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Resumen Ejecutivo

El presente trabajo de suficiencia profesional tuvo como objetivo general disefiar
e implementar mejoras en el proceso productivo en la empresa Super Velas San Miguel
S.R.L., para asi poder ayudar a la empresa mediante el registro sistematico de las formas

en que lleva a cabo sus tareas productivas con el fin de introducir mejoras.

El principal aporte de mis actividades es el aumento de la produccion mensual de
300 cajas a 318 cajas al mes de velas tamafio grande cddigo 601, aumentando la
produccion en 18 cajas por mes. El tiempo producido de 300 cajas mensuales era de
18,075 minutos, con el método propuesto, se tiene una produccion mensual de 318 cajas
en 17,858 minutos, consiguiendo una reduccion de 217 minutos mensuales. La
rentabilidad mensual era de S./ 65,400.00 nuevos soles, con el método propuesto se
aumento a S./69,321.00 nuevos soles, teniendo un aumento de S./ 3924.00 nuevos soles

mensuales para la empresa.

En conclusién, el disefio y plan de mejoras en el proceso productivo optimiza
costos de produccion, aumento de rentabilidad, disminucién de tiempo de produccién y

aumento de cantidades producidas mensuales en 18 cajas en la empresa.

Palabras clave: estudio de métodos, rentabilidad, optimizacién, disminucion de

tiempos, productividad, clientes.
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Abstract
The general objective of this professional proficiency work was to design and
implement improvements in the production process in the company Super Velas San
Miguel S.R.L., in order to help the company through the systematic recording of the ways

in which it carries out its productive tasks with in order to introduce improvements.

The main contribution of my activities is the increase in monthly production from
300 boxes to 318 boxes per month of large size code 601 candles, increasing production
by 18 boxes per month. The production time of 300 boxes per month was 18,075
minutes. With the proposed method, there is a monthly production of 318 boxes in 17,858
minutes, resulting in a reduction of 217 minutes per month. The monthly profitability was
S./ 65,400.00 new soles, with the proposed method it increased to S./69,321.00 new soles,

having an increase of S./ 3924.00 new soles per month for the company.

In conclusion, the design and plan for improvements in the production process
optimizes production costs, increased profitability, decreased production time and

increased monthly quantities produced in 18 boxes in the company.

Keywords: study of methods, profitability, optimization, reduction of times,

productivity, clients.
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Introduccion
El estudio de métodos es muy importante, ya que se trata de registrar y tener
sistematicamente los procesos que existen dentro de una empresa para poder optimizar
procesos, aplicando métodos mas faciles de trabajo para que el sistema de produccion sea
mas productivo para la empresa. Este trabajo de suficiencia profesional lleva como titulo
“Disefio e implementacion de mejoras en el proceso de produccion de una empresa
fabricante de velas” con el propodsito de establecer mejoras que ayuden a mejorar la

productividad y aumentar la rentabilidad de la empresa.

El presente trabajo esta organizado por capitulos, cada uno de ellos en direccion al
esfuerzo para poder comprender la realidad en la que actualmente estd la empresa en
estudio. El capitulo | establece los aspectos de la empresa, datos generales, las actividades
de la empresa, resefia histdrica, organigrama, mision y vision, descripcion profesional del
trabajador en la empresa y bases legales. El capitulo Il determina los aspectos generales
de las actividades profesionales, identificacion de oportunidades, antecedentes,
justificaciones y resultados esperados. El capitulo 11l establece toda la metodologia de
libros que podamos utilizar en el presente trabajo, marco tedrico. El capitulo IV establece
un resumen de la actividad profesional, enfoques, alcance, entregables de las actividades
y las ejecuciones de este. El capitulo V establece resultados finales de la actividad, asi
como el método propuesto, los logros afrontados, dificultades halladas, sugerencia de

mejoras, analisis y la participacion del bachiller en la empresa.
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Capitulo I:
Aspectos generales de la empresa

1.1. Datos generales de la empresa

La empresa SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L. es una empresa perteneciente
al grupo de Sociedad Comercial de Responsabilidad Limitada que se dedica a la

fabricacion de velas y venta de este producto.

SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L. estd representada por el Sr. Julio
Vilcanqui Chambi, asimismo la empresa cuenta con RUC. N° 20542738864, esta ubicada
en el Jr. Mama Occllo Mza. L Lote. 3, de la urbanizacién Villa San Jacinto (a 3 cuadras
del Puente San Isidro) del departamento de Puno, Provincia San Roman en la ciudad de

Juliaca.

La empresa se encarga de la fabricacion, distribucion y venta de velas. Sus
productos producidos son: velas medianas, grandes y velas de colores. La planta cuenta
con un area de 121.60 m2, la cual consta con las &reas de: deposito de materia prima
(parafina), area de almacén de lefia, area de productos producidos, area de calderas, area

de tefiido para la produccion de velas de colores, area de maquinas de produccion y



16

oficina administrativa. Ademas, la empresa cuenta con equipos de produccion, como son

las maquinas prensadoras, calderas, etc.

A continuacion, se presenta la ficha de la empresa SUPER VELAS SAN

MIGUEL S.R.L. a través de su consulta RUC, obtenido en la plataforma de SUNAT.

Figura 1.
Consulta de RUC de la empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

Consulta RUC

Resuliado de la Bisqueda

Namero de RUC: 20542735864 - EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L.
Tipo Contribuyente: SOC.COM RESPONS. LTDA

Nombre Comercial:

Fecha de Inscripcion: 29/10/2014 Fecha de Inicio de Actividades: 0171172014

Estado del Contribuyente: ACTIVO

Condicion del Contribuyente: HABIDO

Domicilio Fiscal: JR. MAMA OCCLLO MZA. LLOTE. 3 URB. VILLA SAN JACINTO (A3 CDRAS DEL PUENTE SAN
ISIDRO) PUNO - SAN ROMAN - JULIACA

Sistera Emisién de MANUAL Actividad Comercio Exterior: SIN ACTIVIDAD

Comprobante:

Sistema Contabilidad: MANUAL

Actividad(es) Economica(s): Principal - 4773 - VENTA AL POR MENOR DE OTROS PRODUCTOS NUEVOS EN COMERCIOS

ESPECIALIZADOS
Comprobantes de Pago c/aut. de impresion (F. 806 u FACTURA
816)
BOLETA DE VENTA
GUIA DE REMISION - REMITENTE
Sistema de Emisién Electronica: FACTURA PORTAL DESDE 12/01/2021
BOLETA PORTAL DESDE 08/07/2021
DESDE LOS SISTEMAS DEL CONTRIBUYENTE. AUTORIZ DESDE 15/04/2023
Emisor electrénico desde: 1200172021
Comprobantes Electronicos: FACTURA [desde 12/01/2021), BOLETA (desde 08/07/2021)
Afiliado al PLE desde: 01/01/2016
Padrones:

Incorporade al Régimen de Buenos Contribuyentes (Resolucién N° 2130050005696) a partir del
01/05/2019

Fecha consultz- 20/09/2023 15:34
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1.2.  Actividades principales de la empresa

La empresa se encarga de la fabricacion, venta y distribucion de velas medianas,

grandes y velas de colores.

e Velas de tamafio grande codigo 601 (productos con mayor produccion).
e Velas de tamafio mediano cddigo 602 (productos con mayor produccion).
¢ Velas de tamafio mediano color morado cédigo 701.

¢ Velas de tamafio mediano color plomo codigo 702.

e Velas de tamafio mediano color rojo cédigo 703.

e Velas de tamafio mediano color naranja codigo 704.

e Velas de tamafio mediano color azul codigo 705.

e Velas de tamafio mediano color verde codigo 706.

e Velas de tamafio mediano color celeste codigo 707.

¢ Velas de tamafio mediano color amarillo cédigo 708.

Figura 2.

Productos de la empresa, velas de tamafio grande cédigo 601.
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Figura 3.

Productos de la empresa, velas de tamafio mediano codigo 602.

Figura 4.

Productos de la empresa, velas de tamafio mediano de colores.
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1.3.  Proceso productivo de la empresa

Recepcion de materia prima: recibe toda la materia prima necesaria para la
produccion de velas como son: la parafina en estado sélido, lefia, cintas, pabilo, cajas,

alambre, etc.

Almacenamiento de materia prima: pasa a la operacion de almacenar la

parafina y demas materias primas que se recibe.

Transporte de materia prima al area de produccion: en este proceso de
transporte se procede a realizar el traslado del pabilo a la prensadora y el traslado de la

parafina a la caldera para su proceso en el cual pasa de un estado solido a liquido.

Colocar lefia en la caldera: se coloca la lefia y se enciende para que la caldera

pueda tomar la temperatura adecuada.

Verificar la temperatura de la caldera: cuando la caldera llegue a una

temperatura de 50° C., se puede vaciar la parafina en estado solido.

Calentamiento de parafina: en este proceso, al disponer de materia suficiente
para la produccion prevista del dia, se vierte la parafina en la caldera, se convierte la

parafina a 50° C., de tal forma que cuando llegue la fase liquida, esta no se prenda.

Verificar carretas de pabilo: se revisan los pabilos para la produccion de velas
en caso de que estos estén acabando, se reemplazan por uno nuevo para que el proceso no

tenga ningun retraso.
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Recibir parafina liquida: recibimos la parafina en estado liquido de la caldera
que tiene una llave manual, se recibe en baldes de acero inoxidables para su posterior

traslado a la maquina donde se encuentran los moldes de produccion.

Transporte a maquina: se transporta a la maquina prensadora la parafina

liquida.

Vaciado de parafina en moldes: una vez llenados los moldes, se deja de vaciar la
parafina liquida, se sabe que la maquina prensadora cuenta con los moldes con un tope

exacto de acuerdo con sus medidas y ademas ya esta insertado el pabilo.

Enfriado: la maquina de moldeo contiene un sistema de refrigeracion basado en
agua fria que viaja entre los moldes para enfriar las velas mas rapidamente. Una vez que
el sistema de refrigeracion ha completado su circuito, el agua suele volver al dep6sito de

aguay se suministra de nuevo al sistema de refrigeracion.

Corte de mechas: tras la actividad anterior, las velas estaran lo bastante frias y
solidas como para elevar la parte superior de la maquina mediante una manivela. De este
modo se eleva el nivel de los moldes para que las mechas de las velas aparezcan en la
parte inferior; éstas se cortan con la ayuda de una cuchilla, y las velas estan entonces

listas para ser extraidas de los moldes.

Retiro de remanente: con una espatula se elimina la parafina residual presente en

la parte superior de la superficie de la maquina prensadora.

Retiro de velas del molde: con cada vela producida, se eleva el nivel de la

seccion superior de la maquina, se eleva ligeramente, y se retiran las velas de los moldes.



21

Verificar las velas producidas: la consistencia de las velas se examina visual y
manualmente para comprobar si cumple las normas; si no es asi, la vela se recicla para un

NUEevo Proceso.

Llenado de cajas: se realiza el llenado de velas en cajas de carton, las cuales

deben contener kg del producto.

Rotulado de cajas: se rotula manualmente el codigo de producto, lo cual

distingue el producto de otros productos, los cuales tienen codigos especificos.

Sellado de cajas: las cajas de carton son selladas con la ayuda de un alambre para

gue este tenga mas seguridad al momento del traslado al almacén.

Transporte al &rea de producto terminado: las cajas de cartdn que contienen
las velas terminadas se trasladan a mano o con ayuda de carretas de carga hasta el

almacén.

Almacenamiento de producto terminado: las velas producidas y envasadas se
almacenan en cajas preparadas para su distribucion y venta. Para evitar que las velas se
deformen, hay que tener en cuenta que la temperatura dentro del almacén no debe ser

alta.



Figura 5.

Proceso Productivo.
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Figura 6.

Almacén de materia prima principal parafina.
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Figura 7.
Caldera.

Figura 8.
Revision carretas de pabilo.
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Figura 9.
Vaciado de parafina en maquina prensadora.

Figura 10.
Enfriado.
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Figura 11.
Corte de mechas y retiro de remanente.
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Figura 12.

Almacenamiento de producto terminado.
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1.4, Resefa historica de la empresa

LA EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L. inici6 sus operaciones en
Puno en el afio 2010 y empieza su actividad de produccidn inicialmente en la avenida 04
de noviembre #1020 de la ciudad de Puno. ElI 02 de marzo, el emprendedor y ahora
gerente, el Sr. Julio Vilcanqui Chambilla, empieza sus operaciones contando con tan solo
dos méaquinas para la fabricacion de velas de apagon que le ayudarian a la produccion de
velas de tamafio grande. Poco a poco la demanda del producto empieza a aumentar en el
mercado. Es en ese momento en que se da cuenta de que era un negocio rentable en el
que los consumidores aceptan los productos que la empresa ofrecia al mercado, después

de varios afios en la ciudad de Puno.

Luego de 4 afos, la empresa se trasladd a la ciudad de Juliaca el dia 11 de
noviembre del afio 2014 e inicio sus labores con muy buena perspectiva, obteniendo su
registro en la SUNAT y consiguiendo su nimero RUC (Registro Unico de

Contribuyentes).

La empresa pasa a la formalidad, ya contando con un lugar de produccion ubicado
en el Jr. Mama Occllo Mza. L lote. 3. de la urbanizacién Villa San Jacinto (a 3 cuadras
del Puente San Isidro) de la ciudad de Juliaca. Contando con un espacio mas amplio para
la produccion, ademas de contar con mas maquinaria para la elaboracién de velas de
apagon, la empresa supo comprender que una compafiia es un lugar donde la gente puede

sofiar y hacer realidad sus ambiciones, no simplemente un lugar donde ir a trabajar.
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1.5.  Organigrama de la empresa

Figura 13.

Organigrama empresa Super Velas San Miguel S.R.L.
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Gerente: en caso de la empresa, el gerente es el Sr. Julio Vilcanqui Chambilla, el

cual es el encargado de dirigir toda la empresa.

Administracion: encargada de la planificacion y organizacion de la empresa.

Logistica y/o almacén: area encargada de la adquisicion de insumos para la

produccion.

Produccion: area encargada del proceso productivo de la empresa.

Contabilidad: rea encargada de las transacciones financieras de la empresa.

Distribucion: area encargada de la distribucion de los productos a nuestros

clientes finales.
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En total, en la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. se cuenta con un total de 7

trabajadores, los cuales son encargados de cada una de las areas de la empresa.
1.6.  Visiony Mision
Vision:

Para el afio 2028, ser la industria lider en la elaboracién y comercializacion de
velas a base de parafina en la region de Puno.
Mision:

Somos una empresa industrial especializada en la elaboracion y comercializacion
de velas a base de parafina, labor que es realizada con la participacion de un equipo de

profesionales altamente calificado a fin de atender las necesidades exigentes de nuestros

clientes.



Tabla 1.

Matriz Foda Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.
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FORTALEZAS

DEBILIDADES

01

02

03

04

Al

A2

A3

F1

F2

F3

Experiencia en produccion.

Unidades propias para la venta y el
reparto.

Local propio de produccion.

D1

D3

D4

La empresa no cuenta con el
area de ventas y marketing.

Falta de capacitacién laboral.

Carencia de supervisor de
seguridad y practica SST.

Inexistencias de control de
calidad, orden y limpieza.

OPORTUNIDADES

Estrategia (FO)

Estrategia (DO)

Adecuacién al uso de herramientas
digitales.

Nuevo régimen tributario

Posicionamiento en
mercados.

nuevos

Promocion del producto en eventos
religiosos y festividades.

(F1 - O1) Incrementar las ventas en
la empresa.

(F1, F2, F3 - 02, 0O3) Incrementar el
tamafio de produccidon para poder
abarcar todo el mercado regional.

(F1-03) area de

RR.HH.

Implementar el

(D1, D2 - O1) Establecer un
plan de  marketing con
estrategias promocionales vy
publicitarias para aumentar la
demanda actual de la empresa.
(D2 - 0O3) Implementar el uso
de herramientas digitales para
la comercializacion de los
productos.

(D3, D4 - 03, 04) Implementar
un sistema integrado de gestion
(SIG)

AMENAZAS

Estrategia (FA)

Estrategia (DA)

Disminuciéon de intereses en los

clientes.

Cambio constante moneda (délar).

Competencia en el mercado actual.

(F1 - A3) Mejorar la calidad en la
produccion 'y presentacion  del
producto.

(F1 - Al) Aumentar la capacidad de
disefios personalizados.

(F1, F2 - Al) Aumentar la
satisfaccion de los clientes.

(D1, D2 - Al) Implementar una
herramienta de comunicacién
con los clientes.

(D1 - A3) Acondicionar
catalogos de informacién de los
productos y precios de forma
virtual.

(b2 - Al Implementar
capacitaciones de atencion de
ventas e informacion de
productos.
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1.7.  Bases legales o documentos administrativos

Tabla 2.

Normativa legal empresas de produccion.

Normativas legales nacional

Ley 29783

Decreto legistativo N° 1272

R.M. N° 375-2008-TR.

Decreto Supremo N° 020-2019-TR.

Decreto de Urgencia N° 0440-2019

Decreto Supremo N° 044-2020-

PCM

Decreto Supremo N° 055-2020-TR

Resoluciéon  Ministerial N° 448-

2020-MINSA

Resolucion  Ministerial N° 312-
2011-MINSA
Decreto Supremo 005-2012-TR

Resolucion ministerial 050-2013-TR

Ley de SST.

Modificatoria de la ley de procedimientos
administrativos.

Ergonomia y procedimientos de evaluacion de
riesgo disergonémico.

Decreto modificatorio de ley 29783.

Atentado contra las condiciones de seguridad y
SST.

Estado de emergencia declarado por COVID -
19.

Guia contra la prevencion por coronavirus en el
ambito laboral.

Lineamientos de vigilancia y salud de los
colaboradores pertenecientes de riesgo a

COVID -19.

Protocolo de examenes médicos ocupacionales.

Reglamentacion de la ley SST.

Formatos referenciales del sistema SST.
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Ley 28611 Ley del ambiente general.

Ley nacional de impacto y evaluacion
Ley 27446

ambiental.
Ley 1278 Ley de residuos solidos y gestion integral.

DS. 024-2016 MEM - Mod. DS.
Reglamento salud ocupacional.
023-2017-EM
Decreto supremo N° 018-2009- Variacion del reglamento de organizaciéon y

PRODUCE funciones del ministerio de produccion.

Tabla 3.

Normativa Internacional

Normativas legales internacionales

ISO 14001 Sistema de gestién ambiental.
ISO 9001 Sistema de gestion de la calidad.
ISO 45001 Sistema de gestion de SST.

ISO 31000 Sistema de gestion de riesgos.
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1.8.  Descripcion del area donde realiza sus actividades empresariales

Area de produccion: esta area es la responsable de la creacion del producto y es
el proceso operativo principal de la organizacion. Aqui se incluyen las principales
materias primas con las cuales se logra la fabricacion de velas. Su principal elemento es
la parafina. Dicha &rea garantiza que se fabriquen las velas de acuerdo con las
especificaciones y que cumplan los estandares de calidad. La parafina logra su solvencia
de estado solido a liquido gracias a la temperatura de la caldera. Una vez teniendo la
parafina liquida, se pasa a verter a los moldes de las maquinas prensadoras para que se
forme la consistencia adecuada y ponerla en las cajas para su adecuada distribucion y

venta.

Area de almacén: el area de almacén es un proceso operativo dentro de la
empresa. En esta area es la responsable de garantizar el suficiente suministro de materia
prima para facilitar el proceso de produccion, ademas también esta area es la encargada
de conservar los productos terminados. Dicha area tiene las siguientes funciones.

e Recepcion de materia prima: se comprueba el producto y la cantidad del
pedido de todos los componentes necesarios para la fabricacién de velas.

e Almacenamiento: se procede a almacenar las materias primas en los
espacios determinados.

e Control de inventarios: se tiene un control de las salidas y entradas de los
productos principales para la fabricacion, asi como los productos

terminados.
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1.9. Responsabilidades del bachiller en la empresa
Responsabilidades del &rea de produccién:

e Responsable de llevar el proceso productivo de la empresa.
e Preparacion y verificacion de caldera en cada inicio de proceso productivo.

e Analizar la calidad de los productos.
Responsabilidades del area de almacen:

e Recepcion de materias primas.

e Almacenamiento de materias primas.

e Brindar los insumos necesarios para los procesos de produccion.
e Control de inventarios.

e Trasporte de producto terminado.

e Almacenamiento del producto terminado.
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Capitulo Il:
Aspectos generales de las actividades profesionales

2.1.  Antecedentes o diagndstico situacional

La empresa Super Velas San Miguel S.R.L., desde que inicié sus operaciones, se
ha establecido en el mercado de produccién y venta de velas en la region de Puno.

Gracias a la calidad de sus productos.

En la actualidad, en la empresa existen deficiencias en el area de produccién. En
toda empresa es fundamental tener niveles elevados de productividad para seguir siendo
altamente competitivos, asi como optimizar sus procesos para reducir el costo de
produccién. Hoy en dia, no es suficiente tener maquinas altamente tecnologicas para
lograr alcanzar niveles superiores altamente competitivos. Asi también se debe llevar
estrictamente un control de estudio de procesos productivos presentes y que estos lleven

los tiempos precisos para tener métodos y tiempos 6ptimos.

En el presente informe, se pretende disefiar e implementar una mejora de métodos
en el proceso de produccién para tener la situacion actual de cada proceso y conseguir
una Optima produccion. comprometida con la mejora constante en un esfuerzo por

optimizar el proceso de fabricacion.
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Garcia (1) describe que la ingenieria de métodos ayudara a la empresa a mejorar
sus procesos, economizar el esfuerzo humano, ahorrar el uso de energia, mano de obra,
reducir el tiempo de produccion, aumentar seguridad y obtener indicadores de

productividad 6ptimos.
2.2. ldentificacion de oportunidad o necesidad en el area de actividad profesional

Super Velas San Miguel S.R.L. realiza la produccion de velas, en este caso
aprovechando las oportunidades de mejora con la utilizacién del diagrama causa — efecto,

podremos identificar las causas de demora en el proceso productivo.

Se identifican los problemas potenciales que existen en el proceso de produccion;
estos son oportunidades de mejora para la empresa a través del siguiente diagrama de

Ishikawa.

Figura 14.
Espina de Ishikawa.
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enfriado de velas maquina 2 limpieza

Demoras en el
proceso de
produccion

Materiales de baja Retraso en las Falta de inspeccién
calidad operaciones

Exceso de materia Optimizacion de
Calidad
prima procesos

Material } [ Método J [ Media }
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2.3.  Objetivos de la actividad profesional
Objetivo general:

e Diseflar e implementar mejoras en el proceso productivo en la empresa

Super Velas San Miguel S.R.L.
Objetivos especificos:

e Analizar el estado actual buscando mejorar los métodos y disminuir el
trabajo en la empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

e Aumentar la produccién actual en la empresa Super Velas San Miguel
S.R.L.

e Disminuir el tiempo de produccion en la empresa Super Velas San Miguel
S.R.L.

e Incrementar la rentabilidad de venta en la empresa Super Velas San

Miguel S.R.L.
2.4.  Justificacion de la actividad profesional

Para que una empresa sea mejor, debe satisfacer la demanda, mediante el aumento
de su productividad, la confiabilidad en sus productos, el interés por el trabajo y
satisfaccion del personal. La mejora de la productividad se refiere al aumento en la

cantidad de produccién por hora de trabajo.

El ingeniero industrial se enfoca en el incremento de la productividad, realizando

innovaciones en los métodos y simplificando el trabajo.
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A través de este presente trabajo, se realizara el estudio de métodos de produccion
porque es necesario poder conocer a la brevedad todos los procesos que conlleva la
produccidn de velas en la empresa, para poder plantear mejoras en el proceso productivo.
Con esto, la empresa tendra reduccién de tiempos en sus procesos productivos,

movimientos y aumentara su rentabilidad.

Los resultados obtenidos en este presente trabajo de suficiencia profesional se
diferencian de otras investigaciones. Porque son resultados diferentes, ya que cada

empresa tiene su proceso de produccion de acuerdo con su actividad.

Este informe se realiza porque existe suficiente teoria necesaria que antecede a la
investigacion de ingenieria de métodos, asi como utilizar este procedimiento para
registrar y dar un examen critico sistematico de la situacion actual de la empresa y
plantear mejoras en sus procesos productivos utilizando diferentes diagramas para su
analisis. Esta informacion puede ser util para las partes interesadas y también puede

constituir una nueva forma de poder llevar a cabo los procesos productivos en la empresa.

2.5. Resultados esperados

Se espera tener los siguientes resultados:

e Aumento de productividad.

e Evaluacion de factores de eficacia.
e Economizar en la produccion.

e Mejorar el rendimiento.

e Reducir tiempos de produccion.

e Capacitacion y adaptacion al nuevo método de operaciones.
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Capitulo lll:
Marco tedrico

3.1. Bases tedricas de las metodologias o actividades realizadas

3.1.1. Diagrama de operacion de procesos

La presente herramienta es una representacion grafica que es una serie de acciones
que se combinan para crear un proceso, identificados con simbolos, también incluyen en
su conjunto con los datos y distancias necesarios para el analisis, cantidades estimadas y

tiempos precisos. (1)

Garcia (1) afirma que “[...] Es conveniente clasificar las acciones que tienen lugar
durante un proceso dado en cinco categorias, conocidas bajo los términos de operaciones,

transportes, inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes”



Figura 15.

Diagrama operacion de procesos

ACTIVIDAD

DEFINICION

SIMBOLO

Operacion:

Se produce cuando se modifican las
caracteristicas de un objeto, se le
anade algo o esta listo para una
actividad  diferente, transporte,
inspeccion o almacenamiento. Otro
caso de operacion es cuando se
ofrece o recibe informacion o se
planifica una accion.

O

Transporte:

Se produce cada vez que se
desplaza un solo objeto o un grupo
de objetos, a menos que lo hagan
como parte de una operacion o
inspeccion.

>

Inspeccion:

Se produce cuando se inspecciona
un objeto o conjunto de objetos para
identificarlos o comprobar y confirmar
alguna de sus cualidades o atributos.

Demora:

Se produce cuando un objeto o
conjunto de objetos encuentra un
obstaculo que retrasa el siguiente
paso previsto.

Almacenaje:

Se produce cuando se retiene un
objeto o conjunto de objetos y se
salvaguarda de movimientos o usos
ilicitos.

<|U

Actividad
combinada:

Se emplea cuando se desea mostrar
operaciones coordinadas por el
mismo operario en el mismo punto de
trabajo. El circulo escrito en el
recuadro se combina con los
simbolos utilizados para estas tareas
(operacion e inspeccion).

Nota: Tomado de Garcia (1)

3.1.2. Estudio de métodos

El estudio o ingenieria de métodos implica documentar

39

y analizar

meticulosamente cdmo se llevan a cabo las operaciones con la intencion de mejorar. El
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objetivo principal del analisis es poder identificar mejoras que nos permitan disefiar la

actividad de una manera sencilla, segura y rapida. (2)

3.1.3. Gestion de procesos

La gestion de procesos nos ayuda a la gestion empresarial de la compafiia esto nos
ayuda a la identificacion, planificar, hacer que los procesos organizacionales sean mas
productivos para lograr satisfacer las necesidades y asi ganarse la confianza para el
consumidor. En el contexto de una amplia participacion de todos los miembros, en la que
los expertos en procesos actan como facilitadores, la estrategia organizativa proporciona

las definiciones esenciales. Bravo (3)

Bravo (3) menciona que “El gran objetivo de la gestion de procesos es aumentar

la productividad de las organizaciones. La productividad incluye eficiencia y eficacia”

3.1.4. Diagrama de andlisis de procesos

Igualmente, tiene por nombre diagrama flujo, diagrama detallado, o cursograma
analitico, Kanawaty (2) afirma que “muestra la trayectoria de un producto o
procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a examenes mediante el simbolo que

corresponda”.

3.1.5. Mejora continua

Buscar constantemente oportunidades para corregir, adaptar y mejorar los
procesos de la organizacién, productos y servicios, menciona que un control de calidad
completo necesita un proceso progresivo que tendra por nombre mejora continua, en el

cual la perfeccién no se llega a lograr, pero siempre se esta en busca de ella. (4)
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Segun Harrington (5) el mejorar un proceso hace mencién a cambiar el
procedimiento para que sea mas adaptable y eficiente, que se puede cambiar, pero

dependera de la vision del propietario y también del proceso.

3.1.6. Diagrama de recorrido

“El diagrama de recorrido representa un complemento util del diagrama de flujo
de procesos debido a que indica el camino hacia atras y las areas posibles de congestion

de trafico y facilita el desarrollo de una configuracion ideal de la planta.” (6)

Es una representacion grafica de la distribucion, representa la ubicacién de todas
las actividades del diagrama de flujo del proceso, también identifican cada una de las

actividades mediante simbolos y nimeros.

3.1.7. Diagrama de causa - efecto

El diagrama causa - efecto se utiliza para analizar problemas. Segun Gutiérrez (7)
afirma que es una herramienta el cual es “un método grafico mediante el cual se

representa y analiza la relacion entre un efecto (problema) y sus posibles causas”

3.1.8. Diagrama de Pareto

Fue disefiado por Vilfredo, de igual forma se le conoce como distribucién
ABC, Pareto. Este diagrama nos permite distinguir las cuestiones mas importantes

de otros que no poseen mucha relevancia, por medio del principio 80-20.

Gonzales (8) afirma que “un diagrama de Pareto es una grafica que representa, en
forma ordenada en cuanto a importancia 0 magnitud, la frecuencia de la ocurrencia de las

distintas causas de un problema”.
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“Es un grafico especial de barras cuyo campo de analisis o aplicacion son los
datos categoricos cuyo objetivo es ayudar a localizar el o los problemas vitales, asi como
sus causas mas importantes. La idea es escoger un proyecto que pueda alcanzar la mejora

mas grande con el menor esfuerzo.” (7)

3.1.9. Técnica del interrogatorio

“La técnica del interrogatorio es el medio de efectuar el examen critico
sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie sistematica y progresiva de

preguntas” (2) dicha técnica cuenta con los siguientes elementos:

Proposito

Lugar

Sucesion

Persona

Medios

3.1.10. Capacitacién

Segun Chiavenato (9) afirma que “La Capacitacion es el proceso educativo de
corto plazo, aplicado de manera sistematica y organizada, por medio del cual las personas
adquieren conocimientos, desarrollan habilidades y competencias en funcion de objetivos
definidos”. El objetivo de la capacitacion es ayudar a los empleados de todos los niveles a
alcanzar los objetivos de la empresa, al proporcionarles oportunidades de enriquecer sus

conocimientos, practicas, valores y comportamiento requerido en la organizacion.
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Capitulo IV:
Descripcion de las actividades profesionales

4.1. Descripcidn de las actividades profesionales

4.1.1. Competencias y habilidades

Innovacién: se implementd un nuevo método de produccion mediante el uso y
andlisis de la herramienta de estudio de métodos, lo cual no dio como resultado una
reduccion del tiempo de fabricacion. Esta implementacién permite aumentar las

cantidades de produccion mensual.

Planificacién: se adecud una planificacion precisa de los requerimientos de
materia prima e insumos necesarios para el proceso de produccién, asegurando un flujo
constante y eficiente de materiales. Esta planificacion optimizada permite una mejor

gestién de recursos y reduccién de costos.

Liderazgo: se logré impartir con los compafieros de trabajo la importancia que
tienen los equipos de proteccion personal (EPPs) en todas sus labores dentro de la
empresa y de qué manera estos equipos ayudan a prevenir los riesgos y peligros

eventuales que estan expuestos al momento de la jornada laboral.
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Analisis: se logré adecuadas mejoras en la distribucion de la planta. Eliminando
la falta de espacio y las largas distancias para el movimiento de materiales, optimizando

de esta manera la circulacion en el proceso productivo.

Organizacion: se pudo generar un ambiente de trabajo adecuado, infundiendo
confianza en cada miembro de la empresa, fomentando la sana competencia,

promoviendo la igualdad y el respeto.

Légica y toma de decisiones: se aplicaron principios de logica y técnicas de toma
de decisiones para resolver problemas técnicos y operativos en la produccién de velas.
Esto incluyd la evaluacion de alternativas y la seleccion de las soluciones mas eficientes y

efectivas.

4.1.2. Enfoque de las actividades profesionales

En lo que respecta al enfoque de las actividades profesionales, estas se orientan al
disefio e implementacion de mejora de métodos, realizados en el proceso productivo de
velas de la empresa Super Velas San Miguel S.R.L., para poder brindar un nuevo método
de produccion, el cual sea consistente con la optimizacién de la produccién y asi poder
reducir los tiempos en el proceso productivo, manteniendo el estandar de calidad y

aumentando la productividad.

4.1.3. Alcance de las actividades profesionales

Se llevaron a cabo en la produccion de la empresa Super Velas San Miguel
S.R.L., estas actividades tuvieron una orientacion a buscar la mejora de métodos en el

proceso productivo, asi como mejorar el desarrollo de la empresa. Se realiz6 un
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diagnostico inicial del area mediante observacion directa, recabando asi la informacion de

cada elemento que conforma el proceso productivo de la produccion de velas.

Debido a que no contaba el proceso con una optimizacion para asi reducir los
tiempos de proceso y aumentar la produccién, es necesario plantear el nuevo método de
trabajo para mejorar el procedimiento, impartir capacitaciones del nuevo método para que

estos puedan implementarse y se adapten a los trabajadores de la mejor manera.

4.1.4. Entregables de las actividades profesionales

A continuacion, se presentan los resultados de este informe de suficiencia

profesional:

e Se desarrollé un nuevo diagrama de operaciones del proceso productivo.

e Se desarrollé un nuevo diagrama de actividades del proceso productivo.

e Se desarrollé un nuevo cursograma analitico del proceso productivo.

e Se realizaron capacitaciones del nuevo método de proceso productivo,
para que los trabajadores puedan entender el nuevo proceso productivo.

e Se desarrolld la técnica de estudio de métodos.

e Se desarrollé la herramienta causa-efecto (espina de Ishikawa).
4.1.4.1. Entregables propios del puesto de area produccién

e En el area de produccién, los entregables del puesto basicamente se
centran en entregar el producto final del proceso, en este caso las velas. Se
pudo aprender, a procesar los productos en base a parafina y todos sus

demés componentes.
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Tabla 4.

Entregables propios del puesto

Entregables propios del puesto

Objetivos

Entregables

Contribucion

Objetivos estratégicos: de acuerdo
con su vision y mision, la empresa
hasta el momento sigue operando
en la industria de produccion y
venta de velas, es una empresa

posicionada en el &mbito regional.

Se realizaron capacitaciones del

nuevo método de  proceso
productivo, para  que los
trabajadores puedan entender el

nuevo proceso productivo.

Es necesario que los
trabajadores tengan
capacitaciones continuas y
entiendan el propésito de
ser de la empresa, como

también lo que la empresa

quiere llegar a ser a largo

plazo.
Se desarroll6 un nuevo diagrama
de operaciones del proceso
Objetivos operativos: la empresa productivo.
actualmente es sostenible Se desarroll6 un nuevo diagrama Estos entregables

econdmicamente, esto hace que sus
objetivos a largo plazo puedan
concretarse, sus esfuerzos estan
centrados en brindar el producto de
calidad y asi poder contar con la

cartera de clientes que posee

actualmente.

de actividades del proceso
productivo.

Se desarrollé un nuevo cursograma
analitico del proceso productivo.
Se desarrolld la técnica de estudio
de métodos.

Se desarrolld la herramienta causa-

efecto (espina de Ishikawa).

contribuyen en la empresa
a poder tener una
produccién de calidad,
basandose siempre en una
mejora  continua  del

proceso productivo.
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4.2.  Aspectos técnicos de la actividad profesional

4.2.1. Metodologias

4.2.1.1. Anélisis de Valor Agregado (AVA)

Se aplico en el presente trabajo de suficiencia, como es el caso del Analisis de
Valor Agregado o AVA. Es una metodologia que contribuye a evaluar la eficiencia de un
proceso desde el punto de vista del valor que cada etapa agrega al producto final,

minimizando el desperdicio ocasionado por pasos o actividades innecesarias.



Tabla 5.

Analisis de Valor Agregado AVA
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Andlisis de valor agregado

Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

Proceso: produccion de velas cddigo 601

Notaria el ¢Si usted éSL:tztEd
cliente final estuviera : <
) . . coordinando D
una jestaria obligado a 0l
e . este proceso
disminuciéon  evidentemente entregar el B .8 £ -
- : y podria 5 9 Accion
- - de calidad incompleto el  producto , 2 S .
Actividades para analizar L lograr més < < sugerida
en el servicio sin en forma s £ k= A
produccién S & ¢ Qué?
producto de esta urgente, S » c
. e - eliminando S
velas, si esta actividad? obviaria esta S
act|v_|dad no esta actividad lo T
se ejecuta. actividad? .
haria?
1 Almacén central. 1 1 1 1 4 Mantener
2 Recepcidn de materia prima. 1 1 1 1 4 Mantener
3 Almacenamiento de materia prima. 1 1 1 1 4 Mantener
4 Transporte de materle} prima al area de 1 1 1 1 4 Mantener
produccién.
5 Colocar lefia a la caldera. 1 1 1 1 4 Mantener
6 Verificar temperatura de la caldera. 1 1 1 1 4 Mantener
7 Calentamiento de parafina. 1 1 1 1 4 Mantener
8 Ingreso de pabilo a carretas. 1 1 1 1 4 Mantener
9 Verificar carretas de pabilo. 1 1 1 1 4 Mantener
10 Recibir parafina liquida. 1 1 1 1 4 Mantener
11 Transporte a maquina. 1 1 1 1 4 Mantener
12 Vaciado de parafina en moldes. 1 1 1 1 4 Mantener
13 Enfriado. 1 1 1 1 4 Mantener
14 Corte de mechas. 1 1 1 1 4 Mantener
15 Retiro de remanente. 0 1 1 1 3 Mantener
16 Retiro de velas de molde. 1 1 1 1 4 Mantener
17 Verificar las velas producidas. 1 1 1 0 3 Automatizar
Combinar las
18 Llenado de cajas. 0 0 1 0 1 Automatizar  operaciones
18y 19.
19 Rotulado de cajas. 1 1 1 1 4 Mantener
20 Sellado de cajas. 1 1 1 1 4 Mantener
21 Transporte a area de producto terminado. 1 1 1 1 4 Mantener
22 Almacenamiento de producto terminado. 1 1 1 1 4 Mantener

De acuerdo con la tabla 4 andlisis de valor agregado, se puede observar todas las

actividades del proceso productivo, en cuanto se recomienda automatizar el proceso 17 y



49

18, combinando ambas operaciones, que en este caso seria verificacion y llenado de

velas, con una operacion combinada, reduciendo el tiempo en el proceso de produccion.
4.2.1.2. Técnicas de toma de decisiones (arbol de decisiones)

Figura 16.

Arbol de toma de decisiones

Unidades
producidas
318 unid.

Tiempo de
produccion
17,858

minutos

Optimizar el proceso
productivo
(Capacitaciones S./
381.24)

Utilidades

69,321.00

Optimizar el proceso
productivo o
mantenerlo

Unidades
producidas
300 unid.

Tiempo de
produccion
18,075

minutos

Mantener el proceso
productivo (Costo S./
0.00)

Utilidades

S/
65,400.00

De acuerdo con la figura 16, arbol de toma de decisiones, podemos resaltar que es
una buena opcién el poder optimizar el proceso productivo para el aumento de unidades

producidas.
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4.2.1.3. Meétodo de trabajo

En el presente informe de suficiencia profesional, el método general de trabajo
que se utilizo fue el estudio de métodos en el proceso productivo; debido a que se elabor6
un reporte de todos los procesos con la ayuda de diagramas visuales, obteniendo el
diagndstico actual del proceso, posteriormente planteando las mejoras respectivas para
los resultados esperados. El estudio de métodos tiene como resultados registrar
sisteméaticamente y aplicar métodos més eficientes para aumentar la productividad de la

empresa.

4.2.1.4. Enfoque de trabajo

El presente informe es cuantitativo y cualitativo debido a que los datos
recolectados en los diagramas son descripciones de los procesos productivos, desde su
recepcion de materia prima hasta el proceso del producto. Dicha informacién nos ayudé a

plasmar en diagramas el proceso productivo para su interpretacion.

Segin Hernandez (10) el enfoque cualitativo, “también conocido como
investigacion naturalista, fenomenoldgica o interpretativa es una especie de paraguas en
el cual se incluye una variedad de concepciones, visiones, técnicas y estudios no
cuantitativos. Se utiliza en primer lugar para descubrir y perfeccionar preguntas de

investigacion”

4.2.1.5. Nivel y alcance del trabajo

El presente informe es de nivel y alcance descriptivo, ya que se describe de

manera detallada las actividades que intervienen en el proceso productivo de las velas.
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Para Hernandez (11) el alcance descriptivo “tienen como finalidad especificar
propiedades y caracteristicas de conceptos, fendmenos, variables o hechos en un contexto

determinado.”
4.2.2. Técnicas
4.2.2.1. Observacion

El presente trabajo de suficiencia tuvo como técnica de recoleccion de datos la
observacién cada vez que se pudo observar cada proceso productivo, lo cual nos ayudé a

describir y tomar los datos de cada operacion en el proceso.

Segln Bernal (12) describe la observacion como una técnica de investigacion
cientifica, la cual es un proceso que nos permite conocer de una forma precisa el objeto

de estudio esto nos proporciona describir y analizar situaciones de la realidad estudiada.
4.2.3. Instrumentos

e Diagrama de operaciones de procesos
e Diagrama causa - efecto

e Diagrama de analisis de procesos

e Diagrama de Pareto

e Diagrama de recorrido

4.2.4. Equiposy materiales utilizados en el desarrollo de las actividades
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Tabla 6.

Equipos utilizados

N° Equipo Cant. Unidades

1  Computadora 1 Und.

2  Escritorio 1 Und.

3 Impresora 1 Und.
Materiales oficina

4 (papeles, 1 Und.
lapiceros, etc.)

5 Laptop 1 Und.

6 Hojas 1 Paquete.

Otros segun

necesidad 1 Und.

4.3.  Ejecucion de las actividades profesionales

Debido a que no contaba el proceso con una optimizacion para asi reducir los
tiempos de proceso y aumentar la produccion, es necesario plantear el nuevo método de
trabajo para mejorar el procedimiento, impartir capacitaciones del nuevo método para que

estos puedan implementarse y se adapten a los trabajadores de la mejor manera.

4.3.1. Cronograma de actividades realizadas

Tabla 7.
Cronograma de actividades realizadas

agosto septiembre octubre

12 3 412341234
Formulacion de titulo. X
Elaboracién del trabajo de suficiencia. X
Presentacion del trabajo de suficiencia X
Recopilacion de datos. X
Recopilacion de datos X
Redaccion de resultados. X
Levantamiento de observaciones. X
Redaccion final de trabajo de
suficiencia profesional.
Sustentacion de trabajo de suficiencia. X X X X

Actividad
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Capitulo V:
Resultados

5.1. Resultados finales de las actividades realizadas

Se procedi6 a relevar la informacion mediante la técnica de estudio de métodos
mediante observacién directa. Gracias a los resultados obtenidos, se procedera a disefar e
implementar las mejoras en los procesos, para aumentar la productividad de trabajo y

reducir los tiempos y movimientos del proceso productivo.
El estudio de métodos tiene 8 pasos, los cuales son:

Figura 17.
Estudio de métodos.

5. Evaluar

1. Seleccion

2. Registrar l \ 6. Definir
ESTUDIO
DE

3. Examinar 7. Implantar

8. Controlar
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5.1.1. Seleccion:

Se pudieron identificar las causas de demoras en el proceso de produccidn gracias

a la herramienta diagrama de Ishikawa. El cual podemos observar en la figura 17.

El diagrama causa — efecto se utiliza para analizar problemas. Segun Gutiérrez (7)
afirma que es una herramienta la cual es “un método grafico mediante el cual se
representa y analiza la relacion entre un efecto (problema) y sus posibles causas”

Figura 18.
Espina de Ishikawa Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

Mano de obra Magquinaria Medio
ambiente

Fatiga en Mantenimiento de Ubicacion de
operadores prensadoras planta

Lugares de
Posturas Hegramientas almacenamiento
inadecuadas inadecuadas compartidos

RETRASO EN EL
PROCESO
PRODUCTIVO

Importacion de
materia prima
(Parafina)

Demoras en Falta de registros
produccién producidos

Empaques Carencia de hoja de Control
inadecuados trabajo de calidad

Materiales ] Método Medicién

De acuerdo con la figura 18. Podemos observar diferentes causas y/o problemas
que se presentan en la demora del proceso productivo. Con la ayuda del diagrama de
pareto, optaremos por cudl es la que mayor relevancia y porcentaje tiene para su

respectivo analisis.



Diagrama de Pareto:
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Gonzéles (8) afirma que “un diagrama de Pareto es una grafica que representa, en

forma ordenada en cuanto a importancia 0 magnitud, la frecuencia de la ocurrencia de las

distintas causas de un problema”.

Tabla 8.

Diagrama de Pareto

RETRASO EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Problemas Frecuencia Porcentaje Porcentaje
acumulado
Demoras en produccién 20 20.20% 20.20%
Carencia de hoja de trabajo 17 17.17% 37.37%
Herramientas inadecuadas 15 15.15% 52.53%
Importacion de materia prima (parafina) 10 10.10% 62.63%
Fatiga en operadores 8 8.08% 70.71%
Lugares de almacenamiento compartido 7 7.07% 77.78%
Posturas inadecuada 6 6.06% 83.84%
Ubicacion de planta 5 5.05% 88.89%
Mantenimiento de prensadoras 4 4.04% 92.93%
Control de calidad 4 4.04% 96.97%
Empaques inadecuados 2 2.02% 98.99%
Falta de registros producidos 1 1.01% 100.00%
99 100.00%

De acuerdo con la tabla 8, nuestro problema que se repite mayormente es la

optimizacion de procesos con una frecuencia de 20. Dicha frecuencia se pudo asignar

gracias a la recoleccion de datos mediante observacion directa, de acuerdo con la tabla,

tiene un porcentaje del 20.20%, indicando que es la principal causa de retraso de

produccidn en el proceso productivo de la empresa. Con esta informacion procedemos a

seleccionar el estudio de métodos.
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Grafico demoras en el proceso productivo.
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Conforme con la figura 19, la optimizacion de procesos tiene el 20.20% de

relevancia de demora en el proceso productivo. Es por ello por lo que se determina como

la causa méas importante. Se tomara en andlisis dicho proceso para realizar sus analisis de

optimizacion de procesos, mediante el estudio de métodos.

5.1.2. Registrar:

Se registra a traves de observacion directa todo el proceso productivo y con el

apoyo de los diagramas visuales, como son:

o Diagrama de operaciones actual
o Diagrama de actividades proceso actual
o Cursograma analitico del proceso actual

o Diagrama de recorrido actual
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Caracterizacion de procesos

Cargue en maquina

Programa semanal
produccidn de velas

Enfriado

Descargue de maquina

1

S7

Llenado de cajas

Almacenamiento

o Pronéstico
Prevision
mensual mensual
Sistema de 100 cajas
Planificacion
Proveedor
Clientes
MRP
) Demanda diaria
Ordenes 10 cajas
semanales

1 1
1 1
O O O O O
30 dias 10 unid
TC= 6043 segtjlndos TC= 6043 segundos TC= 6043 segundos TC= 6043 segundos
TCP= 31.75 min TCP= 15 min TCP=9.5 min TCP=6 min
TF=100% TF=100% TF=100% TF=100%
PNC=3% i PNC=5% PNC=1% PNC=1%
TD=25200 seg/dia TD=25200 seg/dia TD=25200 seg/dia TD=25200 seg/dia
30 dias

6043 seg 6043 seg 6043 seg 6043 seg

Tiempo de valor afiadido (TVA) = 402.88 min
Tiempo de ciclo total = 8409.3 min

Conforme con la figura 20, caracterizacion de procesos, se realiz6 con un
trabajador el proceso productivo diario. Como resultado, nos indica que un trabajador en
una jornada laboral de 8 horas produce 4.17 unidades (cajas) del producto de vela con
codigo 601, producto que es mas comercializado por la empresa con un total de pedidos

de 10 unidades diarias. Con un tiempo de 251,04 minutos al dia por el total de unidades.



Diagrama de operaciones actual (DOP):
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L. PAGINA ldel
DEPARTAMENTO Produccion FECHA 20/09/2023
PRODUCTO Velas de tamafio grande HECHOR POR Christian Eduardo Ponce Mendoza
Proceso secundario Proceso principal
Verificar la Ingreso de
2 temperatura " g
de la caldera pabilo a carretas
Ingreso Verificar carretas
de parafina 1 de pabilo

Parafina liquida

RESUMEN
Operaciones O 10
Inspecciones 0 3
0. Combinadas ©® 0
Total 13

Velas

Recibir parafina
liquida

Vaciado de parafina
amaquina

Enfriado

Corte de mechas

Retiro de remanente
(mermas de produccion)

Verificar las velas
producidas

Llenado de cajas

Rotulado de cajas

Almacenamiento




Diagrama de actividades del proceso actual (DAP):
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL SR.L. PAGINA ldel
DEPARTAMENTO Produccion FECHA 20/09/2023
PRODUCTO Velas de tamafio grandes HECHOR POR Christian Eduardo Ponce Mendoza

v Almacén central
° Almacenamiento

Transporte de
materia prima para
produccion

Recepcién de
materia prima

Colocar lefia a
la caldera

Verificar la

2 temperatura

de la caldera

Ingreso de
parafina

Ingreso de
pabilo a carretas

Verificar carretas
de pabilo

Parafina liquida

Recepcion de
parafina liquida

Transporte a
maquina prensadora

Vaciado de parafina
en moldes

Enfriado

Corte de mechas

Retiro de remanente

Retiro de velas de
Molde

Verificar las velas
producidas

RESUMEN
Operaciones O 13
Inspecciones | 3
Transporte (S 3
Demora D 1
Almacenamiento \4 2
0. Combinadas O 0
Total 22

FAHHI HHH A

L lenado de cajas

Rotulado de cajas

Sellado de cajas

Transporte a area de
producto terminado

Almacenamiento de
producto terminado




Cursograma analitico de procesos actual:
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roe Operario Material Equipo
Cursograma analitico Actual .
N° Diagrama 1 Hoja lde1l Resumen
Producto Proceso Actividad Actual Propuesta Economia
Velas tamafio grande Productivo Operacién O 12
Actividades Inspeccién |:| 3
Maquina Caldera, Prensadora. Espera D 1
Manual Produccidn, Inspeccion, almacenamiento Transporte E> 3
Método Actual (X) Propuesto () Almacenamiento v 1
Lugar Linea 1 de produccién Total 20
o io (5) Rogelio Quif N° ficha Distancia (m) 27
erario (s): ogelio Quifionez
= € 1 Personas (und) 1
Elaborado por Christian Ponce Fecha 8/9/2023 Tiempo (hrs) 62.25
Aprobado por Fecha Costo (S/.) 373.50
n Simbolo
N° Componente Descripcion Personas Tiempo Distancia Observaciones
(min) O OD|=> |V
1 Materias primas  |Almacén central 1 1.000 O |:| D If‘> V 25 Kg por caja
2 Parafslcr:ﬁ:;tado Recepcién de materia prima 1 5.000 O I:l D E> V
3 Parafmﬁdestado Almacenamiento de materia prima 1 5.000 O |:| D |f‘> V
soliao
i ™ Set rt n carretas de carga
4 Parafma? estado Transporte de materia prima al area de produccién 1 2.500 15 O |:| L,/ |f‘> V -e ranfpo aco 8
solido industrial
5 Lefia Colocar lefia a la caldera 1 2.500 Q |:| D |f\> V
6 Caldera Verificar temperatura de la caldera 1 0.250 O L__l D |f‘> V
7 Paraflnﬁ;stado Calentamiento de parafina 1 10.000 O I:l D E> V
soliao
8 | Maquina prensadora |Ingreso de pébilo a carretas 1 1.000 O I:l D E> V
9 | Maquina prensadora [Verificar carretas de pabilo 1 1.000 O D |:> V
10 Paralf"na‘zsmdo Recibir parafina liquida 1 1.000 O |:| D |f‘> V
iquido
11 | Maquina prensadora |Transporte a maquina 1 1.000 7 O |:| I_) E> V Se transporta con baldes de metal
12 | Maquina prensadora |Vaciado de parafina en moldes 1 1.500 O |:| D |f‘> V
13 | Maquina prensadora |Enfriado 1 15.000 O |:| D If‘> V
14 | Maquina prensadora |Corte de mechas 1 1.500 O |:| D If‘> V
15 | Maquina prensadora |Retiro de remanente 1 1.000 O |:| D |f‘> V
16 | Maquina prensadora |Retiro de velas de molde 1 3.000 Q |:| D |f\> V
17 Velas Verificar las velas producidas 1 4.000 O I:] D |f\> V
18 Velas Llenado de cajas 1 3.000 O |:| D |f\> V
19 Velas Rotulado de cajas 1 0.500 O |:| D |f\> V
20 Velas Sellado de cajas 1 0.500 O |:| D |f\> V
21 Velas Transporte a area de producto terminado 1 1.000 5 O |:| I_) E> V
Se transporta con carretas de carga
22 Velas Almacenamiento de producto terminado 1 1.000 O |:| D |f\> V il’]edl.::tl'i; g
Total 22 62.250 27 12 3 1 3 1




Diagrama de recorrido actual:

DIAGRAMA DE RECORRIDO

EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL SR.L. PAGINA ldel

DEPARTAMENTO Produccion FECHA 20/09/2023

PRODUCTO Velas de tamafio grandes y medianas HECHOR POR Christian Eduardo Ponce Mendoza
b 10,00 m |-
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5.1.3. Examinar:

Con la utilizacion de la técnica de interrogatorio sistematico, se procedid a
examinar el proceso de llenado de cajas, la forma en que se lleva a cabo el procedimiento,
su objetivo, el entorno en que se realiza y el orden en que se llevan a cabo los pasos, la

persona que realiza y los métodos utilizados.

Con estas respuestas encontramos motivos y razones suficientes en que esta
operacion de llenado de cajas podria convertirse en una operacion combinada, para
plantear mejoras en reduccion de tiempos y aumento de produccion en el proceso
operativo.

Tabla 9.

Técnica del interrogatorio.

Técnica del interrogatorio - preguntas base
Actividad  Aspecto Preguntas base Respuestas
De ¢ QUué se hace? Se llena la caja de velas.
L , , Se necesita tener la cantidad
propoésito  ¢Por qué se hace? . .
necesaria por caja.
¢En donde se hace? En la fabrica.

De lugar , . . .
g ¢Por qué se hace alli?  Es el lugar de almacenamiento final.
, Se hace casi la final del proceso
¢ Cuando se hace? - P
De productivo.
sucesion  ¢Por qué en ese La vela debe tener una consistencia
Llenado momento? adecuada para su venta.
de cajas . El operario encargado de la
J ¢Quién lo hace? per 9
De produccion.
persona  ¢Porqué lo hace esa  Tiene la suficiente experiencia en el
persona? proceso productivo.
Se toma de la méaquina prensadora las
De ¢Como se hace? velas y se pone en cajas para su
medios sellado.

¢Por qué se hace de Es necesario que la caja esté sellada
ese modo? para su venta.
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Conforme con la tabla 9, se aplica la técnica de interrogatorio, la cual se pudo
realizar con la actividad de llenado de cajas, donde se hizo la aplicacion de las preguntas

bases para obtener las respectivas respuestas.

5.1.4. ldear:

Con la utilizacion del método de interrogatorio e identificado con la ayuda de las
preguntas base, evidenciamos la ineficiencia que tiene el proceso en la actividad de
Ilenado de cajas, ademaés de que se pueden evidenciar posibles mejoras.

Tabla 10.

Técnica preguntas de fondo.

técnica del interrogatorio — preguntas de fondo

Oportunidades de mejora
(E,C,R,0)
Capacitar e incentivar al personal
operario.
Reducir el proceso de produccion.

Actividad  Aspecto Preguntas de fondo

De ¢ Qué otra cosa podria
propdsito  hacerse?

¢En qué otro lugar

De lugar ; Ahorro de espacio de trabajo.
L podria hacerse?
Produccion — -
de velas, D¢ ¢Cuando deberia Ahorro de tiempo
" sucesion  hacerse? Po.
De ; Qué otra persona
¢Q ! P Ahorro de recurso humano.
persona  podria hacerlo?
De ¢De qué otro modo

medios podria hacerse? Ahorro del costo de capacitacion.

Conforme con la tabla 10, se aplica la técnica de interrogatorio preguntas de
fondo, la cual se pudo realizar con la actividad de produccion de velas, donde se hizo la

aplicacion de las preguntas bases para obtener las respectivas respuestas.
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5.1.5. Evaluar:

Se procede a evaluar las opciones de la evaluacion de mejoras, en este caso la
actividad de llenado de cajas, los costos de implementacion, los beneficios de
implementar este nuevo método de trabajo, la rentabilidad de la implantacion y el tiempo
de proceso productivo.

Tabla 11.

Evaluacion de mejoras.

Personas Tiempo Distancia
N° Actividad Tipo de actividad (und) (min) (mts) Evaluacion de mejora

Eliminar el llenado de cajas,
combinando la operacién con
la verificacion, que en este

11 Llenado de cajas Operacion 1 3 caso seria el llenado vy
verificacion de velas, con una
operacion combinada,

reduciendo el tiempo en el
proceso de produccion.

Conforme con la tabla 11, en esta evaluacién de mejora se podra eliminar la
actividad de llenado de cajas combinando esta operacién con la actividad de verificacion
de velas producidas. Constituyendo asi una operacién combinada que seria verificada y

Ilenada de cajas.

Con esta operacion combinada se podra reducir el tiempo de produccion, el

aumento de rentabilidad y aumentar la produccion.
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Tabla 12.

Costos de capacitaciones.

Costos de capacitaciones

N° Descripcion Tiempo Costo
Operario 1 S/27.08
Operario 2 Capacitaciones nuevo método de trabajo 4 horas. S/27.08
Operario 3 S/27.08
Capacitador S/300.00
Total S/381.24

Conforme con la tabla 12, el costo de capacitaciones del nuevo método sera de 4
horas durante 5 dias para que los operarios puedan entender y comprender el nuevo
estudio de métodos del proceso productivo. De acuerdo con el tiempo empleado por
operario, sera la suma de S./27.08 soles de su remuneracion por dia de trabajo y por el
capacitador la suma de S./ 300.00 nuevos soles, esto quiere decir que sera una inversion
total de S./ 381.24 nuevos soles por dia de capacitacion, haciendo un total de S./ 1906.20

nuevos soles, en los 5 dias de capacitacion.
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Tabla 13.

Proyeccion de produccién actual.

Proyeccién de produccion actual

Unid. Cajas Unid. Cajas Unid. Cajas Unid. Cajas Unid. Cajas Unid. Cajas

N° rgglljccii(jczizjlinses producidas producidas / producidas / producidas / producidas / producidas
P /dia semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 /mes
Operario 1 4.17 25.00 25.00 25.00 25.00 100
Operario 2 300 4.17 25.00 25.00 25.00 25.00 100
Operario 3 4.17 25.00 25.00 25.00 25.00 100
Total 300

Conforme con la tabla 13, la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. tiene una
proyeccion de produccion actual de 300 cajas producidas al mes de velas de tamafio
grande codigo 601. Esta proyeccion se realiza con 3 operarios, trabajando 6 dias a la

Semana.

La cantidad de produccion de todos los operarios es de 300 cajas. Cada operario
tiene que producir 100 cajas al mes de tamafio grande, esto quiere decir que cada operario
produce 4.17 cajas al dia, 25 cajas a la semana y 100 cajas al mes para alcanzar la

proyeccion de produccion mensual.
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Tabla 14.

Tiempo de produccién minutos actual.

Tiempo de produccién minutos

Tiempo Tiempo unid Tiempo unid.  Tiempo unid. ~ Tiempo unid. Tiempo
N° Tiempo unid. Cajas Cajas Cajas Cajas Cajas unid. Cajas
producidas producidas / producidas / producidas / producidas / producidas
/dia semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 /mes
Operario 1 251.04 min 1506.25 min 1506.25 min 1506.25 min 1506.25 min 6025 min

Operario 2 60.25 min 251.04 min 1506.25 min 1506.25 min 1506.25 min 1506.25 min 6025 min

Operario 3 251.04 min 1506.25 min 1506.25 min 1506.25 min 1506.25 min 6025 min

Horas

Total 18075 min

301.25 hrs.

Conforme con la tabla 14, la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. el tiempo de
produccidn total de todos los operarios es de 18075 minutos al mes, esto nos da, que para
cada operario el tiempo de produccion es de 251.04 minutos al dia, 1506.25 minutos por
semana y 6025 minutos al mes para alcanzar la proyeccién de produccion tiempo

mensual.

La produccién actual es de 300 cajas al mes de velas de tamafio grande codigo

601. Este tiempo de produccion se realiza con 3 operarios, trabajando 6 dias a la semana.



Tabla 15.

Rentabilidad de produccion actual.
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Rentabilidad de produccién actual

Rentabilidad ~ Rentabilidad  Rentabilidad  Rentabilidad  Rentabilidad  Rentabilidad
o Unid. cajas de de de de de de
producidas/mes  produccion produccion produccion produccion produccion produccion
por dia porsemanal porsemana2 porsemana3  por semana4 por mes

Operario 1 S./909.06 S./5,450.00 S./5,450.00 S./5,450.00 S./5,450.00  S./21,800.00
Operario 2 300 S./909.06 S./5,450.00 S./5,450.00 S./5,450.00 S./5,450.00  S./21,800.00
Operario 3 S./909.06 S./5,450.00 S./5,450.00 S./5,450.00 S./5,450.00  S./21,800.00
Total S./65,400.00

Conforme con la tabla 15, la empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

tiene una

rentabilidad actual de 300 cajas producidas al mes de velas de tamafio grande cddigo 601.

Esta rentabilidad se realiza con 3 operarios, trabajando 6 dias a la semana.

El precio de venta de las velas grandes cddigo 601 es de S./218.00 nuevos soles.

Cada caja contiene 280 unidades.

La rentabilidad de produccién actual de todos los operarios es de S./65,400.00

nuevos soles por 300 cajas, esto quiere decir que por cada operario la rentabilidad es de

S./ 21,800.00 nuevos soles mensuales para alcanzar la proyeccion mensual de

produccion.
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Flujo de caja actual.
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Flujo de caja empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

Saldo inicial de caja S/10,000  S/13,552  S/17,054  S/20,506 ~ S/23,908  S/27,260  S/30,562  S/33,814  S/37,016  S/40,168  S/43,270  S/46,322
Meses. Oct-23 Nov-23 Dic-23 Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24
Ventas de cajas. S/65,400  S/65,400  S/65,400.  S/65400  S/65400  S/65400  S/65400  S/65,400. S/65,400  S/65,400  S/65,400 S/65,400
Total, ingresos S/65,400  S/65,400  S/65,400. S/65400  S/65400  S/65400 S/65400  S/65,400. S/65,400  S/65,400  S/65,400 S/65,400
Egresos.

Salarios. /3,900 S/3,900 S/3,900 S/3,900 S/3,900 S/3,900 S/3,900 /3,900 S/3,900 S/3,900 S/3,900 S/3,900
IGV 18% S/11,772  S/A1,772  S/1,772 S/11,772  S/11,772  S/11,772  S/11,772  S/11,772 S/11,772  S/11,772  S/11,772 S/11,772
Essalud. S/351 S/351 S/351 S/351 S/351 S/351 S/351 S/351 S/351 S/351 S/351 S/351
Agua, energia, internet. S/380 S/410 S/440 S/470 S/500 S/530 S/560 S/590 S/620 S/650 S/680 S/710
Alquiler S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500 S/1,500
Parafina S/43,125  S/43,125  S/43,125 S/43,125  S/43,125  S/A3,125  S/43,125  S/43,125 S/43,125  S/43,125  S/43,125 S/43,125
Otros gastos S/820 S/840 S/860 S/880 S/900 S/920 S/940 S/960 S/980 S/1,000 S/1,020 S/1,040
Total, Egresos S/61,848  S/61,898  S/61,948 S/61,998  S/62,048  S/62,098  S/62,148  S/62,198 S/62,248  S/62,289  S/62,348 S/62,398
Efectivo Neto S/3,552 S/3,502 S/3,452 S/3,402 S/3,352 S/3,332 S/3,252 S/3,202 S/3,152 S/3,102 S/3,052 S/3,002
Saldo Final de caja S/13,552  S/17,054  S/20,506 S/23,908  S/27,260  S/30,562  S/33,814  S/37,016 S/40,168  S/43,270  S/46,322 S/49,324

De acuerdo con la tabla 16, flujo de caja de la empresa Super Velas San Miguel

S.R.L., se hace una proyeccién anual que

comprende del mes de octubre de 2023 a

septiembre de 2024. Se tiene un saldo inicial del mes de setiembre de S./10.000 nuevos

soles. La empresa genera un ingreso de rentabilidad mensual de S./65,400 soles por la

venta de 300 cajas de velas. Sobre los egresos, se consideran los salarios de los 3

operarios la suma de S./3,900, el costo de 300 cajas de parafina equivalente a 25kg. con

un total de S./43,125 nuevos soles. En otros gastos se consideran los otros complementos

de produccion como: alambres, cajas, pabilo, bolsas, cintas de embalaje y lefia, teniendo

como efectivo neto en el primer mes la suma de S./ 15,324 nuevos soles.
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A. Calculo del COK método CAPM

Formula:
COKproy = rf + 3 * (rm — rf) + RP

Donde:

rf = tasa libre de riesgo

Bl = Beta apalancado

(rm — rf) = Prima riesgo de mercado
RP = Riesgo pais hoy

Tabla 17.
Datos calculo COK.

Calculo COK modelo CAPM

Beta desapalancado del sector Bu 1.09
Impuesto a la renta Per( 29.50%
D proy 0%
E proy 100%
Bl Beta apalancado 1.86
Tasa libre de riesgo Rf (27-03-2024) 4.20%
Primar riesgo de mercado (rm - rf) 2.99%
Riesgo pais RP (27-03-2024) 1.48%
COK 11.24%

COKproy = 4.20% + 1.86 * (2.99%) + 1.48%
COK =11.24%

De acuerdo con la tabla 17, se pudo calcular el COK mediante el modelo CAPM
donde el resultado no da un resultado COK de 11.24% dichos resultados nos serviran
para calcular el VAN y TIR del proyecto en el método actual Tabla 16 y Tabla 21,

método propuesto.
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B. Calculo VAN

Tabla 18.
Datos calculo VAN y TIR Método Actual.

Datos del proyecto

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5
Flujo de ingresos S/65,400 S/65,400 S/65,400 S/65,400 S/65,400
Flujo de egresos S/61,848 S/61,898 S/61,948 S/61,998 S/62,048
Flujo efectivo neto S/3,552 S/3,502 S/3,452 S/3,402 S/3,352

De acuerdo con la tabla 18, se pudieron utilizar los datos de los 5 primeros meses
del flujo efectivo neto de la tabla 15 flujo de caja de la empresa actual, para calcular el

valor actual neto (VAN). Estos datos fueron procesados con el software Excel 2019.

Donde:
n
VAN Z L I
T L1+ kE °
t=1

n =5 meses

COK =11.24%
Inversion inicial =S./ 10,000

VAN = S./2,720.53

Dado que el VAN es mayor a 0, nos da a entender que la inversion generara

beneficios, por lo que el proyecto es viable.

C. CélculoTIR

TIR =22%

El resultado de la tasa interna de retorno nos indica que el proyecto sera rentable,

con una tasa del 22 % de retorno de inversion.
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Tabla 19.

Proyeccion de produccion propuesto.

Proyeccién de produccién propuesto

Unid. Caias Unid. Cajas Unid. Cajas Unid. Cajas Unid. Cajas Unid. Cajas gg.'gs'
N° roducidasjlmes producidas producidas / producidas / producidas / producidas / rodujcidas
P /dia semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 P Imes
Operario 1 4.42 26.50 26.50 26.50 26.50 106
Operario 2 318 4.42 26.50 26.50 26.50 26.50 106
Operario 3 4.42 26.50 26.50 26.50 26.50 106
Total 318

Conforme con la tabla 19, la empresa Super Velas San Miguel S.R.L., tiene una
proyeccion de produccién propuesta de 318 cajas producidas al mes de velas de tamafio
grande codigo 601. Esta proyeccién se realiza con 3 operarios, trabajando 6 dias a la

Semana.

La cantidad de produccion de todos los operarios es de 318 cajas. Cada operario
tiene que producir 106 cajas al mes de tamafio grande, esto quiere decir que cada operario
produce 4.42 cajas al dia, 26.50 cajas a la semana y 106 cajas al mes para alcanzar la

proyeccion de produccion mensual.
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Tabla 20.

Tiempo de produccion minutos propuesto.

Tiempo de produccién minutos

Tiempo Tiempo unid Tiempounid.  Tiempounid.  Tiempounid.  Tiempo unid.
Ne Tiempo unid. Cajas Cajas Cajas Cajas Cajas Cajas
producidas producidas / producidas / producidas / producidas / producidas
/dia semana 1 semana 2 semana 3 semana 4 /mes
Operario 1 248.04 min 1448.24 min 1448.24 min 1448.24 min 1448.24 min 5952.96 min

Operario 2 57.25 min 248.04 min 1448.24 min 1448.24 min 1448.24 min 1448.24 min 5952.96 min

Operario 3 248.04 min 1488.24 min 1448.24 min 1448.24 min 1448.24 min 5952.96 min

Horas

Total 17,858 min

297.65 hrs.

Conforme con la tabla 20, la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. el tiempo de
produccién total de todos los operarios es de 17,858 minutos al mes, esto nos da que para
cada operario el tiempo de produccion es de 248,04 minutos al dia, 1448.04 minutos por
semana y 59523.96 minutos al mes para alcanzar la proyeccion de produccion tiempo

mensual.

La produccion propuesta es de 318 cajas al mes de velas de tamafio grande c6digo

601. Este tiempo de produccion se realiza con 3 operarios, trabajando 6 dias a la semana.



Tabla 21.
Rentabilidad de produccion propuesto.
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Rentabilidad de produccién propuesto

Rentabilidad Rentabilidad Rentabilidad Rentabilidad Rentabilidad Rentabilidad
o Unid. cajas de de de de de de

producidas/mes produccion produccion produccion produccion produccion produccion

por dia porsemanal porsemana2 porsemana3  por semana 4 por mes
Operario 1 S./963.56 S./5,777.00 S./5,777.00 S./5,777.00 S./5,777.00 S./23,108.00
Operario 2 318 S./963.56 S./5,777.00 S./5,777.00 S./5,777.00 S./5,777.00 S./23,108.00
Operario 3 S./963.56 S./5,777.00 S./5,777.00 S./5,777.00 S./5,777.00 S./23,108.00
Total S./69,324.00

De acuerdo con la tabla 21, la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. tiene una

rentabilidad actual de 318 cajas producidas al mes de velas de tamafio grande codigo 601

esta rentabilidad se realiza con 3 operarios, trabajando 6 dias a la semana.

El precio de venta de las velas grandes codigo 601 es de S./218.00 nuevos soles

cada caja contiene 280 unidades.

La rentabilidad de produccion actual de todos los operarios es de S./69,324.00

nuevos soles por 318 cajas, esto quiere decir que por cada operario la rentabilidad es de

S./ 23,108.00 nuevos soles mensuales para alcanzar la proyeccion mensual de

produccién.



Tabla 22.

Flujo de caja propuesto.
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Flujo de caja empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

Saldo inicial de

caja S/10,000 S/14,182  S/18,314 S/22,397 S/26,429 S/30,411 S/34,343  S/38,225 S/42,057 S/45,840 S/49,572 S/53,254
Meses. Oct-23 Nov-23 Dic-23 Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24
Ventas de cajas.  5/69,324 _ S/69,324  S/69,324 _ SI69,324 _ S/69,324  S/69,324 _ S/69324  S/69,324  S/69,324  S/69,324  S/69,324 _ 5/69,324
Total, ingresos /69,324 S/69,324  SI69,324  SI69,324  S/69,324  S/69,324  S/69,324  S/69,324  S/69,324 /69,324  S/69,324  S/69,324
Egresos.

Salarios. S/3000  S/3900  S/3,000  S/3.900  S/3900  S/3.000  S/3.900  S/3,900  S/3.900  S3900  S/3,900  S/3,900
IGV 18 % S/12,478  S/12478 S/12,478  S/12478  S/12478  S/12,478  S/12478  S/12478  S/12,478  S/12478  S/12478  S/12,478
Essalud. s/351 s/351 s/351 s/351 S/351 s/351 s/351 s/351 s/351 S/351 s/351 s/351
ﬁ?eurz;,einergla, S/380 s/410 S/440 S/470 S/500 S/530 S/560 S/590 S/620 S/650 S/680 s/710
Alquiler S/1,500  S/L,500  S/A500  S/L,500 /LS00 S/A500  S/,500  S/L,500  S/L500  S/500  S/L,500  S/1,500
Parafina /45713 S/45713 /45713 SI45713  S/M45713  S/45713  S/45713  S/45713  S/45713  S/45713  S/45713  S/45713
Otros gastos 5/820 5/840 5/860 5/880 5/900 5/920 5/940 5/960 5/980 S/1,000  S/L,020  S/1,040
Total, Egresos /65,141 SI65191  S/65241  SI65291  S/65341  S/6539L  S/65441  S/65491  S/65541  S/6559L  S/65641  S/65,601
Efectivo Neto S/4182  SIA132  SIA082  SIA032  S/3982  S3.932  SI3882  S/3832  S/3782  S3732  SI3682  S/3.632
E:j.'go Final de S/14,182  S/18314  S/22,396  S/26428  S/30,410  S/34,343  S/38225  S/42,057  S/45,839  S/49,571  S/53254  S/56,886

De acuerdo con la tabla 22, flujo de caja de la empresa Super Velas San Miguel

S.R.L. se hace una proyeccion anual que comprende del mes de octubre 2023 a

septiembre de 2024 se tiene un saldo inicial del mes de setiembre de S./10.000 nuevos

soles, la empresa genera un ingreso de rentabilidad mensual de S./69,324 soles por la

venta de 318 cajas de velas sobre los egresos se consideran los salarios de los 3 operarios

la suma de S./3,900, el costo de 318 cajas de parafina equivalente a 25kg de peso por

caja. Con un costo total de S./45,713 nuevos soles, en otros gastos se considera los otros

complementos de produccion como: alambres, cajas, pabilo, bolsas, cintas de embalaje y

lefia, teniendo como efectivo neto en el primer mes la suma de S./ 16,661 nuevos soles.
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Tabla 23.
Calculo VAN y TIR método propuesto.

A. Calculo VAN

Datos del proyecto

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5
Flujo de ingresos S/69,324 $/69,324 S/69,324 $/69,324 S/69,324
Flujo de egresos S/52,664 S/52,714 S/52,764 S/52,814 S/52,864
Flujo efectivo neto S/16,661 S/16,611 S/16,561 S/16,511 S/16,461

De acuerdo con la tabla 23, se pudieron utilizar los datos de los 5 primeros meses
del flujo efectivo neto de la tabla 21 flujo de caja de la empresa propuesta, para calcular

el valor actual neto (VAN), estos datos fueron procesados con el software Excel 2019.

Donde:
n
VAN = Z i I
B 1+ k)t 9
t=1

n =5 meses

COK =11.24 %
Inversion inicial =S./ 10,000

VAN = S./5,034.95

Dado que el VAN es mayor a 0, nos da a entender que la inversion generara

beneficios, por lo que el proyecto es viable.

B. CaélculoTIR

TIR =30%

El resultado de la tasa interna de retorno nos indica que el proyecto sera rentable,

con una tasa del 30 % de retorno de inversion.
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5.1.6. Implementar:

Se implementan nuevos métodos de trabajo, estos se presentan de una forma clara

mediante:

e Diagrama de operaciones actual
e Diagrama de actividades proceso actual
e Cursograma analitico proceso actual

e Diagrama de recorrido actual

Se documentan los nuevos procedimientos de fabricacion de velas, es muy
importante presentar el reciente método de trabajo y ensefiar a los operarios a utilizarlo

como procedimiento estandar.



Diagrama de operaciones propuesto (DOP):

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L. PAGINA ldel
DEPARTAMENTO Produccién FECHA 20/09/2023
PRODUCTO Velas de tamafio grandes HECHOR POR Christian Eduardo Ponce Mendoza
Proceso secundario Proceso principal
Verificar la
Ingreso de
2 temperatura .
pabilo a carretas
de la caldera
Ingreso Verificar carretas
de parafina 1 de pabilo

Parafina liquida

RESUMEN

Operaciones

O

Inspecciones

O

0. Combinadas

@

Total

12

0:0,0:0:0:0:0:0,

Velas

Recibir parafina
liquida

Vaciado de parafina
amaquina

Enfriado

Corte de mechas

Retiro de remanente

(mermas de produccion)

Llenado y Verificado
de velas

Rotulado de cajas

Almacenamiento




Diagrama de actividades del proceso propuesto (DAP):
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL SR.L. PAGINA ldel
DEPARTAMENTO Produccion FECHA 20/09/2023
PRODUCTO Velas de tamafio grandes HECHOR POR Christian Eduardo Ponce Mendoza

v Almacén central
e Almacenamiento

Transporte de
materia prima para
produccién

Recepciéon de
materia prima

Colocar lefia a
la caldera

Verificar la

2 temperatura
de la caldera

Ingreso de
parafina

Ingreso de
pabilo a carretas

Verificar carretas
de pabilo

Parafina liquida

Recepcion de
parafina liquida

Transporte a
maquina prensadora

Vaciado de parafina
en moldes

Enfriado

Corte de mechas

Retiro de remanente

Retiro de velas de
Molde

Llenado y verificado
de velas

RESUMEN
Operaciones O 12
Inspecciones O 2
Transporte (3 3
Demora D 1
Almacenamiento \V4 2
0. Combinadas O 1
Total 21

Rotulado de cajas

Sellado de cajas

Transporte a area de
producto terminado

Almacenamiento de
producto terminado

SRAHHHHHHH A




Cursograma analitico de procesos propuesto
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s Operario Material Equipo
Cursograma Analitico Propuesto X
N° Diagrama I 2 Hoja I ldel Resumen
Producto Proceso Actividad Actual Propuesta Economia
Velas tamafio grande Productivo Operacién O 12 11 1
Actividades Inspeccién |:| 3 3 0
Maquina Caldera, Prensadora. Espera D 1 1 0
Manual Produccion, Inspeccién, almacenamiento Transporte E> 3 3 0
Método Actual () Propuesto (X) Almacenamiento V 1 1 0
Lugar Linea 1 de produccion Total 20 19 1
N° ficha Distancia (m) 27 27 0
Operario (s): Rogelio Quifionez
1 Personas (und) 1 1 0
Elaborado por Christian Ponce Fecha 8/9/2023 Tiempo (hrs) 62.25 59.250 3.00
Aprobado por Fecha Costo (S/.) 373.50 355.5 18.00
N° Componente Descripcion Personas TS Distancia pmbole Observaciones
(min oolble v
1 Materias primas Almacén central 1 1.000 O |:| D 9_ ;;
2 |Parafina estado solido |Recepcion de materia prima 1 5.000 |:| D |j‘> v 25 Kg por caja
3 |Parafina estado solido [Almacenamiento de materia prima 1 5.000 Q |:| D |f‘> v
4 |Parafina estado solido |Transporte de materia prima al area de produccion 1 2.500 15 O |:| D>'E> v ?:d::;?;ona con carretas de carga
5 Lefia Colocar lefia a la caldera 1 2.500 |:| D If‘> V
6 Caldera Verificar temperatura de la caldera 1 0.250 O D D |f‘> v
7 |Parafina estado solido [Calentamiento de parafina 1 10.000 I:l D E> v
8 | Maquina prensadora (Ingreso de pabilo a carretas 1 1.000 D D |f‘> v
9 | Maquina prensadora |Verificar carretas de pabilo 1 1.000 O D D Ij‘> V
10 Paralfi:jizztado Recibir parafina liquida 1 1.000 Q |:| D If‘> V Se transporta con baldes de metal
11 | Maquina prensadora [Transporte a maquina 1 1.000 7 O ;Dﬁ V
12 | Maquina prensadora |Vaciado de parafina en moldes 1 1.500 Q |:| D |i> V
13 | Maquina prensadora |Enfriado 1 15.000 O D>>D |:> v
14 | Maquina prensadora |Corte de mechas 1 1.500 Q |:| D If‘> V
15 | Maquina prensadora [Retiro de remanente 1 1.000 Q |:| D |:> v
16 Velas Retiro de velas de molde 1 3.000 Q |:| D If‘> v
17 Velas Verificar y llenado de velas producidas 1 4.000 O D D If‘> V
18 Velas Rotulado de cajas 1 0.500 Q |:| D If‘> V
19 Velas Sellado de cajas 1 0.500 Q |:| D If‘> v
e 2 Se transporta con carretas de carga
20 Velas Transporte a area de producto terminado 1 1.000 5 O |:| v . X P &
industrial
21 Velas Almacenamiento de producto terminado 1 1.000 O |:| |:> v
Total 1 59.250 27 11 3 1 3 1




Diagrama de recorrido propuesto
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DIAGRAMA DE RECORRIDO

EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL SR.L. PAGINA ldel

DEPARTAMENTO Produccion FECHA 20/09/2023

PRODUCTO Velas de tamafio grandes y medianas HECHOR POR Christian Eduardo Ponce Mendoza
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5.1.7. Controlar:

Tenemos que asegurarnos de que este nuevo método propuesto en la fabricacion
de velas se mantenga y sea parte de nuestros operarios. Es de mucha importancia
mantener un registro de uso del nuevo método de trabajo, haciendo inspecciones internas

sorpresivas para que no se vuelva a retroceder al método anterior.

Emplearemos inspecciones y visitas para realizar un seguimiento regular del
nuevo proceso mejorado, a fin de mantener un buen control sobre las ventajas y los

resultados previstos.

Las inspecciones son necesarias para mantener un control total sobre lo que se
estd haciendo. El responsable podrd observar para asegurarse de que se toman las
medidas sugeridas. El responsable de la planta se encargara de la inspeccion y, mientras
inspecciona, podra utilizar tarjetas en las que podra anotar la informacion que esta
observando y, de este modo, podra mantener un buen control de la produccion, medir el
rendimiento de los operarios, la eficiencia, la eficacia y la productividad de la linea de
produccién, asi como el control de calidad de los productos y la seguridad de los

operarios, con los nuevos métodos para la fabricacion de velas.

Las inspecciones sirven como medida preventiva para garantizar la longevidad de
las nuevas técnicas. Los operarios trabajaran directamente con el inspector durante estas

inspecciones para facilitar la recogida de datos.
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Ficha de inspeccidn.

Figura 21.

Ficha de inspeccién.

Ficha de inspeccion

Encargado:

Fecha: Hora inicio:

Actividad para inspeccionar:

Cumple lo propuesto:

Observaciones

Firma encargada: Hora finalizacion

5.2.  Logros alcanzados

Los logros alcanzados gracias a la implementacion del estudio de métodos para la

empresa reflejan beneficios que se detallan a continuacion:

Términos econémicos: de acuerdo con los resultados obtenidos en el analisis de
la implementacién del nuevo método de trabajo, se logra el aumento de las utilidades

mensuales del producto codigo 601 con un aumento de S./3924.00 nuevos soles.
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Términos operativos: con el nuevo método de trabajo por mes, los operarios

producen la cantidad de 318 cajas mensuales, aumentando su productividad en 18 cajas.

Procesos: se logro optimizar el proceso productivo eliminando la actividad de

llenado de cajas, se pudo combinar esta operacion con la verificacion. De tal forma se

unifico a una operacion combinada.

Tiempos: se logro reducir los tiempos de produccion del producto vela codigo

601, en 217 minutos mensuales.

Cultura Organizacional: El nuevo método de trabajo influye positivamente en

los trabajadores, ya que pudieron descubrir que, al optimizar los procesos, estos pueden

producir mas unidades en menos tiempo, esto lleva a una satisfaccion personal en cada

miembro y fortalece el trabajo en equipo.

Tabla 24.

Cuadro comparativo implementacién de mejoras.

Cuadro comparativo antes y después de la implementacién de mejoras

Método actual

Meétodo propuesto

Diferencia

Mejora

Econdémicos

S/ 65,400.00

S/69,321.00

S./3,921.00

se logra el aumento de las
utilidades mensuales, con un
aumento de S./3924.00 nuevos

soles.

Operativos

300 unid

318 unid

18 unidades

se logra el aumento de las
unidades producidas mensuales
con un aumento de 18

unidades.

Tiempos

18,075 min

17,858 min

217 min

se logro reducir los tiempos de
produccion del producto en 217

minutos mensuales.
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5.3. Dificultades encontradas

Problemas encontrados en la presente implementacion de mejoras del proceso
productivo de velas, principalmente se identifico la resistencia al cambio de parte de los
operarios de la organizacion. las actitudes de los colaboradores al introducir este nuevo

proceso de produccion.

Los colaboradores adoptan rutinas y habitos en el proceso productivo, el cual se
hace fuerte con el tiempo. La costumbre de hacer las cosas repetitivamente hace que una
persona se sienta a gusto con sus actividades. Es por ello por lo que se encontrd cierta

resistencia al cambio del proceso productivo propuesto.

5.4. Planteamiento de mejoras

Se planted mejorar en el proceso productivo con la ayuda del estudio de métodos
en el area de produccion, aplicando los pasos correspondientes al estudio y plasmando en

diagramas de:

e Diagrama de operaciones actual
e Diagrama de actividades proceso actual
e Cursograma analitico del proceso actual

e Diagrama de recorrido actual

Para su facil comprension y adaptacion, para los operarios se llevé a cabo
capacitaciones explicandoles el nuevo proceso productivo, todo esto conllevando mejoras

en el proceso.
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5.5. Andlisis

El nuevo proceso de produccion es muy favorable para la empresa, el costo de
capacitaciones se llevo durante 5 dias con un total de 20 horas con las cuales se calcula el
costo total de S./ 1906.20 nuevos soles, fueron parte 3 operarios y un capacitador, el cual
fue el encargado de brindarles la informacidn necesaria para este cambio. De acuerdo con
la tabla 11, la empresa produce 300 cajas al mes de velas de tamafio grande codigo 601.
Con el método de mejora, como se evidencia en la tabla 16, ahora producira 318 cajas al

mes, aumentando su produccién en 18 cajas mensuales.

Con respecto al tiempo de produccion, la empresa produce 300 cajas en 18,075
minutos mensuales. Con el método propuesto de mejoras, la empresa producira 318 cajas

en 17,858 minutos mensuales.

Con respecto a la rentabilidad, la empresa producia 300 cajas con una ganancia
total de S./65,400.00 nuevos soles mensuales. Con el método propuesto, estas ganancias
aumentaran considerablemente a la suma de S./69,324.00 nuevos soles, teniendo una

diferencia de S./ 3924.00 nuevos soles.

5.6.  Aporte del bachiller en la empresa

Se pudo identificar en el presente informe de suficiencia profesional la situacion
presente de la organizacion con la ayuda de diferentes herramientas y diagramas, los
cuales se detallan a continuacion: espina de causa-efecto, pareto, diagrama de
operaciones, actividades, cursogramas y diagramas de recorridos. Asi como también un

estudio de rentabilidad, tiempos y cantidades producidas, las cuales fueron utilizadas para
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entender y tener la informacion necesaria para plantear mejoras en el proceso productivo

de sus productos como son las velas.

Se aporta informacion necesaria para que la empresa pueda tener una mayor

productividad, reducir sus procesos y aumentar su rentabilidad.
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Conclusiones

Obijetivo general: Se logré disefiar e implementar mejoras en el proceso productivo
en la empresa es muy favorable, donde se explica que, si considera los nuevos
métodos de trabajo, se incrementaran sus utilidades, se reducird su tiempo en el
proceso productivo y se aumentara su proceso de cantidades producidas mensual. La
ingenieria de métodos es muy importante porque nos ayuda a optimizar nuestros
procesos productivos, llevando a la empresa a una mejora continua. Todo esto nos
indica que, si la empresa quiere seguir optimizando sus procesos, debe tener analisis
de sus procesos continuamente.

Obijetivo especifico 1: Se logro6 analizar la situacién actual de la empresa a través del
estudio de métodos con sus pasos que son 8, se hizo un registro mediante
observacidn directa exhaustiva del proceso de produccion de velas de tamafio grande
identificadas con cddigo 601. Con la ayuda de herramientas para su analisis, se
pudieron efectuar las propuestas de mejoras en sus métodos actuales. Se debe estar
en constante innovacion y mejorar periédicamente.

Obijetivo especifico 2: Se logré aumentar la produccién en 18 cajas. Inicialmente, la
empresa tenia una proyeccion mensual de produccién que era de 300 cajas de velas
de tamafio grande cdédigo 601, con el trabajo de 3 operarios trabajando durante 6 dias
a la semana, con un total de 4.17 cajas al dia por operario, 25 cajas a la semana y 100
cajas al mes. Con el método propuesto se considera una proyeccién mensual de 318
cajas de tamafio grande codigo 601, con el trabajo de 3 operarios, con un total de
4.42 cajas al dia, 26.50 cajas a la semana y 106 cajas al mes. Aumentando su

produccion en 18 cajas al mes.
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Obijetivo especifico 3: Se logré disminuir el tiempo de produccion en 3 minutos en la
empresa. Inicialmente, la empresa producia 300 cajas en un total de 18,075 minutos
al mes con 3 operarios. Cada operario producia 251,04 minutos al dia, a la semana
1506,25 y 6025 minutos al mes para lograr la proyeccion de produccion mensual.
Con el método propuesto, se producen 300 cajas al mes con un tiempo total de
17,858 minutos al mes con 3 operarios. Cada operario produce 248,04 minutos al dia,
a la semana 1448,25 minutos y 59523,96 minutos al mes para lograr la proyeccion
mensual propuesta.

Obijetivo especifico 4: Se logrd incrementar la rentabilidad en S./ 3924.00 nuevos
soles. En la empresa inicialmente se producian 300 cajas con una ganancia total de
S./65,400.00 nuevos soles mensuales. Con el método propuesto, se produciran 318

cajas con una ganancia correspondiente a la suma de S./ 69,324.00 nuevos soles.
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Recomendaciones
Se recomienda a la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. considerar el disefio e
implementacién de mejoras en sus procesos productivos, ya que a los indicadores
esto es muy favorable para la empresa porque se evidencié un aumento en su
rentabilidad, disminucion de tiempos de produccién y aumento de produccion. Hacer
énfasis en el estudio de métodos es muy importante para mantener una
competitividad en el mercado. Se debe considerar mejorar continuamente sus
procesos.
Se recomienda a la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. mantener el registro de
las herramientas nuevas propuestas en los procesos de produccion de los métodos
actuales para asi tener la informacion necesaria para operadores nuevos, se deben
mantener las capacitaciones continuas para que este nuevo método de trabajo se
mantenga y perdure en el tiempo.
Se recomienda a la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. mantener el nuevo
proceso de produccion, ya que gracias a este se aumentd la produccion en 18 cajas.
Es de suma importancia siempre la mejora continua y en esta oportunidad se logra
evidenciar la mejora en cantidades de produccién en su nueva proyeccion mensual.
Se recomienda a la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. mantener el nuevo
proceso de produccion, ya que la empresa pudo reducir el tiempo de produccion en 3
minutos por proceso de fabricacion de velas de tamafio grande. Esto nos ayuda

mensualmente a lograr méas cajas producidas con el mismo tiempo de produccion.
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Se recomienda a la empresa Super Velas San Miguel S.R.L. mantener el método
nuevo de rentabilidad, ya que es de mucha importancia tener una rentabilidad
creciente, contando con el mismo proceso productivo. La rentabilidad, en este caso

ayudara como empresa a seguir desarrollandose y perdurando en el tiempo.



92

Referencias Bibliograficas

1. GARCIA , Roberto. Estudio del trabajo ingenieria de métodos y medicion del

trabajo. MEXICO : Mc Graw Hill Interamericana, 2005. pag. 459. 9789701046579.

2. Kanawaty, George. Introduccion al estudio del trabajo. Cuarta edicién. Ginebra :

Oficina Internacional del trabajo, 1996. 9223071089.

3. BRAVO, Juan. Gestion de procesos. Sexta edicion. Chile : Evolucion S.A., 2015.

9789567604265.

4. DEMING, William. Calidad, productividad y competitividad: la salida de la crisis.

Primera. Madrid : Diaz de santos, 1989. pag. 202. 8487189229.

5. Harrington, James. Mejoramiento de los procesos de la empresa. Bogota : McGran-

Hill, 1992. pag. 309. Vol. Primera. 9586001687.

6. NIEBEL , Benjamin y FREIVALDS, Andris. Ingenieria industrial: Métodos,
estandares y disefio del trabjo. Duodécima edicion. México : Mc Graw-Hill educacion,

2009. pag. 614. 9789701069622

7. GUTIERREZ, Humberto. Calidad total y productividad. Tercera. México : Mc

Graw-Hill, 2005. pag. 370. 9786071503152

8. Herramientas de calidad y el trabajo en equipo para disminuir la reprobacion
escolar. GANDARA, Felipe. 48, México : Conciencia tecnoldgica, 2017, péags. 17-24.

14055597.

9. CHIAVENATO, ldalberto. Administracion de recursos humanos. Octava edicion.

Mexico : Mc Gran-HIll internacional, 2007. pag. 510. 9701061047.



93

10. Hernandez , Roberto, Ferndndez , Carlos y Baptista, Maria del pilar.
Metodologia de la investigacion. México: Mc Graw-Hill, 2014. Vol. 6a ed.

9781456223960.

11. Hernandez , Roberto y Mendoza, Christian. Metodologia de la investigacion las
rutas cuantitativa, cualitativa y mixta. México: Mc Graw-Hill educacion, 2018.

9781456260965.

12. Bernal, Cesar. Metodologia de la investigacion. Tercera . Colombia : Pearson,

2010. pég. 322. 9789586991285.



Apeéndices

04



Apéndice A.- Distribucion de planta Empresa Super Velas San Miguel S.R.L

DISTRIBUCION DE PLANTA
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Apéndice B.- Diagrama Hombre — Maquina Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

DIAGRAMA N° 1 HOJA 1 RESUMEN HOMBRE MAQUINA
PROCESO: Produccién PARA 1 BATCH TIEMPO % TIEMPO %
FECHA: 16/07/23 I’?\ICDTI'\X:ESEL 2 min 10% 15 min 75%
MAQUINA: Prensadora '(A:((;LII\QIRIQBA 3 min 15% 3 min 15%
PRODUCTO: Velas . .
Apagén tamafio grandes ESPERA 15 min 75.0% 2 min 10%
OPERARIO: Rogelio . .
Quifionez CICLO 20 min 100.00% 20 min 100%
HOMBRE TIEMPO MAQUINA 1
. 1 min . . .
Preparar materiales M1 2 min > min 2 min Tiempo Ocio
|
Parafina liquida en . . . o -
maquina 1 min 3min 1 min Parafina liquida en maquina
4 min
5 min
6 min
7 min
8 min
9 min
. 10 min . Produccién y secado de
Espera 15 min : 15 min
11 min parafina
12 min
13 min
14 min
15 min
16 min
17 min
18 min
; 19 min e vel
Corte y retiro de . . Descargue de velas y
remanente 2 min 20 min 2min retiro de remanente
Tc: 20MIN = 20 MIN.




Apéndice C.- Mapa estratégico Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.
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Apéndice D.- Cuadro de mando integral Balanced Scorecard Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

Tablero de control 2020 de la empresa SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L.

PERSPECTIVA

OBIJETIVOS

Implementar el

INDICADOR
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UNIDAD DE
MEDIDA

FRECUENCIA DE
SEGUIMIENTO

METAS 2020 (Estado)
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INICIATIVAS A
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Contratacion de
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ventas.
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26%
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satisfaccion de
clientes.
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61%
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Marketing Nivel de satisfaccion .
del cliente Trimestral
Incrementar el
proceso de
produccion. Cantidad de Cajas
Procesos . 9
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Entre 79% y
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Apéndice E.- Mapa de procesos Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.
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Apéndice F.- Caracterizacion de procesos principales

CARACTERIZACION DE PROCESOS SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L.

Proceso OPERATIVO

Su b-pI’OCESO Compras de materia prima

Objetivo Gestionar las compras de materia prima e insumos para el correcto desarrollo del proceso de produccion.

Inicio: Requerimientos de produccion Fin: Llegada de materia prima e insumos a la

planta
Proveedores Entradas Actividades Salidas Clientes

Materia prima (Parafina en estado
solido), insumos como lefia,
pabilo, cajas, alambre, bolsas,
Cinta Scotch en almacenes

JOSEABADIA IMPORTACIONES
S.A.C. empresa proveedora de
parafina

Requerimientos de produccion de
materia prima e insumos con
indicaciones especificas.

Identificacion de los requerimientos de materiales,
Cotizacion, Compra, Transporte y logistica de los
productos hasta la planta.

Almacenamiento

Parametros Control/
Medicion
N° de Cajas de parafina solicitados
N° de Arrobas de lefia solicitados

N° de kilos de alambre solicitados Guias de pedidos de insumos, Gufas de Remision,
N° de unidades de cintas scotch solicitados Registro de ingreso de producto al pais.

N° de cajas solicitados
N° de kilos de pabilo solicitados

Procesos de Soporte Recursos ‘ Requisitos

Documentos /Registros

Responsables

administrador

Recursos econdmicos, sistemas de informacion,
computadoras, teléfonos, escritorios, material de Requerimiento necesario para la produccion.
oficina, Internet.

Recursos Humanos, Seguridad y salud de la mano de obra, Gestion de
Calidad.




CARACTERIZACION DE PROCESOS SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L.

Entradas Actividades

Parafina en estado solido,
insumos en puerta de
recepcion.

Proveedores

Descarga de cajas de parafina e insumos de

Gestion de compras de la empresa
los carros encargados del transporte.

Parametros Control/

R I .
esponsables Medicién

cajas de parafina almacenados.

N° de Cajas de parafina comprados N° de

N° de Arrobas de lefia comprados N° de
arrobas de lefia almacenados.

N° de kilos de alambre comprados N° de
kilos de alambre almacenados.

Administrador - ,
N° de unidades de cintas comprados N° de

unidades de cinta Scotch almacenados.

N° de cajas comprados N° de cajas
comprados almacenados.

N° de kilos de pabilo comprados N° de

Carreta de carga, Recursos Humanos,

Seguridad. .
9 Infraestructura de almacenamiento.

Proceso OPERATIVO

Sub-proceso Almacenamiento

Objetivo Almacenar las materias primas e insumos: Parafina, lefia, pabilo, cajas, alambre, bolsas, cinta Scotch.
Inicio: Llegada de materia prima e insumos a la planta Fin: Almacén de materias primas e
INSUMOS

Salidas

Parafina e insumos
ordenados y almacenados
en areas designadas.

Clientes

Produccién

Documentos /Registros

Facturas de compra de Parafina y de
insumos, Guias de Remision, Guias de
ingreso de parafina al pais.

kilos de pabilo almacenados.
Procesos de Soporte Recursos Requisitos

Requisitos Organizacionales: Registro de
cajas de parafina e insumos.




CARACTERIZACION DE PROCESOS SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L.

Proceso OPERATIVO

SUb-pI’OCGSO Produccion.

Objetivo Producir velas apagén tamafio mediano

Inicio: Almacén de Materias primas e insumos Fin: Velas apagon tamafo
mediano

Actividades Salidas

Cambio de estado sélido a liquido de parafina con la
ayuda de una caldera, Revision de carrete de pabilo,
Trasporte de parafina en estado liquido a maquina
de produccion, Esperar el enfriado de parafina,
Verificar y retirar de la maquina las velas apagon

Proveedores Entradas

\Clientes

240 unidades de velas apagén
tamafio mediano.

, Parafina en estado Sélido, Lefia, o
Almacén . P g Distribucion
Pabilo, Maquina de produccion.

Parametros Control/
Medicion
N° de kilos de Parafina utilizados por dia

N° de carretes cambiados al dia . i .
Gerente - —— - Registro de Cajas producidas y almacenadas
N° de kilos de lefia Utilizados por dia

N° de Cajas producidas al dia

Procesos de Soporte Recursos Requisitos

Magquinarias, Mano de Obra, Recursos de
Infraestructura.

Responsables Documentos /Registros

Recursos Humanos, Seguridad y salud de la mano de obra, Gestién de Calidad. Cajas de velas listas para la distribucion.




CARACTERIZACION DE PROCESOS SUPER VELAS SAN MIGUEL S.R.L.

Proceso OPERATIVO
Sub-proceso Distribucion
Objetivo Distribucion de cajas de velas apagon, en los diferentes puntos de venta

Inicio: Velas apagdn tamafio mediano
venta

Proveedores Actividades

Cargar la cantidad solicitada de cajas de
velas por nuestros clientes en los carros de
distribucion, llevar las cajas a los puntos

solicitados

Parametros Control/
Medicion

Entradas

Cajas de Velas apagon de

Produccion 25 kg con peso exacto

Responsables

N° de cajas de velas vendidos
Administrador, Choferes de las unidades de transporte de la

Fin: Distribucion en el punto de

Salidas

Cajas de velas distribuidos

; . Clientes Directos
a los respectivos clientes.

Documentos /Registros

Control administrativo de cajas de velas, Guias

empresa
N° de cajas de velas producidas.

de remision de la empresa

Recursos

Procesos de Soporte

Recursos Humanos. Financieros

Requisitos
Orden de pedido de los clientes.




Apéndice G.- Identificacion y evaluacion de riesgos matriz AMFE Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

. e ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (MATRIZ AMFE) REVISION 00
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA: PAGINA
o Christian Eduardo Ponce Mendoza
PROCESOS OPERATIVOS CONTROL VALORACION NRT ACCIONES RE - VALORACION NRT
N 15 | MODO DE FALLO EFECTO CAUSA ACTUAL G | o | D |GXOXD |CORRECTORAS| g o D GxOxD
. Llegada de materia prima .
Puntualidad en llegada - . - Demoras por tréfico, Control por parte del .
de Materia Prima (%f?;'?:gh?;igrgﬁssss Alrasos en la produccién. imprevistos en la carretera, etc. Administrador 5 ! ! 5 Ninguna
. ] Recepcion de material no No se cuenten las cajas al Asignar una persona
No se r\]';lt'gg;a fizan:gdad de conforme sin posibilidad de momento de descargar la Ninguna 5 1 2 10 para validar el conteo 5 1 1 5
Recibir cantidad prima. reclamar al proveedor materia prima de cajas.
solicitada del proveedor
de Pl Materia prima en mal Imposibilidad de uso de Golpes durante el transporte o AS'gP:(/:E%E::z‘ina
egtado materia Prima para durante la manipulacion en el Ninguna 5 2 2 20 estgdo de las caias de 5 1 1 5
procesamiento en planta. descargue. 'S Cay
parafina.
El proceso de fabricacion de
No teljer St.OCk de N_O controlar to_da Ia_\ velas de la empresa no se No se genera el pedido de - .
materia prima en cantidad de materia prima L srdid | P Administrador 4 1 1 4 Ninguna
o en almacén inicia. Genera pérdidas a la materia prima.
' empresa
Caldera Temperatura inadecuada de El proceso de derretido de No slee%l;en;?ac;r; ;ﬁ;; rfllglente Administrador y 4 1 2 8 Ninauna
caldera para el proceso parafina no se concluye. par Operarios q
temperatura ideal de la caldera
A . Se comunica al
Vo a i | Conmpopaedl | s | w2 | w0 | dwopmd |5 |1 |1 | s
Magquina Prensadora Magquina prensadora falle El procesocgﬁcphr;rlsado nose a P mantenimiento.
No se reviso las cgrre_tas de Operarios 3 2 1 6 Ninguna.
pabilo en la maquina
Cargar los productos Cargar productos Reclamos del usuario. Distraccion de los operarios, Control por parte del 4 1 2 8 Ninguna
solicitados incorrectos Insatisfaccion del cliente. mala comunicacion. Administrador 9
. No llevar el pedido en la -
Llevar el pedido en la . L . Demoras por tréfico, Control por parte del .
Hora especificada espehc(i)fr?c ada Insatisfaccion del cliente. imprevistos en la carretera, etc. Administrador 8 2 1 6 Ninguna
Bloqueos que no
Des:lar%f:]rtglaggorgggt;) en N(;:Z?Caljgz :Lgrrggggto Insatisfaccion del cliente. permiten descargar en el Ninguna 3 2 1 6 Ninguna
P P punto acordado.




Apéndice H.- Identificacion y evaluacion de riesgos (matriz IPERC) Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL - EMPRESA SUPER VELAS SAN MIGUEL SR.L.

Evaluacién de Riesgos

Jerarquia de Control

Reevaluacion

Paginalde 1

Fecha: 16/09/2020

Procesos Operativos

i . i Nivel Nivel Clasific de i q
Proceso Actividad Peligros Riesgos ™ N . . Controles de Accion de Mejora Responsable
Probabilida Severidad Riesgo Eliminacion Sustitucién Ingenieria Control Administrativo
d(P) ©) (PxS) Y
Requerimiento de materia prima la carencia de a polvos Enfermedades Respiratorias C 5 22
.- Pantallas de visualizacion de datos o
Solicitar la compra a proveedores or computadora Fatiga visual C 4 18
COMPRAS DE MATERIA| compra materias primas P P
PRIMA Realizar pagos por Capacitar el uso de Implementar aplicaciones de .
Pago deposito a proveedor Transito peatonal Atropellos C 2 No aplica transferencias No aplica No aplica D 5 24 Administracion
N herramientas digitales pagos \irtuales
Virtuales
Archivar documentos de compra  |Archivar solicitud de pedidos Caida de materiales archivos Golpes, contusiones. D 5 17
Descarga de mercaderia Manipulacién manual de cargas sobreesfuerzo C 4 18
ALMACENAMIENTO |Recepcion de materia prima Capacitar en el adecuado Establecer una adecuada
Trasladar cajas de parafina a almacén Levantar excesos de peso desgarres de masculos c 3 13 No aplica No aplica No aplica levantamiento manual de | Uso de Cinturones | C | 4 | 18 °""|Z?;::f‘a°r‘rz:"':2':ee'cz‘r’;:s°‘° Administracion
cargas 3
9 con el uso de EPP (fajas)
Uso de Guantes de Adquisici6n de equipos de
Encender la lefia Maderas con Astillas Incrustamientos A 5 15 No aplica No aplica No aplica No aplica camaza al realizar | D 5 24 q auip Administracion
\a tarea proteccién personal
Uso de Guantes de Adauisicion de equipos de
Acomodar la lefia en la caldera Maderas con Astillas Incrustamientos A 5 15 No aplica No aplica No aplica No aplica camazaal redlizar | D | 5 | 24 d e equn Administracién
Encendido caldera la tarea proteccién personal
establecer una adecuada
= Capacitar sobre incendios capacitacion sobre "
Encender la lefia material inflamable Incendios C 2 No aplica No aplica No aplica P y No aplica C 3 13 P Administracion
explosiones incendios y el uso de
extintores
Carretas de pabilo Revisar carretas de pabilo en maquinas Postura inadecuada de trabajo Hemias B 5 19
Llevar la materia prima a area de caldera Cajas en el piso caidas al mismo nivel C 4 18
Capacitaciones, establecer una adecuada
Vertir la caja de parafina solida en caldera |escaleras caidas a caldera c 2 8 No aplica No aplica No aplica | implementacién Sefiales de No aplica c | 3 | 13 | capacitacién de lugares de | Administracién
seguridad alto riesgo
PRODUCCION Abrir llave de caldera Atrapamientos Mutilaciones c 4 18
rasladar materia prima Establecer una adecuada
Capacitar en el adecuado |Uso de Guantes de N ara el correcto
Recibir parafina liquida ‘Quemaduras por contacto c 3 13 No aplica No aplica No aplica transporte de liquidos camaza al realizar | C 4 18 transporte, zon el uso do Administracion
elevados en temperatura la tarea porte,
EPP (quantes)
Parafina caliente Establecer una adecuada
Capacitar en el adecuado | Uso de Guantes de o oo of conect
Trasladar parafina a maquinas Quemaduras por contacto c 3 13 No aplica No aplica No aplica transporte de liquidos | camaza al realizar | C | 4 | 18 %P0l "a:el co EC | Administracién
elevados en temperatura la tarea ansporte, con el uso de
EPP (guantes)
Establecer una adecuada
Capacitar en el adecuado [ Uso de Guantes de capacitacion para el correcto
Vertir parafina en moldes Parafina caliente ‘Quemaduras por contacto C 3 13 No aplica No aplica No aplica transporte de liquidos camaza al realizar [ C 4 18 transporte, con el uso de Administracion
elevados en temperatura la tarea porte,
EPP (guantes)
Maquina Cortar mechas de pabilo de Cortes C 4 18
punzocortantes
Retirar remanente Cortes 9 4 18
Llenado de cajas producto terminado Trabajo Mondtono Estrés laboral B 5 19
Capacitar el uso correcto de los establecer una adecuada
Proceso de pedidos Decepcionar ordenes de pedido Equipos y conexiones eléctricas | Contacto eléctrico c 2 No aplica No aplica No aplica equipos de oficina, no utiizar No aplica c | 3 | 13 | capacitacion de lugares de | Administracién
extensiones alto riesgo
Cajas en el piso caidas al mismo nivel c 4 18
Cargar cajas a al carro de
manual de cargas C 4 18
DISTRIBUCION
Transporte de productos establecer una adecuada
N B N N N N Seguro Obligatorio de Accidentes N o N
Conduccién de vehiculo Conduccion por via publica Atropello de peatén Cc 4 No aplica No aplica No aplica de Transio No aplica Cc 3 13 de limites de
\elocidad
Descargar cajas en el punto de venta Manipulacién manual de cargas sobreesfuerzo C 4 18
Trastorno Bioldgico y Sociales
Cobros Atender al cliente Trato con clientes, usuarios por Condiciones de trabajo, C 5 22
diferentes criterio de opinién




Apéndice |.- Matriz de evaluacidn de aspectos e impactos ambiental Empresa Super Velas San Miguel S.R.L.

o
&
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=
(3
>
5
2]
[%)

ID: Duracién

IP: Probabilidad

IS: Severidad

ID: Duracién

IP: Probabilidad

Solicitud de pedido . - . Plan de_ . Gestionar con
Uso de computadoras Consumo de energia 211 |1 SI | Implementacién ERP implementacion de | 0|0 NO
M.P. EPS- MPSR
paneles solares
. - Uso de computadoras/uso de Agotamiento del .
COMPRA DE impresion de . . L i Gestionar con
MATERIAS PRIMA documentos hojas de pfipel/Uso de tinta recurso 213 |1 SI | Implementacién ERP Plan de reduccion de EPS- MPSR 21010 NO
de impresora Contaminacion suelo uso de papel
Plan de segregacion de -
Archivar documentos Uso de hojas de papel Contaminaciénsuelo | 2 | 3 | 1 Sl | Implementacion ERP residuos solidos %esg?rgjgg%n 21010 NO
L . Alteracion de las
ALMACENAMIENTO [F)Qrt?(r:ne;cmn de materia Derrames, de M.P. parafina | condicionesdel Suelo, | 2 | 1 | O NO
Agua
Agotamiento del Plan de reduccion de Gestionar con
Encendido de caldera Uso de madera recurso 2 13|2 SI | Implementacion ERP | uso de madera, plan de EPS- MPSR 1({0]0 NO
uso biomasa
Plan de reduccion de Gestionar con
Encendido de lefia Uso de lefia Contaminaciénal aire | 3 | 2 | 2 SI | Implementacion ERP | uso de madera, plan de EPS- MPSR 1({0]0 NO
uso biomasa
Transporte de agua a Agotamiento del Plan de Gestionar con
méquinas Uso de energia eléctrica recurso 212 |1 SI | Implementacién ERP implementacion de EPS- MPSR 0|11 NO
PRODUCCION pan?f;nsgfres
Enfriado de parafina Uso de agua Agotamientoderecurso | 3 | 3 | 2 Sl | Implementacién ERP implementacion de G;;g?m;ggn 1({0]1 NO
reusar agua
Contaminacion de aire Plan de disposiciéon de | Gestionar con
Rotulado de cajas Uso de esmalte Contar:L:glaglon de 313 ]|2 SI | Implementaciéon ERP residuos de pintura EPS- MPSR 11010 NO
Contaminacion de aire Plan de disposicion de | Gestionar con
Tefido de parafina Uso de tintes industriales Contar::jglaglon de 313 ]|2 SI | Implementacion ERP residuos de pintura EPS- MPSR 11010 NO
NO
. traslado de producto a . S . - Plan de uso de vehiculo | Gestionar con
DISTRIBUCION Uso de combustible Contaminaciondelaire | 3 | 2 | 1 SI | Implementacién ERP a base de GLP EPS-MPSR 1({0]0

puntos de venta






