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RESUMEN

El presente trabajo tiene como finalidad la mejora de los procesos actuales en la produccion y
comercializacion de wraps que tienen como canal de distribucién a un food truck, en el cual se
empleard la metodologia Lean Manufacturing como propuesta de mejora a las actividades
especificadas en la cadena de suministro del caso de estudio. En el andlisis de la situacion actual
se identificaron los principales inconvenientes como el orden, limpieza, mantenimiento de
equipos, falta de procesos estandarizados, mermas generadas por los operarios y un takt time
elevado que, dentro del horario disponible, no llegaba a cubrir con la demanda semanal. Una
vez concluido el diagnostico actual del caso de estudio, se propone la implementacién de las
herramientas Lean Manufacturing (5S’s, Gestion Visual y el Takt Time). La implementacion
obtendria un mayor impacto sobre el takt time de produccion y comercializacion, logrando 605
seg/wrap, lo cual reduciria la venta perdida y las horas extra, ademas las sefialéticas
informativas reducirian, en el caso esperado, en 45% las mermas generadas por parte de los
operarios. Finalmente se establecio un costo total de S/2,630.80 de toda la implementacion que,
en el caso esperado, se obtendrian ahorros mensuales de S/253.00, que equivale el 9.54% de la
utilidad bruta mensual, en un plazo de 18 meses se obtendria un VAN esperado de S/834.61 y

un TIR 5.34% (mensual).
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JUSTIFICACION:

Segun la Sociedad Peruana de Gastronomia, estiman que la gastronomia peruana puede
verse estancada debido a la falta de ideas innovadoras, siendo un cuello de botella para el
sector.!Por otro lado, el INEI sefialo que el subsector restaurantes tuvo un crecimiento
significativo debido a la innovacion de una propuesta urbana de comida rapida y de los
canales que usaron para ofertar sus productos, siendo uno de ellos el de los “Food Trucks”.
Muchos de ellos, optando por los food trucks como canales complementarios para obtener un
mayor alcance con su publico objetivo.

Ademas, la revista estadounidense INC proyect6 que en el 2017 la industria de food trucks
sumo 2,7 mil millones de dodlares, lo cual superaron en 1.1% a la industria de restaurantes
ladrillo (tradicionales). Un crecimiento rapido de una industria que en el 2012 movia 650
millones®. A partir de ello, a nivel mundial se observé que este canal adicional, que
complementaba a los restaurantes, iba teniendo un crecimiento mayor al esperado. Ademas,
estas microempresas consideren la opcién de independizarse como pequefias empresas.

El presidente de la CONFIEP, Roque Benavides, resalto la importancia de las PYMES como
principal motor de la economia peruana, ya que genera empleo a mas de 7 millones de
compatriotas, es decir, el 45% de la PEA, lo que representa el 21% del PBI nacional*. Las
pymes se muestran como la puerta de entrada a una mejor posicion individual y colectiva. Y
es que, si muchos crecen individualmente, estos generaran un crecimiento colectivo, mas auln

! Sociedad Peruana de gastronomia. (2017). Boom gastronémico peruano puede estancarse por falta de innovacién. Obtenido de
http://www.apega.pe/noticias/prensa-y-difusion/boom-gastronomico-peruano-puedeestancarse-por-falta-de-innovacion.html

2 INEL. (2015). Comportamiento de la Economia Peruana. Obtenido de INEI:
https://www.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/boletines/informe-tecnico-n04_pbi-trimestral_2015iii.pdf

3 INC. (2017). Obtenido de Why Food Truck Businesses Are Revving Up: https://www.inc.com/john-white/why-food-truck-businesses-are-
revving-up.html

4 CONFIEP. (2021). Obtenido de PYMES: EI motor del crecimiento en el Perd: https://www.confiep.org.pe/confiep-tv/pymes-el-motor-del-
crecimiento-en-el-peru/#:~:text=EI%20Presidente%20de%201a%20CONFIEP,el%2021%25%20del %20PBI1%20nacional.



en el caso del Per(.° Por ello, se considera que el crecimiento econémico que vaya a existir
afectara directamente con la demanda del sector, el cual vaya a forzar a las empresas a
evolucionar con una mayor rapidez, teniendo en cuenta la complejidad de no llegar a ser tan
eficientes como una mediana empresa que se encuentra mejor posicionada y con mayores
recursos. Por ello, opta por superar a los competidores mas grandes a través de otras
caracteristicas diferenciadas.

Segun PRODUCE (2017), se obtuvieron mas de 1,9 millones de MYPYME que se
encontraban operativas en el mercado peruano, de las cuales el 96,2% son
microempresas,3,2% pequefias y 0.1% medianas®. Por ello, se considera que el factor de
estandarizacién y mejoras continuas deban ya poder anteponerse a los incrementos de
demanda que vayan a tener en su crecimiento y poder visualizar posibles opciones de
ahorros.

Por lo mencionado, se propone llevar a cabo un andlisis detallado del proceso de produccién
de una empresa dedicada a la comida rapida via food trucks, y de esta manera proponer
posibles mejoras a implementar usando algunas de las herramientas de Lean Manufacturing

OBJETIVO GENERAL:

Mejorar los indicadores del area de produccion de una empresa de comida, que se localiza
a través de Food Trucks, aplicando herramientas Lean Manufacturing

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Realizar un andlisis y diagnéstico detallado del proceso actual con sus respectivos
puntos por mejorar

o Desarrollar la propuesta de mejora al identificar la herramienta Lean Manufacturing
gue sea la mas adecuada para su debida implementacién

e Evaluar la viabilidad econémica de la propuesta de mejora

PUNTOS A TRATAR:

a) Anélisis y Diagnostico del proceso

Se identificaran las actividades principales para la preparacion de un wrap, en la que se
diagnosticaran las actividades que no agregan valor y deberan ser eliminadas. Por otro
lado, las actividades que agregan valor seran evaluadas para determinar las posibles
mejoras.

b) Propuesta de Mejora del caso de estudio

Desarrollo de la propuesta de mejora a través del uso de las herramientas Lean
Manufacturing, el cual tiene como finalidad su aplicacion sobre la problematica existente.

5 EY Peru. (2015). Obtenido de Las pymes en el Perd: Impulsando el crecimiento econémico:
https://perspectivasperu.ey.com/2015/06/17/las-pymes-en-el-peru-impulsando-el-crecimiento-economico/

6 Ministerio de la Produccion. (2017). Obtenido de MICRO, PEQUENA Y MEDIANA EMPRESAS (MIPYME):
https://ogeiee.produce.gob.pe/index.php/en/shortcode/estadistica-oee/estadisticas-mipyme



c) Evaluacién Econdmica

Elaboracion de una evaluacion economica de la implementacion de las herramientas
Lean Manufacturing seleccionadas, la cual se hara por medio de indicadores que
estimaran la rentabilidad de la propuesta de mejora.

Asesor: Jonatan Edward Rojas Polo
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CAPITULO 1. ANALISIS Y DIAGNOSTICO DEL CASO DE ESTUDIO

1.1 Antecedentes del caso de estudio

1.1.1 Descripcion de la empresa

El presente caso de estudio se realiza de una empresa que se encuentra dentro del sector
de comida répida, el cual lleva més de 4 afios dedicados a la produccién y comercializacion de
alimentos, los cuales los desempefia dentro la categoria de Street Food, a través de un food
truck. Se rigen bajo el concepto de ofrecer productos de alta calidad, de gran volumen y de

sabores peruanos, ademas de mantener una linea de productos saludables.

La empresa tiene como principal enfoque la preparacion de wraps, los cuales son
enrollados de tortillas de harina que son rellenados por dentro con pollo o cerdo al cilindro,

ademas se tiene otras variedades de relleno en la linea de productos saludables que posee.

El mercado objetivo al que apuntan esta enfoca en millennials que actualmente tienen
entre 20 y 40 afios, con un NSE B y C, debido a la variedad de productos que su mercado
objetivo busca, se presentan dos lineas de productos, los productos core (Wraps de Pollo y
cerdo) y los productos saludables (Wrap de Quinoa), ademas se tiene en cuenta los medios
publicitarios a los que se tiene preferencia y de mayor uso por el publico objetivo que ronda
entre las redes sociales mas usadas como Instagram y Facebook, en las cuales se realizan las
promociones y comunicados sobre los lugares en los que se estaran ubicando y el rango de

fechas.



1.1.2 Mision, Vision y Pilares estratégicos
e Vision
Poder vender nuestra franquicia internacionalmente, llevando un concepto diferente de

la gastronomia peruana a todo el mundo.

e Mision

Ofrecer productos de calidad teniendo los costos operativos mas competitivos del

mercado, manteniendo una buena manipulacién de alimentos.

e Pilares estratégicos

La empresa se rige bajo pilares estratégicos para la ejecucién de sus operaciones, dichos

pilares son los siguientes:

- Brindar productos de calidad
- Orientacion a los resultados

- Innovacion

1.1.3 Organizacion de la empresa

El disefio de la organizacion no es informacién oficializada por la empresa, se disefid
para el presente caso a analizar, en la cual se tuvo la colaboracion del personal de la empresa.
El tipo de organizaciéon es funcional, debido a que cada area se divide en base a su
especializacion (Compras, Produccion, Comercializacién y Administracion) como se muestra

en la Figura 1.
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Figura 1 Organigrama de la empresa

Para la descripcion de la empresa, se hara uso del enfoque de Mintzberg que se presenta a

continuacion:

a. Apice Estratégico. - Conformado por la junta directiva, los cuales se encargan de tomar

las decisiones en conjunto de los objetivos de la empresa

b. Linea Media. - Esta conformada por cuatro areas (Compras,

Comercializacion y Administracion), las cuales tendran el control sobre el nucleo

operativo.

Produccion,



c. Nucleo Operativo. - Conformado por los trabajadores quienes se encargan de los

procesos productivos y de comercializacion de la empresa. En esta parte se encuentran

los siguientes operarios:

1.1.4

Cocineros
Asistentes de cocina

Chofer/Cajero

Productos

La empresa brinda diferentes tipos de productos, los cuales se manejan bajo dos lineas

de produccion, la primera enfocada en el core de la empresa que se basa en la preparacion de

pollo y cerdo al cilindro adicionando embutidos y papas tumbay fritas como parte de su

presentacion, y la segunda linea de produccion enfocada en productos saludables que tienen

como adicional camote frito. En la Tabla 1 se hace referencia a todos los productos que en la

actualidad la empresa pone en venta.

Tabla 1 Descripcion de los productos

kétchup, mostaza o aji. Finalmente se
adicionan papas tumbay fritas al costado del
enrollado.

Productos Descripcion de los productos Imagen referencial
Enrollado de pollo al cilindro, el cual fue
macerado por 24 horas en una mezcla de
insumos orientales y cocido en carbon de
Pollo al algarrobo, ademas de estar acompariado con
cilindro lechuga, tomate y salsas, ya sean mayonesa,




Enrollado de panceta de cerdo al cilindro, la
cual fue macerada por 24 horas en una
mezcla de insumos orientales y cocido en
Cerdo al carbon de algarrobo, ademaés de estar
Cilindro acompariado con lechuga, tomate y salsas,
ya sean mayonesa, kétchup, mostaza o aji.
Finalmente se adicionan papas tumbay fritas
al costado del enrollado.

Enrollado de panceta de cerdo y pollo al
cilindro, acompafiado de embutidos como
chorizo y frankfurt, adicionalmente se

Meat Lover [ adiciona lechuga, tomate y salsas, ya sean
mayonesa, kétchup, mostaza o aji.
Finalmente se adicionan papas tumbay fritas

al costado del enrollado.

Enrollado de quinoa salteada, ademas de
tener ingredientes como brocoli, zanahoria,
champifiones y guacamole. Finalmente se

Quino adiciona camote frito al costado del

enrollado.

En la Tabla 2, se muestra la clasificacién de insumos y materia prima a usar en la produccién

del wrap:
Tabla 2 Materias Primas e Insumos
Materia Prima Insumos
- Cerdo - Sillao - Carboén
- Pollo - Aceite de ajonjoli - Cajas o platos
- Lechuga - Cebolla descartables
- Tomate - Kion - Papel manteca




- Embutidos Hoisin - Cubiertos
- Masa precocida Ajos - Gas
- Zanahoria Ostidn
- Champifiones Canela china
- Quinua Sal
- Brocoli Papa Tumbay
- Camote Salsas (Keétchup,
Mayonesa, Aji y
Mostaza)

1.2 Andlisis de la cadena de suministro

1.2.1  Flujo de la cadena de suministro del caso de estudio

A. Cadena de Suministro
En la Figura 2, se muestra que la cadena de suministro, del caso de estudio, estd
conformada por tres componentes: Proveedores, produccion y clientes. Cada uno esta

compuesto por una serie de actividades que hacen posible el funcionamiento de cada eslabon.

Proveedores -
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Figura 2 Cadena de Suministro del caso de estudio




a) Proveedores
Los proveedores representan una parte importante de la cadena de suministro, en el cual
brindan la materia prima a transformar, ademas de cumplir con los estandares de calidad para
cumplir con el ciclo productivo de manera exitosa. En la Tabla 3, se muestran los principales
requerimientos de materia prima e insumos, que son adquiridos por los siguientes proveedores

especializados:

Tabla 3 Principales Clientes

Materia Prima e Insumos Proveedores
Masas Taco King SRLDTA
Empaques Peruana de Moldeados S.A.C
Bolsas y papel manteca Aktiva Print S.A.C
Embutidos Procesadora de Alimentos Ti-Cay S.R. L
Cremas D.L.F. Medina Rivera S.A.
Pollo Negocios e Inversiones Espinoza E.I.R. L
Cerdo Carniceria “El Misti”
Materia prima e insumos restantes | Proveedores Locales (Mercado)

Cada uno es evaluado dependiendo de la materia prima o0 insumo, con respecto a su
calidad y precio. En el caso de estudio, la empresa evaluada mantiene una relacion a largo plazo
con los proveedores mencionados debido a la capacidad de respuesta y relacion de

precio/calidad 6ptimos.

b) Empresa

Lo mencionado en este punto se explico en el capitulo 1.1.



c) Clientes

Los clientes del caso de estudio se clasifican en 2 tipos: Personas naturales y empresas

que requieren del servicio de catering. En el caso de las personas naturales, son aquellas que

desean adquirir un producto alimenticio de manera rapida y a bajo costo. El cliente objetivo se

encuentra en eventos masivos o lugares publicos de gran recurrencia; por ello, laempresa suele

ubicarse en eventos como se muestra en la Tabla 4.

Tabla 4 Eventos

Jockey Plaza

Eventos Descripcion
La Curva Food Truck Court, el cual consta de variedad de productos por los
diferentes food trucks, ubicado en San Bartolo durante los meses de
enero, febrero y marzo, ademas de tener una frecuencia de ventas de
miércoles a domingo
Motor Show — | Espectaculo de exhibicidn de autos que cuenta con puntos de comida en

su local, el evento se realiza durante el mes de octubre con frecuencia

de ventas de lunes a domingo

Comic Con Lima

Convencidn de cultura pop con puntos de comida en el local (Jockey
Plaza), el evento se realiz6 durante los meses de julio y agosto con

frecuencia de ventas de lunes a domingo

Jammin Conciertos semanales en la costa verde con puntos de comida dentro del
local, este evento se presentd en 2 ediciones durante el afio:
- Jammin Verano: Enero y febrero, solo los miércoles
- Jammin Primavera: Octubre y noviembre, solo los miércoles
Kermesses Fiesta popular planificada por colegios que incluyen bailes, concursos,

comida, rifas, etc. Los colegios en los que la empresa participo fueron:
- Markham: 7 de julio, fecha tnica en el afio
- Carmelitas: 3 de junio, fecha tnica en el afio

- Roosevelt, 17 de mayo, fecha Unica del afio




El segundo tipo de clientes son las personas o empresas que solicitan el servicio de catering, el
cual se enfocan en cantidades exactas a solicitar y de productos en especifico para los eventos
que realizan como:

- Cumpleafios

- Matrimonios

- Eventos de empresas privadas (Mazda, integracion de trabajadores)

B. Flujo del Producto
El flujo del producto parte de un requerimiento de compras que se basa en la necesidad
de materia prima e insumos con los que podra cubrir los prondsticos de demanda estimada, la

cual se estima de 130 Wraps/Semana, teniendo un lote de produccion de 160 Wraps.

Los pedidos, que tienen una frecuencia semanal, son realizados a los proveedores,
recibidos y almacenados en las areas respectivas. Posteriormente se da inicio al proceso central,
el cual tendra 6 operaciones que se representan en el grafico VSM (Value Stream Mapping) en

la Figura.3, las operaciones son:



Ciclo Produccién: 1.31 semanas

Tiempo Valor agregado. 627 seg
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45 seg 68 seqg 124 seg 83 seg 270 seg 37 seg

Figura 3 VSM actual del caso de estudio
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Figura 4 Simbologia del Value Stream Mapping

e Limpiezay Macerado

La recepcion del pedido de compra pasa por un proceso de limpieza de la materia prima
e insumos adiciona unos 3 minutos de preparacion de los suministros a usar en la primera
operacion. Posteriormente, se procede a la preparacion de salsa del macerado(reduccion), el
cual toma un tiempo estimado de 10 minutos. Finalmente, se usan 20 pollos que seran

adrezados en la salsa del macerado en un aproximado de 5.6 minutos/pollo.

e Horneado
El horneado se dara dentro de un cilindro que constara con cavidades para los 20 pollos,
también se contara con un tiempo estimado de 15 minutos de preparacién del cilindro, la cual
constara en colocar carbén y encenderlo, como se muestra en la Figura 5. Posteriormente se

colocaran los pollos dentro del cilindro por un tiempo estimado de 3 horas.
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Figura 5 Cilindro Parrillero

e Deshilachado y Embolsado
Los pollos que pasaron por el proceso de horneado son colocados en bandejas con la
finalidad de ser deshilachados dentro de ellos. Durante el proceso de deshilachado se toma un
tiempo de preparacion de la balanza y bolsas que seran paquetes de 115 gr de pollo en cada
uno, tomando un tiempo estimado de 10 minutos la preparacion de los materiales mencionados.
Finalmente, se procederd al pesaje y embolsado de los paquetes de pollo, que se muestra en la

Figura 6, la cual tendréd un lapso de 5 horas y media.

Figura 6 Empaquetado de las porciones de 115 gr de pollo
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e Orden del cliente
Las operaciones realizadas con anterioridad forman parte de la fabricacién de los
productos semiterminados que serdn ensamblados con los insumos faltantes en el momento que
se vaya a concretar la venta. Esta operacion tiene un tiempo estimado de 83 segundos/pedido,
tomando el caso ideal en el que un pedido sea similar a 1 wrap. En la Figura 7, se muestra la

comanda usada para colocar el pedido del cliente.

Figura 7 Comanda del food truck

e Ensamblaje
Con la llegada del pedido, se inicia la preparacion del producto terminado, el cual
constara del pollo refrigerado, ensalada de tomate y lechuga, masa precocida y papas fritas. El
pollo y la masa se colocaran en la plancha freidora durante un tiempo estimado de 2 minutos,
al mismo tiempo las papas se colocaréan en la freidora durante 3 minutos. El pollo y la masa
pasan a ser ensamblados y adicionando la ensalada y cremas para terminar de enrollarlo, como
se muestra en la Figura 8. Finalizando con el enrollado en la mesa y las papas fritas en un

envase.
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Figura 8 Ensamblaje de los ingredientes del Wrap

e Emplatado y entrega
El emplatado constara de armar los envases descartables en donde se adicionaré el papel
manteca. Posteriormente, se tomara el enrollado y las papas fritas, colocandolas sobre el envase
descartable armado, como se muestra en la Figura 9. Finalmente se procedera a entregar el

pedido al cliente, tomando un tiempo estimado de 37 segundos/wrap la operacion mencionada.

Figura 9 Producto terminado (Wrap)
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C. Flujo de Informacion
Los principales actores dentro del flujo son: Clientes, proveedores y la empresa. El
principal medio de comunicacién son los correos, ya que adjuntan los planes de negociacion
con los clientes y proveedores. En la Figura 10, se muestra el flujo de informacion que parte

del cliente hasta llegar al proveedor a través de una orden de compra.
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Figura 10 Flujo de Informacion del caso de estudio

El proceso inicia en la coordinacion cliente-empresa, para el caso de food trucks el jefe
del area comercial negocia el tipo de evento a participar: Conciertos, ferias, convenciones,
actividades empresariales, entre otros. Posteriormente, mediante un correo se consolida el
pedido del cliente o en todo caso la demanda estimada para el evento, el cual constara de un
prondstico de ventas, el encargado del area avisara al jefe de produccion mediante un correo.
Por otro lado, las negociaciones tienen lapsos o fechas estimadas para ser concluidas y pasar al
area de compras, se toma cada lunes los cortes de negociaciones para mantener un tiempo
holgado, en la que el equipo de produccién tenga la materia prima ya procesada y lista para

ensamblar para el mismo fin de semana que tengan el evento negociado con anterioridad.
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El jefe de produccion recibe el prondstico y estima los requerimientos necesarios para
iniciar la produccion, se comunica mediante un correo con el jefe de compras con las
necesidades. Ademas, el jefe de produccion es el encargado de comunicar la distribucion de
responsabilidades, los procesos a supervisar al momento de tener la materia prima e insumos

en el almaceén: Limpieza, Macerado, Horneado, Deshilachado y Embolsado.

El Jefe de Compras cotiza con los proveedores especializados y comunica via telefénica
al Gerente General y al Jefe de Produccién la cotizacién ganadora. Ademas, concreta las
negociaciones con los proveedores mediante un correo a cada uno de ellos. Posterior a la
llegada de la materia prima e insumos, el jefe de produccién avisa, via telefonica, a los

cocineros las cantidades solicitadas por el cliente, iniciando el proceso productivo.

Actualmente no se tiene informacidn del nivel de satisfaccion del cliente, ya que no se
manejan encuestas u otros medios para obtener este indicador. Sin embrago, se realizé un
trabajo de campo a través de entrevistas al sector que brinda detalle de manera cualitativa sobre

los principales factores que se estan evaluando por parte del cliente/consumidor:

- Velocidad de atencion. - Ser un fast food que mantenga tiempos cortos de preparacion

del producto terminado.

- Promociones. - Manejar combos u descuentos que sean del agrada del cliente

- Calidad de producto. - Tener productos en 6ptimas condiciones y con mayor énfasis en

los insumos que tengan corta duracion por el hecho de ser para el consumo humano.
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D. Flujo Financiero
Los principales actores en el flujo financiero: Clientes y proveedores. La empresa tiene
modalidades de pago variados segun los proveedores especializados a los que contacta. En la

Figura 11, se muestra que los clientes tienen una Unica modalidad de pago, al contado.
Provesdovas -_;“;gua Provesdoes| Compras 4 Crinero Coamercial Pago del cliente Cliente
Figura 11 Flujo Financiero del caso de estudio

Los proveedores permiten una modalidad de pago anticipado, créditos o al contado. En la Tabla

5, se muestra la modalidad de pago de cada proveedor del caso de estudio.

Tabla 5 Modalidad de pago de los proveedores

Proveedores Modalidad de Pago
Taco King SRLDTA Al contado
Peruana de Moldeados S.A.C Anticipado
Aktiva Print S.A.C Anticipado
Procesadora de Alimentos Ti-Cay S.R. L Al contado
D.L.F. Medina Rivera S.A. Al contado
Negocios e Inversiones Espinoza E.I.R. L Crédito de 30 dias
Carniceria “El Misti” Crédito de 30 dias
Proveedores Locales (Mercado) Al contado

1.2.2 Componentes de la cadena de suministro

A. Compras

Las actividades basicas del area de compras se dividen en: Solicitud de requerimientos y

ordenes de compra. Los requerimientos son estipulados por el area de produccion al tener el
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prondstico de ventas del evento al que el food truck asistird. En la Tabla 6, se muestra la lista

de la materia prima a comprar de manera semanal o que varian dependiendo del evento

a) Solicitud de Requerimientos

El proceso inicia con el cliente que puede solicitar un servicio de catering, en el cual se

define una cantidad fija de productos a requerir. Por otro lado, el cliente podria estar a cargo

de un evento, en el que se solicita la participacion del food truck y se define un estimado de

personas que asistan. Con la informacion de ambos tipos de cliente se define por el area

comercial el pronostico de demanda para que el area de produccidn cuadre sus requerimientos

de materia prima e insumos faltantes para cumplir con lo estipulado. Finalmente, el area de

compras recibe la lista de requerimientos y comienza su proceso de armar las érdenes de

compra con los proveedores. En la Figura 12, se muestra el diagrama de flujo de los principales

procesos involucrados en la gestion de solicitudes de requerimientos.

Tabla 6 Lista de materia prima que se compran semanalmente o por evento

Materia Prima

- Cerdo -
- Pollo -
- Lechuga -
-  Tomate -
- Embutidos -
- Masa precocida -
- Zanahoria -
- Champifiones -
- Quinua -
- Brocoli -
- Camote

Sillao

Aceite de ajonjoli
Cebolla

Kion

Hoisin

Ajos

Ostion

Canela china

Sal

Papa Tumbay
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Dlagrama da Sollcitud de Requarimlantos
Clignta Araa Comercial Arsa de Producclan Area de Compras
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demanda

Figura 12 Diagrama de flujo de la solicitud de requerimientos

b) Orden de Compra

Actualmente el area de compras no maneja una evaluacion de los proveedores Sin
embrago, se realizé un trabajo de campo a través de entrevistas al sector que brinda detalle de
manera cualitativa sobre los principales factores que se estan evaluando al momento de
contactarse con proveedores nuevos:

- Precios (Analizar si existen sobrecostos en el producto o servicio brindado, ademas de
realizar comparaciones con otros proveedores)

- Calidad (Materia prima e insumos de alta calidad que se encuentren en perfectas
condiciones al ser productos alimenticios que seran para el consumo humano)

- Localizacién (Manejar cortas distancias que influyen en el tiempo de respuesta ante
algun cambio en la demanda pronosticada)

- Cumplimientos (Confiabilidad de que el proveedor pueda cumplir con la totalidad del

pedido en el tiempo que se estipulo bajo las medidas que se solicitaron)
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Ademas, el area de compras posee sus propios indicadores de analisis de productividad y

rendimiento:

e Rendimiento de materia prima (Pollo)

Se tiene estipulado un aproximado de rendimiento de porciones almacenadas de 160
paquetes de pollo de 115 gr cada uno. En cada evento o lote de produccion se realiza un analisis

de rendimiento de la materia prima usada, ya que se busca obtener los pesos éptimos de pollo

#Paquetes

con los proveedores especializados. Se toma en cuenta como objetivo a la division de Pollos

, siendo el éptimo un objetivo de 8 que equivaldria al 100%. En la Tabla 7, se muestra el
consumo de pollo en algunos de los eventos del 2019. Ademas, se presenta la evolucion del

rendimiento de la Materia prima en los diferentes eventos del 2019 como se muestra en la

Figura 13.
Tabla 7 Rendimiento de la materia prima (Pollo) durante el 2019
2019 Pollos # Paquetes | Objetivo | Objetivo (%) | Rendimiento | Rendimiento (%)

Evento 1 20 168 8 100% 8.40 105%
Evento 2 20 148 8 100% 7.40 93%
Evento 3 17 130 8 100% 7.65 96%
Evento 4 25 199 8 100% 7.96 100%
Evento 5 23 182 8 100% 7.91 99%
Evento 6 20 177 8 100% 8.85 111%
Evento 7 20 160 8 100% 8.00 100%
Evento 8 25 192 8 100% 7.68 96%
Evento 9 20 172 8 100% 8.60 108%
Evento 10 25 183 8 100% 7.32 92%
Evento 11 15 124 8 100% 8.27 103%
Evento 12 15 120 8 100% 8.00 100%
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Figura 13 Rendimiento de Materia Prima (Pollo)

e Food Cost

Ratio que relaciona el consumo de materia prima y las ventas realizadas, ambos en valor
monetario. Para ello, se designa un food cost tedrico que se define como el objetivo o ideal,
ademas el indicador ideal sera la base para medir alguna mejora o detectar errores en los costos
de compra de MP o precios de venta bajos, entre otros factores que puedan alterar el indicador

real (food cost real).

El food cost teorico parte de la division teorica de los costos estimados para cada uno de los

productos de la empresa. Para el caso de estudio se tienen los siguientes food cost teoricos:

Costo del producto

Food Cost teorico =
Precio de Venta

Tabla 8 Food cost tedrico del caso de estudio

Productos Costo de Insumos | Precio de Venta Food Cost
Wrap Meat Lover 6.78 15.49 43.76%
Wrap Pollo al Cilindro 5.76 15.72 36.65%
Wrap Chancho al Cilindro 6.41 16.23 39.52%
Wrap Quino 5.24 13.75 38.11%
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En el caso de food cost real, se analiza de manera mensual con el fin de verificar los

cambios que puedan existir, ya que el objetivo ideal es tener una diferencia de 0 entre el food

cost real y el food cost teérico. Como conclusion, el indicador determina la variacion entre

costos y el precio para mantener un equilibrio.

Consumo de materia prima = Inventario Inicial + Compras — Inventario Final

Food Cost Real =

Consumo de materia prima

Ventas

Para el caso de estudio se resume el consumo de materia prima por unidad almacenada,

en este caso serian los paquetes de pollo que son la base del producto y el que genera mayor

variabilidad en el costo. En la Tabla 9, se muestra que las ventas mantienen sus precios sin

tener variaciones dentro del periodo de evaluacién (Mes). Ademas, se presenta el comparativo

entre lo esperado y lo real en la Figura 14.

Tabla 9 Evolucion del food cost durante el 2019

Consumo de Materia Precio de Venta
Meses (2019) Prima por unidad . Food Cost Real Food cost teorico

almacenada (Soles) ZIPUTIEEEIESIE)
Enero 6.38 15 43% 36.7%
Febrero 5.9 15 39% 36.7%
Marzo 5.87 15 39% 36.7%
Abril 6.13 16 38% 36.7%
Mayo 6.27 16 39% 36.7%
Junio 5.95 15 40% 36.7%
Julio 7.14 15 48% 36.7%
Agosto 7.05 15 47% 36.7%
Setiembre 6.54 15.5 42% 36.7%
Octubre 6.78 16 42% 36.7%
Noviembre 7.16 15.5 46% 36.7%
Diciembre 7.02 15.5 45% 36.7%
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Figura 14 Evolucién del indicador de Food Cost en el afio 2019

B. Inventario

Dentro del caso de estudio, el area de produccion es el encargado de la gestion de los
inventarios. Para ello, se tiene un proceso de seleccion de materia prima a transformar antes de
su almacenamiento, como el caso del pollo y chancho. El resto de los ingresos se envia al
camion para su almacenamiento correcto. El flujo de procesos e involucrados en la gestion de

inventarios se muestra en la Figura 15.
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Gestion de Inventarios

Area de Compras

Proveedor

Area de Produccion
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e Rotacion de inventario

Figura 15 Flujograma de la gestion de los inventarios

Este indicador nos muestra los dias de stock presente en la empresa que tendran para

realizar las ventas hasta el proximo ingreso de stock, para este ejemplo se usa la division de

“Ventas diarias” entre “Inventario Promedio” con la finalidad de conseguir 1os Dias Giro por

producto. En la Tabla 10, se sacé un promedio de ventas de los ultimos eventos en los que se

presento el food truck.

Tabla 10 Dias Giro de los Gltimos eventos del 2019

Productos Consumo diario (UND) | Inventario Promedio (UND) Dias Giro
Wrap de Pollo 23 160 6.96
Wrap de Chancho 17 80 471
Wrap Quina 10 50 5.00
Wrap MeatLover 13 80 6.15
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e Mermas

Este indicador se calcula de manera semanal o por evento realizado en un rango de

tiempo, consiste en determinar el nimero de fallas encontradas en los lotes de compra que se

mantienen almacenados en el camidn. Debido a que el &rea de produccion se encarga de la

gestion de los inventarios, estas fallas son determinadas durante los eventos, pero se almacena

el nimero de fallas que posteriormente se verifica con el area de compras para discutir estos

errores con los proveedores. En la Tabla 11, se muestra la materia prima que tiene mayor

numero de fallas en reiteradas ocasiones. Ademas, se visualiza el porcentaje de merma de cada

insumo o materia prima, como se muestra en la Figural6.

Tabla 11 Materia prima con fallas

Evento 1l | Evento 2 | Evento 3 | Evento 4 |Lote de compra | Lote de produccién
Masas Rotas 24 17 19 29 200 160
Cajas con fallas 35 57 37 29 500 160
Papel manteca rota 53 37 44 67 500 160
Cubiertos con fallas 5 3 7 5 200 160
Merma (%)
16% 15%
14% o 13%
129% 1% 11%
10% 9% 10% g
8% 7% 7% 7%
6%
6%
4% 3% il 3%
« §lin NEN= HERN HAim
0% u
Evento 1 Evento 2 Evento 3 Evento 4

B Masas Rotas

H Cajas con fallas

Papel mateca rota

M Cubiertos con fallas

Figura 16 Porcentaje de Merma de los Gltimos eventos asistidos por el Food Truck
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C. Localizaciéon

El food truck tiene dos ubicaciones. La primera como centro de operaciones, en la cual
se realiza la primera transformacion de la materia prima. La segunda ubicacion es dentro del
food truck, que se ubica en el punto de venta, en donde se tendra almacenada la materia prima
que paso por el centro de operaciones y pasara por el ensamblaje final para obtener el producto
terminado.

En el caso de estudio, tienen dos food trucks que se disponen para eventos u otras
actividades en las que se les invite a participar. Ademas, el flujo actual de la localizacion de
los food trucks depende de las decisiones agendadas previamente por el area de
comercializacion que define eventos a participar. Segun lo conversado con el equipo comercial,
no manejan indicadores que defina su rendimiento en las ubicaciones seleccionadas con
anterioridad, su gestién actual es manejada de manera cualitativa. Por ello, definen los

siguientes puntos a tomar en cuenta en la toma de decisiones:

e Tipo de ubicacion

La ubicacion seleccionada ya sea de manera abierta, en alguna parte de la calle en un
distrito que lo permita; y de manera cerrada, dentro de un evento que se da en lugares cerrados

bajo un aforo méaximo. Para ello, se evalta en base a las dos opciones como:

- Abierta. - Se investiga que tan transcurrida es la ubicacion, ademas se verifica la
factibilidad de captar la mayor cantidad de clientes posible y poder promocionar mas

SU marca.

- Cerrada. — Se tiene en cuenta la capacidad del local en donde se presentarian y la

ubicacion dentro del local; con el fin de determinar una ubicacion estratégica que no se
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aleje de la actividad principal del evento, pero tampoco interfiera con el flujo de las

personas.

e Flujo de personas

Evaluacion de la factibilidad de una ubicacion con la cantidad de personas que podrian
observar la marca de la empresa, este factor toma en cuenta la publicidad y la captacion de
nuevos territorios con la finalidad de seguir agrandando su cartera de clientes. En el caso de
una ubicacion cerrada, se tiene en cuenta el impacto que tiene el evento y el nivel de asistencia

con el fin de estimar una cantidad de produccion.

e Pronostico de Ventas

El area comercial, define los planes de venta que se tendran de manera semanal. Por ello,
la ubicacion seleccionada tiene que cumplir con lo factores anteriores y de igual manera
presentar un minimo de ventas con un margen de ganancia optimo, ademas de poder cubrir con
todos los gastos previos de mano de obra y materia prima. En este factor, se analiza si la
cantidad cumple con el lote minimo semanal de 130 wraps/semana, ademas se toma en cuenta

un costo promedio de ubicacion dentro de un evento de S./ 200.00 por semana.

D. Canal de Distribucién

En el caso de estudio, el canal de distribucion es directo que usa un food truck como
medio de transporte desde el centro de fabricacion hasta el punto de venta, con el fin de acercar

el producto al publico objetivo sin la necesidad de pasar por algun tercero.

El medio de transporte, que es la base del canal de distribucion del caso de estudio,

presenta sus propias necesidades aparte de cargar con los recursos o activos de la empresa
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dentro de él. Por ello, se presenta una revision en conjunto de la parte mecanica y de las

instalaciones de la cocina dentro del camién.

Para medir el rendimiento y el 6ptimo funcionamiento del food truck, se presentan los

siguientes indicadores:

e Rendimiento del camién

El camidn presenta un cronograma de revisiones durante el afio para ver temas netamente
del funcionamiento del camion, ademas de la revision de las instalaciones de la cocina. En la

Tabla 12, se estimaron los costos promedios para cada revision.

Tabla 12 Cronograma de revisiones

Cronograma Periodo Costo por revisién(S/) | Costo Anual(S/)
Revision del camién 3 veces al afio 300 900
Revision de instalaciones 2 veces al afio 100 200
Mantenimiento de la freidora 2 veces al afio 150 300
Revisién técnica (FARENET) 1 vez al afio 100 100
Seguro SOAT 1 vez al afio 90 90
1590

También toman en cuenta los casos atipicos que se encontraron durante el periodo de
funcionamiento, las cuales afectan los costos presupuestados para el camion, en base a ello se

toma como indicador el rendimiento del camién durante del periodo de un afio:

o » Costos reales en el ano
Rendimiento del camion = * 100%
Costo presupuestado

e Principales fallas

En la Tabla 13, se muestran las fallas mas comunes gque han presentado y que han tenido
un mayor impacto economico y ha afectado directamente al presupuesto designado para las

revisiones del camion.
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Tabla 13 Numero de fallas detectadas

Fallas Numero de repeticiones
Fuga de gasolina 2
Instalaciones de gas rotas 3
Instalacidn eléctrica malograda 3
Faros rotos 6
Freidora descompuesta 7
Llanta pinchada 10

Llanta pinchada | 3%
Freidora descompuesta _ 23%
Faros rotos _ 19%
Instalacion electrica malograda ||| | NI 10%
Instalaciones de gas rotas ||| | I 10%
Fuga de gasolina _ 6%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%

Figura 17 Principales fallas encontradas durante el 2019

1.3 Diagnostico de la situacién del caso de estudio

Segun la Figura 18, se evaluaron los datos suministrados sobre las principales causas y
efectos que se tendrian por cada campo y se concluyeron los siguientes puntos por cada

componente de la cadena de suministro:

a. Compras

Las ineficiencias en las compras de materia prima (pollo) al no mantener un estandar méas

nivelado. No se tiene conocimiento de algin formato que brinde més detalle del nivel de
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cumplimiento de los proveedores, se tienen diferentes fallas previas a su uso y termina siendo
mezclado con los problemas de inventariado, sin poder detectar desde que punto el error es por
parte del proveedor o por la empresa. Con el fin de mejorar este punto, se sugiere la
estandarizacion de evaluacion de proveedores, con el objetivo de buscar la mejor relacion

precio/calidad.

b. Inventario

La actual gestidn de inventarios maneja una alta rotacion de stock, con el fin de no tener
grandes costos de almacenamiento, pero los materiales mermados por el error humano en la
manipulacion de ellos, afecta de manera directa con lo presupuestado. Ademas, no se tiene un
control directo de los usuarios que realizan la transaccién de colocar lo almacenado dentro de
un camion u otro, ya que actualmente lo manejan de manera informal en hojas sueltas. Ademas
de evaluar indicadores visuales que indiquen el tipo de material a manipular, con la finalidad
de minimizar algin error humano de manipulacién de stocks. De igual manera el manejo de

5’S como una filosofia para mantener un orden adecuado dentro del camion.

c. Localizacién

Actualmente poseen un formato cualitativo de las decisiones de las ubicaciones, ademas
de mantener una dependencia de los eventos a los que son invitados a participar. Se recomienda
el uso de un formato méas objetivo que tome en cuenta temas de distancia del almacén hasta la
ubicacion, costo de transporte hasta el punto de venta y numero de ventas necesarias para cubrir

con los gastos y obtener utilidades.

d. Canal de Distribucion

El food truck es el canal donde se conecta al fabricante con el punto de venta, también
presenta diferentes inconvenientes que incrementan los costos de mantenerlo en
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funcionamiento, se recomienda evaluar los principales inconvenientes que se generan y
estandarizar de otra manera las revisiones, para obtener un enfoque general del camidn, ademas
de gestionar de manera mas visual las restricciones o las causas mas comunes que generen estos

imprevistos con la finalidad de minimizarlos por algin accionar humano.

En conclusion, se optd por la implementacion de la metodologia de las 5S’s con la
finalidad de mantener un mejor orden en los inventarios y en las zonas de trabajo para organizar
mejor los articulos a usar y los que no son de tanta relevancia. Ademas, se incluira el uso de
sefaléticas e indicadores como herramientas de prevencion de accidentes y de perdida de

materia prima por una mala manipulacion por parte de los operarios.
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Ambiente Laboral Materia Prima e

Insumos

Gran cantidad de desperdicio
l Restos de huesos de pollo

( Residuos de carbon kLote de compra con fallas del proveedor

Masas rotas

Movimientos innecesarios

[ Restos de bolsas y empaques Saldo insuficiente de paquetes de pollo

{ Inadecuada distribucion Cajas con fallas

tLotes de pollos con pesos debajo del idegx

l Poco espacio de almacenamiento Desorden y poca limpieza lLote de compra con fallas del proveedor

l Espacios reducidos para colocar los materiales

Papel Manteca con fisuras

[ Pocos tachos de basura

lLo(e de compra con fallas del proveedor Cubiertos con fallas

[ Lote de compra con fallas del proveedor

Food truck

/ Empleados inexpertos

Fallas de la plancha freidora
[ Alta rotacion
/ [ Falta de mantenimiento
{ Funciones monotonas Problemas mecanicos del camién
Errores de fabricacion { Problemas con las instalaciones de gas
1 Falta revision techica
J Entrenamiento inadecuado /
Accidentes laborales 1 Fuga de gasolina
{ Mal ensamblaje de los componentes -

HQuemaduras por el mal uso del cilindro Llanta pinchada

l Cortadas de cuchillo l[ Faros Rotos
[ Quemaduras en la plancha freidora Fallas de la refrigeradora dentro del camion

Falla de la freidora de papas

/ l Falta de mantenimiento
l Problemas con las instalaciones electricas

l Falta de mantenimiento

Figura 18 Diagrama Ishikawa del caso de estudio
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CAPITULO 2. PROPUESTA DE MEJORA DEL CASO DE ESTUDIO

2.1 Propuesta de aplicacion de Metodologia de 5 S

El programa de implementacion de 5°S comenzara en realizar actividades previas para la
mayor captacion por parte de los operarios
e Seleccion de las areas y procesos involucrados que se evaluara, se muestra el
layout actual del food truck en la Figura 19 y 20.
e Los encargados de los procesos tendran que evaluar los materiales que
pertenecen a su area.

e Realizar una limpieza general inicial con la finalidad de verificar los resultados

que se buscan de manera constante

Figura 19 Layout del Food Truck del caso de estudio
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Paso 1: Clasificar

Figura 20 Interior del Food Truck

- Frecuencias de uso de cada articulo

En la Tabla 14, se muestran los articulos que se encuentran en las zonas de trabajo dentro

del food truck y que se dividen segln su frecuencia y necesidad:

Tabla 14 Frecuencias de uso de los articulos

Tipo

Necesarios

Innecesarios

Mas frecuentes

- Cuchillos

- Tabla de cortar

- Aceite

- Paquetes de pollo (115gr)
- Papas precocidas

- Tazones

- Cremas

- Envase descartable

- Masas

- Tenedores descartables
- Salsa de reduccion

-Envolturas de plastico de las masas,
papas precocidas, tenedores
descartables y de los paquetes de pollo

- Baldes de aceite y cremas vacios

Menos frecuentes

- Limpiadores
- Baldes de cremas
- Trapeadores

- Trapos

- Restos de comandas ya usadas luego

de finalizar pedidos
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Paso 2: Ordenar

Se tienen las siguientes zonas de trabajo dentro del food truck:
- Zona de Cocina
- Zona de Ensamblaje
- Cajero

- Zona de Produccién

Para cada zona se esta designando el siguiente modelo de ordenamiento de sus puestos de

trabajo:

e Zona de Cocina
En la Figura 21, se muestra que seran colocados anaqueles a un costado de la mesa de
trabajo, con la finalidad de tener un mejor orden de elementos como: aceite, salsa de reduccion
y tazones. Ademas de estar al lado de la refrigeradora que mantendré los paquetes de pollo
(115 gr). Por altimo, debajo del anaquel existira un espacio libre para las papas precocidas que

seran colocadas cada cierta cantidad dentro de la freidora.

Anagueles

Freidora Anaqueles
(Papas) Plancha freidora

Freidora
(Papas) Plancha freidora

Refrigeradora

(=)

Figura 21 Vistas del puesto de trabajo de la zona de cocina

Basurero
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e Zona de Ensamblaje
En la Figura 22, se muestra que en la mesa de trabajo estaran presentes: Los envases
descartables con papel manteca encima, tabla de picar, cuchillo y tazones (vacios, con ensalada
o0 pollo después de la plancha). Ademas, se colocaran anaqueles a su costado que mantendran
articulos como: Cremas, masas y tenedores descartables. Por ultimo, debajo de la mesa de

trabajo se encontrarén los articulas de menor frecuencia de uso como los articulos de limpieza

y tachos de basura para los empaques de plasticos usados de las masas o tenedores.

Cajasy
papel
Anaquel manteca
Mesa de trabajo

Cuchillo

Tabla de picar

Figura 22 Vista del puesto de trabajo de la zona de ensamblaje
e Cajero
En la Figura 23, se muestra que en su mesa de trabajo se manejaran pocos articulos:
lapicero, comandas y caja de dinero. Para facilitar la conexion de comandas con el cocinero, se
adiciona un colocador de comandas encima de su puesto que brinde visibilidad tanto para el
cocinero como para el que ensamble el pedido. Por dltimo, al estar entre ambos operarios se
colocara el basurero a lado de él, uno debajo para bolsas plasticas y desperdicios, y otro
basurero pequefio en su mesa de trabajo para las comandas ya atendidas y evitar la confusion

de pedidos ya atendidos, como se muestra en la Figura 24.
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Pizarra

Comandag Basurero

Caja de
dinero

Lapicero

Basurero
2

Figura 23 Vista del puesto de trabajo del cajero

Figura 24 Basureros plegados al costado de la mesa de trabajo

e Zona de Produccion
En la Figura 25, se muestra la mesa de trabajo, en la que su actividad final, de embolsar
el pollo deshilachado en paquetes pequefios de 115 gr, retrasa la operacion al tener la
complicacién de mantener con una mano abriendo la bolsa de plastico y a la par con la otra
llenando el pollo deshilachado, como implementacion se optd por un sujetador de bolsas
pequefio que brinde la rapidez necesaria, como se muestra en la Figura 26. Un lado de la bolsa
sujetado por la mano y el otro extremo por el mismo sujetador. Ademas, las bolsas que terminen

rotas o con fallas, son colocadas en el basurero que se encuentra debajo de la mesa de trabajo
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Figura 25 Vista del puesto de trabajo de la zona de produccion

Figura 26 Sujetadores pegados a los recipientes

Paso 3: Limpieza

En una empresa que mantiene productos del consumo humano, es necesario una limpieza
constante. Por ello, no solo validar la correcta limpieza superficial, sino también entre las
maquinas que se usan. Se tendra en cuenta un dia especifico de limpieza que brindara a los

operarios el conocimiento sobre las areas mas afectadas y con mayor acumulacién de suciedad
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y los motivos que lo causen. Al tener esa observacion, se tendra el modelo ideal de un puesto

de trabajo limpio.

A continuacion, se describiran los principales problemas de no mantener una limpieza

constante en las maquinas usadas (Plancha, Freidora de papas, Refrigeradora):

- No se tiene una revision constante de los productos refrigerados: Esto afectaria a los
productos dentro del refrigerador, que se muestra en la Figura 27, en la cual van a
adherir un olor que no agrade a los consumidores, esto por motivos de limpieza
constante de productos que no se usaron y terminan sin uso dentro de un rango de

tiempo prudente. (Ejm: Queso, Salsas, etc)

Figura 27 Refrigeradora del Food Truck

- El exceso de grasa en la freidora: Al mantener los bordes con grasa durante mucho
tiempo, la cual se muestra en la Figura 28, sera receptor de posibles bacterias que
pueden adherirse a productos (Wraps) siendo un factor de riesgo para salud del

consumidor. Ademas de reducir los posibles afios de uso de este activo.
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Figura 28 Exceso de grasa en la manecilla de la freidora

En base a los problemas detectados, se propone un plan de limpieza para cada estacion

de trabajo que mantenga responsabilidades divididas y adecuadas a cada uno de los

responsables que se muestra en la Tabla 15.

Tabla 15 Plan de limpieza

Plan de limpieza

Zona Descripcidn de tareas Responsable | Frecuencia
Cocina | Quitar excesos de grasa pegadas a la plancha Cocinero Diario
Cocina | Limpieza superficial de la plancha Cocinero Diario
Cocina | Limpieza del piso Cocinero Diario
Cocina | Limpieza de las paredes (grasa pegada) Cocinero Quincenal
Cocina |Limpieza del anaquel Cocinero Semanal
Cocina | Limpiar la refrigeradora Cocinero Semanal
Cocina | Limpieza interna de los equipos (freidoras) Cocinero Mensual

Ensamblaje | Limpieza de mesa de trabajo Asist. de cocina Diario
Ensamblaje | Lavar todos los utensilios de cocina usados Asist. de cocina Diario
Ensamblaje | Limpieza del piso Asist. de cocina |  Diario
Ensamblaje | Limpieza del anaquel Asist. de cocina | Semanal

Caja Limpieza de estacidn de trabajo Cajero Diario

Caja Limpiar pizarra y de los tachos de basura de las estaciones Cajero Diario

Caja Limpieza del piso Cajero Diario

Caja Limpiar las sefiales (Gestidn visual) dentro del camion Cajero Diario
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Paso 4: Estandarizacion

Se mantendra como norma de la empresa el registro constante de las fechas que se realizo

limpieza a cada zona de trabajo y las observaciones que se tengan por parte de los operarios

con la finalidad de seguir buscando mejoras y errores que se tengan por el momento en las

normas actuales que se muestra en el modelo de la Tabla 16.

Tabla 16 Modelo de registro de limpieza

Registro de Limpieza

Zona

Tarea

Responsable

Fecha Observaciones

El proceso de registro de informacion y levantamiento de observaciones mantendra una

hoja de historial de personas que mantuvieron contacto con cada herramienta, insumo o MP

dentro de un rango de fechas. Esta mejora se podra implementar de manera inmediata al

mantener todos los productos necesarios dentro de la empresa adema de las compras que debera

realizar, segun se muestra en la Tabla 17.

Tabla 17 Articulos de limpieza

Articulos Uso Observaciones
Trapeadores Limpiar el piso Ya se tiene en el food truck
Detergente Varios usos Ya se tiene en el food truck
Quitamanchas Mesa de trabajo Ya se tiene en el food truck
Trapos Varios usos Faltan mas para cada zona de trabajo
Escobas Limpiar el piso Ya se tiene en el food truck
Tachos de basura | Ubicacién de la basura | Faltan de tamafio mas pequefio para cada zona

Ademas, se adicionara un manual de limpieza para el caso de los equipos (refrigeradora,

freidora, plancha freidora), con la finalidad de no perjudicar los equipos que requieren ciertas

restricciones al momento de realizar la limpieza.
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Paso 5: Disciplina

Es necesario demostrar el compromiso por parte de todos los involucrados dentro de la
operacion como en la gerencia con la finalidad de que cada jefe de area pueda incentivar y
promover la costumbre de seguir las normas establecidas. Se plantearan reuniones mensuales
de todo el equipo para mantener la revision por parte de todos y brindar las observaciones de
lo ocurrido de manera directa de un operario con un gerente o jefe y poder formular mejoras a

los problemas encontrados.

2.2 Propuesta de aplicacién de Gestion Visual

Los operarios durante su horario laboral mantienen practicas incorrectas al no recordar
reglas basicas que sirven para conservar la materia prima o activos de la empresa en perfecto
estado. Por ello, se eligieron los modelos basicos de sefiales de alarma o de prevision para la
colocacion de ellos en lugares estratégicos, con la finalidad de minimizar el porcentaje de

mermas por error humano, accidentes laborales y un mejor control de indicadores.

2.2.1 Gestién Visual de Seguridad

En el &rea de cocina no se estdn manejando indicaciones de seguridad para los operarios
gue manejen equipos que puedan poner en riesgo su salud y bienestar si no mantienen un buen
uso de ellos. Por ello, se plantea la colocacion de sefialéticas al ingreso del camion que se
presente la vestimenta necesaria que se muestra en la Figura 29, ademas del control de gas
durante el uso de la cocinay el cuidado de los lugares en donde el operario se encuentra al estar

rodeado de varios riesgos en un lugar pequefio y cerrado.
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V30 OBLICATORO
OF MASCARLLA

Figura 29 Sefaléticas a implementar

Ademas, segun el diagrama Ishikawa se presentaron los diferentes tipos de accidentes
laborales presentes dentro de la rutina de los trabajadores, por ejemplo: Cortadas de cuchillo o
quemaduras que van de leves a graves por el uso inadecuado de la plancha o freidora dentro de
un lugar cerrado como lo es el food truck. Por ello, se decidid agregar la pirdmide de seguridad
dentro de los que se colocara el nivel de gravedad del accidente y la cantidad de accidentes,
que ocurren durante cierto periodo estipulado como el de un mes y el acumulado del afio que

se muestra en la Figura 30.

Esta piramide se plasma por no solo la severidad del accidente, sino que también incluye
el rango de dias que el operario estaria fuera de servicio al mantener un reposo hasta su
completa recuperacion, de esta manera se tendra un control mas exacto de lo que ocurre con
normalidad y en base a ello brindar acciones correctivas y preventivas para disminuir cualquier

causa que atente contra la salud y bienestar de los operarios.
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Figura 30 Piramide de Seguridad
2.2.2 Gestion Visual de Produccion
Los operarios realizan sus funciones diarias sin mantener un control de ingresos y salidas
de MP e insumos, ademas de no controlar posibles incidencias con alguno de estos materiales.

Por ello, se decidi6 la inclusion de una pizarra acrilica que seria colocada en la puerta de entrada

con diferentes indicadores, sefiales y controles visuales, segun se muestra en la Figura 31.
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Figura 31 Modelo de pizarra de produccion

Dentro del area de produccion es necesario mantener el control de los PT, ya que la
sensibilidad que se tiene por diferentes insumos lleva a obtener mermas por error humano, lo
cual debe seguir siendo contabilizado y afectar al indicador de manera directa, seguin se muestra
la ficha de control en la Figura 32. Por ello, se optara por reducir este tipo de errores con las

sefaléticas.
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FICHA DE REPORTE DE PRODUCCION

Indicador de productos terminados

L.Nombre: Indice de productos terminados satistactonaments

2.0bjetiva: Obtener mas de 9%

n i |
I Fdrmula: Praduccitn dorel = w: 130%:

inzumer foteler

[] Mas de 85%
4. Nivel de referencial_|Entre 75 y 85%
B tenos de T5%

5.Responsable de gestidn: Area de Produccian

6. Fuente de informacidn: Ficha de produccson diaria

T.Frecuencia de medicidn: Semanal

B.Frecuencia de reporte: Semanal

9. Responsable de reporte: Jefe de operaciones

10. Observacionas:

Figura 32 Ficha de reporte de produccion

Segun la Figura 20, se estipulo el ingreso de anaqueles dentro del puesto de trabajo, con
la finalidad de mantener un orden de las cosas y que todo tenga una posicion exacta dentro del
area. Ademas, busca que todo se encuentre mejor ubicado y sea mas facil de encontrarlo dentro
de un éarea tan pequefia como la de un food truck. En la Figura 33, se muestra el modelo de

anaqueles que se implementara.
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Figura 33 Anaqueles a implementar

Debido a los principales errores de los operarios se priorizo el ingreso de sefiales en
especifico que ayude al control de ellos: “Mantener cerrado el refrigerador”, “Cuidado,
Insumos fragiles” y “Mantener la llave del gas apagado cuando no se esté usando”. Este tipo
de mensajes que se transmitirdn con imagenes referentes para adecuarse al contexto dentro del

food truck.

2.3 Mejora del Takt Time

Se estimd@ el takt time segun el VSM Actual de la Figura 3, en la que se calcularon 627
segundos/wrap que se muestra en la Tabla 18, la cual incluye el proceso de produccion hasta
la atencion al cliente final. Se concluyo que las mejoras propuestas llevaron a un Takt time de

605 seg/wrap, segun la Tabla 20.

Tabla 18 Tiempos de ciclo por actividad

Actividades Tiempo de Ciclo | Unidades
Limpieza y Macerado 45 Seg/Wrap
Horneado 68 Seg/Wrap
Deshilachado y envasado 124 Seg/Wrap
Orden del cliente 83 Seg/Wrap
Ensamblaje 270 Seg/Wrap
Emplatado y entregado 37 Seg/Wrap

Takt Time Actual 627 Seg/Wrap
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Se toma en consideracion gue la atencion del food truck se reparte en 3 dias a la semana
como dias laborables, en los que el equipo de produccion desde limpieza hasta el envasado
ocupa un dia y el resto de tiempo se realiza la comercializacion de los lotes ya fabricados. En
la Tabla 19, se hace la comparacion de tiempo disponible contra el tiempo necesario para
cumplir con la demanda, como consideracion de un horario de trabajo de 8 horas con 1 hora de
refrigerio en el caso del equipo de produccion, para el equipo de comercializacion se toma 30

minutos de refrigerio debido a la demanda constante que se tiene en la atencion durante ese

lapso.
Tabla 19 Tiempo necesario de produccion
Producto Demanda Semanal Tiemfzagizz;)nible (;Z;Ei;;; Tiemr(,ﬁ;\lr:z;asario
(Prr:jrjci:zsizlr:?iar) 1ol <2 627 22.64

Se adhirieron en cada parte del proceso, algin elemento o agrupamiento de materiales
para mantener orden y un flujo mas rapido por parte de los operarios con la finalidad de reducir

el takt time, para ello se hizo la siguiente division:

e Ordeny limpieza de los puestos de trabajo, el uso de mantener lugares especificos para
todos los insumos a usar mantiene una facilidad de bdsqueda y uso para la mayoria, lo
cual tendria una repercusion en el caso de Emplatado, Ensamblaje y Orden del cliente
que actualmente mantenian diferentes objetos dispersos y se tenian que cruzar entre
ellos para poder encontrarlos y usarlos. Se estima una reduccion de 4 segundos/wrap
en cada una de estas operaciones.

e Enlazona de produccién se implementd un sujetador de bolsas que facilite al operario
el manejo mas rapido de los empaques de los pollos deshilachados, ya que con una
mano agarraba la bolsa y con la otra intentaba llenarlo, en algunos obteniendo mermas
por caidas de pollo deshilachado y bolsas rotas por el exceso fuerza aplicada en su
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agarre. Se estima que se tendrd una reduccion de tiempo de 7 segundos/wrap, la cual

constara de un paso adicional en el proceso que seria la de colocar la bolsa de plastico

en el sujetador, pero al momento del llenado se ahorraria ese tiempo invertido y ademas

los 3 segundos mencionados.

En la Tabla 20, se muestra como resultado de las mejoras implementadas, la reduccion

del takt time actual a 605 Segundos/Wrap, lo cual brinda que la atencién de la demanda semanal

se encuentre dentro del rango 6ptimo de tiempo.

Tabla 20 Tiempo de ciclo por actividad incluyendo las implementaciones

Actividades Tiempo de Ciclo | Unidades
Limpieza y Macerado 45 Seg/Wrap
Horneado 68 Seg/Wrap
Deshilachado y envasado 117 Seg/Wrap
Orden del cliente 78 Seg/Wrap
Ensamblaje 265 Seg/Wrap
Emplatado y entregado 32 Seg/Wrap

Takt Time Futuro 605 Seg/Wrap

En la Tabla 21, se muestra que el tiempo necesario para la produccion y comercializacion

de los wraps se reduce a 21.85 horas. Este resultado estima que se podra atender, de manera

completa, la demanda estimada.

Tabla 21 Tiempo necesario de produccion incluyendo las implementaciones

Producto Demanda Semanal Tiempo disponible | Takt Time | Tiempo Necesario
(Horas) (Segundos) (Horas)
Wrap de Pollo (Producto estandar) 130 22 605 21.85

2.4 Propuesta de aplicacién del Value Stream Mapping

En la Figura 34, se muestra la nueva propuesta de VSM, en el que ya se identificaron las

principales actividades que agregan valor al producto, y aquellas que fueron eliminadas al no

agregar valor.
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Segun la Figura 3, la actividad con mayor tiempo de ciclo es “Deshilachado y
Embolsado” de 124 segundos al manejar un operario la tarea de deshilachar los 20 pollos y
separarlo de los huesos (desmedro). Posteriormente, rellenar paquetes de pollo deshilachado
hasta que pesen 115 gr, en la cual se agregd un sujetador de bolsas que ayuda al operario a
realizar el llenado de cada paquete, quedando un total de 117 segundo el realizar el proceso ya

establecido.

Ademas, los anaqueles y la nueva distribucion de las ubicaciones de los objetos brindaran
el orden necesario para que el operario no tenga que pasar de una mesa de trabajo a otra
intentando ubicar un insumo o materia prima para realizar su funcion, este tema tendra impacto
en los 3 procesos dentro del food truck: Orden del cliente, Ensamblaje y emplatado con entrega.
Cada uno de ellos reduciendo su tiempo en 5 segundos, obteniendo 78, 265 y 32 segundos/wrap

respectivamente.
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Ciclo Produccién: 1.31 semanas

Tiempo Valor agregado: 605 seg

Orden de Requerimiento Pronéstico Demanda 130 wraps/semana
Compra semanal
2 —
Proveedores 5 i Pago del cliente Cliente
Pago a Proveedores Compras Produccion Comercial < g
— — e
Pedidos de servicio
de catering aN
Orden de Pfoduccion
roduccion
Almacén de
Insumos L
Limpieza y e Deshilachado Ord_en del Ensamblaje Emplatado y
Macerado y Embolsado cliente entrega
1 operario 1 operario 1 operario 1 operario 1 operario 1 operario
I Im ‘ I Iﬁ I lﬂ | ——
9 o L T? l 9 Q 9
C/T: 45 seg C/T: 68 seg C/T: 117 seg CIT: 78 seg CIT: 265 seg C/T: 32 seg
C/O: 3 min C/O: 15 min C/O: 10 min CI/O: 1 min C/O: 7 min C/O: 1 min
1 Turno 1 Turno 1 Turno 1 Turno 1 Turno 1 Turno
1.31 semanas
[ B N
45 seq 68 seg 117 seqg 78 seg 265 seg 32 seg

Figura 34 VSM Futuro
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CAPITULO 3. EVALUACION ECONOMICA DE LA PROPUESTA

Después de realizar el analisis del caso de estudio y del planteamiento de propuestas de
mejoras, se procederd a realizar la evaluacion del impacto econémico para determinar la

viabilidad y factibilidad de las mejoras a implementar.

3.1 Costos de implementacion de mejoras

3.1.1 Costos de implementacion de las 5S°’s

La implementacion de capacitaciones dentro del horario laboral consumira parte de las
horas operativas para tocar los temas de la hueva metodologia a seguir y los cambios fisicos
que se tendran dentro de sus puestos de trabajo. Ademas, se hara una limpieza general de los
puestos de trabajo para reforzar los temas de las medidas de limpieza a mantener y el objetivo
ideal al cual se quiere llegar. Se muestran los costos de la implementacion desglosados en las
Tablas 22, 23 y 24.

Tabla 22 Costos por Hora Hombre (5S’s)

Horas Costo por
Costos por Hora Hombre Hombre Hora Costo
Capacitacion sobre la Metodologia de las 5S's 4 90 S/360.00
Redistribucion de los Puestos de Trabajo 2 90 S/180.00
Implementacion de Actividades de Limpieza y
Mantenimiento 4 100 S/400.00
Costo Total | S/940.00
Tabla 23 Costos de materiales por implementar (5S’s)
Costos de Materiales Por Implementar | Cantidad | Costo por Unidad Costo
Anaqueles 6 23 $/138.00
Sujetador de Bolsa de Plastico 1 10 S/10.00
Panos de Microfibra Multiusos 3 15 S/45.00
Tachos de Basura (Pequefios) 3 25 S/75.00
Costo Total S/268.00
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Tabla 24 Costos de implementacion de las 5S’s

Costos 5S's Costo
Capacitacion sobre la Metodologia de las 5S's $/360.00
Materiales de la implementacion $/268.00
Redistribucion de los Puestos de Trabajo S/180.00
Implementacion de nuevos procesos de mantenimiento $/400.00

Costo Total S/1,208.00

El costo total para invertir en esta implementacion consta de S/1,208.00.

3.1.2 Costos de implementacion de Gestion Visual

Las implementaciones de sefialéticas y pizarras que compartan la informacion sobre la
evolucion de la productividad, el nimero de accidentes y el porcentaje de mermas durante el
mes. Para las cuales se incurrird en costos de materiales a usar y personas especializadas que

brinden las capacitaciones y los disefios especializados para el food truck. Se muestran los

costos de la implementacion desglosados en las Tablas 25, 26 y 27.

Tabla 25 Costos de materiales por implementar (Gestién Visual)

Costo por
Costos de Materiales Por Implementar Cantidad Unidad Costo
Sefaléticas Especiales 5 S/4.50 S/22.50
Pizarras acrilicas 80x120cm 2 S/80.00 S/160.00
Impresiones tamafio A3 (millar) 1000 S/0.38 S/380.00
Etiquetas de los anaqueles y puestos de trabajo 15 $/0.32 S/4.80
Micas 15 $/1.20 $/18.00
Cinta de embalaje 5 S/3.50 S/17.50
Costo Total | S/602.80
Tabla 26 Costos por Hora Hombre (Gestion Visual)
Horas
Costos por Hora Hombre Hombre Costo por Hora Costo
Capacitacién sobre la Gestion Visual 8 $/90.00 S/720.00
Disefiador Grafico de Sefialéticas especiales 4 S/25.00 S/100.00
Costo Total $/820.00
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Tabla 27 Costos de implementacion de Gestion Visual

Costos Gestion Visual Costo
Capacitacién sobre la Gestién Visual S/720.00
Materiales de la implementacion $/602.80
Implementacidn de actividades de Control/Monitoreo S/100.00
Costo Total S/1,422.80

El costo total para invertir en esta implementacion consta de S/1,422.80.
3.2 Ahorro generado por las implementaciones

En la Tabla 28, se muestra tres escenarios de ahorro de la implementacion a realizar:
Optimista, Esperado y Pesimista. De los cuales se consideraran los incrementos y reducciones

porcentuales en los indicadores clave del proceso de fabricacion y comercializacion.

Tabla 28 Escenarios de ahorro

% Reduccion de %Reduccion %Reduccion | %Aumento de
Escenario tiempos (takt ;e mermas de fallas del | Rendimiento de
time) camion MP
Optimo 10% 60% 40% 10%
Esperado 5% 45% 30% 8%
Pesimista 2% 25% 20% 1%

Los cambios que abarca cada escenario:
Optimista. — Las implementaciones mantenian una mayor repercusion por parte de la adecuada
capacitacion de los empleados y la facilidad de ellos a las nuevas normal de limpieza,

mantenimiento y control por parte de la metodologia de las 5S’s y de las sefialéticas integradas.

Esperado. — Se mantiene una correcta adecuacion, por parte de los empleados, a los nuevos

cambios dentro de los rangos de tiempo esperados y con resultados dentro de los rangos

normales al poder influir en lo minimo para que cumpla con las inversiones del proyecto
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Pesimista. — No se tiene suficiente compromiso, por parte de los operarios, con respecto a las
nuevas normas Yy la distribucion de tareas, alargando el tiempo de aprendizaje y teniendo un

impacto inicial muy inferior al esperado.

3.2.1  Ahorro generado en la implementacion de las 5S’s

Las implementaciones de las 5S’s agregaran normativas dentro de los procesos que
llegaran a seguir los operarios, lo cual a largo plazo mantendra ahorros de tiempo en los
procesos cotidianos de sus labores establecidas. Ademas, de tener un impacto en los ahorros
de mantenimientos del camion al mantener un nivel de limpieza de manera superficial e interna
de la maquinaria usada (Freidora, plancha y refrigeradora), segun se muestra en las Tablas 29,

30y 31.

Tabla 29 Ahorro mensual de tiempos por escenario (5S’s)

Optimista 8 7.2 0.8 $/15.00 $/12.00 S/144.00
Esperado 8 7.6 0.4 $/15.00 $/6.00 S/72.00
Pesimista 8 7.84 0.16 $/15.00 S/2.40 $/28.80
Tabla 30 Ahorro mensual de revision del camion (5S’s)

Optimista $/132.50 S/79.50 S/53.00

Esperado $/132.50 $/92.75 $/39.75

Pesimista $/132.50 $/106.00 $/26.50

Tabla 31 Ahorro mensual del rendimiento de pollo deshilachado (5S’s)
Optimista 160 176 16 S/0.94 S/15.04 $/60.16
Esperado 160 173 13 $/0.94 $/12.03 S/48.13
Pesimista 160 166 6 S/0.94 $/6.02 S/24.06

55



3.2.2  Ahorro generado en la implementacion de Gestion Visual

La implementacion de sefiales, controles e indicadores que brinden la visibilidad a los
operarios de su evolucion en temas de seguridad y productividad, mantendra un impacto
directamente con los indicadores de mermas dentro del area operativa, ya que se estimaran
reducciones en materia prima mermada por error humano, lo cual fue contabilizado como
ahorros de compra adicional de insumos. Ademas, las reducciones de fallas del camion que se
contempla en la Figura 28 en la que las sefiales implementadas también afectan directamente
en este ahorro de manera preventiva para el mejor uso de los artefactos a usar dentro del

camion. Se muestran los ahorros de la implementacién desglosados en las Tablas 32, 33y 34.

Tabla 32 Ahorro mensual de mermas reducidas (Masas)

Optimista 9 4 5 $/0.75 S/4.05 S/48.60
Esperado 9 5 4 S/0.75 S/3.04 $/36.45
Pesimista 9 7 2 $/0.75 S/1.69 $/20.25

Tabla 33 Ahorro mensual de mermas reducidas (Cajas)

Optimista 16 6 10 S/0.33 S/3.17 S/38.02
Esperado 16 9 7 S/0.33 S/2.38 S/28.51
Pesimista 16 12 4 S/0.33 S/1.32 S/15.84

Tabla 34 Ahorro mensual de mermas reducidas (Papel Manteca)

Optimista 21 8 13 S/0.25 S/3.15 S/37.80
Esperado 21 12 9 $/0.25 S/2.36 S/28.35
Pesimista 21 16 5 S/0.25 S/1.31 S/15.75




3.3 Flujo de Caja del Proyecto

Se realizo un anélisis de los proximos 18 meses, en los que primero se realizara la
implementacion de la metodologia de las 5S’s, ya que conlleva mas tiempo de adaptacion y
cambios en los habitos de los operarios. Luego de 6 meses, se tendra la segunda inversion con
respecto a gestion visual que mantendra durante 2 meses los gastos previos de compra de
materiales, el disefio de las sefialéticas y la adaptacion a las nuevas normas por parte de los

operarios.

En la Tabla 35, se muestra el calculo de rentabilidad esperada del proyecto de implementacién
en base al Modelo CAPM de manera anual, también se muestra la rentabilidad mensual segun

al Tabla 36.

Para el célculo del CAPM se emplea la siguiente formula:

CAPM = Rf + B * (Rm — Rf) + Spread riesgo pais

Donde:

CAPM: Rendimiento esperado del activo financiero

Rf: Tasa de retorno del activo libre de riesgo (Industria Food Processing)
Rm: Rentabilidad de Mercado

Beta: Coeficiente de Beta, que mide el riesgo sistematico sobre el activo financiero

Tabla 35 Modelo CAPM Anual

Modelo CAPM
Beta 0.68
Tasa libre Riesgo (%) Anual 2.11%
Rentabilidad de mercado (%) Anual 17.50%
Riesgo pais (%) Anual 1.41%
CAPM (%) Anual 13.985%

57



Tabla 36 Modelo CAPM Mensual

Modelo CAPM
Beta 0.68
Tasa libre Riesgo (%) Mensual 0.17%
Rentabilidad de mercado (%) Mensual 1.35%
Riesgo pais (%) Mensual 0.12%
CAPM (%) Mensual 1.092%

Tabla 37 VAN del proyecto

VAN Optimista |S/2,613.90
VAN Esperado S/834.61
VAN Pesimista | -S/798.90

Tabla 38 TIR del proyecto

TIR Optimista | 13.21%
TIR Esperado 5.34%
TIR Pesimista -3.79%

Segun la Tabla 37, los VAN son positivos en dos de los escenarios, siendo el caso del
pesimista el Unico en donde se encontraria un inconveniente de no influir de manera positiva a
los objetivos buscados. En la Tabla 38, el TIR en dos escenarios se encuentran positivos, en
caso del pesimista no se logra obtener una tasa que pueda resultar rentable para la empresa. El
proyecto es viable y resulta factible realizar la inversion con la finalidad de lograr los objetivos
de los escenarios esperados y en el mejor de los casos el optimista, como se muestran en las

Figuras 36 y 35 respectivamente.
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Elementos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18
Ahorros 204 | 257 | 257 | 257 | 257 | 382 | 382 | 382 | 382 | 382 | 382 | 382 | 382 | 382 | 382 | 382 | 382
Costos 628 180 | 400 | O 0O |653 (770 | O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Capacitacién Gestion Visual 720
Materiales de la implementacion 603
Disefiador Grafico 50 | 50
Capacitacién sobre las 5S's 360
Materiales de la implementacion 268
Redistribucién de los Puestos 180
Mantenimiento 400
Utilidad | 628 |-180]-196 257 | 257 |-396]-513| 382 | 382 | 382 | 382 [ 382 | 382 | 382 | 382 [ 382 | 382 | 382 | 382 |
VAN $/2,613.90
TIR 13.21%
1% | 1.09%

Figura 35 Flujo de Caja Optimo
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Elementos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18
Ahorros 120 | 160 | 160 | 160 | 160 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253
Costos 628 180 (400 | O 0 |653|770| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Capacitacién sobre la Gestién Visual 720
Materiales de la implementacion 603
Disefador Grafico 50 | 50
Capacitacién sobre las 5S's 360
Materiales de la implementacion 268
Redistribucion de los Puestos de
. 180
Trabajo
Mantenimiento 400
Utilidad | -628 [-180|-280] 160 | 160 |[-493]-610] 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 | 253 |
VAN S/834.61
TIR 5.34%
i% | 1.09%]

Figura 36 Flujo de Caja Esperado
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Elementos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18
Ahorros 53 |79 (79 | 79 | 79 | 131|131 | 131|131 | 131|131 (131|131 | 131 | 131|131 131
Costos 628 180 ({400 | O 0O |653|770| O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Capacitacién Gestion Visual 720
Materiales de la implementacion 603
Disefiador Grafico 50 | 50
Capacitacién sobre las 5S's 360
Materiales de la implementacion 268
Redistribucion de los Puestos 180
Mantenimiento 400
Utilidad | 628 |-180[-347| 79 | 79 [-573[-691] 131|131 | 131|131 ] 131|131 131131131 ]131]131]131]
VAN -5/798.90
TIR -3.79%
% | 1.09%]

Figura 37 Flujo de Caja Pesimista
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Conclusiones

En el analisis de costos realizado, comparando la situacion actual y la situacion
posterior a la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, se llega a
concluir que es factible acoplar la nueva metodologia a la empresa en un plazo de 18
meses Yy obtener, en el caso esperado, un VAN de S/834.61y un TIR 5.34% > CAPM
(1.092% mensual).

En la investigacion realizada se estima un costo de implementacion de S/2,630.80, lo
cual impactara de manera positiva generando un ahorro mensual de S/253.00, este valor
equivale al 9.54% de la utilidad bruta mensual.

Al analizar los resultados del takt time actual y del tiempo disponible durante el dia. Se
concluye que existe una alta demanda de productos, los cuales no llegan a ser
complemente atendidos debido a la falta de tiempo y de la flexibilidad por parte del
area de produccion, lo cual termina por convertirse en venta perdida durante el dia y
sobre stock de inventario en productos perecibles.

La implementacion de las 5S’s adecua el puesto de trabajo a los operarios, lo cual
influira de manera positiva a un mejor desempefio, orden y comodidad por parte de los
empleados, obteniendo un impacto positivo en la reduccion del tiempo brindado a las
operaciones, siendo mas eficientes.

Los principales casos de mermas por casos de mala manipulacion del operario en la
etapa de diagndstico seran reducidos al momento de implementar las mejoras en
Gestion Visual, las cuales consistiran en sefialéticas informativas sobre la materia prima
a manipular y la forma de correcta de usarla.

Finalmente, las implementaciones propuestas se basan en la participacion y

cooperacion por parte de todos los empleados de la empresa, sin distincion alguna del
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nivel jerarquico. Ademas, se mantendran retroalimentaciones, por parte el equipo
especializado en Lean Manufacturing, que brindara un mayor detalle de la metodologia
de ensefianza ideal para la empresa.

La reduccion de tiempo en el takt time del proceso de produccion y comercializacion
brindara la posibilidad de atender al 100% la demanda semanal esperada. Por ello, se
concluye que se tendré una reduccion en el tiempo de preparacion (Desde el pedido del
cliente hasta su atencién) 15 seg por unidad, lo cual favorece al nivel de servicio en una

atencion mas agil y la posibilidad de atender toda la demanda sin el uso de horas extra.
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Recomendaciones

Los ahorros obtenidos en la investigacion realizada se podran obtener a mayor escala
en una cadena de food trucks, ya que serd un ahorro de dinero que tendrd un impacto
de mayor relevancia, ademas de la inclusion de una metodologia al sector

La implementacion de las 5S’s apoyara a crear un ecosistema de orden, limpieza y
disciplina, se recomienda la retroalimentacion por parte de los operarios para poder
encontrar posibles oportunidades de mejora adicionales con fines de mantener la idea

de la mejora continua dentro de la empresa
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