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Xii. Acrénimos y siglas

1.DMAIC: definir, medir, analizar, implem entary controlar.

2.ERP: Enterprise Resourcing Planning (Planificacién de recursos

empresariales).

3.m: metros.
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xiii.Resumen ejecutivo

Rodriguez Ramirez,David. Universidad Hispanoamericana, noviembre, 2019.
Propuesta para la reduccion de costos de produccién sobre energia, mano de
obra y materia prima, en la empresa La Minita ubicada en San Juan de Santa
Barbara de Heredia (Proyecto de graduaciéon para optar por el grado de

Bachillerato en Ingenieria Industrial).

El proyecto busca mejorar la rentabilidad de la temporada baja en la empresa
La Minita, ya que la compafiia ha tenido altos costos de produccién en mano de
obra, materia prima y energia. A pesar de seruna empresa con mas de 20
afios en la industria alimentaria y con una amplia cartera de consumidores, no
ha prestado mayor atencién a los costos de temporada baja que generan poca

ganancia.

Como objetivo general, se pretende disminuir los costos de operacién sobre
energia, mano de obra y materia prima, mediante la propuesta de un sistem a
de produccion y la aplicacién de herramientas de ingenieria por medio de la
metodologia DM AIC. Inicialmente, se realiza un anéalisis con los datos

sum inistrados porla empresa, para conocer los costos de produccién de la
temporada baja e identificar el principal generador; una vez identificado, se
procede a realizar un diagrama de causa raiz para tener mayor claridad de la
causa principal, lo cualrectifica que existe un problema realen los costos de la

tem porada baja.

Se procede a investigar la causa principal por medio de entrevistas al

adm inistrador, quien estd descontento con las pocas ganancias que se generan
en la temporada baja, debido almalmanejo de los costos de produccién de la
m ateria prima, energia y mano de obra, adem as, contribuye alproblem a la falta

de personal calificado.

Se propone mejorar el sistema de produccién de la temporada baja,

m odificando los dias de produccién por semana de tres a dos dias y asfiahorrar
mano de obra y energia, para eldia sobrante incursionar en el mercado con un
nuevo producto y asi permita corregir el problema de los altos costos. Adem as,

se propone poner en practica elalmacenamiento de papa cruda cuando esté

X iii



por alcanzar un precio muy alto, como prueba porun mes e ir probando por

mas

Ccon

tiempo.

la mejora del sistema de produccién, la empresa puede ahorrarse hasta un

7,79% y esto equivale a mas de nueve millones de colones por temporada

baja.



CAPITULO |

INTRODUCCION



1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

El presente proyecto tiene como principal objetivo disminuir los costos de
operacion sobre materia prima, mano obra y energia, implementando un
sistema de produccion eficiente que mejore los procesos de la empresa,
aplicando métodos y herramientas de ingenieria industrial vistas a través de la

carrera.

El principal fundamento para la realizacién este trabajo es que Ila
empresa La Minita se ha visto afectada por la situacién econdémica del pais vy
por los altos costos de producciéon, por lo tanto, un manejo eficiente de sus
recursos le permite una mejora en sus ganancias y la posibilidad de expandirse

en otro tipo de negocio.

El estudio permitirA conocer el estado actual de la empresa, donde su
duefio ha indicado el problema de generar pocas ganancias en la época de
baja produccién. Debido a esto, la propuesta consiste en dar una solucién
eficiente al problema para aumentar la productividad y la rentabilidad de la
empresa, disminuir el tiempo de produccién en temporada baja, controlar el alto
gasto de energia, asi como mejorar los tiempos de produccién de la mano de
obra en la temporada baja. Adem as, analizar la opciébn de comprar papa en
temporada alta para almacenarla y utilizarla en temporada baja, esto bajo la

linea de estudio sobre operaciones industriales.



1.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

1.2.1 Resefa histérica

La Minita es una empresa familiar, especializada en la produccién vy

venta de papas tostadas, fundada en el afio 1998. Estd ubicada en Heredia,

San Juan, Santa Barbara, 150 m norte, 100 m este y 50 norte de M ateriales

San Miguel.

1.2.2 Ubicaci6n satelital

magen 1: Mapa

Hogar"Anmanos] ®)
Banquete Celestlal

pi-

-

Fuente: Google Maps, 2019.



1.2.3 Descripcién y proceso de la empresa

En el siguiente diagrama sum inistrado por la empresa, se pueden
observarlos departamentos en los que se divide La Minita, asfcomo las
funciones y procesos que se realizan en cada uno de ellos, para la elaboracién
de papas y tortillas tostadas, pero, por cuestién de tiem po, este proyecto solo

se enfocard en la elaboracién de papas tostadas.

1.2.3.1 Diagram a de flujo

Departamentos

Administracién —> Almacenamiento — Planta Empaque Distribucién

Atencion al
Materia Lavado
cliente . Distribucién
prima Ruta de
por
¢ . entrega a
cantidades .
cliente
segln los
Pelado
Gerencia empaques
¢ de venta
i Productos

de Rebanado

empaque

Tostado

Inventarios

Fuente: La Minita,2019.

En eldiagrama anterior, se observa cé6mo trabajala empresa,ya que

cuenta con la infraestructura de una sola planta, donde se seccionan y
distribuyen los departamentos, con esto se obtiene un panorama mas claro del

proceso de elaboraciéon de papas tostadas, elcual serd elenfoque por seguir

para el desarrollo del proyecto.



1.2.4 Actividades de los adm inistradores

El desarrollo de las actividades en la oficina se basa, principalmente, en
gestiones adm inistrativas, porlo que, en su mayoria, requiere a los funcionarios

realizando un mismo proceso en un mismo lugar.

1.2.5 Actividades de almacenamiento

La empresa se dedica al sector alimenticio y el almacenamiento es
principalmente de m ateria prima, con lapso no mayor alos 3 dias. Se utiliza

una bodega especializada para conservar las papas en mallas.

1.2.6 Actividades de planta

Las actividades de campo que se llevan a cabo tienen la finalidad de

obtenerlas papas tostadas, listas y empacadas para su lugar de destino.

Lo primero que se realiza es lavar las papas,luego se procesa mediante
una rebanadora, cortando asilas papas en trozos muy delgados. Después de
lo anterior, se prepara para depositar en la freidora y asi continuar el proceso;
son vertidas directamente en agua con la cantidad de condimentos necesarios

para su coccién.

1.2.7 Distribuciéon del personal

Los trabajadores distribuidos dentro de la empresa en total son 7,
trabajan en jornada laboraldiurna y el estimado de personas visitantes (clientes

y proveedores) es de 10 a 25 por dia.

1.2.8 Mision

“Seruna empresa que busca fabricar productos tostados de alta calidad
y establecerse en los diferentes mercados a nivelnacional, que satisfaga las

necesidades delcliente” (La M inita, s.f.).



1.2.9 Visién

“Seruna empresa lideren el procesamiento de papas tostadas para la
industria alimentaria, ofreciendo productos com petitivos de excelente calidad”

(La Minita, s.f.).

1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa en el afio tiene dos temporadas:una alta (meses de entrada
a clases y verano) y otra baja (meses de invierno, diciembre), donde en ambas
se trabaja durante tres dias por semana (lunes, miércoles y viernes) y su

produccién es:

En temporada alta es de 700 kg de papa por dia, esto equivale a una

productividad de 87,5 kg de papas por hora.

En temporada baja es de 490 kg de papa pordia disminuyendo un 30%
la produccion, esto equivale a una productividad de 61,25 kg de papas por

hora.

Los costos debidos a m ateria prima han tenido fluctuaciones en los
Ultimos afios, debido a la necesidad de com prar papa en elmercado extranjero
durante los tiempos de escasez, provocando un incremento en el precio de la
m ateria prima durante la temporada baja de la compafiia. El precio de la papa
oscila entre los 60 milcolones durante tiempo de escasez, a 25 milcolones

durante la temporada norm al.

Elcosto de mano de obra por kilo de papa representa el 8,0% del costo
de la produccién en temporada alta y en temporada baja representa un 6,38 % ,
en ambas temporadas se labora la jornada de ocho horas diarias con la mism a
cantidad de personas. Adem as, el gasto de energia para producir un kilo de
papa en temporada alta representa 7,8% delcosto del producto finaly en baja

temporada representa el 6,8% .

Se considera una problem &tica porque la empresa en la época de baja
temporada sufre baja rentabilidad y pocos ingresos por sus altos costos de

producciéon.



1.3.1 Justificacion

La presente investigacion se enfocaréd en estudiar los costos de
produccién de la empresa La Minita, ya que, debido alcosto de producir en el
pais y las recientes variaciones en la economia nacional, ha tenido problem as

para disminuir sus costos de produccién.

Asi, el presente trabajo perm itiria proponer cambios que ocasionen la
mejora de los costos de m ateria prima, mano de obra, energia y asi generar

una solucion alproblema, para lograr un aumento de la productividad.

1.4 0BJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1 Objetivo general

Disminuir los costos de operacién sobre energia, mano de obra vy
m ateria prima, mediante la propuesta de un sistema de produccién para el

aumento de la eficiencia en los procesos y una mayorrentabilidad de la

empresa.

1.4.2 Objetivos especificos

Analizar y compararelconsumo energético de los equipos del sistem a
de produccion de la temporada baja con respecto a la alta del Gltimo periodo vy

asilograr una disminucién en los costos de energia.

Analizar el comportamiento de mano de obra dentro del sistem a de
produccién para aumentar la eficiencia de los procesos y asilograr una

disminucién en su costo.

Proponer formas alternativas de almacenar materia prima en estado

crudo, para teneruna mayor rentabilidad de la empresa.

Proponer un sistema de produccién, para mejorar los procesos y asi

lograr una mayorrentabilidad de la em presa.

Evaluar los beneficios obtenidos de la propuesta de mejora en el sistem a

de produccion.



1.5ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1 Alcances

Este proyecto tiene como alcance mejorar el sistema productivo de
papas tostadas La Minita ubicada en San Juan de Santa Béarbara de Heredia,
150 m norte, 100 m estey 50 norte de M ateriales San Miguel, mediante la
disminucién de los costos de operaciéon sobre energia, mano de obra y m ateria
prima, para una mayor eficiencia en los procesos y asilograr una mayor

rentabilidad.

Las distintas dreas principales porconsiderar son la mano de obra,
energia y materia prima, con el fin de seruna empresa altamente com petitiva
en el mercado nacional de papas tostadas y llegar a expandirse a nivel

internacional en un futuro.

1.5.2 Limitaciones

La limitacién que se presenta dentro del proyecto de graduacién es que,
por politicas de privacidad de la empresa La Minita, no perm ite las fotos de
equipo y procesos de producciéon, lo que genera dificultades a la hora de

aportar imagenes referentes al proceso dentro del trabajo de investigacion.



CAPITULO 1l

MARCO TEORICO



2.1 MARCO CONCEPTUAL GENERAL

Elmarco conceptual general ayudarad a brindar una serie de conceptos y
herramientas relacionados con la carrera de Ingenieria Industrial, para asi

desarrollar el proyecto de excelente manera.

2.1.1 Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial es, por definicién, la rama de las ingenierias
encargada del analisis, interpretacién, comprensién, disefio, program acién vy
control de sistem as productivos y logisticos, con miras a gestionar, implementar
y establecer estrategias de optimizacién, con el objetivo de lograr el m aximo
rendimiento de los procesos de creaciéon de bienes y la prestacién de servicios.

“Laingenieria es el conjunto de conocimientos y técnicas cientificas
aplicadas a la invencién, perfeccionamiento y utilizacion de técnicas para la
resolucién de problemas que afectan directamente alos seres humanos en su
actividad cotidiana” (Universidad Auténoma de Chihuahua, 2019, parr.1).

La practica de la ingenieria industrial se caracteriza por ser multi e
interdisciplinaria, la multidisciplina im plica eluso de muchas o m ultiples
disciplinas en una sola drea de estudio, en este caso, en la teoria y la practica
de la ingenieria industrialy muestran una serie de disciplinas como la
investigacion de operaciones, los sistemas de informacién, la medicion de la
productividad, la gestiéon de la calidad, la logistica, las m atem aticas, la
estadistica y la simulacion. Lo cual significa que, para entender lo que sucede
almaneijar flujos de informacién, de dinero o de m ateriales dentro de la
empresa, siempre se puede hacer uso de una o varias disciplinas.

Por su parte, los Sistem as Integrales de G estién o Planeaciéon de
Recursos Empresariales, conocidos como Enterprise Resourcing Planning
(ERP por sus siglas en inglés), tienen un uso muy extendido hoy en dia para
ayudar a la planeacién, precisamente, de todos los recursos de la empresa, la
productividad y la calidad pueden ser medidas en cualquier area de la
compafia o enla empresa completa, ademas, se debe mencionar la enorme
utilidad que tienen las matem aticas y la estadistica en la planeaciéon de la

industria.
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“La Ingenieria Industrial es por conviccion una herramienta
interdisciplinar de conocimientos cuyo propdsito es la integraciéon de técnicas y
tecnologias con miras a una producciéon y/o gestiobn competente, segura y
calificada” (Salazar, 2016, parr.2).

Adem as, la interdisciplina es la interaccién de diferentes disciplinas para
la solucién de un problema determinado. Por ejemplo, se puede ensefiar
m atem aticas, probabilidad y estadistica de manera tedérica y aislada de
todo problema em presarial. Céalculo diferencial e integral, 4algebra lineal, etc. se
pueden estudiar cO6mo se hace en una escuela de fisica y matem aticas, donde
se deben ensefiar y dem ostrarlos axiomas basicos de las matem aticas. La
interdisciplina surge cuando se aplica esa teoria a la solucién de problemas

empresariales en el caso de la ingenieria industrial.

2.1.2 Costos

“Los costos se consideran como las cantidades minimas de recursos, medidas
en términos monetarios, para poder elaborar un producto o prestar un servicio”
(Rincén de Parra, 2001, p.57).

Elcosto es también llamado coste,es el gasto econdmico ocasionado
porla produccion de algun bien o la oferta de algun servicio. Este concepto
incluye la compra de insumos, el pago de la mano de trabajo, los gastos en la
produccién y adm inistrativos, entre otras actividades.

Elmodo de calcular los costos de una empresa u organizaciéon puede
variar. Pero norm alm ente suelen serrealizadas cuatro categorias que luego
son adicionadas, con el fin de estimar el costo totalqgue se ha realizado en un
determinado lapso. Dichas categorias se mencionan a continuacién:

Costo industrial. Esta primera categoria incluye tanto los costos generales
como los béasicos.

Costo financiero.La segunda categoria que puede ser mencionada incluye
los costos de financiamiento delnegocio.

Costo de explotacién. En tercerlugar, esta categoria hace referencia a los
costos generales, ya sea de venta o adm inistraciéon.

Costo directo. La Ultima categoria es la de coste directo, donde pueden ser
mencionados la energia utilizada, la mano de obray eluso de las m aterias

primas.
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2.1.2.1 Costos de produccioén

Son los que se generan durante el proceso de transformarla m ateria
prima en un producto final. El costo de producci6én son estimaciones
monetarias de todos los gastos que se han realizado dentro la em presa para la
producciéon de un bien o la prestacion de un servicio. De acuerdo con G arcia
(2008),los costos de produccién: “Son los que se generan en elproceso de

transformarlas materias primas en productos elaborados” (p.12).

2.1.2.2 Materiaprim a

Son todos los materiales que pueden identificarse cuantitativam ente
dentro del producto y cuyo importe es considerable.

La materia prima son aquellos elementos obtenidos directamente de la
naturaleza y que se utilizardan como m aterial para elaborar un producto,
también se puede denominar m ateria prima a los diversos m ateriales
individuales que componen un bien de consumo. Dicha m ateria e manufactura
(se manipula y trabaja), puede convertirse en un producto semielaborado sino
se encuentra terminado y luego en un producto terminado listo para su uso, es

decir, en un bien de consumo.

2.1.2.3 Mano de obra

Es laremuneracion de salario ofrecida al personal que interviene
directamente para la transform aciéon de la materia prima en producto final.

La mano es elsentido de trabajo fisico o mentaly obra es como un
producto tangible o intangible producto de la accién humana; también se
conoce de esta forma alrecurso humano que se necesita para elaborar un
bien, la mano solo es la herramienta que da lugar altrabajo manualo artesanal.

Se aplica la expresiéon a todo tipo de trabajo que origine un producto.
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2.1.2.4 Costos indirectos de fabricaci6n

Determinados también como carga fabril, gastos generados de fabrica o
gastos de fabricacién, son costos que intervienen dentro del proceso de
transform arla materia prima en un producto finaly que son distintos al m aterial
directo y mano de obra directa.

Estos costos se relacionan con todo el funcionamiento de la em presa y
superan el proceso de fabricacién de un producto en especifico, por este
m otivo, también se conocen como costos generales de fabricacion, gastos
generales de fabrica o carga de fabrica.

Reconocer estos costos es fundam ental, porque son necesarios para
poder identificar el costo real que tiene la fabricacién de un producto y de esta
manera establecer el precio para elconsumidor, asi como los beneficios que se
espera obtener de la comercializacion.

Los costos pueden estar relacionados con m aterias primas o servicios
requeridos para el funcionamiento de la fabrica. Por ejemplo, los servicios

publicos como elagua y la electricidad, aligualque los implementos de aseo.

2.1.3 Recoleccion de datos

La recoleccion de datos se refiere aluso de una gran diversidad de
técnicas y herramientas que pueden ser utilizadas por elanalista, las cuales
pueden ser las entrevistas,la encuesta, el cuestionario, la observacion, el
diagrama de flujo y el diccionario de datos. Todos estos instrumentos se
aplicardan en un momento en particular, con la finalidad de buscar informacién

gue serda utila una investigaciéon.

Segun Hurtado (2000) citado en el blog de Contreras (2014), “las
técnicas de recoleccion de datos son los procedimientos y actividades que le

permiten alinvestigador obtener la informacién necesaria para dar

cum plimiento a su objetivo de investigacién” (parr.2).

Para Ander-Egg (1995), la técnica indica cémo hacer para alcanzar un
fin o hechos propuestos; tiene un caracter practicoy operativo. Mientras que un

instrumento de recoleccién de datos es cualquier recurso que usa el
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investigador para acercarse a los fend6menos y extraer de ellos la inform aciéon
para su investigacion es elrecurso que él utiliza para registrar informacién o
datos sobre las variables, el instrum ento sintetiza toda la labor previa de
investigacién, resumen los aportes del marco tedrico al seleccionar datos que

correspondan a los indicadores, y portanto a la variable o conceptos utilizados

(Herndndez, 2003). (Contreras, 2014, parr.2)

2.1.4 Entrevistas

Las entrevistas se utilizan para recabar informacién en forma verbal, a
través de preguntas que propone elanalista, quienes pueden sergerentes o
empleados. Elanalista puede entrevistar alpersonalen forma individual o en
grupos, las entrevistas no siem pre son la mejor fuente de datos de aplicacién.

Una entrevista se define de la siguiente form a:

Es una técnica de recopilacion de informacién mediante una
conversacién profesional con la que, adem a4s de adquirirse informacién
acerca delo qué se investiga, tiene importancia desde el punto de vista
educativo: los resultados a lograr en la mision dependen en gran medida
delnivel de comunicaciéon entre elinvestigador y los participantes en la

misma. (Ferrer,2010, parr.7)

E xisten diversos tipos de entrevista, entre las que se pueden citar:las de
trabajo, de seleccién de personal, las entrevistas periodisticas, entre otras. La
entrevista, pensada como una técnica de investigaciéon, ofrece inform acién
relevante para abordar un problema y lograr los objetivos de la investigacion.
La clasificacion mas coman refiere las entrevistas estructuradas,

semiestructuradas y las no estructuradas.

Entrevistas estructuradas: el entrevistador realiza una serie de
preguntas al entrevistado, a partirde un cuestionario previamente preparado,
bajo un guion de preguntas cerradas, elaborado de forma secuenciada y

dirigida. Las respuestas del entrevistado deben serconcretas sobre lo que se le

interroga.
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Entrevistas semiestructuradas: se llevan a cabo a partirde un guion
de preguntas abiertas que se le formulan al entrevistado, sin obligarlo a que

siga un orden determinado; dejando asilugar para la libre expresion.

Entrevistas no estructuradas: el entrevistado no afronta un listado

establecido de preguntas y la entrevista se desenvuelve abiertamente con

mayor flexibilidad y libertad.

2.1.5 Técnica de los 5 por qué

“Es creada por Sakichi Toyoda para el fabricante de Vehiculos japonesa
"Toyota" como una herramienta para sus metodologias de produccién masiva,
donde consiste en la exploracion de un problema por medio de la Causa-efecto

repitiendo 5 veces la sencilla pregunta ¢Por qué?” (Morales, 2013, p.2).

Algunas veces la causa raiz puede detectarse en menos o0 mas
preguntas utilizando el ¢porqué?, esto por la amplia variedad de situaciones

gue puedan presentarse (I Six Sigma, 2018).

Aplicar esta herramienta implica dos series de pasos importantes, en el
paso 1 se define el problema que se quiere solucionar; paso 2:se pregunta
sucesivamente: ;por qué? Se debe recordar siempre que algunas veces los
problem as tendran menos de 5 porqués y otras mas de 5, debe detenerse

cuando ya no se encuentre otro ¢por qué? (Morales, 2013).

Elmétodo de los 5 por qués se lleva a cabo organizando reuniones
inmediatamente después de que la empresa haya encontrado un problem a,
puede pertenecer a multiples categorias: puede serun errorde desarrollo, falta
de horarios o no cumplimiento de una entrega, siem pre que surja algo no
deseado, se puede utilizar este proceso para analizar la causa raiz del

problema (Morales, 2013).
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2.1.7 Diagram a de flujo

El diagrama de flujo es el que describe un proceso, sistema o algoritm o
inform atico. Se usan ampliamente en numerosos campos para docum entar,
estudiar, planificar, mejorar y comunicar procesos que suelen sercomplejos, en
diagram as claros y faciles de comprender.

El diagrama de flujo ofrece una descripcién visual de las actividades
implicadas en un proceso. Muestra la relacién secuencial entre ellas, facilitando
la rApida com prensiéon de cada actividad y su relacion con las dem as, el flujo de
la informacién y los materiales, las ramas en el proceso, la existencia de bucles
repetitivos, el nitmero de pasos del proceso, asicomo las operaciones
interdepartamentales. Facilita también la seleccién de indicadores de proceso
(AITECO Consultores, 2018).

Los diagramas de flujo, a veces, se denominan con nombres mas
especializados, como diagrama de flujo de procesos, mapa de procesos,
diagrama de flujo funcional, mapa de procesos de negocios, notacion y
modelado de procesos de negocio o diagrama de flujo de procesos. Estan
relacionados con otros diagram as populares, como los diagram as de flujo de

datos y los diagram as de actividad de lenguaje unificado de modelado.

2.1.1.1 Simbolos de diagram as de flujo

o Documento Proceso
Inicio
Datos
Decisidn
Flecha de flujo
Almacenamiento
Terminar interno

Fuente: elaboraci6én propia.
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2.1.8 Mapeo de procesos

El Diccionario de la Real Academia Espafiola (s.f.) define mapear como:
“localizar y representar graficamente la distribucién relativa de las partes de un
todo” y “trasladar a un mapa sistemas o estructuras conceptuales” (Real
Academia Espafiola, s.f., citado por Huerta, 2016, p.4). Asi mismo: “la Real
Academia Espafiola lo define como proceso “conjunto de las fases sucesivas

de un fendmeno naturalo de una operacién artificial”” (Huerta, 2016, p.4).

Un mapeo de procesos es un conjunto de graficos, Gtil para dar claridad
a la operacién de una organizacién, elcual sirve para mejorar la
comunicacion en los diferentes niveles organizacionales y establecer las
diferentes responsabilidades que permitan ejecutar las diferentes
actividades y de acuerdo con los objetivos estratégicos que la

organizacion se ha propuesto. (Brieno, 2013 citado por Huerta, 2016,

p.6)

EIlMapeo de Procesos sirve para proyectar la estrategia de los directivos
y em presarios en la operacién de sus empresas de manera controlada y
efectiva, con base enlas mejores practicas de la gestioén por procesos de
negocio.

El objetivo de llevar a cabo un mapeo de procesos, es mostrar
graficamente y a través de la utilizacién de diferentes simbolos, cuédles son las
actividades que se deben llevar a cabo en cada uno de los procesos de la
organizacion, una de sus principales caracteristicas es que deben ser
comprensibles por todos los miembros de la organizacién, asi mismo es
necesario que sea 0til, no simplem ente un elemento de hermosa vista, sino que
ofrezca la posibilidad de realizar modificaciones en el momento que sea

necesario.
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2.1.9 Lluvia de ideas

La lluvia de ideas es un m étodo para inspirar soluciéon creativa de

problem as alentando a miembros de grupos a lanzar ideas mientras retienen

las criticas o juicios, se ha convertido en una herramienta estandar para la

ideaciéon (desarrollo de nuevas ideas), quizad esto es debido a su versatilidad.

3-

4 -

La idea de aprovechar el proceso para los negocios fue desarro2llado
por Alex Osborn en 1941. Un ejecutivo de publicidad, Osborn entendi6 la
importancia de la creatividad para el éxito, en su libro de 1952 Tu Poder
Creativo: CO6mo Usar Imaginacién, escribié: "No solo en los negocios
sino en cada linea, la cantidad de liderazgo depende delpoder creativo".

(Jo, 2017, parr.5)

De manera sencilla la técnica tiene cuatro grandes principios:

Centrarse en la cantidad de ideas, no en la calidad, la calidad serd dada
porla cantidad

Elim inar toda critica, no son bienvenidas ninguna forma de critica en la
lluvia de ideas o brainstorming. Toda idea tiene valor.

Ideas inusuales son bienvenidas

Combinar ideas es buena idea

Para realizar una lluvia de ideas se caracteriza por su simpleza en la

planificacioén y ejecucién, en elrolde lider de la discusién, hay muchas cosas

gue puedes hacer para que los resultados de la sesién sean aun mas notables,

toda sesién requiere una buena moderacién (incluso siesta no es deltodo

activa) y todo buen moderador debera estar preparado para ello.
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2.1.10 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

El Diagrama de Ishikawa, conocido como Espina de Pescado, Causa -

Efecto, es aquel estructurado en forma de grafica un poco sencilla en la que se

puede relacionar todo en la espina central, ya que es signo de un pescado,

pero todo se representa a través de un problema que se pueda solucionar.

(Ishikawa, 1986) Menciona en su libro “el primer paso en el CC es
conocer los requisitos de los consumidores, otro paso es saber que

compraran los consumidores, no se puede definir calidad sin saber el

costo. Preverlos posibles defectos y reclamos. Pensar siempre en tom ar

las medidas apropiadas. El centro de la calidad llega a su estado ideal

cuando ya no requiere vigilancia (inspeccién).”. (Jrez, s.f., p.2)

El diagrama causa-efecto es una herramienta de analisis que perm ite
obtenerun cuadro, detallado y de facil visualizacién, de las diversas causas
gue pueden originar un determinado efecto o problem a.

Suele aplicarse a la investigacion de las causas de un problem a,

m ediante la incorporaciéon de opiniones de un grupo de personas directa o

indirectamente relacionadas con el mismo.Por ello, estd considerada com o
una de las siete herramientas basicas de la calidad, siendo una de las mas
utilizadas, sencillas y que ofrecen mejores resultados.

Es importante aclarar que el diagrama causa-efecto no es una
herramienta para resolver un problema, sino Unicamente explicarlo, esto es

analizar sus causas (paso previo obligado sise quiere realmente corregirlo).

2.1.10.1 Cé6mo se utiliza

(DOMENECH, 2015) Dice: “Ishikawa propuso 8 pasos para la realizacién

de estos diagram as:

1. Identificar elresultado insatisfactorio que queremos eliminar, o sea el

efecto o problem a

2. Situarlo en la parte derecha del diagrama, de la forma m as clara posible

y dibujar una flecha horizontal que apunte hacia él
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3. Determinar todos los factores o causas principales que contribuyen a
gue se produzca ese efecto indeseado. En los procesos productivos es
frecuente utilizar unos factores principales de tipo genérico denominados
las 6M: 1. M ateriales. 2. Mano de Obra 3. Métodos de Trabajo 4.

M aquinaria 5. Medio Ambiente 6. Mantenimiento

4. Situar los factores principales como ramas principales o espinas de la
flecha horizontal.

5. Identificar las subcausas o causas de segundo nivel, que son
aquellas que motivan cada una de las causas o factores principales.

6. Escribir estas subcausas en ramas de las ramas principales que les
correspondan. El proceso seguiria descendiendo elnivel de las causas
hasta encontrartodas las causas mas probables.

7. Analizar a conciencia el diagrama, evaluando sise han identificado
todas las causas y someterlo a consideracion de todos los posibles
cambios y mejoras que fueran necesarios.

8. Seleccionar las causas mas probables y valorar el grado de incidencia
global que tienen sobre el efecto,lo que permitird sacar conclusiones y

aportar las soluciones mas aconsejables para resolver y controlar el

efecto estudiado. (Jrez,s.f.,pp.5-7)

2.1.10.2 Diagram a de Ishikaw a

MAQUINAS MATERIA PRIMA

\\ \
/ I
METODO / MANO DE OBRA

Fuente:

elaboracién propia.
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2.1.11 Estudio de tiem pos

El estudio de tiempos es una actividad que implica la técnica de
establecer un estandar de tiempo permisible para realizar una tarea
determinada, con base en la mediciébn del contenido del trabajo del método
prescrito con la debida consideracién de la fatiga, asicomo las demoras

personales y los retrasos inevitables.

El objetivo del estudio de tiempo es minimizar eltiem po requerido para
ejecucion de trabajos, conservarlos recursos y minimizar costos, efectuar la
producciéon sin perder de vista la disponibilidad de energéticos, eliminar o

reducir los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes.

Rendery Heizer (2004) indican:

El estudio clasico con cronémetro, o estudio de tiem pos, originalm ente
propuesto por Frederick W . Taylor en 1881, sigue siendo el método de

estudio mas comdun. EIl procedimiento de un estudio de tiem pos im plica

la

cronom etraruna muestra deldesempefio de un trabajadory usarlo para

establecer un estandar (p.393)

2.1.11.1 Equipo de trabajo para la medicién de tiem pos

Tabla para estudio de tiem pos

Es una tabla de tamafio conveniente donde se coloca la hoja de
observaciones para que pueda sostenerla con comunidad elanalista, en cuyo

dngulo superior derecho se asegura un relojpara la toma de tiempos.

La hoja de observaciones

Es una hoja donde se anotan datos, tales como elnombre del producto
de la pieza, de la parte, identificacioén del dibujo y nutmero del estilo, datos que

se insertan en elanverso de la parte superior derecha.
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2.1.12 Capacidad

La capacidad de produccion es elvolumen de productos que puede
generaruna planta o empresa de manufactura en un periodo determinado,
utilizando los recursos existentes actuales; el exceso de capacidad puede

imputar a la empresa con gastos innecesarios.

Gonzalez (2006): “La finalidad de todo proceso de producciéon consiste
en suministrar las cantidades de productos finales que se demandan en cada
momento” (p.22). “La capacidad es la cantidad que se puede obtener por
unidad de tiempo en el proceso utilizando almaximo los recursos disponibles”

(p.23).

La capacidad se puede calcular con base en un solo tipo de producto o
una mezcla de productos. Se relaciona con la produccién y co6mo un fabricante
equilibra las materias primas, la maquinaria, la mano de obra y el
almacenamiento, para satisfacerla demanda de sus productos. Estos factores
gue afectan la capacidad de produccién se relacionan a un nivel tal, que un

cambio en un factor afecta potencialmente a los dem &s.

La planificacion de la capacidad requiere que la gerencia acepte las
limitaciones que hay en el proceso de produccién, ningldn sistema puede
funcionar a plena capacidad durante un periodo de tiempo prolongado. Las
ineficiencias y los retrasos hacen que sea imposible alcanzar a largo plazo un

m axim o nivel tedérico de produccién.
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La capacidad de produccion es elrendimiento m aximo que se puede
producir en una empresa con los recursos disponibles. Generalmente, se
calcula en un mes o en dias y se compara con elmismo patrén. Es una medida
de eficiencia talque se puede ajustar la producciéon de acuerdo con la demanda

existente.

Bello (2006) afirma: “Aplicacién del tiempo estandar, éste perm ite definir
la capacidad de una operaciéon, actividad o proceso en términos de un lapso de
tiem po que se indica de acuerdo con las condiciones de trabajo establecidas

porla empresa’.

La capacidad productiva puede cambiar, por ejemplo, cuando una
m aquina esta teniendo mantenimiento, la capacidad se reduce. Esta vinculada
a la planificacién de la fuerza laboral. Por ejem plo, altrabajar mas turnos de

produccién, se puede aumentar la capacidad.

Tipos

Capacidad de disefio

Se refiere a la producciéon maxima tedérica que se puede alcanzar. La
capacidad de disefio es la capacidad alcanzable de un disefio sise le asignan

recursos suficientes.

Capacidad efectiva

La capacidad efectiva es la que se puede alcanzar dado su disefio y los
recursos actuales. Es la produccién m axima posible tomando en cuenta
restricciones, tales como requisitos de calidad, com posicién de la mezcla de

productos, mantenimiento de la m aquina y problemas de programacién.

Produccidén real

Es elporcentaje de capacidad efectiva que realmente se estd usando.
Es la tasa de producciéon alcanzada realmente. Normalmente, es menor que la

producciéon efectiva, causada por factores tales como averias de la maquina.
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CoOmo se calcula

Una de las formas m &s faciles de calcular la capacidad es usando la
cantidad totalde producciéon para un periodo de tiempo determinado. Por
ejem plo, siuna planta puede producir un promedio de 20.000 articulos por
semana, esa es su capacidad totalsemanal. Sin embargo, siel sistem a

funciona a menos de su capacidad, no se puede tomaresta cantidad. Por

ejem plo, sise produjeron 20.000 articulos semanales, pero la mitad del tiem po

la gente estuvo inactiva.

La fé6rmula para la capacidad de produccién es la capacidad de horas -

m aquina dividida entre el tiempo que tom a fabricar un producto.

Capacidad de horas-m aquina

El primer paso es calcular la capacidad de horas-maquina de la fabrica
de manufactura. Por ejemplo, una planta tiene 50 maquinas y los trabajadores

pueden usarlas desde las 6 a.m . hasta las 10 p.m .,durante 16 horas aldia.

La capacidad diaria de la planta en horas serfia 16 horas multiplicadas

por 50 maquinas: 800 horas-maquina.

Capacidad de produccién con un solo producto

Se determina cuanto tiempo se lleva producir una unidad de producto.
Luego se divide la capacidad diaria de la planta en horas entre el tiempo para
producir un producto, se llega asia la capacidad de produccién diaria. Por

ejem plo, que un trabajador tarda 0,5 horas en una maquina para fabricar un

articulo y la capacidad diaria es de 800 horas. La capacidad de produccién sera

800 dividido entre 0,5:1.600 articulos diarios.

Capacidad de produccién con multiples productos

Adem ads de producir articulos que demoran 0,5 horas, la empresa
también fabrica botones que tardan 0,25 horas en maquina. Entonces, el
numero de articulos multiplicado por 0,5 méas el nitmero de botones

m ultiplicado por 0,25 serd igual a la capacidad totalpor hora (800).
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Se resuelve para las dos variables: nitmero de articulos y numero de
botones. Para 800 horas de maquina, una com binacién posible seria producir

800 articulosy 1.600 botones.

Tasa de utilizacién

Alconocer la capacidad de produccién, se puede medir qué tan bien se

estd usando la misma. La formula para la tasa de utilizacion de la capacidad es
la producciéon real dividida entre la produccién potencial. Por ejem plo, una

empresa tiene la capacidad de producir 1.600 articulos por dia, pero solo

produce 1.400. La tasa de utilizacién de la capacidad serd 1.400 entre 1.600:

87,5% .

La capacidad se incrementa para satisfacerun aumento inmediato o
futuro en la demanda del cliente. Los aumentos inmediatos de capacidad se

logran generalmente mediante:

— Uso de los equipos existentes por m as tiempo, agregando turnos u horas

extras.

— Subcontrato de los equipos de otra em presa.

— Uso de los equipos existentes de manera m as efectiva.

— Compra de equipos nuevos, implicando un gasto mayor.

Antes de pensar en afiadir turnos, subcontrataro comprar equipos
nuevos, se debe considerar el potencial sin explotar existente en la fabrica.

Este potencial se puede dividir en dos categorias:

Pérdidas por equipos, que es la capacidad perdida porlos equipos por

operara menos de su potencial completo.

Pérdidas por la programacion, que es la capacidad perdida por el tiem po

gue elequipo no esta programado para trabajar.
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2.2 MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTIONDEL PROYECTO

Para la realizacién del proyecto, se usara la metodologia DM AIC, dicha

herramienta de Ingenieria Industrial serd analizada a continuacion.

2.2.1 Metodologia Six Sigm a

Sigma es una letra griega (o) usada en la Estadistica para representar el
desvio-estandar de una distribuciéon, en Estadistica las letras griegas son
usadas para representarparametrosy sus valores son siempre desconocidos.
Elvalor de sigma es siem pre desconocido, pero es estimado a partirde

diversos paradmetros de una muestra representativa.

“Es un método de gestion de la calidad combinado con herramientas
estadisticas, cuyo propésito es mejorar elnivel de desempefio de un proceso
m ediante decisiones acertadas, logrando, de esta manera, que la organizacion

comprenda las necesidades de sus clientes” (Herrera y Fontalvo, s.f., parr.5).

Six SIGMA es una metodologia de mejora de procesos creada en
M otorola por elingeniero Bill Smith enla década de los 80, esta metodologia
estd centrada en la reduccién de la variabilidad, consiguiendo reducir o eliminar
los defectos o fallos en la entrega de un producto o servicio alcliente. La meta
de 6 Sigma es llegar a un méaximo de 3,4 defectos por milldén de eventos u
oportunidades, entendiéndose como defecto cualquier evento en que un

producto o servicio no logra cum plir los requisitos del cliente .
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2.2.2 DMAIC

La metodologia DM AIC es la que se utiliza para llevar a cabo los
proyectos Six Sigm a de optimizacion de procesos, segun McCarty (2004)
citado por Valerio (2019): “... es un proceso iterativo que sigue un form ato
estructurado y disciplinado, la realizacién de experimentos y su consecuente

evaluacién” (p.34).

Esta metodologia consta de cinco fases:

. D - Definir: define los objetivos del proyecto, define los requerimientos
criticos para el cliente, documenta el proceso (Crea un mapeo del
mismo), crea la definicién m as facilde entender de dicho problem a,

construye alequipo efectivo.

. M — Medir: mide eldesempefio actualdel proceso, determina el i qué?
voy a medir, desarrolla y valida el sistema de medicion, determina el

desempefio actual del proceso.

. A - Analizar: analiza y determina la causa raiz de los problemas o
defectos, entiende la razén para la variaciéon e identifica las causas
potenciales, identifica las oportunidades de mejora en el proceso,

desarrolla y prueba las hipétesis para la causa rafz de las soluciones.

. | — Mejorar: desarrolla y cuantifica las soluciones potenciales, mejora y
optimiza el proceso, evalia y selecciona la solucién final, verifica la

soluciéon finaly gana la aprobaciéon de la solucion final.

. C — Controlar: implementa la solucién, garantiza que la mejora es
mantenida, se debe asegurar que los nuevos problemas son
identificados rapidamente, digitaliza siem pre que sea posible y

estandariza.

En las fases, se utilizan unas herramientas de calidad y técnicas
estadisticas para avanzaren elproyecto basando las acciones en hechos vy

datos correctamente muestreados, medidos y analizados.
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La metodologia DM AIC Six Sigma se utiliza a menudo de manera iterativa

Una vez definido el proyecto,se comienza a mediry analizar los datos

medidos. A partirde este momento, se tendréd una informacion

problem a.

rapidas) y preparando un plan detallado de

cuando se requiere.

2.2.2.1 Ciclo DMAIC

Definir

/ O\

Controlar Medir

\

Meiorar h

Analizar

Fuente: elaboracién propia.

M ejorar el proceso utilizando el principio de

relevante para:

M edir otros aspectos y plantear otras hip6tesis sobre la causa raiz del

los Quick Fix (mejoras

implantacion de las mejoras
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2.3 EL MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL PROYECTO

Elimpacto de un proyecto esta compuesto por los efectos a mediano y
largo plazo que estos tienen, para la poblacién objetivo y para elentorno, sean
estos efectos o consecuencias deseadas (planificadas) o sean no deseadas

(Bello, 2009, p.4).

2.3.1 Im pacto a corto plazo

Este proyecto tiene como impacto a corto plazo brindarle a la em presa

alternativas y herramientas que permitan mejorar los procesos para la

reduccién de sus costos de produccion, con el fin de lograr una mayor

estabilidad econdmica de la em presa.

2.3.2 Impacto a mediano plazo

Elimpacto a mediano plazo del proyecto busca que la empresa se
amolde a la reduccion de costos y mejoramiento de procesos. Con la propuesta
se busca ayudar a mejorar la rentabilidad de la empresa y sus ingresos

econdémicos.

2.3.3 Impacto a largo plazo

Este impacto busca que la empresa siga aplicando los conocimientos

adquiridos a lo largo del tiempo, para que puedan actuary no tenga una baja

rentabilidad y pocos ingresos por altos costos producciéon.
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2.4 ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS SEMEJANTES

Este proyecto tiene como objetivo la reduccién de costos de produccidn
sobre mano de obra, materia prima y energia en la empresa La Minita, para el
aumento de la eficiencia en los procesos y la productividad. En esta parte del
proceso, se han analizado proyectos similares, cuyo enfoque investigativo sea
reduccién de costos y aumento de la productividad en los procesos de
produccién, para dar una mejor direccién al proyecto.

El primer antecedente tomado en cuenta es el trabajo de graduaciéon de
Calderéon (2018), realizado en la Universidad Hispanoam ericana para optar por
elgrado de Bachillerato titulado: Disminucién de los Costos Actuales de la
Linea de Dispensers de la Empresa Kelpac Medical en el Periodo de Enero a
Abril del 2018. Su objetivo fue disefiar una propuesta para la disminucién de los
costos de la linea de dispensers mediante la mejora de la productividad que
impacte en las m étricas financieras de la compafiia.

En la tesis de Calder6n (2018), busca una disminucién de los costos en
la linea dispensers mediante herramientas y asiaumentarla productividad para
lograr un mejor estado financiero de la em presa.

El segundo antecedente revisado fue hecho por Valerio (2019) en la
Universidad Hispanoamericana, para optar porelgrado de Bachillerato y tuvo
como objetivo reducir los costos internos en el laboratorio de calibraciéon, por
medio de un sistema de ahorro en las operaciones para la generacién de
mayores utilidades.

En elproyecto de graduaciéon, Valerio (2019) busca reducir los costos
internos en el laboratorio de calibracion por medio de un sistema para ahorrar

en las operaciones y asiteneruna mayor utilidad.
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CAPITULO III

MARCO METODOLOGICO
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3.1 METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

El presente proyecto aplica dos tipos de investigacién: cuantitativo y

descriptivo. Segun Herndndez, Fernandez y Baptista (2007), se establece que,

para que un estudio se considere sobre

la base cuantitativa, debe tener:

“objetivos de investigacion, preguntas de investigacion, justificacion de la

investigacion, viabilidad de éstas y evaluaciéon de

conocimiento del problema” (p.45),los objetivos deben contribuir a resolver un

las eficiencias en el

problema en especial. Y descriptivo porque busca dem ostrarque la empresa

estad incurriendo en altos costos de produccién sobre materia prima, mano de

obra y energia.

La primera etapa de esta metodologia correspondiente con el DM AIC es

la etapa de definir: “proceso sistem atico de

indagaciéon que aplica el método

cientifico al estudio de un problema y que, utilizando diferentes medios y

técnicas, lleva a la obtencién de un conocimiento fidedigno” (Barrantes

Echavarria, 2010, citado por Rojas, 2017). Para lo cual se requerira la

utilizacién de herramientas para su mejor desarrollo y asitener un mejor

aprovechamiento de los recursos de mano de obra, energia y materia prim a

para la empresa La Minita. A continuaciéon, se muestra mediante un cuadro las

pautas por seguir para desarrollar la etapa definir.

Cuadro 1: Actividades en

la etapa definir.

Actividades

Herramientas

Resultados esperados

Elprimer paso para la
identificacion y
definicién del problem a
es realizar una
entrevista al
administrador de la
empresa La Minita, con
el fin de que revele
informacién de la

empresa.

Entrevistas

Determinar cuales
problem as tiene la
empresay cémo

funciona su proceso.
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La informacién que

brindé el adm inistrador
se valoré y asise paso
a realizar una lluvia de
ideas en conjunto con
él, para asiidentificar
posibles causas del

problem a.

Lluvia de ideas

Analizar las posibles

causas que conllevan a

los altos costos de

produccién.

Para tenerun panoram a
m as claro de las lluvias
de ideas, se realiz6 un
diagrama de flujo, con el
objetivo de conocer a
detalle el proceso de la
empresay asiayudar a
identificar las posibles

causas del problem a.

Diagrama de flujo

Determinar los procesos
de la empresa y asi
tener en claro las
causas que producen el
problema de altos

costos de produccién.

Para identificar las
posibles causas del
problema, se realiza un
diagrama de Ishikawa,
con el fin de analizar los
diversos factores com o
métodos, mano de obra,
m ateria prima vy

m aquinas que provocan
el problem a
determinado y asitener
una mejor visualizacion

de la causa principal.

Diagrama de

Ishikaw a

Analizar de manera

efectiva y clara

la causa principal de los

altos costos de

produccién.

Fuente: elaboraci6on propia.
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3.2METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO CUALITATIVO DE

PROYECTO

La segunda parte de esta metodologia, correspondiente con elDMAIC,

es la fase de cO6mo se va a medir. En esta etapa se debe crear un plan para la

recoleccion de datos y asegurar que los datos recolectados sean confiables

(Sigma, 2012), para eso se desarrollan actividades que ayuden a comprender

cudles herramientas ayudan ala medicién del proyecto.

Cuadro 2: Actividades en

la etapa medir.

Actividades

Herramientas

Resultados esperados

Se observara el
proceso de produccién
para obtenerlos datos

necesarios.

Recoleccion de datos

Analizar los datos
obtenidos para la

inclusion en el proyecto

y la toma de decisiones.

Se realizard una tom a
de tiempos en el
proceso para medir
efectividad y ver sila
mano de obra cum ple

con eltiempo de cada

proceso.

Toma de tiempos

Determinar con los
resultados obtenidos de
la toma de tiempos, si
existe alglin problem a

en la efectividad del

proceso.

Aplicar un mapeo de
procesos para mediry
ver las debilidades de la
empresa,

para que sean

mejorados.

M apeo de procesos

Determinar con claridad
las fallas o mejoras por
realizar en

los procesos

de la em presa.

Fuente: elaboraci6on propia.
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3.3 METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA,CONSTRUCCION
O PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO PROCESO,PRODUCTO O
SERVICIO

La tercera parte de esta metodologia, correspondiente con el DMAIC, es
la fase de analizar. En esta fase se debe aplicar herramientas de analisis a los
datos recolectados y se estructura un plan de mejoras potenciales (Sigm a,
2012).La utilizacion de las herramientas de ingenieria industrial dentro de esta
parte de la metodologia es para el andlisis de las situaciones encontradas vy

detectar la posible causa de los altos costos de produccién.

Cuadro 3: Actividades en la etapa analizar.

Actividades Herramientas Resultados esperados
Para aplicar la técnica de Técnica de los 5 por qué Determinarla causa raiz
los 5 por qué, se utiliza de los altos costos de
después de haber produccién.

definido el problema en

ellshikawa preguntando

por qué cinco veces y asi

buscar una ruta para la

propuesta de mejora.

Aplicar capacidad, para Capacidad Analizar sielproceso
saber qué volumen de cuenta con la capacidad
produccién posee la o requiere

empresa. m odificaciones.

Fuente: elaboraci6on propia.
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3.4 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL

PROYECTO

La metodologia que se desarrollara es la propuesta de un sistema de
produccién en el proyecto, adem 4s de implementar herramientas de ingenieria
industrial como Diagrama Pareto, Diagram a Ishikawa y Diagrama de Flujo, se
realizard un seguimiento y controlde la propuesta de reduccién de costos de

produccién por materia prima, mano de obra y energia.

La empresa da el apoyo a la propuesta que genere este proyecto, con la

utilizacién e implementacion del sistem a productivo para que pueda ser
desarrollado, ya que desconocen de mecanismos o herramientas para la

implementacién y reducciéon de costos de produccién.

Elobjetivo de la empresa con la implementacién de la propuesta de
mejora y con el funcionamiento del sistema de producciéon es buscar una
comoda visualizacién de las etapas del proyecto y lograr capacitaciones en
reduccién de costos que permitan ala compafiia volverse m éas atractiva y
com petitiva a nivel de industria alimentaria. Quien se encargara de aplicar las

acciones y darle seguimiento serd el administrador de la em presa.
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3.5 METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION,

ASEGURAMIENTO, CONTROL Y SEGUIMIENTO DE RESULTADO S

La Gltima etapa de la metodologia DM AIC corresponde a la fase de
controlar. Esta etapa consiste en asegurar que la solucion pueda sostenerse
sobre un periodo largo de tiempo (Ocampo y Pavén, 2012). Es importante para
garantizar el cum plimiento de los objetivos de la reduccion de costos, evaluar el
desempefio de la mano de obra, materia prima, energia y comprobar la

efectividad de los procesos propuestos.

Al identificar nuevas oportunidades para la propuesta de mejora de la
empresa La Minita, en este caso, se podria decir que los objetivos son la
disminucién de los costos y evaluar los procesos de produccién, para optimizar
los tiempos de trabajo y mejorarcontinuamente eldesempefio. También es
necesario asignar un responsable para que lleve elcontroly seguimiento del

cumplimiento de los resultados dentro de la organizacion.

Al ser este un proyecto desarrollado en una empresa familiar con un
administrador y siete em pleados, eladm inistrador serd elencargado de evaluar
eldesempefio de la empresa con la reducciéon de costos y su posterior
seguimiento, control, verificacioén, aseguramiento y el sistema de produccion le
ayudard para una mejor visualizacion de las tareas y actividades que genere la

reduccién de costos productivos.
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CAPITULO 1V

LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
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4.1 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

La empresa La Minita tiene dos temporadas de produccién:
a. Temporada alta: comprendida en los meses de entrada a clases vy
verano.
b. Temporada baja: comprendida entre los meses de invierno a diciembre.
Durante la temporada alta,la empresa procesa 700 kg diarios de papa,
mientras en la temporada baja procesa 490 kg diarios de papa. En ambas

tem poradas, laboran durante tres dias a la semana (lunes, miércoles, viernes).

A continuaciéon, se detalla el proceso de elaboracién de papas tostadas paso a

paso:
1- Prim eramente, se recibe el camién con las mallas de papas crudas.
2- Se trasladan las papas crudas a un cuarto limpio para que sean

almacenadas por no mas de 2 dias.

3- Las papas son trasladas a la planta de produccién para su revisién y ver
sitiene algun dafio, con el fin de que sean desechadas y sino pasan a su

respectivo lavado.

4 - Las papas lavadas son trasladas a una maquina peladora y después de

peladas, son trasladas a una maquina rebanadora.

5- Una vez las papas rebanadas, son trasladas a una freidora de aceite que

funciona con electricidad para su tostado.

6 - Cuando ya estan tostadas las papas, se ponen a secaren una m aquina

centrifuga para quitarle su aceite.

7 - Una vez cumplido el proceso de secado, las papas son empacadas en

una selladora manual segun elpeso de la bolsa para la venta.

8 - Las papas ya empacadas se alistan para que sean distribuidas y

entregadas para los clientes.

Para describir cO6m o funciona el sistema y el proceso de la empresa para
la elaboracion de papas tostadas, se realiza un diagrama de flujo con el

objetivo de tener una mejor visualizacion:
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4.1.1 Diagram a de flujo

Entrada de m ateria prima papas crudas

Almacenamiento

de papas crudas

Se pasan las papas a la

planta para su revisidon

No hay

Revision para

desechar papas

Lavado Pelado Rebanado
dafadas
Tostado
Se
desechan Secado en la

las papas centrifuga

dafadas

Distribucién Empaque

Entrega a

Fuente: elaboracién propia.
clientes

40



En el diagrama de flujo anterior se muestra el proceso de producciéon de

la empresa La Minita, con el fin de conocer co6mo operan en la fabricacién de

papas.

4.2 Diagrama de

M ediante el Diagram a Ishikawa se analizan

Ishikaw a

las potenciales causas, para

ello es importante clasificarlas, con el fin de determinar cuéales de ellas

presentan mayor impacto. A continuaciéon, se encuentran las principales

causas:

4.2.1 Diagram a de

Ishikaw a

Mano de obra

Materia prima

Disminucién de tiempo en proceso

Alta cantidad de empleados en
temporada baja

Fluctuaciones en el precio

de la papa

Compra de materia prima
extranjera

Altos costos de

Utilizacioén en todas

jornadas de 8 horas

las

Poco control energético en

su utilizacién

Maquinaria

Fuente:

elaboracién propia.

) produccién en

la Minita

Falta de supervision en

los procesos

necesidades de

Poco control con las

la empresa

Método
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4.2.1 Mano de obra

La mano de obra para ambas temporadas se mantiene la misma cantidad de
operarios trabajando durante los Gltimos dos afios, con un pago promedio de
salarios de 750.000 colones porsemana y elcosto de pagar los salarios por
cada kilo de papa representa un 8,0% del costo de la produccién final en

temporada alta y en temporada baja representa un 6,38% .

La disminucién deltiempo en el proceso se da en temporada baja, porque se

observa que los empleados bajan su tiempo de trabajo hasta cum plir con su

jornada de 8 horas.

4.2.2 Maquinaria

La utilizacién de la maquinaria durante el procesamiento de las papas
genera un consumo de energia, cuyo costo representa un 7,8% delcosto del
producto final durante la tem porada alta, al procesar 700 kg diarios de papa vy
un 6,8% delcosto del producto finaldurante la temporada baja, al procesar 490
kg diarios de papa. Cabe mencionar que en ambas temporadas se laboran las
8 horas diarias de la jornada laboral

Las maquinas se utilizan durante toda la jornada de 8 horas diarias, aun
teniendo un menorritmo de trabajo y una menor produccién diaria, esto se
debe alpoco controlenergético que se realiza a la utilizacién de las

maquinarias.
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4.2.3 Materia prim a

La materia prima para el proceso es la papa cruda, la cual ha sufrido
constantes fluctuaciones de precio durante el periodo 2017 a 2018 en el
mercado nacional. La papa se compra en una malla de 45 kilos, cuyo valor
oscila entre los 25 milcolones en época normal hasta los 60 milcolones en
época de escasez. Esta época comprende los meses de diciembre y enero.
Ante este panorama,la empresa recurre al mercado exterior para adquirir el

producto donde puede tener un valor 5% mas alto que el precio a nivel

nacional.

4.2.4 Método

Elmétodo que se utiliza no es eladecuado, existe poco conocimiento de
las necesidades y requerimientos de la em presa, falta un sistema de
supervisién enfocado de form a técnica en los procesos de produccién, porque
quien supervisa es eladm inistrador y no cuenta con los conocimientos

adecuados.
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4.3 Técnica de los 5 porqués

La técnica de los 5 porqués es una herramienta que permite conocer la

causa raiz delproblema que afectala empresa, porlo que se aplicara en el

siguiente caso:

Altos costos de produccién en la

empresa La Minita

v

¢Por qué hay altos costos de produccion?

Por el malmanejo de la materia prima, mano

v

éPor qué existe un malmanejo?

de obra y energia.

Por la falta de control en procesos del personaly
administrativo

v

éPor qué existe falta de control en los procesos del

personaly administrativo?

Por la falta de conocimientos y capacitacion

¢Por qué hay falta de conocimientos vy
capacitacion?
Por la falta de un personal calificado

¢Por qué hay falta de personal calificado?
Por la falta de capacidad econdmica de la

empresa.

Fuente: elaboraci6én propia.



Como se observa en el esquema anterior, se realiza la técnica de los 5
por qués para conocer la causa raiz delproblema, que son los altos costos de
produccién por mano obra, materia prima y energia,y una de las causas es
gue se no cuenta con los costos suficientes para suplir sus necesidades o

requerimientos para mejorar sus procesos.

Como punto inicial en el esquema se encuentra la existencia de altos
costos de produccién y eso se debe a un malmanejo en la materia prim a,
mano de obra y energia. La empresa carece de controles de los procesos,
debido a la falta de preparacion del personalde planta y del administrador, lo
gue afecta el seguimiento, controly adecuada medicién de los procesos

productivos de la com pafiia.

Dentro de la empresa La Minita, su personalno cuenta con los
suficientes conocimientos para mejorar sus procesos, esto sucede porque la
empresa no cuenta con elrecursoy elcosto econédmico para suplircon esa

necesidad.
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4.4 Recoleccién de datos

Se establecié6 una reunién con eladministrador de la em presa La Minita
para determinar, por medio de una entrevista, lluvia de ideas y observacion,
aspectos o puntos que no estaban funcionando correctamente o que estaban
condicionando de forma negativa las actividades, por lo que se enlistaron
dichas observaciones para lograr un panorama mas amplio delproblema que

son los altos costos de produccién.

4.4.1 Entrevista con el administradorde La Minita

Con base en la entrevista mencionada, se logr6 recolectar la siguiente
informacion:

A la empresa en temporada alta o baja le llega la materia prima los
lunes, miércoles y viernes, esos mismos dias son los que se producen papas
tostadas, ya que los otros dos dias se producen tortillas. Eltraslado de la papa
cruda delcamién alcuarto limpio lo hace el mismo proveedor de la papas, por
lo que ellos no tienen que preocuparse por su traslado. La jornada de trabajo
de la mano de obra se divide en dos: entran de las 6:00 a.m.a 5:00 p.m . los
gue realizan el proceso que son tres personas y mas tarde entran los que
empacan el producto terminado de 7:00 a.m.a 5:00 p.m.que son cuatro

personas.

Para el gasto de energia por mes en temporada alta y baja, se realiza un

cuadro con un promedio de cuanto se paga por energia pormes poreluso del

equipo eléctrico o gas, ya que solo la freidora funciona con gas:

Cuadro 4: Gasto promedio por mes.

G asto promedio por Temporada alta Temporada baja

mes de los equipos

Electricidad 1.500.000 colones 1.500.000 colones

G as 360.000 colones 360.000 colones

Fuente: La Minita,2019.
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Para elcosto de la mano de obra, el adm inistrador brindé el promedio de

salario de cada uno de sus trabajadores por semana, con las cargas sociales y

en promedio lo que se paga en salarios para ambas temporadas es de 750.000

colones por semana, por lo que se representa en el siguiente cuadro:

Cuadro 5: Pago promedio de salarios por semana.

Operarios

Salario promedio con cargas

sociales por sem ana (colones)

Operario 1 107.142
Operario 2 107.142
O perario 3 107.142
Operario 4 107.142
O perario 5 107.142
Operario 6 107.142
Operario 7 107.142

Fuente: La Minita,2019.
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Para la materia prima, eladm inistrador brindé

los datos del promedio del

precio en que ha sido comprada la malla de papa con 45 kg y donde ha tenido

fluctuaciones en su precio como en el Ultimo afio, por lo que se explica en el

siguiente cuadro:

Cuadro 6: Precio promedio de

la malla de papa.

Meses Afo Precios por malla

Julio 2019 50.000 a 60.000 colones
Junio 2019 45.000 a 50.000 colones
M ayo 2019 40.000 a 45.000 colones
Abril 2019 35.000 a 40.000 colones
M arzo 2019 25.000 a 35.000 colones
Febrero 2019 40.000 a 45.000 colones
Enero 2019 45.000 a 50.000 colones
Diciem bre 2018 45.000 a 50.000 colones
Noviem bre 2018 40.000 a 45.000 colones
Octubre 2018 30.000 a 35.000 colones
Septiembre 2018 25.000 a 30.000 colones
Agosto 2018 25.000 a 30.000 colones

Fuente: La Minita,2019.

Para teneruna mejor visualizacion de

las fluctuaciones de

la materia

prima, se elaboré un grafico de lineas con el promedio de los maximosy

minimos de su precio:
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Gréafico 1: Precios promedios maximos.
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Fuente: elaboraci6on propia.

Gréafico 2: Precios promedios minimos.
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Fuente: elaboraci6on propia.
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Eladministrador brindé

los costos aproximados de La Minita para la

produccién de papas tostadas y para la temporada alta con una produccién de

700 kg y en temporada baja con una produccion de 490 kg.

Cuadro 7: Costo promedio para producir.

Costo de
producir

promedio

Temporada

alta (colones)

Temporada

baja (colones)

Temporada

alta

(colones)

Temporada
baja

(colones)

Por dia Por dia Por kg Por kg
Otros costos 49.000 34.300 70 70
Costo de 1.634.500 1.960.000 2335 4000
m ateria prim a
Costo de 157.500 156.800 225 320
energia para
producir
papas
tostadas.
Costo de 161.000 147.000 230 300
mano para
producir
papas
tostadas.
Costo de 6615 4630 9,45 9,45
empaque
Costo total 2.008.615 2.302.730 2869 4699

de producir
papas

tostadas

Fuente:

La Minita,2019.
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En el siguiente cuadro, se muestran los costos aproximados de

produccién, esto por temporada alta que son cuatro meses en promedio y

temporada baja que son ocho meses, esto por afio.

Cuadro 8: Costo promedio para producir por temporada.

Costo de producir
promedio por

tem porada

Temporada baja

(invierno, diciem bre)

Temporada alta

(verano)

Colones

Colones

O tros costos

3.292.800

2.352.000

Costo de m ateria prim a

188.160.000

78.456.000

Costo de energia para 15.052.800 7.560.000
producir papas tostadas.

Costo de mano para 14.112.000 7.728.000
producir papas

tostadas.

Costo de empaque 444.480 317.520

Costo total de

producir papas

tostadas en temporada

221.062.080 colones

96.413.520 colones

Diferencia: 124.648.560 colones

Fuente: La Minita,2019.
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4.4.3 Observacion

Para la recoleccién de datos, se llevo a cabo un estudio de tiempos en el
proceso de elaboraciéon de papas tostadas, elcual esta integrado por siete
funcionarios y cinco m aquinas que usan para elaborar las papas. EIl modo de
recolectar los datos fue por medio de crondém etro para medir su tiempo, donde
se obtuvieron los tiempos de las actividades, adem &s, se logr6 comprender
mejor el proceso y mediante las visitas, se estuvo pendiente de las situaciones,
comportamientos y condiciones gque se presentaban en elproceso de

elaboracion, las cuales ayudaban a completarla determinacién de las causas y

el diagndstico de la situacion actual.

Se realiza un cuadro para una toma de tiempos con el fin de conocer la
duracion de cada maquina en proceso de elaboracion de papas tostadas, cabe

rescatar que se trabaja portandas de 45 kg de papa, o sea una m alla.

Cuadro 9: Tiempo promedio de duracién de las maquinas.

M aquina Duracién

Peladora En 1 minuto pela 45 kg de papa
Rebanadora En 5 minutos rebana 45 kg de papa
Freidora Dura 3 minutos

Centrifuga Dura 15 segundos en secarse
Selladora Dura 5 segundos

Fuente: elaboracién propia.
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Se

realizé también una toma de tiempos a los operarios, ya que el

adm inistrador desconoce su tiempo efectivo en el proceso de elaboracién de

papas tostadas, porque nunca han sido evaluados. En el siguiente cuadro se

muestra el proceso que realiza cada operario y su duracién en minutos:

Cuadro 10: Tiempo promedio de duracién de

los operarios en el proceso.

Operarios

Proceso

Toma 1(minutos)

Toma 2

(minutos)

Toma 3

(minutos)

Operario 1

Traslada una

m alla de papas de
45 kg de la
bodega a la planta
y realiza ellavado
de papas en una

pila.

0.96

Operario 2

Traslada la papa a
la peladora y
después la pasa a

la rebanadora.

Operario 3

Traslada la papa
después del
rebanado al
proceso de
tostado en la
freidora y después
la traslada a la
centrifuga para su

empaque.

4,15

Operario 4

Empacan el
producto

terminado.
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Operarios Proceso Toma 1 Toma 2 Toma 3
Operario 5 Empacan el 1,28 1,27 1,28
producto
terminado.
Operario 6 Empacan el 1,32 1,30 1,28
producto
terminado.
Operario 7 Empacan el 1,31 1,30 1,28
producto
terminado.
Total Finalizacién de 18,20 minutos 18,03 17,50

proceso

minutos

minutos

Fuente: elaboraci6on propia.

En elcuadro anterior, se evallta
elaboracion de papas tostadas,donde en promedio duraron 18 minutos en
procesaruna malla de 45 kg de papa, esto equivale, sise sigue el mismo
de trabajo, a producirun promedio de 950 kg por dia y se

de que, silos operarios son supervisados o evaluados, pueden

la duracién de

lamano de obra en

ritm o
llega a la conclusion

llegar a cum plir

con la capacidad de producciéon y asi aumentar la rentabilidad de la empresa.
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4.5 Proceso del producto terminado

En el proceso de producto terminado, la cantidad de m ateria prima que
entra para elaboracién de papas tostadas no es la misma cantidad de producto
terminado que se obtiene, en promedio, se pierde un 66,6% de producto. En la
temporada alta se procesan 700 kg de papas por dia, de los cuales solo salen
233,1 kg para la venta y en temporada baja, de los 490 kg que se procesan por
dia, solo salen para la venta 163,17 kg. Para una mejor visualizaciéon se

muestra el siguiente diagram a:

4.5.1 Diagram a del proceso de producto terminado

Entrada Producto
de m ateria terminado
prima 45 12 a 15 kg
kg Proceso

Desperdicios (85% agua vy
15% cascaras)

30 a 33 kg

Fuente: elaboraciéon propia.

En elanterior diagrama, se detalla el proceso de producto terminado,
donde se observa que la cantidad de m ateria prima que entra no es la mism a

gue sale en producto terminado y esto aumenta elcosto de produccién sobre

m ateria prima a mas deldoble.
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4.6 Capacidad

La capacidad de produccién es el volumen de productos que puede
generar una planta o empresa de manufactura en un periodo determinado.
Sobre la capacidad de produccion de la empresa La Minita en la elaboracién de
papas tostadas, el administrador indica que desconoce su capacidad, por lo
gue la mediciobn que se realizarada sera el parametro por seguir para desarrollar

el proyecto.

Cuadro 11: Capacidad promedio de la empresa por semana.

Capacidad de Temporada alta Temporada baja
procesamiento por

semana

Promedio m axim o de 2100kg 1470kg
procesamiento de tres

dias por semana.

Fuente: elaboracién propia.

4.5.1 Capacidad de horas-m aquina

La planta tiene <cinco maquinas y Ilos trabajadores pueden wusarlas
durante 8 horas al dia. La capacidad diaria de la planta en horas seria 8 horas

m ultiplicadas por cinco maquinas: 40 horas-m aquina.

4.5.2 Capacidad de produccién con un solo producto

Los trabajadores tardan 0,0416 horas en las maquinas para procesar un
kilo de papas y la capacidad diaria es de 40 horas. La capacidad de
produccién serda 40 dividido entre 0,0416: 961 kilos de procesamiento de

papas diarias.
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4.5.3 Tasa de utilizacion

Conociendo la capacidad de produccién de la empresa La Minita, se
puede medir qué tan bien se estd usando la misma en la temporada alta y baja.
La formula para la tasa de utilizacion de la capacidad es la produccion real

dividida entre la producciéon potencial.

4.5.3.1 Temporada alta

En esta temporada, tienen la capacidad de procesar 961 kilos por dia,
pero solo se procesan 700 kilos por dia. La tasa de utilizacion de la capacidad

serda 700 kg entre 961 kg: 72,84% es la capacidad de utilizacion.

4.5.3.2 Temporada baja

En temporada baja, cuentan con la capacidad de procesar 961 kilos por
dia, pero solo se procesan 490 kilos pordia. La tasa de utilizaciéon de la

capacidad sera 490 kg entre 961 kg: 50,98% es la capacidad de utilizacién.
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CAPITULO V

DISENO E

IMPLEMENTACION DE LA
SOLUCION
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5.1 Propuesta de mejora

La propuesta de mejora se basa en un cambio y una mejor utilizacién de
los costos de producciéon de la empresa La Minita, para realizar dichos cam bios

se debe efectuar un conjunto de actividades:

1. Un control del consumo energético de los equipos de produccion de la
temporada baja, para reducir elcosto de energia.

2. Proponer un control del costo de mano de obra para aumentar la eficiencia

del proceso, con el fin de que el involucrado conozca las especificaciones del

puesto que opera y tenga un mayor nivelde compromiso con la empresa.

3. Investigar form as alternativas de almacenar materia prima en estado crudo.

4. Proponer un sistema de produccién, para mejorar los procesos y asilograr

una mayor rentabilidad de la em presa.

5.2 Mapeo de procesos

Para realizar la propuesta de mejora,la empresa debe tener claro su
mapeo del proceso, con el fin de dar claridad a la operacién de la compafiia;
este sirve para mejorarla comunicacién en los diferentes niveles
organizacionales y establecer las diferentes responsabilidades que permitan
ejecutar las actividades, de acuerdo con los objetivos estratégicos que la
organizacion se ha propuesto, por lo que procedera a representarse de la

siguiente form a:
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5.2.1 Plan del proceso

PLAN DEL PROCESO: PRODUCCION

Revisado por:

Aprobado por: Codigo

Objetivo del proceso: realizar papas tostadas, entrega a clientes

Fecha aprobacioén: Versidn 1

Entradas al Proceso: Orden de producciém

Responsable del proceso: administrador de la empresa

Salidas del Proceso: papas tostadas

Flujo de Proceso

Proveedores

v

Almacenamiento

Lavado

Pelado

\d

Rebanado

tostado

secado/ empaque Entrega a clientes

l—»

Requerimientos de infraestructura:

Requerimientos de ambiente de trabajo:

Tarimas, cuarto limpio.

No se identifican en este proceso elementos del ambiente de trabajo

gue afecten la calidad de la produccion de papas tostadas.

Solo se indican las medidas higiene para el personal en contacto

con el producto elaboarado

Puntos de control

Responsable

Mecanismo de control

papas tostadas producidas

diaria

Pelado 1&D Evaluacion visual del pelado
Rebanado 1&D Grosor de la papa
Tostado 1&D Evaluacion visual del tostado
Indicadores del Proceso |Metas Frecuencia de medicidn |Responsable Forma de Medicién del Indicador
Supenvisor de

Medir cantidad de papas tostadas producidas

produccion

Fuente: elaboraci6on propia.
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5.2.2 Diagrama de mapeo del proceso

Procesos Estratégicos

Producto Entrega

terminado a clientes

o » Atencion
Administracion
al cliente
P
r Procesos
0 Operativos
\Y
e
o » Almacenamiento Planeacién Proceso
d
o]
r
e
s
. 3 Gestidon
Gestion Gestidon
: ; e
humana financiera d
combpras

Procesos De

apoyo

Fuente: elaboraciéon propia.

En el anterior mapeo del proceso, se visualiza con una mejor claridad

operacion que debe realizar la empresa, ya que tiene

la

la necesidad de cum plir

con sus procesos y estrategias en la elaboracién de papas tostadas.
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5.3 Investigacion de forma de almacenamiento de papas crudas

Las papas se pueden conservarcon ayuda de las técnicas de
almacenamiento adecuadas, una buena papa puede durar varios meses en ser
almacenada. Conocer todos los detalles sobre el almacenamiento adecuado de
las papas es crucial para aprovecharlas almaximo y no como se hace
actualmente que méaximo dos dias estdn en almacenamiento en temporada alta

o baja.

Se le brindard aladministrador, pasos para que la papa pueda ser
almacenada por varios meses y no pordos dias como se hace en este

momento:

1. Escoger las papas. Buscar las que tengan la cascara rota, abolladuras o
algln otro dafio visible. Estas no deben almacenarse, pues se podrirdn mas
rapido de lo normaly podrian contagiar a las papas que estan bien. M as bien

se elige alguna de estas opciones:

. Se utilizan las papas dafiadas en uno o dos dias. Corta cualquier parte

lastimada o que se vea malantes de utilizarlas.

. Productos quimicos hormonales, para anular el dafio y aumentar su

tiem po de conservacién.

. Se desechan las papas muy dafiadas o que se estan pudriendo.

2. Almacenar las papas sanas en un lugar oscuro y seco. Una vez que
separa las papas dafiadas de las que estdn en buen estado, se colocan estas
Gltimas en un lugar que no esté expuesto a laluz ola humedad, ya que estas

condiciones pueden provocar que se pongan verdes o se pudran.

Las papas tendran que estar bien ventiladas, la mayoria de las papas se
venden en bolsas de red que permiten que les entre el aire. Estas son una

buena opcion.
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3. Mantener latem peratura fria.Las papas se conservan mejor en
temperaturas menores a 10 °C (50 °F). Para que duren elmayor tiempo
posible, las papas deben estarentre 2 y 4 °C (35y 40 °F). Normalmente estara

bien una habitacién oscura y fria como el sétano o el atico.

. Elrefrigerador es muy frio para las papas y podria arruinar su sabor.

4. Revisar las papas cada cierto tiem po para ver si hay sefiales de
putrefacciéon. Sison almacenadas con el método indicado anteriorm ente, la
mayoria durarda al menos unos cuantos meses sin ningun problema, es bueno
revisarlas rapidamente cada cierto nim ero de semanas para ver sipresentan
seflales de tener algun problema. Una papa podrida puede contagiar a las que
estdn a su alrededor, asi que es crucial deshacerse de ellas antes de que se

propague el problem a.

Algunas sefiales que se deben observar son:

Verdor: la papa adquiere un color ligeramente verde, con eltiempo,la cascara
se suavizard y parecerad un poco marchita. Normalmente esto se debe a la

exposicion a la luz, sisolo hay un poco de verdor, se cortan esas areas de la

cascara antes de cocinar.

Brotes: em piezan a crecer "brotes" pequefios, parecidos a los botones de una
planta y, por lo general, la papa también se pondrad un poco verde o suave.

Corta los brotes antes de cocinar, sila papa no esta dem asiado suave o verde.

Putrefaccion: la papa se ve como siestuviera pudriéndose; podria apestar,
teneruna textura suave o estar cubierta de hongos. Desecha estas papas y

cambia el papel que haya estado en contacto con ellas.

5. Curar las papas para almacenarlas por un periodo largo. Para que estas
duren aln mas,hay una técnica que se describe a continuacién. Esta también
es una buena opciéon para las papas que tienen dafios menores y podrian
podrirse con facilidad. Curar papas, por lo general, sanara algunos cortes y

abolladuras menores.

63



Seguir las siguientes indicaciones para hacerlo:

Se colocan las papas en una base de papelperiédico en un lugar oscuro y fri

Elevar la temperatura hasta 10 a 15 °C (50 a 60 °F), un poco mayor a la del

almacenamiento norm al.

0.

Dejar que las papas reposen de esta manera sin alteraciones y después de dos

semanas, aproximadamente, las cadscaras se habran vuelto méas gruesas y

secas. Retirarle cualquier suciedad acumulada con un cepillo y guardarlas

siguiendo las direcciones de arriba (se tendra que bajar un poco la

temperatura).

5.3.1 Saber qué evitar

1.No lavar las papas antes de almacenarlas. Aunque parezca que limpiar las

papas las harda menos propensas a podrirse, la verdad es que sucede lo

contrario, exponerlas a la humedad disminuye su tiempo de conservaciéon y las

vuelve mucho mas propensas a la putrefaccién, se deben mantener lo méas

secas posible antes y durante el proceso de almacenamiento.

. Silas papas tienen una capa de tierra, se debe dejar que sequen y luego

se usa un cepillo seco para retirar cualquier suciedad acumulada.

2. No almacenar papas en elrefrigerador. Como se mencioné anteriormente,

elrefrigerador es muy frio para almacenar bien las papas, la baja temperatura
en elinterior de este electrodom éstico hard que el almidén de la papa se
convierta en azlcar, lo que hard que tenga un sabor dulce desagradable.

Adem &as, su color también podria alterarse.

3.No dejar papas cortadas expuestas. Una vez cortada una papa, se debe
cocinar lo mas pronto posible, ya que su pulpa expuesta no se conserva bien
en comparaciéon con la cascara que es mas fuerte,sino se puede cocinar
varias papas en ese momento, se guardan sumergidas en un par de
centimetros de agua fria.De esta manera, se conservaran por un dia mas o

menos sin perder su texturay color.
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4. No guardar las papas cerca de las frutas. Como las manzanas, peras y
platanos despiden un compuesto quimico llamado etileno, que alienta la
maduracién. Las frutas maduran mas rapido siestan juntas, el etileno puede

hacer que las papas germinen rapido.

5.4 Propuesta de almacenamiento de papa para un mes en temporada
baja

Se propone haceruna prueba de almacenamiento de papa para un mes,
con el fin de observar cuanto el administrador se ahorra en m ateria prima, ya
gue por mes se compra un promedio de 130,56 mallas de papas en temporada
baja. La empresa cuenta con capacidad para almacenar esa cantidad de papa,
ya que poseen una bodega de almacenamiento, por ejemplo, que compre la
papa a mitad o finales de noviembre para todo elmes de diciembre, en el
siguiente cuadro se muestra una mejor visualizacion del ahorro que se puede

generarcon la propuesta:

Cuadro 12: Ahorro promedio del costo de materia prima por mes.

Costo de la m ateria prima por mes Por malla

(colones)

Diciem bre normalmente 6.528.000

Noviem bre como propuesta 5.222.400

Ahorro aproximado: 1.305.600 colones en un mes

Fuente: elaboraci6on propia.

65




5.5 Propuesta de un sistema de produccion

Para mejorar el proceso y la rentabilidad de la empresa La Minita, se va a
realizar la propuesta de un sistema de produccién, con el fin de lograr un
control en el consumo energético de la utilizacion de los equipos y un mejor
manejo delcosto de la mano de obra en la temporada baja.

Se le propone al adm inistrador que, en temporada baja, de los tres dias
por semana que se producen papas tostadas, reducirlo a solo dos dias por
semana y el dia sobrante se incursione en el mercado con un nuevo producto
como, por ejemplo, hacer bolsitas de platanitos y asi ahorrar costo de
produccién de papas tostadas en temporada baja. Como se mostré
anteriormente, la tasa de utilizacion de la empresa por dia es de casi solo un

51% , lo cual trabajando dos dias seria un gran ahorro.

Cuadro 13: Capacidad de procesamiento en temporada baja.

Capacidad Temporada baja
Capacidad de procesar por dia 961kg
Produccion diaria 490kg

Total de la capacidad de utilizaciéon 50,98 %

por dia

Fuente: elaboraciéon propia.

A continuacién, en un cuadro se mostrard cuanto se genera trabajando solo

dos dias por semana en la temporada baja como propuesta:
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Cuadro 14: Ahorro promedio con

la propuesta por semana.

Costo de producir [ Temporada baja Temporada baja como
promedio por sem ana propuesta
Con tres dias por | Con dos dias por

semana

semana

Otros costos 102.900 102.900
Costo de m ateria prim a 5.880.000 5.880.000
Costo de energia para 470.400 313.600
producir papas tostadas.

Costo de mano para 441.000 294.000
producir papas

tostadas.

Costo de empaque 13.890 13.890

Costo total de

producir papas

tostadas por sem ana

6.908.190 colones

6.604.390 colones

Ahorro aproximado:

303.800 colones por semana

Fuente:

elaboracién propia.
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A continuacién, también se mostrara el ahorro que se va a generar en la
temporada con la propuesta, aproximadamente la temporada baja son ocho
meses.

Cuadro 15: Ahorro promedio con la propuesta en temporada baja.

Costo de producir Temporada baja Temporada baja
promedio por (Colones) (Colones)

temporada

Norm alm ente Con la propuesta
Otros costos 3.292.800 3.292.800
Costo de m ateria prim a 188.160.000 188.160.000
Costo de energia para 15.052.800 10.035.200
producir papas tostadas.
Costo de mano para 14.112.000 9.408.000
producir papas
tostadas.
Costo de empaque 444 .480 444 .480
Costo total de 221.062.080 colones 211.340.480 colones

producir papas
tostadas en tem porada

baja

Ahorro aproximado: 9.721.600 colones en temporada baja

Fuente: elaboracién propia.

Con un nuevo sistema de produccién se verda un ahorro en los costos de
produccién. Como se mostré6 anteriormente, el sistema de produccién que se
propone consiste en que, en temporada baja, la mano de obra trabaje dos dias
por semana en la produccién de papas tostadas, porlo menos a un 75% de su
capacidad y para el tercer dia la misma mano de obra produzca el nuevo

producto que desea eladministrador incursionar en el mercado.
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5.6 Evaluacion de los costos de produccién con elnuevo sistema de
produccioéon

En elcapitulo IV se muestran los costos de produccién por temporada, en
el cual existe una gran diferencia, esta se disminuird con el nuevo sistema de
produccién, generando un ahorro para la empresa y un aumento en la
rentabilidad con respecto al sistem a anterior.

Cuadro 16: Evaluaciéon de los costos portemporada con la propuesta.

Costo de producir Temporada baja Temporada alta
promedio por (invierno, diciem bre) (verano)
temporada (con la propuesta)

Colones Colones
Otros costos 3.292.800 2.352.000
Costo de m ateria prim a 188.160.000 78.456.000
Costo de energia para 10.035.200 7.560.000

producir papas

tostadas.

Costo de mano para 9.408.000 7.728.000
producir papas

tostadas.

Costo de empaque 444.480 317.520

Costo total de 211.340.480 colones 96.413.520 colones

producir papas

tostadas por

temporada

Diferencia: 114.926.960 colones

Fuente: elaboraciéon propia.
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Se realiza un cuadro resumen para comparar las diferencias que se van

a generarcon elnuevo sistema de producciéon en las temporadas y asiver mas

claramente el ahorro que se significara.

Cuadro 17: Ahorro promedio entre las temporadas.

Diferencia entre las tem poradas con

el sistem a viejo

124.648.560 colones

Diferencia entre las tem poradas con

la propuesta

114.926.960 colones

Ahorro:

9.721.600 colones

Fuente: elaboraci6on propia.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

Con la culminacion del presente proyecto,se logré6 enumerar cuales son
las principales causas de los altos costos en la compafifa. De acuerdo con el
estudio, se determiné que en temporada baja es donde la empresa sufre
alteraciones en el costo energético y con la propuesta del nuevo sistema de
produccién, se logra disminuir el costo de energia y obtener un ahorro de un

33% por temporada baja.

En relacién con la mano de obra, se analizé mediante una medicién de
tiempos su desempefio y asi lograr en temporada baja aum entar su capacidad
con la propuesta del sistema de producciéon, adem s de disminuir su costo en

la producciéon de papas tostadas.

Con la propuesta de investigacion de almacenamiento de papas crudas,
se llega a la conclusién de que se comience con una prueba por un mes vy el
ahorro que puede llegar a tener es de hasta 1.305.600 colones que equivalen a

un 20% , lo cual beneficiaria la rentabilidad de la empresa en temporada baja.

Con la propuesta del nuevo sistema de produccién en temporada baja,
se concluye que Ila empresa La Minita puede tener un ahorro de hasta
9.721.600 colones por temporada baja que equivale a un 4,39% , lo cualgenera
un aumento de la rentabilidad de la empresa y asi se cumple con lo propuesto

de bajar los costos de produccién.

Por Gltimo, se compard los costos de produccién de la temporada del
sistem a viejo, con los de la propuesta y asi se observa el ahorro de un 7,79%
por afio, generado con elnuevo sistema para producir en dicha temporada y se

aumenta la rentabilidad de la em presa.
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6.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un analisis para utilizar otro tipo de energia que
tenga un costo menory que ayude al medio ambiente, como la energia solar

con la implementacién de paneles solares en la empresa.

Con elahorro que estd generando en temporada baja, se recomienda
gue se invierta en capacitacion alpersonaly siexiste suficiente presupuesto,
gue se contrate porlo menos a un ingeniero para que lleve a cabo los procesos

y supervision.

Adem &s, realizar un andlisis delalmacenamiento de la papa cruda y asi
ir probando un almacenamiento maéas extenso que un mes, ya que la finalidad
de la empresa es reducir costos sin la necesidad de invertir mucho capital, por

ello sera valorada, teniendo en cuenta la reduccién generada en el proyecto.

Por Gltimo, se recomienda continuar con las mejoras en el sistema de
produccién, ya que, al finalizar el proyecto, aun se pueden dar modificaciones
en los costos de produccién y en el proceso, lo que puede generar adn m &as

ahorro en el presupuesto.
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Anexos

Anexo 1

Hoja de excel que sirve para el control del almacenamiento de papa

Fecha

tipo de producto

Entrada/ cantidad

salida/ cantidad

Observaciones:

Anexo 2

Anexo 2.1. Lugar

de entrevista.
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Anexo 3

Anexo 3.1. Inform acién recolectada.

Anexo 2.2. Inform acion recolectada.
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Anexo 3.3. Inform acion recolectada.

Anexo 3.4. Inform acion recolectada.
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Anexo 3.5. Inform acion recolectada.
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Anexo 3.7. Inform acion recolectada.
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