i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Plan de mejora en el proceso de elaboracion de panela granulada

para reducir los costos de la empresa Caes, 2022

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR (ES):

Jaramillo Nonajulca, Deysi Mirella (ORCID: 0000-0001-8139-5822)
Sanchez Iman, Mirtha Nohelya (ORCID: 0000-0001-8718-4890)

ASESOR:
Mg. Carrascal Sanchez, Jenner (ORCID: 0000-0001-6882-8339)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestidn empresarial y productiva

LINEA DE ACCION DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:

Desarrollo econdmico, empleo y emprendimiento

PIURA — PERU
(2022)



Dedicatoria

A Dios y a mi familia que han sido mi soporte
durante la carrera profesional; que muchas
veces fue complicado, pero siempre me
dieron la fuerza y el animo para continuar.

Deysi

A Dios y a mi familia a quienes amo mucho
y les dedico esta investigacion.

Noelia



Agradecimiento

A la Universidad César Vallejo, a los
docentes que nos guiaron durante toda la
carrera profesional. En especial la asesora 'y
los miembros del jurado que con sus
indicaciones han permitido el resultado de la

investigacion.

De forma especial, a CAES porque nos
permitid estudiar la problematica
presentada, asi como el acceso a la

informacion necesaria para llevarla a cabo.

Las autoras



indice de contenidos

(022 171 LU = T USPPPPPPPPPPPPTRR [
[D7=To [[or=1 (o] 1 I- APPSR TUPPPPPPPPPPPPPRRN ii
FX o [ = Vo [=Tod 0 01T o] (o TR i
INdice de CONLENIADS .......cvevieeieeeeeeceecte ettt iv
INGICE AE tADIAS ......eveeeeeee ettt enas v
INGICE B FIGUIAS ..ottt Vi
RESUMEBN ..t e e e e Vi
ADSETACT .ot vi
l. INTRODUGCCION ..ottt bbb 2 1
1. MARCO TEORICO ...ttt ettt ettt nee 2 e e 5
. METODOLOGIA. ... .ot 14
3.1. Tipoy disefio de iNVEStIgaCION ...........cccuuuiiieiiiiiiiie e e o 14
3.2. Variables y operacionalizacCion................oiiieiiiiiiiieeeeiiee e 1 14
3.3. Poblacion, muestray MUESIIEO...........cevvuuuviiiiiiiee e e e ee e aeeee 1 15
3.4. Tecnicas e instrumentos de recoleccion de datos .............coeccvvveeiieniinin e 17
3.5, ProCedimi@NtOS .......couviiuiiiiiiiiee ettt e 17
3.6. Meétodo de analiSis de datOS ..........cccuuvurrimiiiiiiiiiiiiiie e e 20
3.7, ASPECLOS BLICOS...iiiiieeeeeeeee ettt e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s 20
V. RESULTADOS ... .ttt et e e e et e e et e e e b e aes e ens 28
V. DISCUSION ....ooitiiitiecteecte et e ettt e te et e et e teeeteeeteeete e ane e eees 30
VI, CONCLUSIONES ... o en e 31
VII. RECOMENDACIONES ... e een eaeas 32
e N [ N T 33
AN X O S . et ettt eaans 38



indice de tablas

Tabla 1. Matrizde Vester ....cc.ooeeeiiiiiiiiiiin.

Tabla 2. Frecuenciadelascausas ...........ccoevv...

Tabla 3. Costos por la produccion de 2.5 Toneladas



indice de figuras

Figura 1. Proceso de fabricacion de la panela.............c.ooiiiiiiiiiiiiiiiinnn.

Figura 2. Diagrama de IShIKawa. ...........ooieiiii e

Figura 3. Diagrama de Pareto

Vi



Resumen

El presente informe tuvo como objetivo elaborar un plan de mejora en el proceso de
elaboracion de panela granulada para reducir los costos de laempresa Caes, 2022, para
lograrlo, se describio primero el proceso de elaboracion de panela durante el afio 2022,
asi como la identificacion de las posibles causas que generaban dichos costos. La
investigacion fue de tipo descriptiva propositiva y empled herramientas de ingenieria
industrial como los diagramas de Ishikawa, Pareto y la matriz de Vester. Finalmente,
se concluyo que el desarrollo de la propuesta en base a las 5 S que permitird disminuir
los tiempos de ciertas actividades. Al disminuir los tiempos se va a producir mas en el
mismo horario por lo tanto los costos de produccion disminuiran. Sobre todo, los

relacionados con la mano de obra ya que produciran mas pagandoles lo mismo.

Palabras clave: costos de produccion, 5 S, herramientas de ingenieria.
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Abstract

The objective of this report was to develop an improvement plan in the granulated
panela production process to reduce the costs of the Caes company, 2022, to achieve
this, the panela production process was first described during the year 2022, as well as
the identification of the possible causes that generated said costs. The research was
of a proactive descriptive type and used industrial engineering tools such as Ishikawa,
Pareto and Vester's matrix diagrams. Finally, it was concluded that the development of
the proposal based on the 5 S that will reduce the time of certain activities. By reducing
the times, more will be produced at the same time, therefore, production costs will
decrease. Above all, those related to labor since they will produce more while paying

them the same.

Keywords: production costs, 5 S, engineering tools.
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l. INTRODUCCION

La cafa de azucar, generalmente es un cultivo sembrado y cosechado por diferentes
productores agricolas; y es conocido como un cultivo familiar (Pineda et al, 2017). En
cuanto al proceso productivo, que convierte a la cafia en panela en la regién
latinoamericana no ha cambiado mucho, puesto que aun tiene un proceso tradicional
qgue busca eliminar impurezas de los jugos de la cafia, y la concentran hasta un nivel
gue tiene un nivel de sélidos, con cierta textura, sabor, color, aroma, etc. caracteristicos
del producto; este proceso influye directamente en el uso de recursos materiales y
humanos para su desarrollo y por ende en los costos de operacion (Gutiérrez et al,
2017).

Ramirez y otros (2020) sefiala que la produccién de panela en Colombia, aun existen
deficiencias; que se encuentran en la limpieza de los ambientes de produccion, la
materia prima, evidenciando problemas de salubridad. Los altos costos de produccion
de la produccion tradicional de la panela no permiten que el productor obtenga una
mejor ganancia (Ramirez, 2016). Adicionalmente, Quezada et al (2018) encuentran para
el caso ecuatoriano que, los productores desconocen de tecnologia apropiada para su
produccion, usan aditivos no adecuados, uso indiscriminado de combustible con
materiales contaminantes (lefia y llantas).

La transformacion de la cafia de azlUcar en panela involucra actividades que requieren
intervencion de hombres y maquinas, en algunos casos tecnologia (Quezada y otros,
2020). Debido a que este es un producto de consumo humano, la salubridad e higiene
debe mantenerse durante todo el proceso, que es un problema necesario de solucionar

debido a los diferentes riesgos para la salud humana (Narvaez, 2017).

En el Perq, el sector que produce panela son generalmente grupos de productores
pequefios, ydebido a su poco contacto con las tecnologias y falta de capacitacion, su
produccion no tiene la calidad de exportacion requerida. Al respecto, Davila (2019)
identific6 como limitantes de la produccién de panela en la region San Martin, en la

siembra la mala preparacion de la tierra, seleccion de la semilla,



practicas deficientes para la comercializacion, problemas con la organizacion de las
actividades, falta de asistencia técnica del gobierno o instituciones especializadas. En
la regién Piura se produce panela, especificamente en la zona de la sierra, donde
actualmente se lleva a cabo un Programa Nacional de Innovacién Agraria, a cargo del
Instituto Nacional de Innovacién Agraria (PNIA, 2021) en el que se ha incrementado la
productividad de la cafia de azUlcar organica y un proceso de estandarizacion de calidad
de la panela granulada; de tal forma que la productividad por hectéarea se incrementé de
40 a 55 toneladas, y el volumen producido de panela granulada de 43 a 72 quintales por

hectareas.

El estudio se enfoca en la Cooperativa Agraria Ecoldgica Solidaria (Caes en adelante)
reine a un grupo de 143 productores de panela, y otros productos, alrededor de
diferentes distritos serrefios de Piura, en las provincias de Ayabaca, Morropén y
Huancabamba. Esta institucion se encuentra activa desde el 2009, y hasta ahora ha
logrado certificaciones como la certificacién organica europea, y de Estados Unidos;
junto a otras como el simbolo de pequefios productores (SPP), y de comercio justo;
todas ellas le dan un valor agregado al producto final y por tanto los productores reciben
una mejor retribucion. Su principal socio comercial es Espafa, entre otros paises
europeos, que adquieren la produccion de la cooperativa y la importan a sus paises
para comercializarla, nunca perdiendo la trazabilidad del producto.

Caes se encarga de producir, transformar y distribuir al consumidor final. El proceso de
produccion lo llevan a cabo los productores asociados en sus parcelas, después de
cosecharla se organizan en grupos para realizar el proceso de transformacion de la
panela en los médulos de procesamiento; tanto en la siembra, cosechay procesamiento
los socios se hacen cargo de los costos de peones para realizar las tareas. Posterior al
término del procesamiento, la panela granulada se somete a mediciones de calidad y
se tamiza para eliminar cualquier impureza que pueda tener; a continuacion, el centro
de acopio realiza una mezcla de la produccion para lograr un color uniforme entre las
diferentes producciones recibidas, las envasa y almacena para despachar los pedidos,

y de estos ultimos costos se encarga CAES (CAES, 2019).



A razoén de los anterior, los socios productores de cafia y duefios de su parcela incurren
en costos de siembra, cosecha, y producciéon de la panela; todo ello les genera cotos
directos de produccion porque requieren de hombres para realizar el trabajo.
Especialmente, el proceso de transformacién requiere que los socios conozcan le
conozcany lo ejecuten, incluyendo el control de parametros de calidad del producto final,
y durante la transformacion. Entonces, cuando la produccion cumple con los
estandares, Caes acopiay realiza los siguientes procesos, pagando por el producto final
por kilos; sin embargo, en caso el producto final no tenga las caracteristicas requeridas

el agricultor no recibe su pago, quedandole una inversion que no recuperara.

En el afilo 2021, se acopiaron 268 706 Kg; sin embargo, se rechazaron 1700 Kg en
Montero, 2500 Kg en Sicchez, y 4000 Kg en Jilili, viéendose afectados los productores,
puesto que no recibieron retribucién por su trabajo. A partir de alli se ha detectado que
los productores no trabajan en base a procesos, las areas de trabajo presentan
desorden y requieren limpieza. La materia prima procesada no se esta totalmente
limpia, los peones dentro del area de produccién no cumplen con la vestimenta
adecuada. Estas deficiencias ocasionan que el producto final no cumpla con las
caracteristicas adecuadas para su venta lo que ocasiona su rechazo por el acopiador por
lo que se tiene que vender a menor costo. Lo que genera que los costos de produccion

se recuperen parcialmente.

Ante la problemética planteada, se hace necesario que la institucion la forma de trabajo,
que involucre una optimizar los costos de inversién realizados por los productores sean
recuperables en su totalidad. Por ello, se plante6 como pregunta de investigacion:
¢, Como mejorar el proceso de elaboracion de panela granulada para reducir los costos
de la empresa Caes, 2022? Las preguntas especificas que permitieron su respuesta se
detallan a continuacion: ¢ Cual es la situacion actual del proceso de elaboracién de
panela granulada en la Empresa Caes, 20227?

¢,Cuales son los principales problemas que estan afectando el proceso? ¢ Qué aspectos
contendra el plan de mejora para disminuir los costos en el proceso de elaboracion de

panela?y ¢ Cual es el beneficio de la propuesta?.



El estudio se justifica de forma practica, debido a que busca disefar una propuesta que
permita mejorar el proceso productivo de la panela granulada y evitar las pérdidas en
las que incurren los productores cuando no cumplen con los estandares de calidad. Por
el lado metodolégico se fundamenta en el disefio de una propuesta, a través de la
recoleccion de informacién primaria mediante la aplicacién de instrumentos construidos
especificamente para fuentes de informacién primarias, con un lenguaje sencillo, con el
proposito que sean respondidas por los mismos productores. Adicionalmente, esto
guedarad como un precedente para futuras investigaciones en la materia, asi como la
metodologia planteada. La investigacidon se justifica de forma social porque, la panela
granulada es un producto que procede de pequefos productores, y cuyas ganancias de
la venta pasan directamente a sus manos. Por lo tanto, lograr una materia prima de
calidad, asi como un proceso productivo adecuado genera un incremento de los
ingresos, empleo en las regiones donde se cultiva cafia de azlUcar y donde produce

panela de manera artesanal.

En este sentido, se plante6 como objetivo general: mejorar el proceso de elaboracion
de panela granulada para reducir los costos de la empresa Caes, 2022. Los objetivos
especificos que permitieron su obtencion se detallan a continuacién: describir la
situacion actual del proceso de elaboracion de panela granulada en la Empresa Caes,
2022, Identificar los principales problemas que estén afectando el proceso, realizar un
plan de mejora para disminuir los costos en el proceso de elaboracion de panela en
base a la solucién de los problemas identificados y determinar el beneficio de la

propuesta.



Il. MARCO TEORICO

A nivel internacional destaca el trabajo de Rodriguez (2020), en su estudio “Disefio de
Plan de negocio para la produccion de panela organica pulverizada en la Vereda Jagual
ubicada en el Municipio de Riosucio (CALDAS)”, buscé el disefio de un plan de negocio
orientado a la produccion de panela de tipo organica basado en las mejoras del proceso
productivo y de comercializaciéon de la cadena de valor en la empresa en cuestion. La
metodologia utilizada fue de tipo exploratorio, orientada a la generacion de una nueva
actividad, bajo el andlisis de los proyectos de inversion privados. El estudio arrojo como
resultado un punto de equilibro en el proyecto situado en un nivel de ventas de 82834.16
dolares e indicadores financieros rentables, por lo cual se concluyé que el proyecto es
factible y debe ser ejecutado, considerando la tecnificacién y diversificacién del proceso
productivo, en especial de la etapa de corte y recoleccion de la cafia de azucar, asi como

la optimizacion de los residuos de la panela.

Mufoz y Mufioz (2020) desarrollé una investigacion titulada “Plan de Mejoramiento en el
area de produccion y distribucidén para la empresa La Alsacia S.A en la ciudad de Tulua”,
gue pretendié disefiar una propuesta de mejoramiento plasmando en un plan de accion,
en las areas de produccion y distribucion de la empresa analizada. El estudio fue de tipo
descriptivo, con enfoque mixto, cuyos datos fueron obtenidos en base a la observacion,
entrevistas y encuestas aplicadas a los colaboradores y clientes de entidad, asi como la
lectura de documentos y registros de la organizacion. Los resultados arrojaron que la
empresa La Alsacia S.A.S posee desventajas respecto a su competencia, presentando
falencias en el proceso de produccién, mercadeo y comercializaciéon de la panela, pues
existen deficiencias en el acceso del 40% de la materia, que provoca retrasos en la
producciony entrega de los pedidos, por ende, pérdida de clientes. Asi mismo, se permitié
concluir que la empresa presenta debilidades relacionados a la baja capacidad
tecnoldgica y de produccion, por lo cual la aplicacion del plan disefiado es relevante para

superar esas debilidades.



Romero y Gonzalez (2019) en su estudio “Formulacién de acciones de mejora aplicados
al proceso de produccion en la empresa Panelero El Focil basado en la aplicacion de la
norma 1SO 9001:2015 e ISO 14000:2015, en el Municipio Utica Cundinamarca” busco
formular acciones en pro de la mejora del proceso productivo en la empresa ya
mencionada que garantice la oferta de un producto de calidad y ambiente sostenible. La
investigacion siguié una metodologia de tipo descriptiva, bajo un disefio propositivo y
analisis de diagnéstico, cuya poblacion estuvo conformada por 6 colaboradores de la
empresa. Los resultados consolidados en las matrices de AMFE (Andlisis modal de fallos
y efectos), legal y de impactos ambientales arrojaron indices de prioridad de riesgos
aceptables en siete etapas del proceso productivo (Acondicionamiento y corte de la cafia
de azucar, desperdicio del moldeo de panela, etc.) y un indice mas grave en el proceso
de Planeacion de la produccion con base a cantidad, diagnostico que permitio la
elaboracion de un plan de mejora del proceso de produccion. El estudio permitié concluir
la necesidad de implementar capacitaciones en los colaboradores y politicas de cuidado
del medio ambiente dentro de la compafiia, para lo cual se deberia ejecutar un plan de

sistema de gestion de calidad y ambiental con inversién de 12300.00 ddlares.

Cambindo (2019) desarrollo el estudio “Propuesta de mejoramiento del proceso de
produccion de panela en el trapiche La Palmerefa”, su objetivo fue el disefiar una
propuesta de mejorar basandose en la metodologia de las 5s. La metodologia del estudio
fue del tipo aplicada, con enfoque diagndstico, alcance descriptivo y disefio propositivo;
como técnicas de recoleccién se plantearon la observacién y la entrevista, por lo tanto,
los instrumentos fueron una guia de observacion y una guia de entrevista; donde la
muestra fue el proceso productivo del trapiche de La Palmerefia. Los resultados lograron
identificar como falencia principal en el proceso de moldeado de la panela, puesto que
no cumplia con los estandares de produccién, donde los trabajadores evitan el uso del
molde de 1 Kg; lo que ocasionan que el producto final no tenga el estandar de
produccion y calidad para comercializarlo. La propuesta plante6é un plan basado en la
metodologia de las 5S de mejora implemento a través de talleres de capacitaciobn mejora
en los procesos de enfriamiento y moldeado de la panela con lo que se mejoré el proceso

productivo de panela.

A nivel nacional, la investigaciéon de Ascoy y Bravo (2019) desarrollaron un estudio



titulado “Propuesta de mejora en el proceso de produccion de azlcar para incrementar la
productividad en una empresa agroindustrial en el departamento de La Libertad” que
buscé determinar en qué medida la mejora del proceso de produccién de azlcar permite
aumentar la productividad de la empresa en cuestion. La investigacion fue de tipo
experimental-explicativa, cuyos datos fueron obtenidos de la observacion directa,
andlisis de documentos y archivos con informacion cuantitativa histérica de la
produccion, asi como de la aplicacién de una encuesta a los trabajadores de la empresa.
Los resultados en funcién de la técnica de Pareto, arrojaron que la empresa posee una
baja productividad, ocasionado por un deficiente planeamiento de las materias primas, la
demora en la produccién y la falta de supervision en las etapas de fabricacion. Asi mismo,
se concluye que se debe aplicar acciones de mejoras en la planeacion, supervision y
estudio de todo el proceso productivo, con una inversion inicial de S/ 11,826.48 y costos
anuales de S/ 297,137.53 que permitird mejorar la productividad empresarial en 3.25 TN

azucar/hora.

Quevedo (2018) en su estudio “Plan de mejora del proceso productivo utilizando el ciclo
Deming para incrementar la productividad en la elaboracion de conservas de mangos de
la empresa Gandules INC. SAC. Lambayeque 2017”, busco disefiar un plan basado en
el ciclo Deming que mejore el proceso de produccion de conserva de mangos en la
empresa mencionada. El estudio sigui6 una metodologia aplicada-descriptiva, con
disefo transversal, no experimental y cuantitativo, cuya muestra estuvo conformada por
los trabajadores del area de produccién y demas relacionados a la elaboracion de la
conserva. Las técnicas de recoleccion de datos fueron la encuesta, el analisis de
documentos, y la observacion. El estudio arrojé una productividad de 0.089 por sol,
producto de deficiencias en algunas etapas del proceso de produccion, resaltando el
proceso de pelado del mango, que es donde se genera una mayor merma 35.5% del
total), provocado por la inexperiencia de los trabajadores de esa actividad, asi como, la
demora en la obtencion de las materias primas y fallas de la maquinaria, que provocan una
disminucién de la produccion de 894 frascos mensuales. Asi mismo, la investigacion
concluye que es necesario la mecanizacion del proceso de pelado y la implementacion
de un programa de compras, que generara beneficios en empresa, valorizadas en S/.

837160y S/. 2588.77 mensuales, respectivamente.



En relacion a las teorias, se ha desarrollado en base a las dos variables de la
investigacion, el plan de mejora de las BPM y los costos desde un enfoque de
produccion. El plan de mejora se refiere al proceso de planificacién de un conjunto de
acciones planeadas, organizadas, integradas en procedimientos que mejoren la
organizacion; y tiene como finalidad alcanzar la calidad total y progresivamente (Proafio
et al, 2017). Segun Proafio et al (2017) para realizar un plan de mejora se sigue una
metodologia que permita la identificacion y solucién de problemas; es asi que plantea
dos pasos para llevar a cabo el plan de mejora, primero el analisis de las causas del
problema, y segundo la propuesta y planificacion del plan.

La propuesta debera contemplar acciones viables, flexibles que puedan integrarse en el
corto, mediano y largo plazo; donde se puedan tener en cuentas las siguientes acciones:
la definicibn de objetivos y resultados que resuelvan la problematica planteada, el
analisis de las soluciones con diferentes herramientas como: la lluvia de ideas, diagrama
de flujo, matriz de relacion, diagrama de comportamiento; el establecimiento de acciones
estratégicas por medio de la planificacién estratégica, analisis y redisefio de procesos,

el balance scorecard, benchmarking (Proafo et al., 2017).

Debido a que la investigacion busca mejorar las BPM, es importante definirlas, asi el
Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria — OIRSA (2017) las
considera como “principios basicos y practicas de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos de consumo humano, para garantizar inocuidad de la poblacién” (p.4). Por
tanto, se establece su importancia en el disefio de funcionamiento de los procesos
productivos que transforman alimentos; aseguran la inocuidad en la produccién de
alimentos y seguros al consumo humano; y es indispensable para la aplicacién de otros
sistemas de gestiébn como el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP,
por sus siglas en inglés), ISO 2200:2018, 1ISO 9001, entre las normativas peruanas esta
la NTP 207.200 Panela granulada.

La metodologia que permite mejorar la calidad del producto final, segun Rajadell (2021)
es el Lean manufacturing debido a que continuamente busca la mejora del sistema de
produccion, mediante la eliminacion de los desechos o actividades que no aportan al
producto final, y por el cual el cliente final no paga, buscando mejorar la calidad y reducir

los costos.



Existen diferentes herramientas para plantear propuestas de mejora en base a la
metodologia del lean manufacturing, en primer lugar, para diagnosticar de forma
especifica la problematica se tiene el analisis DAFO, donde se identifican las debilidades,
amenazas, fortalezas y oportunidades; siendo una herramienta que parte del
pensamiento estratégica, util para el diagnéstico y la planificacion, mas no un instrumento
descriptivo (Aliaga et al., 2018).

En la misma linea, el ciclo Deming o también denominado PHVA, puesto que la
apreciacion en todo proceso agrupa tres funciones: diagndéstico, valoracién y mejora.
Esta es considerada una técnica sencilla que se aplica de forma personal como
institucion que inicia un nuevo proyecto, es también considerada una herramienta
esencial si se concibe el mejoro constante de la institucion y es una condicion
fundamental para cumplir el cumplimiento de los objetivos y metas en la ejecucion (Lazo
et al, 2019).

El ciclo Deming, se compone de cuatro fases. La primera es planificar, este paso inicia
con un diagnéstico de la situacion del proceso productivo, y el planteamiento de
estrategias de mejora en el area estudiada (Montesinos et al., 2020). La segunda fase
de hacer, Montesinos et al. (2020) sefala que es necesario llevar a cabo los
planteamientos para realizar el planteamiento anterior, y sugiere iniciar con la aplicacion
del Ishikawa y Pareto (80-20) para la recoleccién de informacion util en el proceso de
mejora continua; asi como también la construccion de una matriz FODA que permita la
formacion de estrategias. En la tercera fase de verificar, se plantea la comparacion de la
situacion anterior con la posterior a la aplicacién de la mejora, por ello se hace necesario
el planteamiento de indicadores que midan los procesos productivos; ademas
Montesinos et al. (2020) indica que la verificacion también puede llevarse a cabo en
forma de auditorias. En la cuarta fase de actuar, Montesinos et al. (2020) indican que se
evallan los avances realizados por cada objetivo estratégico planteado, se realizan

ajustes de ser necesario y se plantean acciones correctivas.

En cuanto a los costos de produccidn, serd necesario definir ambos términos para tener
una referencia de su definicion conjunta. Al respecto, Capa et al (2019) y Pacheco (2019)
coinciden en que los costos son desembolsos monetarios recuperables que se generan

durante el proceso de fabricacion de un producto, en un periodo determinado. En cuanto



al proceso productivo, Casanova et al (2021) sostienen que el proceso productivo se
entiende como un conjunto de actividades que tienen como fin la creacién de

determinados productos, dada cierta cantidad de factores de produccion.

Entonces, los costos de produccion son la expresion monetaria del proceso productivo,
que abarca la suma total de los recursos gastados en la adquisicion de los factores
productivos necesarios para la generacion de determinado bien (Skryabin, 2018). Por su
parte, Chiliquinga et al (2017) sefialan que la importancia de los costos del proceso
productivo, radica en hacer efectiva la transformacion de forma o fondo de la materia
prima en productos completamente elaborados o semielaborados, mediante la
combinacion de sus tres componentes principales, tales como, la materia prima, mano

de obra directa y gastos de fabricacion.



Eatwell (2019), sefiala que los costos dentro de una empresa abarcan tanto los costos
de produccién, como los de distribucion, o también denominados gastos, y que cada uno
se puede subdividir segun diferentes categorias. Dado ello, para Polikarpova et al (2020),
los costos relacionados al proceso de produccion se pueden clasificar segun los criterios
del origen, naturaleza o funcién del factor productivo en el que se gasta y su importancia
en la produccion. Por su parte Rincon et al (2019) sostienen que algunos criterios de
clasificaciéon son, el primario, fundamental, basico, y sus respectivas combinaciones, sin
embargo, estas divisiones tienen caracter isomorfo, por lo que, la medicién del costo total
a través de cualquier division, debe arrojar el mismo valor monetario.

El costo primario de produccion de refieren a todos aquellos egresos relacionados al
proceso productivo, estos pueden clasificarse en directos e indirectos. Los costos
directos, son el tipo de costos se relacionan directamente con el bien a producir, por la
eficiencia de esta, asi como de los factores en los que se destina estos recursos
repercutiran notablemente en la calidad del bien, dentro de esta destaca la materia prima,
mano de obra, etc. (Petro et al, 2019). En cuanto a los costos indirectos, Almazan et al.
(2018) sefiala que es el tipo de costos que influyen en el proceso productivo, pero de
manera indirecta, pues los servicios o bienes a los que se destina, no tienen contacto o
forman parte del bien ya producido.

Los costos del tipo fundamental pueden clasificarse en costos variables y fijos. Los costos
variables, segun Capa et al (2019) hacen referencia a los recursos destinados a insumos
y factores productivos, cuya cantidad depende del nivel de produccidn, siendo este costo
el mas importante del proceso de fabricacion del bien. Respecto a los costos fijos. Este
tipo de costos son destinados por lo general a servicios de indole invariable, es decir
cuyo valor monetario no se ve afectado por la cantidad producida del bien, en cualquier

momento del proceso productivo (Rivera et al, 2017).

La clasificacidon del costo de tipo basica, pueden encontrarse cuatro tipos de costos, de
materia prima, mano de obra, servicios, carga fabril. Los costos de materia prima reflejan

el conjunto de insumos necesarios en la elaboracion de un producto, que son sometidos



a procesos de manufactura para ser transformados en un nuevo bien (Lepadatu, 2011).
Los de mano de obra, hacen referencia a la remuneracion del esfuerzo humano (fisicos
y mental) que contribuyen en el proceso de transformacion de la materia, agilizando y
haciendo efectiva las actividades productivas (Zheng et al., 2021). Los costos de
servicios, se refieren a las actividades prestadas por terceros, y que puede participar
directa o indirectamente en la produccion de un bien, teniendo poca relevancia en la
determinacion del precio unitario (Viafia, 2014). En cuanto a los costos de carga fabril,
se vinculan de manera indirecta con la produccion, teniendo la caracteristica de ser fijos
en cada periodo de fabricacion del bien (Rincon et al., 2019).

Adicionalmente, la clasificacion anterior y sus combinaciones conforman los
componentes del costo (primarias y bésicas), sefialando que se compone de cinco
elementos. Primero la materia prima directa, se refiere a los materiales o insumos que
son transformados en el proceso de fabricacion de un bien, cuya caracteristica principal
es que pueden ser percibidos en el producto final, cuantificados y valorados por unidad
de fabricacion (Polikarpova, 2020). También considera la mano de obra directa, esta
contabiliza la retribucion monetaria a los esfuerzos humanos implicados directamente en
la transformacion de la materia prima, tales como, los operarios, etc. (Sinisterra et al,
2018). Se incluyen los servicios directos, que hacen alusion a los costos realizados en el
pago de actividades implicadas en el proceso de produccién (Chiliquinga et al, 2017). Y,
otros componentes directos, donde los costos realizados en otras actividades que
afectan directamente la produccion de determinado bien (Rincén et al, 2019). El dltimo
componente, son los costos indirectos de fabricacién, se refieren a los recursos
monetarios destinados al pago de mano de obra, insumos y servicios (servicios publicos,
impuestos, etc.) que no afectan directamente la produccion, y no son percibidos en el bien

terminado (Wasilewski et al, 2021).

La segunda combinacion de la clasificacion de costos resulta en los componentes
condicionales del costo (fundamentales y béasicas), se conforman por la materia prima
variable, mano de obra variable, servicios variables, otros componentes variables, y
costos indirectos variables. En cuanto a la materia de prima variable, los costos se
relacionan a la adquisicion de insumos que varian directamente con el nivel de
produccion, por lo que, se constituyen como los mas importantes en la fabricacion del
producto final, y la determinacion de su precio (Viafia, 2014).

Respecto a la mano de obra variable, son las remuneraciones monetarias al factor



trabajo (Casanova et al, 2021). Los servicios variables son el costo vinculado al pago de
actividades de terceros en la empresa, cuya finalidad es agilizar el proceso de fabricacion
del bien (Skryabin et al, 2018). Existen otros componentes variables, pago por otros
servicios y trabajos realizados en la produccion del bien, cuya cantidad depende del
namero de productos fabricados (Rincon et al., 2019). Y los costos indirectos variables,
recursos monetarios destinados a materias primas, mano de obra y servicios que se
relacionan indirectamente con las fases de fabricacién de determinado bien (Pacheco,
2019).



1. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

Segun Hernandez et al. (2014) la Investigacion fue del tipo aplicada debido a que a
partir de los conceptos tedricos se busca solucionar un problema real. También le
correspondio el enfoque mixto, debido a que se utilizaron datos cuantitativos y
cualitativos para lograr el objetivo del estudio.

El disefio del estudio correspondio a un disefio no experimental, debido a que el
investigador no interviene para cambiar el estado de las variables en cuestion; y de
caracter propositivo, puesto que busca plantear lineamientos que solucionen la

problematica que ocurre en la realidad (Hernandez et al, 2014).

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Plan de mejora

Definicion conceptual: Proceso de planificacibn de un conjunto de acciones
planeadas, organizadas, integradas en procedimientos que mejoren la organizacion; y

tiene como finalidad alcanzar la calidad total y progresivamente (Proafio et al, 2017).

Definicion operacional: Las actividades del plan de mejora seran propuestos como
resultado de los resultados del diagnéstico y la comparacion con las teorias de las
BPM para poder elaborar el Plan el Plan de mejora.

Variable dependiente: Costos de produccién

Definicion conceptual: Expresion monetaria del proceso productivo, que abarca la
suma total de los recursos gastados en la adquisicién de los factores productivos
necesarios para la generacion de determinado bien (Skryabin, 2018).

Definicién operacional: Montos declarados de los costos de inversion en el proceso

productivo de la panela, midiéndolos por medio de los costes de produccion.
3.3. Poblacién, muestray muestreo

La poblacion, segun Arias et al (2016) se refiere al “conjunto de individuos que



manifiestan

ciertas caracteristicas, de manera tal que son propensos a proporcionar ciertos datos”
(p.201). En el caso del estudio se consider6 como poblacion a los productores de panela
asociados a la empresa CAES, siendo un total de 143 personas provenientes de
Ayabaca, en los distritos de Montero, Jilili, Sicchez, Ayabaca y Frias; de Morropon, en
los distritos de Santa Catalina de Mossa; y la provincia de Huancabamba, en el distrito

de Lalaquiz.

La muestra es una porcion representativa de la poblacion (Hernandez et al, 2014), y se
seleccionara por medio del muestreo aleatorio, considerando un tamafio calculado por

la formula estadistica para poblacion finita.

Donde:

n=NZ.p.q
e’ (N—-1)+NZa%p.q

N: tamafio de la poblacion, 143

Z: nivel de significancia estadistica, 1.96

p: proporciodn de la poblacion que cumple con las condiciones de inclusion, 0.5

g: proporcién de la poblacion que no cumple con las condiciones de inclusion, 0.5 e:
error, 0.05

Entonces:

_ (143)(1.96)%(0.5)(0.5)
~ (0.05)2(143 — 1) + (1.96)%(0.5)(0.5)

n

n =105

Como la poblacion esta muy dispersa se utiliz6 un muestro por conveniencia.



3.5. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Técnicas

La encuesta, es la técnica de recoleccion de informacion primaria donde el
investigador interactla directamente con la muestra para recabar los datos necesarios
para lainvestigacion. Mientras que el analisis documental, hace referencia a la revision
de documentos con informacion primaria sobre el caso de estudio (Hernandez et al,
2014).

Instrumentos

El cuestionario es un listado, de items o interrogantes, que pueden ser o no evaluados
con una escala de medicién. La ficha de registro permite la recoleccion de datos
primarios. Se empled un cuestionario para obtener informacién acerca del proceso
productivo de panela granulada. Este cuestionario cuenta de 25 items segun una
escala de Likert compuesta por 5 respuestas. Un segundo cuestionario a través del
cual se obtienen conocimientos y actitudes sobre buenas practicas de manufactura.
Comprende dos partes, en la primera se busca informacion acerca de conocimientos
sobre buenas practicas de manufactura a través de nueve preguntas abiertas. Una
segunda parte para recabar actitudes acerca de las BPM compuesta por ocho
preguntas con una escala de Likert de tres posibles respuestas. Un tercer cuestionario
sobre la practica de las BPM compuesto por 11 preguntas segun una escala de Likert
de cinco posibles respuestas.

Por ello los instrumentos empleados para la recoleccion de los datos fueron los
cuestionarios entrevista

3.6. Procedimientos

El procedimiento que siguié la investigacion para lograr el primer objetivo especifico,
se llevé a cabo la aplicacion de un cuestionario diagnostico acerca del proceso
productivo de la panela (Ver Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables). Esto
permitid determinar la situacion de los productores paneleros del Caes, dado que
evidencian altos costos y con retribuciones poco seguras por el producto final. En
cuanto a la identificacion de los costos de produccion de la panela granulada, para
ello se aplico la ficha de registro (Ver Anexo 2. Instrumento de recoleccién de datos),
gue permitio recoger la informacion detallada de los costos directos e indirectos de

los productores de panela.
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Finalmente, para el establecimiento de la propuesta se utilizara la informacion del
diagnéstico y de los costos, que permitan planificar las estrategias adecuadas, para

superar las deficiencias identificadas. Posteriormente se realizé la discusion y se

presentaron las conclusiones y las recomendaciones.
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Validaciéon y confiabilidad

La validacion del instrumento fue realizada por tres expertos. La validacién se ubica

en el Anexo 3.

3.7. Método de analisis de datos

El método de andlisis de la informacién son las estrategias utilizadas para cumplir
con el objetivo del estudio, en este caso se utilizaron el diagrama de Ishikawa vy el
diagrama de Pareto para analizar las causas e identificar las causas raices. Ademas,

se utilizaron Tablas en Excel para estudiar los diversos costos.

3.8. Aspectos éticos

En la presente investigacion se cumpli6 estrictamente con la normatividad
establecida por la Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo.
Por tanto, los datos recogidos son reales y fueron proporcionados por las fuentes
primarias consideradas como parte de la muestra de estudio. También se respetaron
los derechos de autor utilizando correctamente el estilo de citado para sefialar las

ideas de otros autores, que son base para esta investigacion.
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V. RESULTADOS

Para analizar la situacion actual del proceso de elaboracion de panela granulada en la
Empresa Caes, 2022 se cruzo la informacion obtenida a través de un cuestionario, el
analisis documental, y la observacion. De esta manera se conocieron las actividades
del proceso de fabricacion de panela granulada, se realizé un analisis del uso de las
BPM y se determinaron los costos de produccién. El proceso identificado se narra a
continuacion:

La empresa inicia el proceso con la recepcidon de la materia prima y de acuerdo a las
condiciones de calidad, se puede aceptar o rechazar la materia prima. El rechazo de
la materia prima genera problemas de ingresos a los productores de panela; debido a
que ellos, si bien la empresa les proporciona la infraestructura para realizar el proceso
de elaboracién, la responsabilidad de la supervision directa por especialistas que
evallen y vigilen el proceso desde el inicio con el lavado y perlado de la cafa de
azucar.es solo de ellos. Si estas actividades no se realizan correctamente, entonces
los productores tienen pérdidas por el rechazo de la materia prima.

La empresa con el fin de estandarizar proceso ha implementado una serie de formatos
en los que se registra el ingreso de la materia prima de los proveedores, anotando el
rendimiento en jugo, los kilogramos de panela, su pH, los costos por mano de obra, la
utilizaciéon de implementos durante la elaboracién, entre otros. Sin embargo, se observa
un bajo cumplimiento total de las buenas practicas de manufactura, puesto que se
reportaron 1700 kg de panela rechazada y con ello la pérdida de los costos invertidos
por los productores.

En la Figura 1 se describe el proceso para la elaboracion de la panela organica.
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Figura 1. Proceso de fabricacion de la panela
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Se puede concluir que en la fabricacion de panelera organica existe un predominio de
actividades de caracter artesanal mas que industrial, los conocimientos acerca del proceso
han sido transmitidos de generacidén en generacion realizando escasas mejoras dentro del
mismo, esto implica el uso de los mismos equipos y herramientas que eran utilizadas por
las generaciones anteriores en laelaboracion de la panela, por lo que se percibe una falta

de actualizacion técnica y tecnoldgica.

Para determinar las causas se elabor6 un diagrama de ISHIKAWA con las 6 M en base a
una lluvia de ideas realizada con los encargados de los mdédulos encontrandose los
siguiente: en el método existe una incorrecta limpieza de la cafia, asi como falta de
estandarizacion de los procesos. En la mano de obra se dan pocas capacitaciones y
muchas veces a personal diferente por la constante rotacion de estos por lo que el personal
es poco competente, no utilizan las BPM y ademas carecen de conocimiento técnico. Las
mediciones carecen de un control constante de la calidad y esto se da recién a conocer
cuando el producto es llevado a la empresa y rechazado y también a la falta de
tecnificacion. En el caso de los materiales son utilizados incorrectamente. El medio
ambiente siempre con frio permanente determina que la materia prima se marchite por la
humedad. Las maquinas carecen de una distribucién adecuada ya que no se ha

contemplado ampliaciones y existe carencia de equipos tecnolégicos.

En la Figura 2 se muestran las causas que determinan costos elevados de produccion.
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Método Mano de obra

Solo un control de calidad al

\ Incorecta limpieza de la
finalizar proceso

cafna \Cocas capacitaciones

Falta de estandarizacién No hay tecnificacion

Falta de conocimiento
técnico

Personal poco

competente
Costos elevados
de produccién
Cafia organica Marchltanjlent.o de la
materia prima Distribuci6n inapropiada
Uso incorrecto de los materiales / Humedad / Carencia de equipo tecnolégico

Medio
ambiente

Figura 2. Diagrama de Ishikawa.

A partir de este diagrama se construye la Matriz de Vester en la Tabla :
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Tabla 1.
Matriz de Vester

A|B|C|D|E|F|G]|H]|I J K| L|M|N
AlO|O|]O|lO|lO|O|]O|]O|]O|O|O|]O|O]O]|oO
Bl/1/]0|0|O0|O0|1|1]|1|1|1]1|0]|1|0]|7
c/1/1}j0|1|0|1|0|O0O|1|1|0|11|0]|O0]7
b,1/,0|0|0 O|O|21|0|O0|]1|1|0|O0]|O0] 4
E 1|/0|0|212/0|0|]O0|O0|1|0|0|]O0|O0]O]|S33
F/1/0|0|1|0|0O0|O0|O0|212|O0|1]|O0]|O0]|O0] 4
G|  1|/0|0|O|O|O]O|O|O|O|21]|]0]O0]O0]|?2
H 1|/0/,0|0|O0|]O0|O|O|O|O|]O0]O|O]|O]1
l|{o|o0o|O0|lO|O|]O|]O|OfJO|O|O|O|]O|O|oO
J 1/0|0|O0O|O|JO|]O|O0|O|0O|O0|O]|O]|]O]|?1
Kk o|lo|oOo|O|O|/O|O|]O|]O|OfO|O|O|]O]|O
L(olo|o0|0|]O0O|]O0O|O|]O|]O|]O|]OfO|O0O|O]oO
M| 1/0|0|1|0|O0|1|0|O0|O0O|O0|O0]O0]| O0]S3
N| | 1|0|O|1|0|O0|1|0|O0O|O|O|]O|O}O]|S3

Leyenda:

A Incorrecta limpieza de la cafa

B Falta de estandarizacién

C Pocas capacitaciones

D No aplican las BPM

E Falta de conocimiento técnico

F Personal poco competente

G Solo un control de calidad al finalizar el proceso
H No hay tecnificacion

| Cafia organica

J Uso incorrecto de los materiales

K Marchitamiento de la materia prima
L Humedad

M Distribucién inapropiada

N Carencia de equipo tecnoldgico

En base a esta matriz se elabora el diagrama de Pareto para encontrar las causas

principales (Tabla 2).
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Tabla 2.
Frecuencias de las causas

f Porcentaje Porcentaje
Causas Acumulada
Falta de estandarizacion 7 0.20% 0.20%
Pocas capacitaciones 7 0.20% 0.40 %
No aplican las BPM 4 0.11% 0.51%
Personal poco competente 4 0.11% 0.63 %
Falta de conocimiento técnico 3 0.09 % 0.71%
Distribucion inapropiada 3 0.09 % 0.80%
Carencia de equipo tecnoldgico 3 0.09 % 0.89 %
Solo un control de calidad al finalizar el proceso 2 0.06 % 0.94%
No hay tecnificacidn 1 0.03% 0.97 %
Uso incorrecto de los materiales 1 0.03 % 1.00 %
Incorrecta limpieza de la cafia 0 0.00 % 1.00 %
Cafia orgdnica 0 0.00 % 1.00 %
Marchitamiento de la materia prima 0 0.00 % 1.00 %
Humedad 0 0.00 % 1.00 %
35 1.00
B 1008%
. 90%
B0%
&
70%
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Figura 3. Diagrama de Pareto

Se identifican como causas principales: la falta de estandarizacion, pocas

capacitaciones, no se aplican las BPM, el personal poco competente, falta de

conocimiento técnico y una distribucién inapropiada de los equipos.
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Através de la revision documental se Identificaron los costos de produccion en cada
etapa del proceso de produccién de la panela granulada en la empresa Caes, Piura
- 2022.

Tabla 3.
Costos por la produccion de 2.5 Toneladas

Costo actual de produccién de panela organica
Cantidad Unidad de Unidad Precio
Concepto (jornal/T) medida (Tonelada) | unitario Valor Total
A. Mano de obra
Cortadores 2 (Jornal/T) 2,5 S/.25.000 S/.50.000
Alzadores 1 (Jornal/T) 2,5 S/.35.000 S/.35.000
Prenseros 1 (Jornal/T) 2,5 S/.30.000 S/.30.000
Hornillero 1 (Jornal/T) 2,5 S/.40.000 S/.40.000
Panelero 1 (Jornal/T) 2,5 S/.30.000 S/.30.000
Empacador 1 (Jornal/T) 0,25 S/.20.000 S/.20.000
Sub total A S/.205.000
B. Insumos y servicios
Mulas para
transporte de 1 (Jornal/T) 2,5 S/.45.000 S/.45.000
cafa
Diésel 3 Galones/jornal 2,5 S1.1.577 S/1.4.731
Moldes de 2 X 24 0,25 S/.250.000 S/.500.000
aluminio
Carretilla 1 (Jornal/T) 2,5 S/.15.000 S/.15.000
Cucharén de 2 X Litro 0,25 S/.90.000 S/.180.000
aluminio
Sub total B S/1.744.731
C. Empaque
Cajas de 42 Paquetes x 12 (0,25 S/.11.900 S/.499.800
cartén
Sub Total C 42 S/.11.900 S/.499.800
Costos totales de produccion S/.1449,531
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En el Anexo 4. se muestra la propuesta que permite mejorar los costos de

produccion.

De acuerdo a la Tabla 3 el costo de produccion de 2.5 T es de S/ 1449.531. En el
proceso actual se produce mensualmente 17.18 T por lo que se gasta en la

produccion en un mes:

Gasto mensual: %&c 17.18T = §/.9,961.18

Con el mismo gasto, segun la propuesta, la produccion mensual sera de 19.2 T

Costo Produccion (T) Costo/Tonelada
9961.18 17.18 579,81
9961.18 19.2 518.61

Se produce una disminucion en los costos del 10%.
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V. DISCUSION

A través del ciclo PHVA, la empresa se plantea objetivos claros que permitiran
definir mejor las técnicas y los métodos para alcanzarlos, proponer indicadores
propios para medir el desempefio y cumplimiento, para luego desarrollar las
actividades de los procesos segun lo planificado. Esta revisidbn constante de los
procesos se denomina mejora continua. A través del ciclo PHVA se revisan los
diferentes aspectos de cada componente de la empresa, mostrando las
debilidades, fallos, y oportunidades para mejorar los procesos o procedimientos que
constituyen la labor de la empresa. Partiendo de esta base tedrica en el presente
trabajo de investigacion se desarroll6 un estudio empleando herramientas de
ingenieria como los diagramas de Ishikawa, Pareto y Vester para identificar la
situacion actual.

En la investigacion desarrollada mediante las herramientas de Ingenieria se
encontrd a partir de las 6M: en el método existe una incorrecta limpieza de la cafia,
asi como falta de estandarizacion de los procesos. En la mano de obra se dan
pocas capacitaciones y muchas veces a personal diferente por la constante rotacioén
de estos por lo que el personal es poco competente, no utilizan las BPM y ademas
carecen de conocimiento técnico. Las mediciones carecen de un control constante
de la calidad y esto se da recién a conocer cuando el producto es llevado a la
empresa y rechazado y también a la falta de tecnificacién. En el caso de los
materiales son utilizados incorrectamente. El medio ambiente siempre con frio
permanente determina que la materia prima se marchite por la humedad. Las
maquinas carecen de una distribucion adecuada ya que no se ha contemplado
ampliaciones y existe carencia de equipos tecnolégicos. Cambindo (2019)
desarrollo el estudio “Propuesta de mejoramiento del proceso de produccion de
panela en el trapiche La Palmerefa”, su objetivo fue el disefiar una propuesta de
mejorar basandose en la metodologia de las 5s. La metodologia del estudio fue del
tipo aplicada, con enfoque diagnostico, alcance descriptivo y disefio propositivo;
como técnicas de recoleccion se plantearon la observacion y la entrevista, por lo
tanto, los instrumentos fueron una guia de observacién y una guia de entrevista;
donde la muestra fue el proceso productivo del trapiche de La Palmerefia. Los

resultados lograron identificar como falencia principal en el proceso de moldeado
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de la panela, puesto que no cumplia con los estandares de produccion, donde los
trabajadores evitan el uso del molde de 1 Kg; lo que ocasionan que el producto final
no tenga el estandar de produccion y calidad para comercializarlo. La propuesta
planted un plan basado en la metodologia de las 5S de mejora implemento a través
de talleres de capacitacidon mejora en los procesos de enfriamiento y moldeado de
la panela con lo que se mejord el proceso productivo de panela. Ascoy y Bravo
(2019) desarrollaron un estudio titulado “Propuesta de mejora en el proceso de
produccion de azlcar para incrementar la productividad en una empresa
agroindustrial en el departamento de La Libertad” que buscd determinar en qué
medida la mejora del proceso de produccion de azlcar permite aumentar la
productividad de la empresa en cuestion. La investigacion fue de tipo experimental-
explicativa, cuyos datos fueron obtenidos de la observacion directa, andlisis de
documentos y archivos con informacién cuantitativa historica de la produccion, asi
como de la aplicacion de una encuesta a los trabajadores de la empresa. Los
resultados en funcion de la técnica de Pareto, arrojaron que la empresa posee una
baja productividad, ocasionado por un deficiente planeamiento de las materias
primas, la demora en la produccién y la falta de supervision en las etapas de
fabricacion. Como se puede apreciar en ambas investigaciones se utilizan
herramientas de Ingenieria para la realizacion del diagndstico y posteriormente
realizar la propuesta o implementacion.

Cambindo (2019) desarrollo el estudio “Propuesta de mejoramiento del
proceso de produccion de panela en el trapiche La Palmerefia”, su objetivo fue el
disefiar una propuesta de mejorar basandose en la metodologia de las 5s. La
metodologia del estudio fue del tipo aplicada, con enfoque diagndstico, alcance
descriptivo y disefio propositivo; como técnicas de recoleccion se plantearon la
observacién y la entrevista, por lo tanto, los instrumentos fueron una guia de
observacion y una guia de entrevista; donde la muestra fue el proceso productivo
del trapiche de La Palmerefia. Los resultados lograron identificar como falencia
principal en el proceso de moldeado de la panela, puesto que no cumplia con los
estandares de produccion, donde los trabajadores evitan el uso del molde de 1 Kg;
lo que ocasionan que el producto final no tenga el estandar de produccion y calidad
para comercializarlo. En la investigacion realizada se utilizé la misma herramienta

con resultados favorables
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VI.

CONCLUSIONES

1. Se describi6 la situacion actual del proceso de elaboracién de panela
organica mostrandose un diagrama de actividades donde se identifican
puntos criticos de control tanto en el almacenamiento de materia prima como

en el almacenamiento de producto terminado.

2. Se identificaron los principales problemas presentados entre los que se
encuentran una incorrecta limpieza de la cafia, asi como falta de
estandarizacion de los procesos. En la mano de obra se dan pocas
capacitaciones y muchas veces a personal diferente por la constante
rotacion de estos por lo que el personal es poco competente, no utilizan las

BPM y ademas carecen de conocimiento técnico.

3. El plan de mejora realizado contempla en primer lugar trabajar en base a
procesos por lo que se ha realizado la caracterizacion del proceso de

produccion de panela organica alineandolo con el ciclo PHVA.

4. Se ha desarrollado una propuesta de las 5 S que permitird disminuir los
tiempos de ciertas actividades. Al disminuir los tiempos se va a producir mas
en el mismo horario por lo tanto los costos de produccion disminuiran. Sobre
todo, los relacionados con la mano de obra ya que produciran mas

pagandoles lo mismo.
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VII. RECOMENDACIONES

Al gerente de cada modulo llevar a cabo la propuesta por la ventaja

econdmica que su aplicacién representa.

Debe promoverse a un integrante de los operadores que conoce el proceso
para que realice las funciones de coordinador con los demas maédulos para

gue exista un proceso homogéneo en toda la asociacion.

Evaluar la posibilidad de adquirir una camioneta para el traslado de la cafa
hacia la linea de produccion asi también como cortadoras modernas que

agilicen el trabajo.
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Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

ANEXOS

VARIABLES DEFINICION < ESCALA DE
DE ESTUDIO CONCEPTUAL DIMENSIONES DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES MEDICION
El plan de mejora se re_ﬁ,ere al Estado actual del | Aplicacion del Cuestionarios sobre el proceso Situacion del proceso
proceso de planificacion de . L
. . proceso productivo de la panela, sobre los conocimientos, .
un conjunto de acciones L : o . Nominal
; elaboracion actitudes y practicas sobre las buenas practicas de
planeadas, organizadas, -
; panela organica manufactura.
integradas en
procedimientos que mejoren | Buenas practicas | Aplicacion  del  cuestionario, sobre los Cumplimiento en
la organizacion; y tiene como | de manufactura. conocimientos, actitudes y practicas sobre las Higiene y
finalidad alcanzar la calidad BPM. manipulacion
Plan de . -
meiora total y  progresivamente Cumplimiento en
) (Proafio et al, 2017). Produccion del Razén
producto
Cumplimiento en
Almacenamiento del
producto
. Resultados de la .
Propuesta de mejoras - : Nominal
revision de literatura.
Expresiébn monetaria  del Costos de mano de
p[)OCESOI prOduit';’ol’ d qlue Mano de obra Se aplicara la Ficha de registro de los costos de gbrst directa. d
abarca la suma total de los los productores de panela organica ostos . €
recursos gastados en la administrativos
Costos de adquisicion de los factores
roduccion productivos necesarios para Se aplicara la Ficha de registro de los costos de Servicios de energia Razén
P la generacion de los productores de panela organica Servicios de agua y
determinado bien (Skryabin, | Insumos desagiie
2018). servicios Insumos de
limpieza y
desinfeccién
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Anexo 2. Instrumento de recoleccién de datos

A. CUESTIONARIO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA PANELA

Estimado productor de panela, se esta realizando una investigacion que tiene 25

una e como proposito plantear una propuesta de mejora para el proceso

productivo de panela; por ello se requiere de informacion de primera mano

acerca de la problemética durante el proceso productivo; por favor complete cada

item segun su experiencia, recordandole que no existen respuestas buenas.

Para evaluar cada item se hace uso de la siguiente escala de evaluacion

1

2

3

4

5

Nunca

Casi nunca

A veces

Casi siempre

Siempre

Préacticas de las BPM. Indicacion: sefiala la alternativa que mas se acerca a tu

opinion, y para evaluar cada item se hace uso de la siguiente escala de

evaluacion:
1 2 3 4 5
Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre
items 112 |3 | 4

Higiene y manipulacion del producto

1. Antes de iniciar el proceso de preparacion, se lava

las manos.

2. Antes de iniciar el proceso de produccidn, limpia
adecuadamente la cafia.

3. Antes de iniciar el proceso de preparacion se verifica
la limpieza de los equipos.

Produccion del producto

4. La zona de recepcion de la panela se encuentra
limpia.

5. La zona de molienda estd completamente cerrada.

6. Se revisa la limpieza de los utensilios del proceso
productivo antes de iniciar el proceso productivo.

7. Se verifica la higiene del personal, antes y durante el
proceso productivo.

8. La zona de tratamiento térmico O proceso se
encuentra cerrado, ventilado, y protegido conmallas.




PLAN DE MEJORA EN EL PROCESO DE Version: 1
ELABORACION DE PANELA Pagina
GRANULADA PARA REDUCIR LOS | 42
COSTOS DE LA EMPRESA CAES, 2022.

9. En la zona de tamizado y homogeneizacién se

envasa y pesa la panela granulada (bolsas y sacos).
Almacenamiento del producto
10. En almacén el piso es de cemento, con paletas de

madera o0 guayaquil para evitar el contacto del

producto con el suelo.
11. El producto se almacena en un lugar donde la

temperatura no afecta sus propiedades fisico-

guimicas.
Resultados de la aplicacion del Cuestionario

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Nunca 1 2 1 1 1 0 1 1 1 1 2
Casi nunca 4 4 5 12 7 6 3 12 11 7 5
A veces 11 7 8 2 6 7 11 1 5 6 6
Casi 8 6 1 1 7 1 1 7 7 5
siempre
Siempre 5 2 5 9 10 5 9 10 2 4 7
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CUESTIONARIO DE LOS CONOCIMIENTOS, ACTITUDES Y PRACTICAS
SOBRE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Estimado productor de panela, se esté realizando una investigacion que tiene
como proposito plantear una propuesta de mejora para el proceso productivo de
panela; por ello se requiere de informacion de primera mano acerca de la
aplicacion de las buenas practicas de manufactura durante el proceso
productivo. Considerando que, el cuestionario es anénimo, se le pide sefialar la
opinion propia acerca de cada item, la informacion real permitird plantear
recomendaciones que mejoren su proceso productivo.

Esta de acuerdo con patrticipar en la investigacion, brindando la informacién
solicitada:

sl ] N[

l. Conocimientos de las buenas practicas de manufactura. Indicacién:
Responde las siguientes interrogantes.

¢,Qué son la buenas practicas de manufactura?

¢, Qué es la inocuidad de los alimentos?

¢, Qué es la contaminacién cruzada?

¢, Qué tipo de impurezas bajan la calidad del producto final?

¢,Cuales son los estandares de calidad que el producto final debe cumplir?

Temperatura:
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ph:

Color:

¢, Qué implementos son necesarios para que el personal trabaje en el médulo de
produccién?

¢ Qué acciones son necesarias para controlar las plagas (insectos y roedores)?

¢, Qué acciones son necesarias para mantener la inocuidad del producto ya envasado?

¢, Qué reacciones ocasionaria el consumo del producto final con alto indice de
impurezas?

B. Actitudes ante las BPM. Indicacion: sefiala la actitud que tomas frentea

las siguientes situaciones.

Situaciones Nunca | Aveces | Siempre

1. Es prioridad para mi cumplir con las normas
de higiene y manipulacion del producto.

2. Es importante para mi, prevenir la
contaminacién cruzada del producto.

3. Es incobmodo utilizar, gorros, mandil, chaqueta
durante el proceso de transformacion del
producto.

4. Me parece innecesario lavarme las manos con
frecuencia.

5. Estoy consciente que, una inadecuada
manipulaciéon del producto puede afectar la
calidad del producto final.
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6. Estoy consciente que un inadecuado envase y
almacenamiento puede contribuir a la
aparicion de plagas.

trabajo limpia.

7. Es un exceso de trabajo mantener el area de

8. Es mi responsabilidad mantener el producto
en las condiciones de calidad adecuadas.

C. Instrumento de ficha de registro

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FICHA DE REGISTRO DE 1L.OS COSTOS DE LOS
PRODUCTORES DE PANELA ASOCIADOS AL CAES

Costos directos

Costos de las cosechas

p UNIDAD DE PRECIO PRECIO
DESCRIPCION MEDIDA CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Costos de mano de obra
Costo de mano de obra directa
DESCRIPCION COSTO
Costos indirectos
Costo de transporte
E UNIDAD DE PRECIO PRECIO
DESCRIPCION MEDIDA CANTIDAD UNITARIO TOTAL




PLAN DE MEJORA EN EL PROCESO DE Version: 1

ELABORACION DE PANELA
GRANULADA PARA REDUCIR LOS
COSTOS DE LA EMPRESA CAES, 2022.

Péagina
| 42

Costo de administrativos

DESCRIPCION COSTO

Otros costos indirectos

DESCRIPCION COSTO

Servicio de energia

Servicio de agua y desague

Insumos de limpieza y desinfeccion

Insumos de protocolo COVID-19

Depreciacion de los activos

Total

Anexo 3. Validacién de instrumentos de recoleccién de datos
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Anexo 3. Validacion de los instrumentos de recoleccién de datos

S

CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Victor Gerardo Ruidias Alamo, con DNI N° 02606042, Magister en Ciencias de la
Educacion, de profesion Ingeniero Industrial, desempefiandome actualmente como Docente

Universitario en PFA en la Universidad César Vallejo- Filial Piura.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los

instrumentos de recoleccion de datos del proyecto de investigacion no encontrando

dificultades en la aplicacion de la misma.

INSTRUMENTO: w ) 2 o
2 ] o w z
N° s = & 2 N
CUESTIONARIO DEL PROCESO 2 & 2 - u
PRODUCTIVO DE LA PANELA w 3) =
= < =S I}
1 | CLARIDAD X
2 | OBJETIVIDAD X
3 | ACTUALIDAD X
4 | ORGANIZACION X
5 | SUFICIENCIA X
6 | CONSISTENCIA X
7 | COHERENCIA X
8 | METODOLOGIA X
9 | PERTINENCIA X
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El\' Ucv
UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO
INSTRUMENTO:
Z = 5 2 £
ne | CUESTIONARIO DE LS & < z s a
CONOCIMIENTOS, ACTITUDES Y o o S o T}
PRACTICAS SOBRE LAS BUENAS i s o 2 Q
PRACTICAS DE MANUFACTURA a < = ]
1 | CLARIDAD X
2 | OBJETIVIDAD X
3 | ACTUALIDAD X
4 | ORGANIZACION X
5 | SUFICIENCIA X
6 | CONSISTENCIA X
7 | COHERENCIA X
8 | METODOLOGIA X
9 | PERTINENCIA X
INSTRUMENTO: w w o w
= 2 o & g
ne | FICHA DE REGISTRO DE LOS g g = 2 i
COSTOS DE LOS fra &, a S 3
PRODUCTORES DE PANELA u Q 2 *
ASOCIADOS AL CAES < = u
1 | CLARIDAD X
2 | OBJETIVIDAD X
3 | ACTUALIDAD X
4 | ORGANIZACION X
5 | SUFICIENCIA X
6 | CONSISTENCIA X
7 | COHERENCIA X
8 | METODOLOGIA X
9 | PERTINENCIA X
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ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Gerardo Sosa Panta con DNI N° 03591940 Magister en Docencia Universitaria, de
profesiéon Ingeniero Industrial Desempefiandome actualmente como Docente en
Universidad César Vallejo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos:

CUESTIONARIO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA PANELA

CUESTIONARIO DE LOS CONOCIMIENTOS, ACTITUDES Y PRACTICAS SOBRE LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

FICHA DE REGISTRO DE LOS COSTOS DE LOS PRODUCTORES DE PANELA ASOCIADOS AL
CAES

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones

INSTRUMENTO: w u 2 =
= o o ia z
w < -4 =) w
N°® o k5 w m =
CUESTIONARIO DEL PROCESO 2 o 2 = u
PRODUCTIVO DE LA PANELA u 3) 5
Q < s ]
1 | CLARIDAD X
2 | OBJETIVIDAD X
3 | ACTUALIDAD X
4 | ORGANIZACION X
5 | SUFICIENCIA X
6 | CONSISTENCIA X
7 | COHERENCIA X
8 | METODOLOGIA X
9 | PERTINENCIA X
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En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 25 dias del mes de mayo
del 2022.

e Mg. Gerardo Sosc Panta

Mgtr.: Gerardo Sosa Panta

= RER DNI: 03591940

INGENIERC INDUSTRIAL
CIP. 67114

Especialidad: Ingeniero Industrial

E-mail: gerardodolar@gmail.com
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UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO
INSTRUMENTO:
u e g 2 =
N¢ | CUESTIONARIO DE LOS i s z > i
CONOCIMIENTOS, ACTITUDES Y S o u @ i
PRACTICAS SOBRE LAS BUENAS i ] o 3 9
PRACTICAS DE MANUFACTURA a -, s ]
1 | CLARIDAD X
2 | OBJETIVIDAD X
3 | ACTUALIDAD X
4 | ORGANIZACION X
5 | SUFICIENCIA X
6 | CONSISTENCIA X
7 | COHERENCIA X
8 | METODOLOGIA X
9 | PERTINENCIA X
INSTRUMENTO: w w o) w
= @ o & £
Ne | FICHA DE REGISTRO DE LOS g g i = u
COSTOS DE LOS 2 a 2 < i
PRODUCTORES DE PANELA u 3) =) <
ASOCIADOS AL CAES < =
1 | cLARIDAD X
2 | OBJETIVIDAD X
3 | ACTUALIDAD X
4 | ORGANIZACION X
5 | SUFICIENCIA X
6 | CONSISTENCIA X
7 | COHERENCIA X
8 | METODOLOGIA X
9 | PERTINENCIA X
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Anexo 4. Propuesta

1. OBJETIVO
El presente plan tiene como objetivo establecer mejoras en el proceso actual de

elaboracion de panela granulada para reducir los costos de la empresa CAES
2022.

2. ALCANCE

El presente plan aplica a las actividades ejecutadas por personal del proceso de
elaboracion de panela granulada de la empresa CAES, 2022.

3. DEFINICIONES
31  Metodologiadelas5S

5S es una herramienta que pertenece a Lean Manufacturing, es de origen
japonés y define practicas de mejoras en orden y limpieza, a la vez que crea
estandares en procesos eficaces y eficientes. Al mejorar efectivamente las areas

de trabajo, eleva la productividad de los procesos empresariales.

Su uso y puesta en practica, impulsa la mejora de la cadena de valor en el caso
de un negocio, e inclusive mejora tu vida personal y profesional si trabajas como
auténomo o independiente. Siempre se ha considerado una herramienta de alto
valor para mejorar productividad y eficiencia, pero hoy dia, los procesos agiles la
toman como punta de lanza, por su capacidad rapida de eliminar desperdicios
(muda en japonés) que no aportan valor al producto/servicio final, es decir,

aguello que recibe el cliente.

Es muy sencilla su aplicaciéon, una vez que se logra entender, o hacer el habito

de usarla.
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4. RESPONSABLES
Empresa CAES

45 mébdulos de productores de panela organica

5. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION PANELA
ORGANICA

5.1 Proceso Actual

Para el diagnostico de la situacion actual se realizaron visitas de campo a las
instalaciones de los médulos productores de panela orgénica se identificd el

proceso actual que se muestra en la figura 1.

Incio - Corte o Clarificacion
v L)
\J
<OOMe Evi acn
Recopeion 0o Transports Evaporacion
maleria prima
\J )
A Almacenamiento Homogenizacion
Rechazo de
echazo de WM < 4 v
malenia pnma
S Pre envasado y
pesado
v Mobenda e Bagaroe Secado
\J
Recepcion de \
Almacenamiento
materia prena \ry
' ' emporal
Lienado Homeado
Y
Envasado y .
sollado Empacado
e Coctin = [}

Figura 1. Proceso de produccion de panela organica
Fuente: Elaboracion propia.
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Proceso productivo

El proceso de produccidon cuenta con cuatro procesos principales que son:
molienda, extraccion, clarificacion, moldeo y empaque, los cuales se componen
de varios procesos alternos tales como carga, descachazado, pesa Yy

plastificacion.

Molienda: El proceso de produccién inicia en el molino, el cual es una maquina
con tres rodillos estriados (mazas), por los cuales se pasa la cafa para hacer la

extraccion del jugo o guarapo y separarlo del bagazo.

Extraccién del jugo y salida del bagazo: Este proceso se lleva directamente la
cafia al molino, donde se separa el zumo de cafia del bagazo, el cual después
de ser pasado por las mazas del molino, es llevado y almacenado en la parte
trasera de la molienda. Este bagazo después de estar seco se destina como
combustible para la caldera y produccion de panela. La extraccion se realiza
cada que los pozos vayan llegando a capacidad, la extraccion se realiza hasta
que los tres tanques llegan a su capacidad méxima, segun la capacidad del

molino, se puede obtener el jugo necesario para la produccion de cafia

Pre limpiado: Los residuos de bagacillo que son retirados de los tanques y de
los pozuelos son aprovechados para generar alimento, este alimento proveniente
de este proceso es la cachaza, la cual sirve para alimentar los animales de carga

gue son requeridos en el transporte y almacenamiento de la materia.

Clarificacion: En este proceso se descachaza la materia prima que en este caso
es el zumo de cafia y se trasforma en miel, elevando su temperatura por medio
de la caldera y los fondos que permiten hervir y eliminar todas las suciedades

gue intervienen en la calidad al proceso.

ELABORACION DE PANELA Pagina
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Moldeo: En este proceso se le da la forma a la panela en sus dos presentaciones
después de haberla batido previamente, para que adquiera su textura final.

Empaque y almacenamiento: En este proceso se plastifica y empaca el

producto final en papel Kraft para su posterior almacenamiento en sacos.

En el médulo se trabaja de 4 a 5 dias por semana, esto, dependiendo de la
temporada o demanda que presente el trapiche. Segun informacion obtenida por
parte del administrador del modulo en temporada baja se pueden programar de
3 a 4 dias semanales para la produccién de panelay en temporada alta hasta 5
dias en la semana, sin embargo, esto siempre esta sujeto a variables. Por dia se
ejecuta dentro de todo el proceso de produccion, un solo ciclo por segmento. Por
medio de la observacion, la toma de tiempo en cuanto a los ciclos de proceso

por temporada y, el analisis y comparacion de resultados.

A continuacién, en la tabla 1 se presenta el resultado de la toma de tiempo de

cada operacién dentro del médulo durante ocho dias.

Tabla 1. Tiempo actual dedicado a la produccion del trapiche

Operacion T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8
Cortado de cafia 55 |80 | 50| 7.0 | 22.0(20.0| 3.0 | 30.0
Apilado de cafia 50 | 80 | 50 | 6.0 | 21.0|20.0]| 5.0 |29.0
Extraccion suma 6.0 | 80 | 50 | 6.0 | 22.0|21.0| 5.0 | 310
Eliminacion de 50 | 8.0
residuos : : 50 | 7.0 | 21.0|19.0| 4.0 | 31.0
Eliminaciéon de 60 | 70
solidos : : 4.0 | 7.0 | 22.0|20.0| 3.0 | 30.0
Eliminacion de agua | 6.0 | 8.0 | 50 | 6.0 | 22.0|21.0| 5.0 | 32.0
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Concentracion 6.0 | 80 | 40| 7.0 |22.0|21.0| 3.0 | 320
Agitado de las mieles| 6.0 | 7.0 | 40 | 7.0 | 22.0| 21.0| 5.0 | 31.0
Dar forma y dejar
enfriar (temperatura| 5.7 | 78 | 46 | 66 | 21.8| 204 | 4.1 | 30.8
ambiente)
Empaque en sacos 55180 | 50 | 70 | 220|200 3.0 | 300
Almacenamiento 50| 80 | 50| 6.0 |21.0]20.0| 5.0 |29.0
Promedio 57 | 78 | 46 | 6.6 | 21.8|20.4| 4.1 | 30.8
Desviacion estandar | 0.43 | 0.43 | 0.48 | 0.48 | 0.43 | 0.70 | 0.93 | 0.97
Coeficiente de
variacion 0.08 0.06| 0.1 | 0.07|0.02| 0.03|0.22| 0.03
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El DAP, para 100 Kg. de panela orgénica, se muestra en la figura 2.

CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

DIAGRAMA ndm:  Hoja num: RESUMEN
Objeto: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTAECONOMIA|
. Operacion
Actividad: p
Transporte
. Espera
Método: ACTUAL/PROPUESTO -
Inspeccion
Lugar: Almacenamiento
) . Distancia
Operarios(s): Ficha num: -
P () Tiempo
Compuesto por: Fecha: Costo
Mano de obra
Aprobado por: Fecha: Material
. bl T SIMBOLO . .
DESURIFLCIUN (1) (min) :}l D D v UDSEervaciores
I[Apilado de cana 5.7 |o
~—
—
2| Extraccidn sumo 78 Py I
3 Eliminacidn de residuos 46 /-
/
4lEliminacidon _de sdlidos. 6.6 PY
5Eliminacién de agua 218
6!Concentracidn 20.4
Z Agitadn de las mieles 41
8|Dar forma dejar enfriar (temperatura —
ambiente) Y ) (temp 308 o [
7 \\
9|Empague en sacos
6.1 Iy
TU ANTIACETIAITner o 50 °
Total 1128 07 0 0 02 O1

Figura 2. DAP del proceso de elaboracién del proceso de elaboracion de la

panela

Se puede observar que los tiempos presentan una baja desviacion estandar, es

decir, que los tiempos de cada una de las actividades no se alejan del promedio;

mostrando asi consistencia a lo largo del proceso, el tiempo promedio actual de

la produccién de panela en el médulo para 100 Kg de panela organica es de

112.

8 minutos.
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PRESENTAR UNA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO  CONTINUO
ORIENTADO AL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Para identificar con un mayor nivel de detalle el origen de la baja puntuacion, el
tipo de investigacion que se realizé es una investigacion cualitativa descriptiva,
donde se usaron como instrumentos la observacion y la entrevista, con el fin de
identificar todo el contexto bajo el que se desarrollan los principales procesos y
actividades realizadas en el modulo, para asi identificar las falencias que
presenta y diseflar una metodologia que permita optimizar los procesos de

produccion.

Para la observacion directa se determinaron unas fechas para realizar dicha
observacion que garantizaron una cobertura en todas las temporadas del afio;y
a su vez se realizaron la entrevista al administrador como el lider administrativo
y a un auxiliar de trapiche como el representante de la parte operativa quien
conoce el proceso con un alto nivel de detalle y puede suministrar respuestas
qgue contribuyeron a la identificacién de elementos claves y oportunidades de

mejora.

6. Propuesta basada en las 5S

Clasificacién (SEIRI)

La clasificacién permite eliminar todo aguello que no es necesario en el proceso
y entorpece el flujo constante de produccion.

La siguiente tabla es un ejemplo de cdmo se evalud la importancia y necesidad
de las herramientas e instrumentos clasificAndolas en necesarias, las opcionales
e innecesarias en cada area de trabajo.

Tabla 2. Instrumento para clasificar las herramientas de trabajo en el area de
Molienda.

Herramienta/Instrumento | Necesaria | Innecesario |Opional
Molino X

Cafa de azucar X

Carro transportador X

Industrial
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Guantes X

Tanques X

Escoba X

Baldes X

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 3. Instrumento para clasificar las herramientas de
trabajo en el area de Moldeo y Empaquetado.

Herramienta/lnst
rumen
to

Necesario

Innecesario

Opcional

Gavieras

Maquina de
Empaque

Pulverizador

Escoba

Trapeador

Sillas

Este proceso de clasificacion se debe realizar con cada uno de los procesos

productivos de la panela.
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Organizar-(SEITON)

El punto fundamental de la organizacion del lugar de trabajo es fijar la disposicion
de las herramientas y aparatos de modo que todo este facilmente disponible
cuando se necesite. Demasiado tiempo se pierde buscando en estantes mal
organizados, lo que necesitamos. Para ello se necesita el uso de muebles de

almacenamiento.

En el area de acopio y extraccion de cafia de azlcar se deben organizar los
materiales identificados como innecesarios tales como los recipientes en donde
se almacenan los lubricantes del trapiche, los que deben ser reubicados en un
area destinada, dentro de la organizacion, para el almacenamiento de insumos

del proceso.
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Para la organizacion de la pre limpieza en su organizacion también se deben
identifican los materiales innecesarios entre los cuales estan los distintos objetos
tales como las tapas de los tanques de almacenaje para el proceso y las soguillas
con las que se fijan los que deben reubicarse en el area destinada para el

almacenaje de insumos del proceso,

También, el calendario de produccion permitira que el trapiche pueda
programarse y prepararse correctamente para ejecutar los ciclos de produccion
teniendo en cuenta la cantidad de materia prima, tiempo y esfuerzo para cumplir

con las metas, ya sea semanales o diarias, de produccion.

Para la clarificacion, evaporacion y concentracién en primer lugar, se identifican
los materiales innecesarios y fuentes de suciedad que afectan el buen
funcionamiento del area. Para su mitigacion es recomendable reubicar el bagazo
para despejar las areas de trabajo y minimizar la contaminacion del producto, por
ser un area descubierta y frecuentemente caen residuos al producto. De esta
manera se evitaria realizar reprocesos tales como el retiro de reiterativo de

impurezas, lo que incrementaria los tiempos de produccion.

ELABORACION DE PANELA Pagina
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Para la organizacion del area de batido y moldeo no se identifican materiales

innecesarios, en cuanto al orden se debe tener una area especifica para ubicar

los materiales y herramientas que se necesiten para la realizacién de las

actividades propias del area

Para la organizacion se puede utilizar un calendario, en la figura 2 podemos

apreciar un ejemplo de calendario para programar los turnos de los empleados.
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Figura 2. Modelo para programar los horarios de los

empleados

Otro de los pasos a seguir es la sefalizacion y demarcacion de areas detrabajo

por medio de este proceso se aprovecha el espacio del trapiche, almacenando

adecuadamente los insumos o materia prima, las herramientas, etc. Adecuar

carteles en los puntos estratégicos del trapiche (entradas y salidas a cada area

de trabajo). Se pretende concientizar a los operarios este objetivo primordial para

seguir alcanzando los resultados presupuestados.
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Se debe organizar el area de almacenamiento de la cachaza, realizando una

delimitacién en el espacio, teniendo en cuenta el tiempo que lleve almacenado

para asi definir su posterior uso. Es decir, si aun es adecuado para la combustion

del trapiche o no.
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De no ser asi, se podria brindar a los cultivadores de cafia para usarlo como
abono a sus cultivos.

Se deberan respetar las reglas haciéndolas visibles en todas las partes para no
volver a tener problemas en la organizacion. Con el fin de evitar que el area de
molienda se vea contaminada por el bagazo y reducir los tiempos muertos dentro

del arrume de cafa, se hace necesario el uso de una plataforma de carga.

Limpiar-SEISO

Se debera realizar la respectiva labor de limpieza del trapiche al finalizar cada
jornada laboral. Y, una vez al mes, se reunira al personal de trapiche en un dia
no laboral para desalojar todo el espacio de almacenamiento del trapiche, para
realizar el aseo general, limpiando a profundidad cada lugar. Para los utensilios
de limpieza sera necesaria en armario donde seran conservados y no alteren la
organizacion ya establecida dentro del trapiche. Ademés, se recomienda
capacitar a los empleados en el buen uso de su espacio de trabajo, con el fin de

mejorar su desempefio laboral.

Mediante brigadas de aseo el area de Acopio de cafa y extraccion de cafia de
azucar se debe mantener limpio el lugar de trabajo y de esta manera evitar
accidentes. Esta actividad es la fuente principal de suciedad, por los desechos
originados por el trapiche, por lo que debe ser aseada constantemente durante
el proceso. De no realizarse se producirian pérdidas de tiempo asi también los
residuos que este emite son volatiles y con frecuencia caen en el sumo extraido,
incrementando el tiempo necesario para realizar la actividad de pre limpieza, este

se hace para las dos areas ya que destino una misma area para su ejecucion.

ELABORACION DE PANELA Pagina
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Estandarizar-SEIKETSU

Segun el analisis realizado dentro del trapiche respecto a todos sus procesos, se
encontré que otro de las principales falencias en cuanto a tiempos muertos y la
calidad del producto final estéd inmerso en el area de moldeo y empaquetado, ya
gue no hay suficientes gavieras para el moldeo y el empaquetado es artesanal,
al igual que la presentacion en polvo, la cual se tritura manualmente. Para ello,
se recomienda hacer uso de gavieras para panela, una maquina de empaque

termo-encogido y un pulverizador.

Seqguir Mejorando-SHITSUKE

El dltimo paso del programa 5 “S” se refiere a los métodos para crear costumbres
de eficiencia y seguridad, y para conservarlas una vez que se hayan adquirido.
Por lo tanto, estamos hablando de fomentar costumbres / conservar costumbres.
Recordarles a los empleados mediante capacitaciones, carteleras ilustrativas,
correos electrénicos, brigadas de aseo y por ultimo una menos alusiva con los
empleados es memorandos o llamados de atencion escritos y verbales al no
cumplir con esta politica que ha adaptado el trapiche para mejorar la calidad del

producto.
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7. Estandarizacién del proceso de producciéon de panela

La caracterizacién de un proceso es una herramienta tactica que facilita la
descripcion del como funciona el proceso a través de la identificacion de
elementos esenciales que permiten la gestién y control de los procesos. En la

tabla 1 se muestra la Caracterizacion del proceso de produccion. (Tabla 4)

Tabla 4. Caracterizacion del proceso de produccion

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION

Responsable Encargado del area de produccién del médulo (EAPM)
Obijetivo Garantizar el cumplimiento del plan de produccién de panela organica al menor
costo

DESCRIPCION DEL PROCESO

Proveedor Inputs Actividad PHVA Outputs Cliente
= Requerimientos de e = Ordenes de
) Planificacion :
clientes. trabajo.
= Disponibilidad de de la | = Programacion
personal y equipos. o mensual de
= Inventarios de MP P | produccion: produccion.
y PT. Equipos,
personal, PT
= Planeacion = Ordenes de L L
directiva trabajo Preparacion de | Maquinas y
' S_erV|C|o al|, Especificaciones méquinas y | equipos a punto i Dlstrlbumon_
cliente . = Almacenamiento
de producto segun . e ;
= Compras CAES equipos. = Servicio al cliente

= Administracién
del recursofisico | = Preparacion de

Elaboracion del | Producto listo para

materia prima. H

= Especificaciones producto. despacho.
del producto.

= Maquinas puestas Embalaje del | Informe de
a punto.

= Procedimientos producto produccion

operacion terminado




(6érdenes  de

trabajo)

= Analisis de6rdenes
de trabajo

= |nforme de
productividad

Elaboracién de
la  Propuesta
de Aplicacion
delas5Senlas
areas criticas

del proceso.

Resultados de
las
capacitaciones
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= Consumo de Seguimiento = Andlisis de
insumos 9 ordenes de
= Informe de de trabajo
produccién - = Informe de
productividad productividad
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RECURSOS
Personal: Equipos y materiales: Informacion:
» Encargado del &rea de produccion » Maquinaria » Especificaciones del producto
= Operarios del proceso = Equipos = Programa mensual de produccion
= Operarios de empaque = Instalaciones = Ordenes de trabajo

INDICADORES DEL PROCESO

Indicador Frecuencia Obijetivo Responsable
" Vana_mon de 6rdenes de = Mensual = 0/+ EAPM
trabajo.

= Desperdicio
= Porcentaje de impurezas

. = Cada molienda =<5%
Porcentaje de humedad = Cada molienda = Sin precipitado EAPM
CAES
= Cada molienda 1%<%Humedad<2%
CAES

Elaborado por: Revisado por:
Jaramillo Nonajulca, Deysi Mirella

Sanchez Iman, Mirtha Nohelya

8. Mejoras en los tiempos del proceso

Mediante la metodologia 5S eliminaremos los materiales innecesarios y
lograremos que todo se encuentre identificado y ordenado a través de la
eliminacién de las fuentes de suciedad y el arreglo de los desperfectos,
permitiendo que todos los elementos se visualicen sin necesidad de largas

bldsquedas y a que todo esto se mantenga y mejore constantemente. Todo esta
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orientado a reducir el tiempo de ejecucion de los trabajos disminuyendo el

despilfarro, la accidentabilidad, en otras palabras se aumenta la productividad y

la seguridad.

En la Tabla 5 se muestran los tiempos actuales y los propuestos en base a la

aplicacién de las 5S

Tabla 5

Tiempos de operacion y propuestos por 100 Kg. de panela organica

Tiempo
A Tiempo actual
Area Tipo de operacién . P propuesto
(min) (min)
Apronte Apilado de cafia 550 4.00
Molienda Extraccion de sumo 8.00 6.00
Eliminacion de
impi : 4.00
Prelimpieza residuos 5 00
Eliminacion de
— . .
Clarificacion S6lidos 700 00
Evaporacion Eliminacion de agua 22 00 22.00
Concentracion Concentracion 20.00 20.00
Batido Agitado de las mieles 3.00 3.00
Dar forma y dejar
enfriar
Moldeo
(temperatura
; 25.00
ambiente) 30.00
Empaque Empaque en sacos 6.00 5.00
Almacenamiento Almacenamiento 4.00 4.00
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Tiempo
i Tiempo actual
Area Tipo de operacion . P propuesto
(min) (min)
PT
Total 112.80 100.00

Segun la tabla 5 el tiempo actual de produccién equivale a 102.8 minutos, en el
cual se producen en promedio 100 Kg de panela. La jornada laboral se desarrolla

entre las 3:00 am y las 9:00 pm, es decir 16 horas teniendo en cuenta una jornada

de 16 horas laborales y 2 de descanso. Con esta informacion calculamos la

produccion actual diaria, y la propuesta donde se reducen los tiempos de

produccién de algunas actividades.

Tabla 6. Produccién actual — Produccion propuesta

Produccién actual diaria

Produccion propuesta

Tiempo de produccion
16 horas = 60 x 16= 960 min.

Produccién diaria

i 100 Kg
960minx ———— =887 Kg
112.80 min

Tiempo de produccion
16 horas = 60 x 16= 960 min.

Produccién diaria

i 100 Kg
960minx ———  =960Kg

100.00 min

9. Costos de produccion
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Tabla 7.
Costos por la produccion de 2.5 Toneladas

A través de la revision documental se Identificaron los costos de produccion en
cada etapa del proceso de producciéon de la panela granulada en la empresa
Caes, Piura — 2022 (Tabla 7)

Costo actual de produccion de panela organica

Cantidad Unidad de Unidad Precio
Concepto (jornal/T) medida (Tonelada) | unitario Valor Total
B. Mano de obra
Cortadores 2 (Jornal/T) 2,5 S/.25.000 S/.50.000
Alzadores 1 (Jornal/T) 2,5 S/.35.000 S/.35.000
Prenseros 1 (Jornal/T) 2,5 S/.30.000 S/.30.000
Hornillero 1 (Jornal/T) 2,5 S/.40.000 S/.40.000
Panelero 1 (Jornal/T) 2,5 S/.30.000 S/.30.000
Empacador 1 (Jornal/T) 0,25 S/.20.000 S/.20.000
Sub total A S/.205.000
B. Insumos y servicios
Mulas para
transporte de 1 (Jornal/T) 2,5 S/.45.000 S/.45.000
cana
Diésel 3 Galones/jornal 2,5 S/.1.577 S1.4.731
Moldes de 2 X 24 0,25 S/.250.000 S/.500.000
aluminio
Carretilla (Jornal/T) 2,5 S/.15.000 S/.15.000
Cucharon de 2 X Litro 0,25 S/.90.000 S/.180.000
aluminio
Sub total B S/.744.731
C. Empaque
Cajas de 42 Paquetes x 12 10,25 S/.11.900 S/.499.800
carton
Sub Total C 42 S/.11.900 S/.499.800
Costos totales de produccion S/.1449,531
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10.Beneficio econdmico

De acuerdo a los calculos el costo de produccion de 2.5 T es de S/ 1449.531. En

el proceso actual se produce mensualmente 17.18 T por lo que se gasta en la

produccion en un mes:

Gasto mensual: %x 17.18T = §/.9,961.18

Con el mismo gasto, segun la propuesta, la produccion mensual sera de 19.2 T
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Costo Produccion (T) Costo/Tonelada
9961.18 17.18 579,81
9961.18 19.20 518.61

Se produce una disminucion en los costos de produccion del 10%.
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Anexo 5. Calculos estadisticos
Tabla 1. Resultados de la aplicacién del Cuestionario

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Nunca 1 2 1 1 1 0 1 1 1 1 2
Casinunca 4 4 5 12 7 6 3 12 11 7 5
A veces 11 7 8 2 6 7 11 1 5 6 6
Casi 8 6 1 1 7 1 1 7 7 5
siempre
Siempre 5 2 5 9 10 5 9 10 2 4 7
Respuestas al Cuestionario respecto a las Buenas Practicas de

Manufactura en la Dimension: Higiene y manipulaciéon del producto

12

10

Frecuencia
(o)}

11
5
4 4
, 1l

Nunca Casinunca A veces Casi siempre Siempre

Respuesta

Figura 4. Respuestas a la pregunta: 1. Antes de iniciar el proceso de preparacion, se

lava las manos.

Fuente: Resultados del Cuestionario de BPM

En la Figura 4. se aprecia que el 64% de los entrevistados responde entre nunca,

casi nunca y a veces antes de iniciar el proceso de preparacion, se lava las

manos.
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Frecuencia
N w S (6] [e)]

[En

Respuesta

8
7
7
4
| I |
0 l l

Nunca Casinunca A veces Casi siempre Siempre

Figura 5. Respuestas a la pregunta: 2. Antes de iniciar el proceso de produccién,

limpia adecuadamente la cafa.

En la Figura 5 se aprecia que el 60% de los entrevistados responde entre nunca,

si nunca y a veces Antes de iniciar el proceso de produccion, limpia

adecuadamente la cafa.
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Frecuencia
N w D (05

=

Respuesta

8
6
5 5
1 I I
, N

Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

Figura 6. Respuestas a la pregunta: 3. Antes de iniciar el proceso de preparacion

se verifica la limpieza de los equipos.

En la Figura 6. se aprecia que el 56% de los entrevistados responde entre nunca,

casi nunca y a veces antes de iniciar el proceso de preparacion se verifica la

limpieza de los equipos.
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Respuestas al Cuestionario respecto a las Buenas Préacticas de
Manufactura en la Dimensién: Produccién del producto

14

12
12

10 3

Nunca Casinunca A veces Casi siempre Siempre

Figura 7. Respuestas a la pregunta: 4. La zona de recepcion de la panela se

encuentra limpia.

En la Figura 7. se aprecia que el 60% de los entrevistados responde entre nunca,

casi nunca y a veces la zona de recepcion de la panela se encuentra limpia.

12

10
10

Frecuencia
(o)}

2 1 1
0
Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre
Respuestas
Figura 8. Respuestas a la pregunta: 5. La zona de molienda esta

completamente cerrada.
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En la Figura 8. se aprecia que el 56% de los entrevistados responde entre nunca,

casi nunca y a veces la zona de molienda esta completamente cerrada.

7 7
7
6

6
© 5
(S}
C
S
(6]
g
w 3

2

1

0
0
Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre
Respuestas

Figura 9. Respuestas a la pregunta: 6. Se revisa la limpieza de los utensilios del

proceso productivo antes de iniciar el proceso productivo.

En la Figura 9. se aprecia que el 52% de los entrevistados responde entre nunca,

casi nuncay aveces se revisa la limpieza de los utensilios del proceso productivo

antes de iniciar el proceso productivo.
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12
11

10

Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

Figura 10. Respuestas a la pregunta: 7. Se revisa la limpieza de los utensilios del
proceso productivo antes de iniciar el proceso productivo.

Enla Figura 10 se aprecia que el 60% de los entrevistados responde entre nunca,
casinuncay aveces se revisa la limpieza de los utensilios del proceso productivo

antes de iniciar el proceso productivo.

14

12
12

10
10

(o]

Frecuencia

Nunca Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

Respuesta

Figura 11. Respuestas a la pregunta: 8. La zona de tratamiento térmico o proceso

se encuentra cerrado, ventilado, y protegido con mallas.
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En la Figura 11. se aprecia que el 60% de los entrevistados responde entre

nunca, casi nunca y a veces La zona de tratamiento térmico o proceso se

encuentra cerrado, ventilado, y protegido con mallas

12 11

10

(o]

Freciencia
(o)}

Nunca Casinunca A veces Casi siempre Siempre

Respuestas

Figura Respuestas a la pregunta: 9. En la zona de tamizado y homogeneizacion

se envasa y pesa la panela granulada (bolsas y sacos).

En la Figura se aprecia que el 69% de los entrevistados responde entre nunca,

casi nunca y a veces La zona de tratamiento térmico o proceso se encuentra

cerrado, ventilado, y protegido con mallas
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Respuestas al Cuestionario respecto a las Buenas Préacticas de

Manufactura en la Dimensién: Produccién del producto

7 7
7
6
4
1 I
, N

Nunca Casinunca A veces Casi siempre Siempre

Frecuencoia
N w S (6] [e)]

[ERY

Respuestas

Figura 12, Respuestas a la pregunta: 10. En almacén el piso es de cemento, con

paletas de madera o guayaquil para evitar el contacto del producto con el suelo.

En la Figura 12. se aprecia que el 56% de los entrevistados responde entre
nunca, casi nuncay a veces Figura Respuestas a la pregunta: 10. En almacén
el piso es de cemento, con paletas de madera o guayaquil para evitar el contacto

del producto con el suelo.
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Nunca Casinunca A veces Casi siempre Siempre

Figura 13. Respuestas a la pregunta: 11. El producto se almacena en un lugar

donde la temperatura no afecta sus propiedades fisico-quimicas.

En la Figura 13. se aprecia que el 52% de los entrevistados responde entre

nunca, casi nunca y a veces Figura Respuestas a la pregunta: 11. El producto

se almacena en un lugar donde la temperatura no afecta sus propiedades fisico-

guimicas.
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