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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto sobre el disefio de un modelo de capacidad de la produccion para la
empresa Eres Gourmet en el proceso de produccion de salsa de pizza, para optar por el grado de
Bachiller en Ingenieria Industrial en la Universidad Internacional de la Américas en Costa Rica.
Este se basa en un analisis sobre la situacion actual de empresa, con la finalidad de solventar las
causas observadas en el flujo de trabajo y detectar cudles serian las recomendaciones para agilizar
la operativa e implementar un modelo de capacidad de produccion que permita a la empresa
posicionarse en un mercado mayorista o bien lograr captar clientes importantes en el mercado

costarricense y cumplir con la demanda actual sin incurrir en atrasos o gastos innecesarios.

Dicho proyecto se basa en una metodologia de Lean Manufacturing usando herramientas
para la deteccion del problema de la empresa, como Ishikawa y un diagrama de flujo. La medicion
de los datos recolectados se realizdé mediante un analisis de tiempos, el uso de herramientas para
detectar las causas que ocasionan la problematica de la empresa en su operativa se validé mediante
los 5 porqué y la causa raiz, para la implementacion y control del disefo planteado. Asimismo, se
analizaron las cusas observadas y segun la recomendacion del proyecto, se plantean posibles
soluciones a cada una, una de estas corresponde a la implementacion de un modelo de inventario
ABC y de un programa como lo es Alegra, el cual permita un mejor control del inventario. También,
se hace la propuesta de un redisefio de la distribucion actual de la planta mediante un modelo SLP.
Adicional a esto, se plantea crear en el personal una metodologia de trabajo, mediante la

herramienta de las 9S.

Con la implementacion del modelo de inventarios ABC y el programa Alegra se pretende
que la empresa pueda anticipar y pronosticar ¢l consumo y abastecimiento de la demanda
disminuyendo asi sus mudas y cuellos de botella para poder cumplir con la demanda actual y no
incurrir en gastos innecesario o atrasos. Ademas, se pretende que la propuesta de distribucion de
planta y la nueva cultura de 9S los empleados trabajen bajo una metodologia mas agil que permita
tener control de cada etapa del proceso de la produccion de pizzas, dando énfasis al nuevo modelo
de capacidad de produccion, este facilita a la empresa saber cuanto puede producir y qué requiere

para dicha produccion, con la garantia de la mejora continua.
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CAPITULO I INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion esta enfocado en el disefio de un modelo de gestion de
la productividad de salsas para competir en el mercado costarricense e internacional. Este proceso
involucra desde la compra de materia prima a los proveedores correspondientes, contemplando el
abastecimiento de productos pertenecientes a clientes con recetas ya establecidas. Dichas materias
primas son usadas para la produccion de las salsas en planta y distribucion de estas a los clientes
finales. Para esto se cuenta con una gran variedad de clientes que la empresa ha adquirido a lo largo

de su trayectoria como de contratos fijos con clientes fuera de Costa Rica.

La base del proyecto se centra en el disefio de un modelo que permita evaluar, monitorear
y lograr una productividad que sea conveniente para la produccion de la empresa, para lograr asi
alcanzar las metas y pedidos con los clientes, tomando en cuenta las variables como capacidad de
produccion de las maquinas como del personal. El proyecto se engloba dentro de la linea de
investigacion “Diseno, desarrollo o mejoramiento de sistemas productivos”. Esto implica la
aplicacion de metodologias innovadoras y herramientas de gestion adaptadas a las caracteristicas

del mercado costarricense e internacional al cual la empresa se ve expuesta.

El documento estd constituido por seis capitulos, en el capitulo uno de introduccion se
desarrolla la descripcion de la investigacion, el planteamiento del problema, los objetivos, la
justificacion, antecedentes y proyecciones proporcionando asi una vision general del proyecto,
incluyendo el contexto de la importancia del tema y los objetivos. El capitulo dos por su parte,
abarca los fundamentos tedricos relacionados con la gestion de la productividad en la industria
alimentaria, asi como las herramientas que ayudardn a describir el problema, para medir las

consecuencias y analizar las causas.

En cuanto al capitulo tres, detalla el enfoque del marco metodologico define el modelo del
proyecto, el alcance, la muestra que se utilizard, explica los métodos de recoleccion y anélisis de
datos. Seguidamente, el cuarto capitulo correspondiente al analisis de la situacion contiene todo el
diagnostico y el analisis de las causas, Se analizan los impactos observados y se detallan las

implicaciones practicas para la industria de salsas en Costa Rica.

En el capitulo cinco se presentan las conclusiones y las recomendaciones derivadas del
estudio para la implementacion del modelo en otras empresas del sector. Finalmente, en el capitulo

seis, se desarrolla la propuesta y adicional el anélisis econdmico esto con el proposito de demostrar
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en términos monetarios, el costo total del proyecto y los beneficios de implementarlo, para dar una
propuesta a la empresa de un disefio que puedan implementar, segun los datos analizados durante

su desarrollo.
Generalidades de la empresa

Eres Gourmet, inicia en el 2010 con una planta relativamente pequefia, la cual empieza
produciendo para un cliente internacional, logrando asi exportar su primer contenedor de salsas al
extranjero, con su primer cliente logra posicionarse a nivel internacional para posteriormente unirse
al grupo Britt, como proveedor y otras empresas alimentarias en el mercado costarricense, donde

se les proporciona el producto final en su establecimiento, o bien, cuando el cliente asi lo requiera.

Este emprendimiento empieza en una bodega familiar de una zona residencialm donde se
establecid su planta de produccion de salsas, con esto inicia todo el equipamiento de maquinas y
personal necesario, segun criterio empirico, para lograr alcanzar las metas establecidas, segtn los
pedidos de los clientes. Esto conlleva que la empresa decida ampliar su operacion y se traslada en
el tltimo afio a un local més adecuado a sus necesidades ubicado en una zona industrial. Se logra
asi sentar las bases para integrarse a un mercado mas competitivo. En la Figura 1 se encuentra el

organigrama de la empresa.

Figura 1 Organigrama de la compaiiia Eres Gourmet

Gerente
Fundador

Especialista
de laboratorio

Operador en
zona de alisto

Cocinero Repartidor

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Mision: “Somos una empresa lider en produccion de salsas exoticas que se obtienen del trabajo y
esfuerzo de nuestros colaboradores, los cuales se empefian cada dia en brindar un producto de alto
contenido nutricional y con un sabor exquisito al paladar, para complacer los gustos de nuestros

clientes” (Eres Gourmet, s.f.).
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Vision: “Ser la mejor productora de saldas exoticas que piensa en el consumidor final, brindandole
un producto de alto contenido nutricional, con un sabor exquisito obtenido de analisis profesional
que incluye una dieta balanceada y sumamente nutritiva, para ofrecer al consumidor nacional e

internacional” (Eres Gourmet, s.f.).

Planteamiento del problema

La base sobre investigar un modelo de capacidad de produccion en la empresa Eres
Gourmet, la cual se desempena en la industria alimentaria costarricense, especificamente en la
produccion de salsas, se debe a que esta enfrenta un desafio significativo en cuanto a la gestion
efectiva de la capacidad de produccion, porque la empresa se ve comprometida a incurrir en gastos

y trabajo extraordinario con los empleados para cumplir con la demanda.

Esta demanda crea la necesidad de establecer los limites de la empresa en cuanto a los
pedidos que puede tomar, esto conlleva a la falta de claridad acerca de si posee la capacidad
suficiente para producir lo demandado; igualmente carece de una herramienta para controlar el
inventario y pronosticar tanto el abastecimiento del mismo con el requerimiento del cliente. Esto
crea la necesidad de utilizar recursos extras y someter a los empleados a jornadas extraordinarias,
lo cual aumenta los gastos y reduce las ganancias. Las situaciones actuales que enfrenta la empresa

Eres Gourmet en cuanto a su produccion son:

e Se reciben pedidos sin tomar en cuenta los inventarios actuales y la produccion pendiente,
con lo cual incurre en que la empresa deba gestionar trabajos extraordinarios para cumplir
con los pedidos.

e Laempresa carece de un modelo que permita conocer cual es su produccion semanal.

e Dificultad para proyectarse con clientes mayoritarios al no conocer su alcance de

produccion y sostener la demanda actual junto con la de nuevos clientes.
Problema

(Como disenar un modelo de capacidad de la produccion de salsas en la empresa Eres
Gourmet que permita cumplir con la demanda en tiempo y forma, logrando satisfacer las

necesidades de los clientes?
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Objetivos

A continuacion, se detallan los objetivos de la presente investigacion con la finalidad de
que sean una guia o ruta para desarrollar el proyecto de una manera exitosa y disefiar un modelo
de gestion de productividad de salsas en la empresa Eres Gourmet, garantizando asi el paso a paso
a seguir a lo largo de investigacion para dar al lector un recorrido sobre lo que se pretende

desarrollar a lo largo del proyecto.
Objetivo general

Disefiar un modelo de capacidad de produccion de salsas en la empresa Eres Gourmet para el

cumplimiento de la demanda.

Objetivos especificos
1. Describir el problema del incumplimiento de la capacidad de produccion de salsas.
2. Medir la afectacion del incumplimiento del proceso productivo.
3. Analizar las causas que originan el incumplimiento de la demanda de produccion.
4. Definir un modelo de cumplimiento de produccion para la demanda requerida.
5. Establecer mecanismo de control para la implementacion del modelo propuesto.

Justificacion

El disefio de un modelo de gestiéon de la productividad para el mercado costarricense e
internacional para la empresa Eres Gourmet representa una iniciativa de alto valor estratégico y
préctico, con impactos significativos en diversos ambitos econdmicos, legales, operativos y
administrativos. Pero no surge solamente por la necesidad de querer reducir costos o llegar a nuevos
clientes, realmente ha sido por la inquietud de explorar en el mercado, buscando esa oportunidad
de negocio que no se ve a simple vista. Por esto, justamente, la presente investigacion sera de gran
ayuda para que los procesos sean disefiados de la manera més conveniente, tomando como

referencia los resultados encontrados.

Desde la perspectiva econdmica, lograr la productividad de salsas conlleva beneficios
directos como la reduccion de costos operativos mediante la optimizacion de los recursos
incluyendo materias primas y mano de obra. En términos legales, una gestion de la productividad

asegura el cumplimiento de normativas sanitarias y ambientales vigentes. Esto no solo protege la
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reputacion de la empresa frente a posibles sanciones, sino que fomenta las practicas de produccion

responsables y sostenibles.

Operativamente, un modelo de gestion de la productividad optimiza la cadena de
suministro, reduciendo tiempos de espera y minimizando el desperdicio de recursos. Esto no solo
mejora la eficiencia en la produccion, sino también fortalece la capacidad de respuesta ante algiin
imprevisto que pueda llegar a surgir o alguna demanda del cliente. En conclusion, el desarrollo de
un modelo de gestion de la productividad para la industria de salsas en Costa Rica promueve la
competitividad y sostenibilidad de las empresas del sector y también contribuye al crecimiento
econdmico, garantiza el cumplimiento legal y mejora la eficiencia operativa y administrativa de

manera integral.
Antecedentes

A continuacion, se desarrollan los antecedentes, divididos en tesis y articulos cientificos,
los cuales se tomaran como guia para el desarrollo de la investigacion e implementacion y uso de
las herramientas, dando soporte de como se utilizan debidamente las herramientas o bien
recolecciones de datos, segun los precedentes de otros investigadores o bien estudiantes que han

ejecutado proyectos de tematica similar.
Tesis.

Ajanel (2016) en su tesis titulada, Determinacion de la capacidad de produccion y mejoras
en la linea de empaque de salchichas en la empresa Cargill Meats, para optar por el grado
académico de Ingeniero en Industrias Agropecuarias y Forestalesde la universidad de San Carlos
de Guatemala, utiliza la metodologia basada en el uso de un estudio de la disponibilidad del tiempo
operacional, la tasa de calidad y la capacidad real de empacar de la linea. El autor realizé un estudio
de tiempos a los operarios de la linea; la muestra o el nimero de ciclos a observar se determinaron
por medio de la tabla General Electric. Como resultado del estudio y andlisis del diagrama de
Pareto, se estableci6 que uno de los factores que provocan baja efectividad en el tiempo de
produccion son los cambios de moldes, con un tiempo de duracioén de una hora y dieciséis minutos

por turno de produccion.

Garcia (2017) en su tesis titulada, Estudio de tiempos en la linea de produccion de tubos
industriales, para mejorar la capacidad de produccion en una fabrica de tubos y perfiles, para

optar por el grado académico de Licenciatura en Ingenieria Industrial, us6 la metodologia
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correspondiente a un estudio de tiempos, ello permite establecer estdndares y detectar cuellos de
botella en el proceso de produccion, analizando cada operacion que compone el proceso. El autor
hace uso de herramientas como, diagramas de operaciones, diagrama del flujo de operaciones,
diagrama de corrido y diagrama de hombre maquina. Como resultado del estudio, la capacidad
productiva de la linea de produccion Y351 aumentd en promedio un 17 %, estableciendo un
estandar para cada operacion, determiné las operaciones que componen el proceso productivo de
la linea de produccion Y351, estableciendo diagramas de operaciones, en los cuales se detalla la
informacion de cada uno de los procesos. Asimismo, estableci6 como cuellos de botella,
operaciones innecesarias las cuales hacian no agregar valor al producto y generaban movimientos
que son una sobrecarga para los operarios. Los costos de mano de obra principalmente disminuyen

debido al cambio en el método de trabajo, pues este es mas rapido.

Velasquez (2018) en su tesis titulada, Reduccion de tiempos de limpieza entre corridas de
empaque, para incrementar la capacidad de produccion en la seccion de fritura de pellet en una
fabrica de alimentos, para optar por el grado académico de Licenciatura en Ingenieria Industrial,
utilizé una metodologia basada en el analisis de costo beneficio y el valor del presente con la
compra de equipos nuevos, como herramientas menciona: diagrama de operaciones, diagrama de
flujo del recorrido, Ishikawa y cronograma de actividades. Para evaluar los resultados, usé una
evaluacion del proyecto sobre los tiempos iniciales contra los nuevos arrojando un dato positivo en
la disminucién de tiempos, incrementando la capacidad de la linea de fritura de pellet en al menos
un 36,2 %. Se midieron todas las operaciones y se obtuvo que el tiempo promedio de las limpiezas
era de 5:12 horas, adicionalmente, redacté un procedimiento de limpieza, el cual define el orden
de operaciones, la forma de realizar la limpieza y la cantidad de personas involucradas en cada

operacion.

Igualmente, Vasquez (2018) en la tesis titulada, Incremento de la productividad de azucar
utilizando variedades de caria de azucar mejoradas y un modelo de gestion, para optar por el Grado
de Doctorado, Universidad de Santiago de Compostela, Guatemala; hace uso de una metodologia
que incluye analisis estadistico, modelos de gestion agricola y tecnologias de medicion agricola.
Ademas, se hace uso de herramientas para métodos de recoleccion de informacién de registros de
campo, recoleccion de datos de campos comerciales y otros datos que incluyeron el area cosechada,
variedad de cafia de azuicar, TSH (toneladas de aztcar por hectarea), TCH (toneladas de cafia por

hectarea) y contenido de sacarosa (en kg de azicar por tonelada de cafia). Como parte de los
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resultados, se observo un aumento en la producciéon de azucar de hasta 0,78 TSH como resultado
de la adopcion de nuevas variedades, con un incremento anual promedio de 0,08 TSH y se destaco
que la implementacioén del Modelo de gestion de variedades de cafia de azucar, lo cual contribuy6

significativamente a mejorar el rendimiento sostenible del aztcar.

Por lo demads, Alarcon (2020) presentd la tesis titulada, Diserio de investigacion
optimizacion de la produccion basado en lean manufacturing en una planta productora de masas
de pizza para incrementar la Ingeniera Industrial; esta se basa en la metodologia de Lean
Manufacturing con la finalidad de disminuir las pérdidas de los sistemas de manufactura y a su vez
aumentar la productividad de la planta, usando herramientas como, técnicas para el analisis de
investigacion, las cuales serian, cronogramas de actividades, factibilidad del estudio. Como
resultado del proyecto se identifico la capacidad instalada de la planta de produccion y se logréd
determinar la eficiencia de los procesos de produccidon con la mejora en la productividad y la

eficiencia del personal operativo en la ocupacion periddica.
Articulos cientificos

Serna et al (2015) en el articulo cientifico titulado, “Mejoramiento de procesos de
manufactura utilizando Kanban”, efectué un estudio, con las metodologias o herramientas de
ingenieria centradas en la aplicacion de Kanban para mejorar la programacion de la produccion en
una empresa de fabricacion de transformadores de distribucion. Entre las herramientas para estudio
de datos se hace uso de recopilacion de datos sobre el proceso actual de produccion, incluyendo
tiempos de ciclo, capacidad de produccion, y niveles de inventario antes de la implementacion de
Kanban. Los resultados muestran una mejora significativa en las lineas de produccion al
implementar esa netodologia y una disminucion en la cantidad de producto en proceso que no es

utilizado, lo cual contribuye a la reduccion del inventario total.

Asimismo, Sierra et al (2018) en el articulo cientifico llamado “Sistema de gestion de la
productividad del sector servicio en el municipio San Cristobal del estado T4achira, Venezuela”, se
utilizan metodologias basadas en un sistema de medicion y mejoramiento de la productividad
orientado a la calidad del servicio, incluye cuestionarios, analisis descriptivo. Para la recoleccién
de datos se hace uso de un cuestionario administrado a empresas para evaluar su gestion de la
productividad y su enfoque hacia la calidad del servicio. Entre los resultados se encontraron varias

deficiencias en las précticas de gestion de la productividad y en la calidad del servicio en las
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empresas estudiadas como falta de acciones para mejorar la productividad en mas del 50% de las
empresas, baja frecuencia en el monitoreo de planes de mejora continua y ausencia de evaluaciones

de desempefio en mas del 50% de las empresas.

Igualmente, Rojas (2019) presento el articulo cientifico con el titulo, “La gestion integral
como una herramienta de la productividad. SIGNOS, Investigacion en Sistemas de Gestion”. Su
metodologia se basa en el uso de sistemas de gestion de calidad como la ISO 9001 (calidad), ISO
14001 (ambiental), ISO 45001 (seguridad y salud en el trabajo), que proporcionan un marco
estructurado para mejorar el desempefio organizacional en estos aspectos. También, hace uso de
herramientas de mejora continua, como PDCA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar), para
identificar oportunidades de mejora y optimizar los procesos relacionados con la calidad, ambiente,
seguridad y salud en el trabajo. Entre los resultados alcanzados existe una mejora en el rendimiento,
la gestion laboral, la supervision, pues el liderazgo y la planificaciéon optimizan el nivel de

rendimiento en la organizacion y en la seguridad y salud en el trabajo.

También, Porras et al (2020) en el estudio titulado “Modelo de gestion para la aplicacion
de herramientas Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en una empresa de
confeccion de ropa antiflama de Lima, Pert”; plantea que las metodologias o herramientas de
ingenieria incluyen técnicas utilizadas para analizar y mejorar el proceso productivo de confeccion
en una empresa textil, usando herramientas Lean Manufacturing como metodologia DMAIC, 5s,
estudio de tiempos, plan de mantenimiento total (TPM). El articulo cientifico muestra cémo la
aplicacion sistematica de herramientas de Lean Manufacturing y la metodologia DMAIC pueden
conducir a mejoras significativas en la productividad y eficiencia en una empresa textil de
confeccion en Lima, Pert, con implicaciones positivas para aplicaciones similares en el sector

industrial.

Ademas, Zuniga et al (2021) en un articulo cientifico, titulado “Modelo de gestion del
conocimiento para centros de productividad e innovacion”; proponen un modelo de Gestion del
Conocimiento aplicable a organizaciones como CREPIC. Utilizan las metodologias o herramientas
de ingenieria como entrevistas semiestructuradas, aplicacion de andlisis de contenido para
identificar patrones y temas emergentes relacionados con la gestion del conocimiento en la
organizacion. Asimismo, las muestras o recoleccion de datos incluyen entrevistas

semiestructuradas, documentacion interna, informes y politicas de la organizacion para
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complementar la informacion obtenida en las entrevistas. Los resultados parten de un desarrollo de

un modelo especifico de Gestion del Conocimiento adaptado a las caracteristicas y necesidades de

CREPIC, considerando su naturaleza como organizacion creada a partir de politicas publicas en

ciencia y tecnologia.

Proyecciones

Se espera que el proyecto busque no solo generar conocimiento tedrico-practico relevante

en el ambito de la gestion de la productividad, sino también ofrecer soluciones concretas y

aplicables que beneficien significativamente a la industria de salsas en el mercado al cual la

empresa Eres Gourmet se ve expuesta. A continuacion, se detallan los resultados que se espera

obtener luego de la puesta en marcha de la propuesta:

Se anticipa la creacion de un modelo detallado y adaptado a las necesidades especificas de
la industria de salsas en Costa Rica, que abarque desde la planificacion hasta la ejecucion
y control de procesos productivos.

Se espera lograr un aumento sustancial en la eficiencia de los procesos de produccion de
salsas, mediante la identificacion y eliminacion de cuellos de botella, asi como la
optimizaciéon de la utilizacion de recursos como materias primas, mano de obra y
tecnologia.

Se proyecta que el modelo contribuird al cumplimiento riguroso de estdndares de calidad y
normativas legales y ambientales, asegurando la trazabilidad y seguridad alimentaria en la

cadena de produccion de salsas.
Durante el desarrollo del proyecto, se establecen las siguientes metas y compromisos:

Realizar una investigacion detallada y exhaustiva que sustente la formulacion del modelo
de gestion de la productividad, incluyendo revision bibliografica actualizada y analisis de
estudios de caso relevantes.

Disefar un modelo préctico y aplicable, que sea facilmente implementable por las empresas
del sector, considerando sus capacidades y recursos disponibles.

Validar empiricamente el modelo a través de estudios de campo y experimentacion

controlada, con el fin de verificar su efectividad y ajustarlo segin sea necesario.
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CAPITULO II MARCO TEORICO

En el presente capitulo se dard un detalle amplio acerca de las herramientas que seran
aplicadas a lo largo de la investigacion, asi como los conceptos generales relacionados con el
proyecto en mencion lo cual se ubica en la industria en la cual se centra la investigacion, con la
finalidad de proporcionar los conocimientos necesarios para una mejor comprension de los

términos usados a lo largo de los capitulos.
Conceptos generales

A continuacion, se detallan los conceptos generales del proyecto en desarrollo, para
familiarizarse con la teoria involucrada en la propuesta, asi como muchas terminologias que
ayudaran a llevar a cabo las metas planteadas, con ello, se clarifica y comprenden los pormenores
de los datos relacionados con el proyecto de Disefio de un modelo de capacidad de la producciéon

de salsas en la empresa Eres Gourmet.
Productividad

De acuerdo con Gutiérrez et al. (2014) el concepto de productividad corresponde al

siguiente:

La productividad se trata de la relacion entre lo producido y los medios utilizados; por lo
tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre recursos empleados. Los
resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, piezas vendidas, clientes
atendidos o en utilidades. Mientras que los recursos empleados se cuantifican por medio del
numero de trabajadores, tiempo total del empleado, horas-maquina, costos, entre otros. Es
importante mencionar que la productividad optimiza el uso de los recursos logrando asi

maximizar y mejorar los resultados (p.7).
La férmula de la productividad se puede revisar en la siguiente figura 2.

Figura 2. Formula de productividad
Productividad= Eficiencia X Eficacia

Unidades producidas _ Tiempo til _ Unidades producidas
Tiempo Total " Tiempo Total Tiempo ttil

Nota: Gutiérrez et al. (2014)
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Calidad

Otro concepto general relacionado con el desarrollo del proyecto es la calidad. Segun

Gutiérrez et al. (2014) se considera calidad:

A las caracteristicas de un producto o servicio que le confieren su aptitud para satisfacer
necesidades explicitas o implicitas. De este concepto se deriva uno de los principales para
mantener un negocio a flote y es el concepto de satisfaccion del cliente. Satisfaccion del
cliente le conoce segun los autores anteriores a la percepcion acerca del grado de
necesidades y expectativas de lo que el cliente necesita versus lo que se le estd ofreciendo,
las expectativas son generadas por diferentes aspectos como: la calidad del producto, la

calidad del servicio y el precio que se ofrece (p.5).
En la siguiente figura 3 se muestran los aspectos incluyen estos aspectos competitivos.

Figura 3.Satisfaccion del cliente.
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Nota: Gutiérrez et al. (2014)
Indicadores

Por otra parte, los indicadores constituyen uno de los mecanismos principales para verificar

el funcionamiento de los procesos. Por lo tanto, Pardo (2017) senala que:
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Se pueden definir como “instrumentos de medida que proporcionan datos objetivos del
desempefio de los procesos La mision principal de los indicadores es conocer si los procesos estan

siendo eficaces o no” (p.135).
Capacidad efectiva

El concepto de capacidad efectiva, como indica Render, Stair, & Hanna (2018) corresponde
a que: “Segln la capacidad méxima de produccion que una organizacion o sistema puede alcanzar
bajo condiciones de operacion normales, considerando las restricciones habituales, como el

mantenimiento, los cambios de turnos, y las pausas de trabajo”
Herramientas para describir el problema

A continuacion, se encuentran las herramientas de definicidn, estas seran de ayuda para
reflejar las caracteristicas del problema que se desea abordar, para priorizar con base en la situacion
actual y asi tener una mejor comprension del tema de investigacion, con el fin de aprovechar en la
medida de lo posible la informacién recolectada sobre la situacion actual de la empresa e ir

cumpliendo paso a paso con el proyecto en mencion.
FODA
El analisis FODA es una herramienta que, segiin Sdnchez (2020):

Es la clave para hacer una evaluacion pormenorizada de la situaciéon actual de una
organizacion o persona sobre la base de sus debilidades y fortalezas, y en las oportunidades
y amenazas que ofrece su entorno. cada sigla de un analisis FODA representa los siguientes

conceptos de F de fortalezas, D de debilidades, O de oportunidades y A de amenazas. (p.15).
En la figura 4 se representan los significados de las siglas mencionadas anteriormente.

Figura 4. Matriz FODA.

MATRIZ DAFO- FODA
o - Loren ipsum : Loren ipsum
= DR 3|0 s
= - -
L
=
=
[=]
=
[
E = Loren ipsum = Loren ipsum
= . [ ——
i - -

Nota: Sanchez (2020)
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De acuerdo con Sanchez (2020) la herramienta FODA tiene la funcionalidad de que:

Puede ser utilizada en cualquier compafiia, y las mismas puedan tomar decisiones de
acuerdo con los resultados obtenidos en la herramienta considerando asi los factores
internos como los factores externos que le afectan. Cabe destacar que es una herramienta

sencilla de utilizar y de rdpida implementacion. (p.15).
El mismo autor menciona los pasos estructurados para realizar el analisis FODA:

Primero hay que identificar las oportunidades y amenazas, asi como las fortalezas y
debilidades a través del estudio del micro y macroentorno de la empresa.

Segundo hay que realizar la matriz FODA.

En tercer lugar, se realiza el anélisis CAME, la cual es una herramienta para corregir las
debilidades, afrontar las amenazas, mantener las fortalezas y explotar las oportunidades.
Cuarto se debe definir la estrategia de la empresa.

Por ultimo, se definen y planifican las acciones a implementar (pp.18-19).

En la siguiente figura 5 se muestra un ejemplo del analisis estratégico de la empresa:

Figura 5. Analisis estratégico de la empresa.

Analisis Estratégico de la Empresa

Analisis
Micro Entorno
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Macro Entorno
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5 Fuerzas Porter Autoevaluacion

<II

Fortalezas y

Oportunidades y Amenazas Debilidades
|
Matriz FODA o DAFO
|
Estrategias vs Anélisis CAME

N

Definicion y planificacion de acciones

Nota: Sanchez (2020)
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En este sentido, Pardo (2017) define diagrama SIPOC como representacion esquematica de

los componentes principales de un proceso. SIPOC responde a las siglas en inglés:

Suppliers (proveedores).

Inputs (entradas).
Process (proceso).

Outputs: (salidas).

Customers (clientes) (p.78)

A continuacidn, se da un ejemplo de un SIPOC en la figura 6.

Figura 6.Ejemplo de uso de la herramienta SIPOC.

Suppliers

PROVEEDORES | ENTRADAS

Directores de
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F'Ch? et hwsronol Comité de direccion
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evaluacién de
la eficacio de las
acciones formativas

Valoracién final del
plan de formacién

Nota: Pardo (2017)

Segun Gutiérrez (2020) los pasos del SIPOC son los siguientes:

Delimitar el proceso al que se le va a hacer el diagrama y realizar un diagrama de flujo

general, en el que se especifiquen las cuatro o cinco etapas principales.

Identificar las salidas del proceso, que son los resultados (bienes o servicios) que genera

el proceso.
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e Especificar a los usuarios/clientes, que son quienes reciben o se benefician con las salidas
del proceso.

e [Establecer las entradas (materiales, informacion, etc.), que son necesarias para que el
proceso funcione adecuadamente.

e Por ultimo, identificar a los proveedores, que son quienes proporcionan las entradas.
Herramientas para medir las consecuencias

La aplicacion de las herramientas para medir las consecuencias es una de las etapas mas
importantes de un proyecto, pues por medio de la medicion se puede observar el comportamiento
de los procesos, lo cual permite tomar acciones, con el fin de mitigar o contrarrestar los posibles
riesgos. A continuacion, se muestran las herramientas de medicion que se utilizaran durante el

presente proyecto de investigacion.
Analisis de demanda
Segtin Cruz (2018):

La demanda en la empresa esta relacionada con el proceso de produccion, ya que la cadena
productiva de la empresa, su planificacion, organizacidon, cambio y programacion estan
condicionados por la demanda del producto que la compaiia fabrica en un momento
definido. Existen varios tipos de demanda los cuales se presentan en la figura 7 y, dentro
de ellos, diferentes comportamientos como los constantes, estacionales, con alguna

tendencia o incluso ciclicos. (p.47)

Figura 7. Representacion de los comportamientos de la demanda graficamente.
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Demanda con
b— tendencia
Demanda
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ciclica

Demanda
estacional

Nota: Cruz (2018)
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Segtin Cruz (2018):

En las representaciones graficas sobre la demanda, puede observarse la representacion en
el eje x del tiempo y en el eje y de las cantidades de producto. En el comportamiento el
cual se mantiene constante se observa la misma cantidad de producto para diferentes
espacios de tiempo, en la tendente puede verse un crecimiento de la cantidad en diferentes
espacios de tiempo, mientras que en la estacional se aprecia en un momento determinado

y en la ciclica una repeticion idéntica en diferentes espacios de tiempo. (p.47)

Dentro de los tipos de demanda mas comunes que la empresa puede encontrar en el

mercado, se pueden destacar los de la figura 8.

Figura 8. Tipos de demanda.

Agregada Desagregada
Demanda
‘ Dependiente ‘ Independiente

Nota: Cruz. (2018)
AMFE
Pardo (2017) menciona que:

El andlisis de modos de fallo y efectos (AMFE), es una técnica de caracter preventivo
utilizada para anticipar y corregir deficiencias en un producto, servicio o proceso mediante
un examen sistematico del mismo, efectuado por un equipo multidisciplinar, con la finalidad
ultima de garantizar que han sido tenidos en cuenta todos los fallos potenciales posibles. En

la figura 9 se puede observar un ejemplo de analisis preliminar de riesgos. (p.110)
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Figura 9. Ejemplo de analisis preliminar de riesgos.

Riesgo Causa Consecuencia Acciones preventivas o correclivas
Parada de la 1) Sclo se realiza = Parada de la a) Programar acciones de
maguing mantenimiento praduccién mantenimiento preventivo para la
correctivo s Posible retiaso maquina
2) La utiliza personal en las entregas b) Limitar la utilizacién de la
no autorizado mdquina a personal autarizado
3} Aﬂflguedod de lo rnediunie ”[IVE (s ] (.ICIVE dE acceso
maquina c) Estudiar viabilidad econamica

para la sustitucién de la maquina

Nota: Pardo (2017)

Segun Pardo (2017) Los pasos habituales en un AMFE de proceso son los siguientes:

1. Identificar los posibles modos de fallo (riesgos) para las distintas actividades del
proceso, el enfoque es determinar los impactos que estos tendran para la organizacion.
Analizar los modos de fallo identificados en funcidn de tres criterios:

Gravedad: perdida que puede provocar el modo de fallo para la organizacion

Ocurrencia: repetitividad potencial del modo de fallo o de la causa que lo produce.

A

Detectabilidad: capacidad de deteccion del modo de fallo antes de que llegue al cliente

externo.
Herramientas para analizar las causas

A continuacion, se presentaran las herramientas por utilizar en el analisis efectuado en la
presente investigacion, de tal manera que, al implementarse, los resultados sean de mucha ayuda
para encontrar las oportunidades de mejora en los procesos ejecutados en el pasado por la empresa,
lo cual ocasiona la situacion actual de esta. El enfoque que se requiere demostrar con estas

herramientas es que la empresa evite incurrir en las problematicas antes mencionadas.

SWIFT
Al respecto, Pardo (2017) indica que:
SWIFT es la técnica estructurada la cual consiste en reunir a un equipo de personas
vinculadas al objeto de estudio con un coordinador para las reuniones. El coordinador, trata

de dirigir y ayudar a los participantes para que logren identificar riesgos asociados al objeto

de estudio (p.116).

Los pasos por seguir para realizar un SWIFT segtn el autor anterior son los siguientes:
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1. El coordinador prepara una lista de frases de indicacidon que permita una revision completa
de peligros o riesgos.

2. En equipo se consensua el campo de aplicacion del estudio, en este caso, un proceso; el
coordinador realiza preguntas a los participantes para provocar y discutir sobre: riesgos y
peligros conocidos asociados al proceso.

3. Experiencias e incidencias previas. Controles y protecciones conocidos y existentes.
Requisitos y restricciones de caracter reglamentario.

4. Se registra la descripcion de los riesgos, sus causas, consecuencias y los controles

existentes.

En la figura 10 se muestra un ejemplo de SWIFT:

Figura 10. Ejemplo de SWIFT

SWIFT
PROCESO:
ENTRADAS AL PROCESO AGENTES INTERVINIENTES EQUIPOS UTILIZADOS W VARIABLES DE CONTROL:
CONTROLES | 4LOS COMTROLES
COMNSECUEMNCIAS CALSAS EXISTENTES ACTUALES SON rgﬁ;.s;;:g‘r:o I:f;&'::‘?;gg:‘
ACTUALMEMNTE EFICACES?

Nota: Pardo (2017)
Ishikawa
En este sentido, Pardo (2017) menciona que:

El Diagrama causa efecto o diagrama de Ishikawa como normalmente se le conoce es una
herramienta grafica que permite observar las relaciones existentes entre diversas causas que

pueden provocar un efecto o problema. Se le realiza una linea central con un recuadro para
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recoger la denticion del problema en uno de los extremos y con unas lineas laterales que

emergen de la linea central representando las categorias principales del problema (p.186.)
Para determinar las categorias principales se pueden utilizar distintos métodos:

Método genérico o de las SM: las M responden a Mano de obra, Materiales, Maquinaria,
Método y Medioambiente (entendido como el entorno que rodea al problema en estudio).
Algunos afiaden alguna M mads, como Medicion o Mantenimiento.

M¢étodo de la lluvia de ideas: mediante una reunion, el equipo realiza una tormenta de ideas
sobre posibles causas del problema. Finalizada la sesion, uno de los miembros del equipo
agrupa por posibles causas y se agrupan. A cada una de estas agrupaciones se le da un
nombre, este nombre se colocara como categoria principal en el diagrama. En una reunion
posterior, el equipo completara el diagrama causa-efecto preguntdndose en cada rama por

qué ocurre cada causa (p.186).

En la figura 11 se muestra un ejemplo de diagrama de Ishikawa.

Figura 11. Ejemplo de diagrama de Ishikawa.

Categoria 1 Categoria 2 Categoria 3

—

'
NN S

PROBLEMA

— NN y jy S—
7 /i L NN LN\
Categoria 4 Categoria 5 Cotegoria 6

Nota: Pardo (2017).
Herramientas para el diseiio

Las herramientas utilizadas en el apartado de la propuesta son clave para definir lo que se

desea lograr, seglin los requerimientos estudiados de la demanda, por medio estas herramientas se

registran los disefos de los procesos a los cuales se requieren proponer como: documentacion, se

definen los proveedores, se analiza la inversion requerida para la puesta en marcha, entre otros

conceptos.
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Gillet (2015) menciona que:
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El método de las 5S es una manera de aprender a mantener el orden y la limpieza. Recibe

su nombre por las cinco letras de palabras japonesas que caracterizan las operaciones que

deben realizarse para mantener todo el tiempo un espacio de trabajo en buen estado. Para

algunas personas, también se trata de inculcar una higiene de trabajo colectiva en el personal

(p.146).

En la figura 12 se muestran las 5s y su nombre en japonés.

Figura 12. Ss y sus siglas en japones.

s.uprEm ir -
uitar

s:'!ucxr EE——
rdenar

* ¢ Sacar brillo =
G A

impiar

Seiri

Seiton

Seiso

Seiketsu

Shitsuke

Nota: Gillet (2015).

El objetivo de aplicar las 5S en un espacio de trabajo es mantener las maquinas, lugares,

herramientas y espacios limpios y ordenados para evitar pérdidas de tiempos y gastos econdmicos.

Segun Gillet (2015) los pasos son:

Quitar, deshacerse de algo (seiri). Se trata de eliminar todo lo que no sirve, o por lo menos

alejarlo del espacio de trabajo.
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Ordenara (seiton) El discurso que debe transmitir “un lugar para casa cosa y cada cosa en
su lugar “

Limpiar (seiso). En este estado, se instaura la disciplina y el mantenimiento del estado de
limpieza inicial se convierte en el tema permanente.

Reglamentar, estandarizar (seiketsu) Esta secuencia conduce a una practica regular del
orden y la limpieza.

Eliminar (Shitsuke) El rigor es el lugar de encuentro de las 5S. Los métodos adaptados

permiten verificar la correcta aplicacion.

Hoy se utiliza mas la herramienta de 9s una nueva metodologia que incluye los

siguientes conceptos:

Las 9S se refieren a una serie de normas ISO relacionadas con sistemas de gestion en

diversas areas, incluyendo calidad, medio ambiente, y seguridad. Algunas de las normas clave

bajo esta categoria son:

ISO 9001: Sistema de gestion de calidad.
ISO 14001: Sistema de gestion ambiental.
ISO 19011: Directrices para la auditoria de sistemas de gestion.

ISO 45001: Sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

A diferencia de las 58S, las normas 9S estan disefadas para estandarizar procesos a nivel
organizacional y garantizar que las operaciones cumplan con estdndares internacionales.
Estas normas ayudan a asegurar que las empresas tengan sistemas organizados que
mantengan un enfoque en la mejora continua, la satisfaccion del cliente y la gestion de

riesgos (International Organization for Standardization, 2015).

Diagrama de relaciones

Segun Thague (2005) el diagrama de relaciones es una herramienta grafica utilizada en la

gestion de calidad y en la toma de decisiones para analizar la interconexion entre diferentes factores
o causas de un problema complejo. Su objetivo principal es identificar y visualizar las relaciones
causales entre elementos, ayudando a los equipos a comprender la complejidad de un problema y

a encontrar patrones o vinculos.

Los pasos para el diagrama de relaciones son los siguientes:
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e Identificar las entidades: el primer paso es definir todas las entidades principales que seran
parte del sistema. Estas son los objetos o conceptos que queremos modelar y que interactiian
entre si. Cada entidad debe tener un significado claro dentro del contexto del sistema
(Alvarez, 2018).

e Definir los atributos de las entidades: cada entidad suele tener caracteristicas o atributos
especificos que describen sus propiedades. Por ejemplo, en una entidad "Cliente", los
atributos pueden ser "Nombre", "Direccion", "Teléfono", entre otros (Pérez & Goémez,
2019).

o [Establecer las relaciones entre entidades: después de identificar las entidades y sus
atributos, es necesario determinar como se relacionan entre si. Las relaciones pueden ser de
varios tipos, como uno a uno, uno a muchos o muchos a muchos. Este paso es fundamental
para comprender la estructura de la base de datos o sistema (Gutiérrez & Ramirez, 2020)

e Definir la cardinalidad de las relaciones: la cardinalidad define el nimero de ocurrencias
de una entidad que puede relacionarse con otra. Es importante especificar esto claramente
para evitar problemas en la implementacion de la base de datos. Por ejemplo, en una
relacién "uno a muchos", una entidad en un lado de la relacion puede estar asociada con
multiples entidades en el otro lado (Mendoza, 2021).

e Dibujar el diagrama de relaciones: finalmente, se procede a dibujar el diagrama de
relaciones usando simbolos estandarizados, como rectangulos para entidades, 6valos para
atributos y lineas para relaciones. Existen varias herramientas digitales que facilitan este
proceso, como MySQL Workbench, Microsoft Visio, o Lucidchart (Rodriguez, 2022).

e Revisar y validar el diagrama: es esencial que el diagrama sea revisado y validado por todos
los interesados en el sistema. Esto asegura que refleje correctamente la estructura logica y
que las relaciones definidas son las adecuadas para el contexto del sistema (Hernandez,

2017).

Diagrama de flujo

Segtin Pardo (2017) el diagrama de flujo o flujograma “es una representacion grafica de la
secuencia de actividades que forman un proceso. Los flujogramas son simples de elaborar e

interpretar constituyendo una alternativa muy apropiada para documentar los procesos “(p.72).

Igualmente, indica que como se muestra en la figura 12:
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Se pueden dibujar flujogramas en formato matricial o lineal. En el formato matricial, los
agentes intervinientes en el proceso aparecen en la cabecera del flujograma, y subordinadas
a ellos se situan las actividades desempeiniadas por cada uno. El formato lineal, por su parte,
es mas sencillo, basta con ir secuenciando las actividades una tras otra; la informacion sobre

los agentes se puede colocar en un lateral o dentro de cada simbolo (p.73).

Figura 13.Diagrama de flujo Matricial y Lineal
FLUJIOGRAMA MATRICIAL FLUJOGRAMA LINEAL

AGENTE A

AGENTE B AGENTE C AGENTE A

AGENTE B

AGENTESA Y B

AGENTE C

AGENTE C

AGENTE C

AGENTE C

AGENTE B

Nota: Pardo (2017)

También, Pardo (2017) hace referencia a la simbologia del diagrama de flujo, representada

en la siguiente jError! No se encuentra el origen de la referencia.:

Figura 14.Simbologia Diagrama de Flujo

Simbolo Nombre Descripciéon

Elipse u évalo Indica el inicio y el final del diagrama de flujo
Esta reservado a la primera y a la Ghima actividad

Un proceso puede tener varios inicios y varios finales

Rectangulo o Se utiliza para definir cada actividad o tarea
caja Debe incluir siempre un verbo de accién

Las cajas se pueden numerar

Rombo Aparece cuando es necesario tomar una decisién.
Incluye siempre una pregunta

Flecha Utilizada para unir el resto de simbolos entre si,
indicando la direccién secuencial de las actividades
D Simbolos de Se utilizan para representar entradas necesarias para
entrada y salida | ejecutar actividades del proceso, o para recoger

salidas generadas durante el desarrollo del mismo
El simbolo de entrada elegido se conectara con una
flecha hacia la actividad que lo emplea

El simbolo de salida elegido se conectard con una
flecha desde la actividad de la que surge hacia el
simbolo de salida

Conectores Usados para representar conexiones con otras partes
Al del flujograma o con ofros procesos. Si el proceso
es largo y el diagrama de flujo no cabe en una hoja,

>0
1 {0

se suele utilizar algin simbolo para conectar una

Véase hoja con otra. Una letra o un nomero en el interior
Biroceso: del simbolo indica que la secuencia enlaza con un
XXX simbolo equivalente. También se pueden utilizar para

vincular el proceso que estamos dibujando con otro
proceso relacienado

Nota: Pardo (2017)
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Ademas, Pardo (2017) menciona que para elaborar un flujograma se deben seguir los

siguientes pasos:

1. Reuna a los agentes intervinientes en el proceso que se va a documentar (basta con que
haya una o dos personas por tipologia de agente interviniente).

2. Con la colaboracién de los reunidos, liste las actividades que conforman el proceso a partir
de la actividad inicial, la que sirve de detonante del proceso, la que lo dispara (en muchas
ocasiones suele ser la recepcion de una peticion de un cliente interno o externo o la
necesidad de cumplir con una programacion especifica).

3. A medida que vamos desgranando las actividades, iremos anotando los agentes que ejecutan
cada una de ellas.

4. Si durante el listado de tareas aparecen puntos de decision también los anotaremos,
describiendo las actividades que se deriven de cada alternativa de decision.

5. Elegiremos un formato de diagrama de flujo (matricial o lineal) y, con la biblioteca de
simbolos acordada, se ira dibujando la secuencia cronologica de actividades hasta
completar el flujograma del proceso.

6. Al analizar se pueden dibujar, o senalar aparte, las entradas y salidas del proceso (p.73-75).
Herramientas para el control de la implementacion del disefio

Las herramientas para el control de la implementacion son de gran importancia dentro de
una empresa, pues ayudan a mantener controlados los nuevos procesos implementados en el
capitulo de la propuesta, con las herramientas en mencion se alcanzaran los objetivos para que la
empresa logre mantener la propuesta y aplique todas las oportunidades de mejora que se logren

identificar en el proceso de produccion de salsas.

Diagrama de Gantt

De acuerdo con Gillet et al. (2014) “el diagrama de Gantt cubre todas las acciones
prioritarias del plan de accion y las posiciona en el tiempo. Permite visualizar la duracion de las

acciones y constituye el punto de referencia de los plazos” (p. 46).
Asimismo, Gillet et al. (2014), mencionan que:

La elaboracion de la planificacion de Gantt ayuda a visualizar posibles sobrecargas de

trabajo en determinados periodos, en particular, si son los mismos recursos que intervienen
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en varias acciones. También permite visualizar la eleccion del comienzo de las acciones que
a menudo se inician en el mismo periodo; para aligerar las cargas, a veces conviene desfasar

el inicio de las acciones en el tiempo (p. 47).
También, Gillet et al. (2014) indican los pasos a seguir para utilizar el diagrama de Gantt:

e Retomar las acciones medulares del plan de accion y elaborar el diagrama de Gantt
informando las acciones en la columna izquierda y, en la derecha, su duracion, cuya
estimacion se realiza con los responsables de la accion, por supuesto.

e Identificar si ciertas acciones se relacionan entre si. Por ejemplo, no se podra iniciar el
autocontrol hasta que se haya sensibilizado al personal de produccion.

e Hacer que el comité de direccion valide la planificacion, y oficializarlo como referencia del

plan de accion.
Analisis de estados financieros
Segun Burguete (2017) el analisis de estados financiero:

El andlisis financiero nos ayuda a estudiar todos y cada uno de los resultados de la empresa
separada en sus partes para después poder generar un diagnostico integral del desempefio
financiero de la misma. Se entiende por productividad el beneficio integral que obtiene la
empresa y su personal al satisfacer las necesidades de sus clientes y contribuir al resultado

social y econdmico de su pais.
Segun Cérdoba (2014) los pasos del anélisis financiero son:

1. Registro de la actividad financiera. En un sistema contable se debe llevar un registro
sistematico de la actividad comercial diaria en términos econdmicos. En una empresa se
llevan a cabo todo tipo de transacciones que se pueden expresar en términos monetarios y
que se deben registrar en los libros de contabilidad. Una transaccion se refiere a una accion
terminada mas que a una posible accion a futuro. Ciertamente, no todos los eventos
comerciales se pueden medir y describir objetivamente en términos monetarios.

2. Clasificacion de la informacion. Un registro completo de todas las actividades comerciales
implica comunmente un gran volumen de datos, demasiado grande y diverso para que pueda
ser util a las personas encargadas de tomar decisiones. Por tanto, la informacién debe

clasificarse en grupos o categorias.
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3. Resumen de la informacion. Para que la informacion contable sea utilizada por quienes
toman decisiones, esta debe ser resumida. Es el caso de una relacion completa de las
transacciones de venta de una empresa grande, demasiado larga para que cualquier persona
se dedicara a leerla: los empleados responsables de comprar mercancias necesitan la
informacion de las ventas resumidas por producto; los gerentes de almacén necesitaran la
informacion de ventas resumida por departamento, mientras que la alta gerencia requerira

la informacion de ventas resumida por almacén.
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CAPITULO III MARCO METODOLOGICO

En el presente capitulo se describe la metodologia utilizada para el proyecto, con la
finalidad de tener una ruta clara hacia los objetivos planteados, dando asi claridad y transparencia
a los datos que se desean recolectar y de la manera en cual se haré para tener éxito. De igual manera
de como se hara para controlar dichos objetivos. A continuacion, se define el tipo enfoque, alcance

y disefio que sera utilizado:
Enfoque
Hernandez et al. (2014) define el enfoque cuantitativo de investigacién como:

El enfoque cuantitativo (que representa, como dijimos, un conjunto de procesos) es
secuencial y probatorio. Cada etapa precede a la siguiente y no podemos “brincar” o eludir
pasos. El orden es riguroso, aunque desde luego, podemos redefinir alguna fase. Parte de
una idea que va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y preguntas de

investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco o una perspectiva teorica. (p.4).
Hernéndez et al. (2014) menciona respecto al enfoque cualitativo:

Se guia por areas o temas significativos de investigacion. Sin embargo, en lugar de que la
claridad sobre las preguntas de investigacion e hipdtesis preceda a la recoleccion y el
andlisis de los datos (como en la mayoria de los estudios cuantitativos), los estudios
cualitativos pueden desarrollar preguntas e hipotesis antes, durante o después de la
recoleccion y el andlisis de los datos. Con frecuencia, estas actividades sirven, primero para
descubrir cudles son las preguntas de investigacion mas importantes; y después, para

perfeccionarlas y responderlas (p. 7).

Hernéndez et al. (2014) define lo que es el enfoque mixto de investigacion de la siguiente

mancra:

El enfoque mixto es la integracion sistematica de los métodos cuantitativo y cualitativo en
un solo estudio con el fin de obtener una “fotografia” mas completa del fenomeno, y sefiala
que éstos pueden ser conjuntados de tal manera que las aproximaciones cuantitativa y
cualitativa conserven sus estructuras y procedimientos originales; o bien, que dichos
métodos pueden ser adaptados, alterados o sintetizados para efectuar la investigacion (p.

534).
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Con base en lo anterior, se opta por un enfoque de investigacion del proyecto tipo
cuantitativo, porque se plantea disefiar un modelo de capacidad de produccion; por ese motivo, se
debe realizar una recoleccion de datos y aplicar métodos y herramientas estadisticas con el fin de

obtener una propuesta de un modelo funcional para la empresa.
Alcance
Segun Hernandez et al. (2014) los alcances son cuatro:

Exploratorio, descriptivo, correlacional y explicativo. No representan clases o tipos de
investigacion, ni son mutuamente excluyentes, sino que constituyen puntos entrelazados de
un continuo de causalidad y en la practica, cualquier estudio puede incluir elementos de uno

o mas de ellos (p. 106).

Continuando con los autores anteriores, ellos comentan lo siguiente sobre el alcance

exploratorio:

Los estudios exploratorios sirven para preparar el terreno y generalmente anteceden a
investigaciones con alcances descriptivos, correlacionales o explicativos. Se llevan a cabo
cuando el proposito es examinar un fenomeno o problema de investigacion nuevo o poco
estudiado, sobre el cual se tienen muchas dudas o no se ha abordado antes. Es decir, cuando
la revision de la literatura reveld que tan solo hay guias no investigadas e ideas vagamente
relacionadas con el problema de estudio, o bien, si deseamos indagar sobre temas y areas

desde nuevas perspectivas (p. 106).
Asimismo, definen los estudios con alcance descriptivo de la siguiente manera:

Los estudios descriptivos tienen como finalidad especificar propiedades y caracteristicas de
conceptos, fendmenos, variables o hechos en un contexto determinado; pretenden
especificar las propiedades, caracteristicas y perfiles de personas, grupos, comunidades,
procesos, objetos o cualquier otro fendmeno que se someta a un analisis. Es decir, miden o
recolectan datos y reportan informacion sobre diversos conceptos, variables, aspectos,
dimensiones o componentes del fendmeno o problema a investigar. En un estudio
descriptivo el investigador selecciona una serie de cuestiones (que, recordemos,
denominamos variables) y después recaba informacion sobre cada una de ellas, para asi

representar lo que se investiga (describirlo o caracterizarlo) (p. 108).



43

Con respecto a los estudios de alcance correlacional, Herndndez et al (2018) definen lo

siguiente:

Los estudios correlacionales son investigaciones que pretenden asociar conceptos,
fenomenos, hechos o variables. Miden las variables y su relacion en términos estadisticos.
Este tipo de estudios tiene como finalidad conocer la relacion o grado de asociacion que
existe entre dos 0 mas conceptos, categorias o variables en un contexto en particular (p.

109).

Finalmente, en relacion con los estudios de alcance explicativo, los autores Hernandez et al

(2018) indican que:

Los estudios explicativos van mads alla de la descripcion de conceptos o fendomenos o del
establecimiento de relaciones entre conceptos; es decir, estan dirigidos a responder por las
causas de los eventos y fendmenos fisicos o sociales. Como su nombre lo indica, su interés
se centra en explicar por qué ocurre un fenémeno y en qué condiciones se manifiesta o por

qué se relacionan dos o mas variables (p. 95).

Analizando las definiciones de las referencias anteriores, se decide que el alance de esta
investigacion es de tipo explicativo, pues busca con base en los analisis de eventos no conformes,
plantear un modelo de capacidad de produccién de manera que la empresa pueda tener una correcta

gestion de su produccion.
Diseiio
Hernandez et al (2018) definen disefio como “Plan o estrategia que se desarrolla para

obtener la informacién (datos) requerida en una investigacion con el fin ultimo de responder

satisfactoriamente el planteamiento del problema” (p. 150).
Igualmente, con respecto al disefio experimental, describen el término experimento como:

Situacion de control en la cual se manipulan, de manera intencional, una o mas variables
independientes (causas) para analizar las consecuencias de tal manipulacion sobre una o
mas variables dependientes (efectos). Es decir, los disefios experimentales se utilizan

cuando el investigador pretende establecer el posible efecto de una causa que se manipula

(p. 152).
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Con respecto al disefio de investigacion no experimental, Herndndez et al. (2018) lo

describen de la siguiente manera:

Es la investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es decir, se trata
de estudios en los que no haces variar en forma intencional las variables independientes
para ver su efecto sobre otras variables. Lo que efectuas en la investigacion no experimental
es observar o medir fendmenos y variables tal como se dan en su contexto natural, para

analizarlas (p. 174).

Segun Hernandez et al. (2018) los disefios de tipo no experimental llamados transeccionales

o transversales “son los que recolectan datos en un solo momento, en un tiempo unico” (p. 176).

Ademas, definen el disefio de investigacion longitudinal como “estudios que recaban datos
en diferentes puntos del tiempo para realizar inferencias acerca de la evolucion del problema de

investigacion o fendmeno, sus causas y sus efectos” (p. 180).

En conclusion, con lo anterior se define como disefio de investigacion el presente proyecto
que sea de tipo no experimental transeccional, porque la recoleccion de datos se hara con toma de

tiempos en la linea de produccion.
Variables
Hernéndez et al. (2014) definen una variable como:

Una propiedad que puede fluctuar y cuya variacion es susceptible de medirse u observarse.
Ejemplos de variables son el género, la presion arterial, el atractivo fisico, el aprendizaje de
conceptos, la religion, la resistencia de un material, la masa, la personalidad autoritaria, la

cultura fiscal y la exposicidon a una campafia de propaganda politica. (p. 105).

A continuacién, en la Tabla 1 se encontraran las variables conceptuales, operacionales e

instrumentales relacionadas a cada uno de los objetivos del presente proyecto:
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Objetivos Variable Conceptual Operacional Instrumental
Especificos
Describir el | Demanda La demanda | Pedidos en los | Registro de
problema del representa la | cuales no se did
incumplimiento cantidad de un bien | cumplen con las pedidos
de la capacidad o servicio que los | fechas de entrega
de produccion de consumidores estan | / total de pedidos
salsas dispuestos a | ingresados

comprar a diferentes

precios durante un

periodo de tiempo

determinado.

(Mankiw,2017)
Medir la | Clientes con | Un atraso es mucho | % tasa de clientes | Registros de
afectacion  del | atrasos que una situacion | con atrasos = .
. .. . . pedidos
incumplimiento cuantificable en | (pedidos
del proceso términos de menor | pendientes /
productivo. productividad nimero de

(Pipitone, 2020) pedidos totales) x

100

Analizar causas | Causas Problema o | Incidencias Hojas de control
que originan el situaciones que | relacionadas /
incumplimiento actian de manera | total de cuadros de
de la demanda de permanente  sobre | incidencias  que | observaciones de
produccion. los procesos. | provocan las los operarios

(Gutiérrez, 2014). causas
Definir un | Prondstico La demanda de la | Cumplimiento de | Hojas de control
modelo de | de demanda | empresa la demanda =
cumplimiento de intimamente (pedidos
produccion para relacionada con el | entregados a
la demanda proceso de | tiempo /
requerida. produccién ya que la | demanda)

cadena productiva

de la empresa, su

planificacion,

organizacion,
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cambio y
programacioén estan
condicionados por la
demanda del
producto que la
empresa fabrica en

un momento

determinado

(Cruz,2018)
Establecer Indicadores | Instrumentos de | Porcentaje de | Tabla de
mecanismo  de medida que | pedidos con | . ..

. indicadores

control para la proporcionan datos | atrasos,
implementacion objetivos del | entregados
del modelo desempefio de los | después de la
propuesto. procesos (por | fecha indicada.

ejemplo, porcentaje
de servicios con
incidencias) La
mision principal de
los indicadores es
conocer si  los
procesos estan
siendo eficaces o no
(Pardo, 2017).

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Muestra

Hernéndez et al. (2014) indican que la muestra es: “un subgrupo de la poblacion de interés

sobre el cual se recolectardn datos, y que tiene que definirse y delimitarse de antemano con

precision, ademas de que debe ser representativo de la poblacion” (p. 173).

A continuacion, en la Tabla 2 se encontraran los indicadores, tipo de muestra, unidad de

muestreo y formula aplicada para cada una de ellas.



Tabla 2. Muestra de la investigacion
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Indicador Tipo de Muestra | Unidad de muestreo Formula
Demandas  de | Poblacional Ingreso de pedidos Registros de pedidos durante el
clientes periodo de analisis de enero a
mayoritarios y junio 2024
minoritarios
Capacidad de | Poblacional Salsas producidas Registro de produccion durante el
producciéon  por periodo de analisis de agosto 2024
salsa
Pedidos que no | Muestra Pedidos con atrasos Se hara el analisis y medicion de
se logran | probabilistica los datos recolectados en el
entregar en | aleatoria simple periodo de enero a junio 2024
tiempo
Tiempo medio | Muestra no | Numero total de pedidos | Se hard andlisis de los datos
entre cada | probabilistica recopilados durante el periodo de
pedido. por enero a junio 2024

conveniencia

Porcentaje  de | Poblacional Clientes insatisfechos Registro de duracion del proyecto
precision de la
demanda

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)
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Instrumentos
Al respecto, Tiburcio et al (2020) definen instrumentos como:

Los elementos que se utilizan para la obtencion o recoleccion de la informacion relacionada
con el objeto de estudio. Se pueden emplear cuestionarios de opinion, escalas de medicion,
registros de observacidn, cuyos reactivos provienen directamente de la operacion de las

variables (p. 80).

En seguida, en la Tabla 3 se muestran los instrumentos para la recoleccion de la

informacion requerida en la ejecucion del presente proyecto.

Tabla 3. Instrumentos de la investigacion.

Indicador Instrumento Recurso Requerido
Demandas de clientes | Registro de hoja de recoleccion | Informaticos
mayoritarios y minoritarios de datos

Capacidad de produccion por | Registro de hoja de recoleccion | Informatico
salsa de datos

Pedidos que no se logran | Registro de hoja de recoleccion | Informatico
entregar en tiempo de datos

Tiempo medio entre cada | Registro de hoja de recoleccion | Informatico

pedido. de datos
Porcentaje de precision de la | Hojas de control Informatico
demanda

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Recoleccion de Datos

Hernandez et al (2018) describen la recoleccion de datos de la siguiente manera:
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Recolectar los datos significa aplicar uno o varios instrumentos de medicion para recabar

la informacion pertinente de las variables del estudio en la muestra o casos seleccionados

(personas, grupos, organizaciones, procesos, eventos, etc.). Los datos obtenidos son la base

del andlisis. La recoleccion de los datos implica elaborar un plan detallado de

procedimientos que te conduzcan a reunir datos con un propdsito especifico (p. 226).

A continuacion, se presenta la Tabla 4 en la cual se muestra la recoleccion de datos del

presente proyecto.

Tabla 4. Recoleccion de datos

Indicador Fuente de los datos Meétodo de recoleccion | Beneficios esperados
de los datos
Demandas de | Tablas de recoleccion de | Se genera un reporte de | Mejorar la capacidad
clientes datos que se tomen | la cartera de clientes en | de produccion de las
mayoritarios y | durante el periodo de | las bases de datos de | salsas.
minoritarios investigacion. empresa del ultimo
semestre.

Se verifica cuales son
los clientes que tienen
mayor demanda vy
menor para priorizar
cuales serian tomados
en cuenta para el
proyecto.

Capacidad de
produccion  por
salsa

Tablas de recoleccion de
datos que se tomen
durante el periodo de
investigacion.

Se hara un registro en
una hoja de control
durante dos semanas
para  determinar la
cantidad de  salsa
producidas por dia.

Para determinar cudl es
la capacidad de
produccion diaria.

Determinar capacidad
de produccion real de
la linea.

Pedidos que no se
logran entregar en
tiempo

Tabla de Excel
formulada con Pareto

Se formulard en Excel
con la base de datos de
la empresa a los clientes
que no se les ha logrado
entregar a  tiempo
mediante un reporte de

Identificar la causa raiz
del incumplimiento de
la demanda.
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los pedidos de los

ultimos seis meses.

Se identificara cual es el
factor comun que ha
ocasionado los atrasos
en estos pedidos.

Tiempo

medio

entre cada ciclo de

produccion.

Tablas de recoleccion de
datos que se tomen
durante el periodo de
investigacion.

Se hara un registro en
una hoja de control
durante dos semanas
para determinar cudl es
tiempo medio entre cada
ciclo.

Para determinar los
tiempos en cuales la
empresa podria producir
y se estan quedan
0Ci0S0s.

Aumento en la
capacidad actual de
produccion.

Porcentaje
precision  de
demanda

de
la

Tablas de recoleccion de
datos.

Se formulara en Excel el
% del cumplimento a los
clientes. Con el objetivo
de obtener un
pronostico mas acertado
a la producciéon que se
real.

Controlar el flujo de la
demanda por medio del
nuevo modelo.

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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A continuacion, en la tabla 5 se encontraran los métodos de analisis que se aplicaran en la

presente investigacion.

Tabla 5 Métodos de analisis de la investigacion.

Indicador Analisis Programa Uso
Demandas de | Determinar la variacion de | Excel Determinar si  existen
clientes mayoritarios | la demanda. Realizar un patrones o causas que
y minoritarios grafico de tendencia del generen variacion.
requerimiento  de  los
clientes.
Capacidad de | Determinar la variacion de | Minitab Determinar variabilidad en
produccioén por salsa | los tiempos de acuerdo con los datos.
el proceso productivo.
Pedidos que no se | Se analizara mediante un | Excel Determinar las causas que
logran entregar en | Pareto (80/20)  para afecten que la demanda no
tiempo identificar las principales se cumpla a tiempo.
causas de los retrasos
Tiempo medio entre | Se determinara la | Excel Crear un modelo de
cada pedido. distribuciéon mediante un capacidad de produccion
histograma para visualizar segun el pedido requerido
los tiempos entre pedidos y
proyectar cual seria a
produccién requerida
Porcentaje de | Realizar un grafico de | Excel Implementar un reporte de

precision de la
demanda

control para visualizar la

disminucion de las
incidencias de no
cumplimiento a la
demanda

control para la
implementacion de un
nuevo modelo.

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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Cronograma

En seguida, en la figura 15 se detallan todas las actividades involucradas en el presente

proyecto de investigacion, seguido del respectivo cronograma.
Figura 15. Actividades del proyecto de investigacion
. I [ ntroduccion (Reunid
con gerente)

Planteamiento del
problema (Visita I)

— Objetivos

Justificacion
(Investigacion tesis)

Proyecto Final |§
de Graduacionll® Capitulo Il ==

Marco Teoérico
(revision conceptos)

Enfoque (Visita II)

Capitulo III

Alcance

Descripcion del
problema (Visita III)

= Capitulo IV
Analisis de Datos

Conclusiones

Capitu]o V s Recomendaciones —

= Capitulo VI

Propuesta

Analisis
econdémico(Estudio)

Plan de
Implementacion(Visit

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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El cronograma de las actividades del proyecto se encuentra en la Figura 16.

Figura 16.Cronograma de las actividades del proyecto

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL PRESENTE PROYECTO DE GRADUACION

SEMANAS
ACTIVIDAD || CUATRIMESTREDELTFG [II CUATRIMESTRE DELTFG
6| 7] 8] 9/ 10{11]12) 13 14) 15/ 16{17] 1] 2| 3] 4] 5 6 7| 8 910

Redaccion de formato del taller

Reunidn con el gerente de la empresa

CAPITULO I

Visita a la empresa toma de imagenes

Redaccion del capitulo Introduccion

Redaccion de planteamiento del problema

Sevalida oportunidades de mejora con el gerente

Redaccion de objetivos

Redaccion dejustificacion

Investigacion de tesis relacionadas con el tema

CAPITULO Il

Redaccion del capitulo

Investigacin de conceptos y herramientas necesarias

CAPITULO Il

Visita a la empresa validacion del proceso al cual se le tomaron

Reunidn con los operadores para validar herramientas ingenieriles

Desarrrollo del capitlo 3

CORRECIONES

Realizacion de correcciones

CAPITULO IV

Redaccion de la descripcion del problema

Visita a la empresa validacion del flujo actual

Visita a la empresa para toma de tiempos

Redaccion del capitulo

Analisis de Causa raiz con gerente y empleados

CAPITULOV

Redaccion del capitulo

Sevalidan recomendacion con el gerente

CAPITULO VI

Redaccion del capitulo

Cotizaciones de propuesta

Aplicacion de herramientas en el proyectos

Visita a la empresa validacion del propuesta de distribucion de planta

Redaccidn de analisis econémico

Entrega al tutor

Entrega al lector

Entrega al fil6logo

Entrega a la universidad

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)
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CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

En el presente apartado se procede con el andlisis de los datos recopilados en la
investigacion tanto de los tiempos de produccion en cada etapa del proceso como la cantidad de
productos producidos en la empresa Eres Gourmet. Para llegar al resultado pretendido se utilizaron
métodos de recoleccion de datos mediante la toma de tiempos en la planta de produccion, esto
permite tener una vision mas clara sobre el camino que se debe seguir para cumplir con las

necesidades de la empresa.
Descripcion del problema

La finalidad de la toma de tiempos, aplicada al proceso de produccion de salsas, pretende
determinar capacidad de produccion y los movimientos innecesarios que estan generando demoras
y reprocesos perjudiciales para la produccion porque crean cuellos de botella. Ademas de verificar
como es el comportamiento en planta de los operadores que ejecutan el flujo de produccion y qué
observaciones se obtienen durante el periodo en analisis con el proposito de conocer como opera

la empresa.

Se pretenden con el actual trabajo de investigacion, que un aspecto clave para tener un
control adecuado de los procesos en la planta de produccion, es llevar un inventario periodico, sin
embargo, el objetivo es validar mediante una toma de tiempos los diferentes ciclos para determinar
si realmente tienen buenas practicas para ser reforzadas, sin dejar de lado buscar las oportunidades
de mejora que externen los operadores una vez ejecutado el proceso; al igual que aquellas

detectadas por el investigador.

En la figura 17 se presenta un diagrama de Ishikawa con las causas de la capacidad de la
produccion desconocida, pues debido a las variables analizadas, como el personal, el método y las
maquinas, se determina cudl es el problema central porque hay distracciones en el proceso, no hay
una planificacion de produccion ni un tamano de lote exacto, igualmente, los equipos no se estan
actualizando. Estas variables determinan el problema como capacidad desconocida al no tener claro

cudl es la meta de produccion ni la cantidad de lotes exactos que se pueden producir.
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Figura 17 Diagrama de Ishikawa causas

Personal

Entrenamiento \

Cantidad de operaciones

Operarios hablando

Distraccion

Actitud

Comodidad de operaciones

Capacidad de produccion
desconocida

Slstema de trazabilidad

Dificultad del

proceso Antiguedad de maquinas
0Ceso

Planificacion de la produccion

Flujo de produccion

Configuracion

Tamano de lofes
Limitaciones

Vanaciones .
Esperas en la operacion

Metodo Maguinas

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Analisis del flujo de produccion.

Para diagnosticar la situacion actual del flujo de produccion en los diferentes ciclos, es
importante entender como funciona el proceso de produccion de salsas y cual es cada etapa de este.
En la figura 18 se muestra un diagrama de flujo de las areas que componen el ciclo de produccion,
en la figura 19 se observa la distribucion de planta actual de la empresa Eres Gourmet para observar

en un ejemplo mas grafico como se ejecuta el proceso de produccion de salsas.



Figura 18 Diagrama de flujo de las areas que componen el ciclo de produccion
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Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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Figura 19 Distribucion de planta actual

OFICINA COMEDOR
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Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Proceso

En la figura 20 se presenta un diagrama de los procesos de salsas en la compania Eres Gourmet:
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Figura 20 Diagrama de proceso de produccion de salsas de Eres Gourmet

Ciclo
produccién

Formulacién

Preparacicn Chequeo de
de premezcla ) formulacion
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Alisto del )
producto z : -

Nota: Jonathan Géomez Rodriguez (2024)
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Formulacion

Descripcion: en esta fase se desarrolla la receta o formula de la salsa. Incluye la seleccion

y medicion de ingredientes, asi como la determinacion de proporciones especificas.

Proceso.

o Desarrollo de la receta: los especialistas en desarrollo de productos crean la receta

basada en las especificaciones del cliente.

o Pruebas de laboratorio: se realizan pruebas para ajustar las proporciones de los

ingredientes y asegurar la consistencia y calidad del producto.
o Aprobacion: la receta final debe ser aprobada por los responsables de calidad.

Premezcla

Descripcion: consiste en mezclar algunos de los ingredientes antes de la coccion para

asegurar una distribucion homogénea en la salsa final.
Proceso:
o Pesado y dosificacion: los ingredientes se pesan y dosifican con precision.

o Mezcla: se mezclan los ingredientes secos y liquidos, usando equipos de mezcla en
el horno en total se deben vaciar 13 envases de la premezcla al horno, pero en la

octava es cuando se empieza a mezclar la premezcla con los ingredientes.

o Control de calidad: Se realiza un control para verificar la consistencia y

homogeneidad de la premezcla.
Coccion
Descripcion: los ingredientes premezclados se cocinan para desarrollar el sabor y la textura

deseados en la salsa.
Proceso:

o Transferencia al equipo de coccidn: la premezcla se transfiere al tanque de coccion,

se continua vertiendo los 5 envases restantes al horno.

o Coccion: se sigue un proceso controlado de coccion hasta los 90 grados.
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o Monitoreo: se monitorean parametros como la temperatura, el tiempo de coccion y

la viscosidad para asegurar la calidad.

4. Muestreo

e Descripcion: consiste en tomar muestras del producto final para asegurar que cumpla con

los estandares de calidad y seguridad esto se hace cuando el horno llega a 80 grados.
e Proceso.
o Muestreo: se toma una muestra representativa del lote de salsa.

o Pruebas de laboratorio: se realizan pruebas de calidad, seguridad y consistencia (pH,

viscosidad y sabor)

o Aprobacién: las muestras deben cumplir con los estdndares establecidos para

aprobar el lote para el embazado.

5. Embotellado

Descripcion: la salsa se embotella en los envases finales para su distribucion y venta.

Proceso.

o Preparacion de envases: los envases se limpian, esterilizan y preparan para el

llenado.
o Llenado: la salsa se vierte en los envases mediante equipos manuales.

o Sellado: los envases se sellan adecuadamente para garantizar la seguridad y frescura

del producto.

o Inspeccion: se realiza una inspeccion final para detectar cualquier defecto en el

envasado.

6. Etiquetado

o Descripcion: los envases se etiquetan con la informacion necesaria para la venta y

cumplimiento de normativas.

e Proceso.
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o Preparacion de etiquetas: se disefian y producen etiquetas que contienen
informacion como el nombre del producto, ingredientes, fecha de caducidad,

caracteristicas especificas de la salsa.
o Aplicacion de etiquetas: las etiquetas se aplican a los envases de manera manual.

o Revision: se verifica que las etiquetas estén colocadas correctamente y que la

informacion sea precisa.
Analisis de los datos

El proceso de produccion de salsas estd compuesto de dos a tres ciclos diarios de
produccion, estos dependen de la demanda del cliente y los materiales en inventarios; al carecer de
un modelo de capacidad de produccion la empresa, se produce contra pedido y segin la materia
prima con que se cuente en el momento determinado. En los datos recopilados se identifican
diferentes variables; al no contar con un sello para los envases puede variar el tiempo de envasado
o bien como el clima puede variar los tiempos de enftid y coccion del producto para su produccion,

ademas, al variar la zona de alisto, altera los tiempos de traslado y embazado del producto final.

El proceso productivo cuenta con dos operadores los cuales ejecutan la produccion de salsas
en un periodo de lunes a viernes de 8:00 am a 5:00 pm, tomando quince minutos de café por la
mafiana y por la tarde y treinta minutos de almuerzo; esto brinda ocho horas efectivas para el
proceso de produccion. En el analisis también, se pretenden identificar los tiempos que no se estan
aprovechando para definir y aumentar la capacidad de produccion para la empresa. Por cada ciclo,
se producen aproximadamente 300kg de salsa que equivalen a 75 galones de salsa. En la figura 21,

se muestran los tiempos de los procesos de Eres Gourmet.
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Figura 21 Tiempos de los procesos de Eres Gourmet

Tiempos recolectados durante el periodo en analisis
Tiempos (Min) Formulacion e Uallda::mn_ Se Homo | Laboratorio | Zona de alisto | Toma de muestra | Etiquetado
premezcla formulacion
Ciclo 1 30,12 783 15,58 28041 10,06 45,2 5 3032
Dia1 Ciclo 2 22,25 7745 13,06 7528 8.2 4241 457 317
Ciclo 3 252 79,1 14,07 60,12 917 40,58 44 326
Ciclo 1 271 823 154 82,13 245 4412 444 35,22
Dia2 Ciclo 2 204 784 152 776 928 43,23 5,02 34,12
Ciclo 3 243 70,42 1427 65,12 9.2 4258 51 35,44
Dia3 Ciclo 1 32,12 202 14,37 80,2 258 46,22 4,48 30,22
Ciclo 2 18,1 7833 13,17 76,12 845 44 36 438 3227
Ciclo 1 35,24 79,17 13,52 8123 9,01 5524 5,22 301
Diad4 Ciclo 2 2544 781 15,02 7755 10,13 534 5,07 3223
Ciclo 3 2748 824 14,34 64,12 044 48,54 5,01 33,12
Dia5 Cicle 1 201 77Aa 14,36 8233 8,36 55,06 5,26 31
Ciclo 2 27 8122 14,13 74,06 843 5544 4,58 323
Dia6 Cicle 1 34,22 82,13 12,14 20,08 9,32 53,12 5,24 3352
Ciclo 2 27.5 7824 14.26 7423 912 5024 5,12 3158
Dia7 Cicle 1 20,12 7822 13,22 7558 834 55,36 459 2022
Ciclo 2 25,13 7931 15,12 75,12 9,05 52,3 4,36 3126
Ciclo 1 3324 81,14 15,36 80,12 10,24 50,58 5,09 31,33
Dia 8 Ciclo 2 27,22 8222 1422 79.24 10,22 49,5 4,34 24
Ciclo 3 25,26 79,34 13,58 70,12 9,36 5246 5,04 30,58
Ciclo 1 28,14 78,25 14,359 78,12 8,09 50,5 4,09 31,01
Dia9 Ciclo 2 20,12 80,25 13,44 7523 0.26 55,12 456 32,26
Ciclo 3 25,23 81,36 1452 69,22 9,59 4924 3,59 3341
Dia 10 Ciclo 1 33,58 8238 15,09 82,12 10,12 53,34 4,22 33,09
Ciclo 2 25,39 70,14 14,38 76,24 10,07 55,32 541 3258

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

En la toma de tiempos se detectan numeras variables tales como:
Formulacion

e Elciclo 1 es el mas lento, al ser el primero del dia se debe ir a bodega por los materiales
que no estén en la sala de especias.
e Para el ciclo 3 es el mas rapido debido a que durante los ciclos anteriores se van alistando

parte de la formulacion.
Preparar premezcla y validacion de la formulacion

e Al ser un proceso manual los tiempos varian.
e Para la premezcla se vierten 8 envases de premezcla al horno luego se toman los
ingredientes de la formulacion y se vierten en conjunto con los 5 envases de premezcla

restante esto hace que los tiempos varien al ser un proceso manual.
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Horno

e En esta etapa estd la variacion que los hornos son estructuras que fueron fabricadas segun
requerimiento de la empresa, esto hace que los tiempos varien porque no hay regulacion

bajo los estdndares de alguna empresa de fabricacion.

Laboratorio

e Los tiempos varian debido a que la muestra se debe enfriar en agua a temperatura ambiente.

Zona de alisto.

e Los tiempos varian debido a los traslados de mezcla hacia la tolva de alisto.

e Las tapas de los envases varian debido a la disponibilidad del proveedor.

Toma de muestra y etiquetado.
e Son procesos manuales.

En la figura 22 se muestran las estadisticas descriptivas de los datos obtenidos de los

tiempos de produccion y en la figura 23 se muestra un cuadro resumen con los resultados.

Figura 22 Estadisticas Descriptivas de los datos obtenidos de los tiempos de la produccion
de salsas.

P Validacion d
Ciclos Formulacion |Zona de alisto| Laboratorio [ERaay o a:wn_ = Toma de muestra| Etiquetado Horno
premezcla formulacion

Ciclo 1 311,98 508,74 90,61 799,49 143,43 47,63 318,13 806,32
Ciclo 2 234,25 501,32 92,21 792,66 142 47,41 322,7 760,66
Ciclo 3 127,47 2334 46,76 401,62 70,78 23,14 165,15 328,7
Total general 673,7 1243 46 229,58 1993,77 356,21 118,18 805,98 189568

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Figura 23 Cuadro resumen de los tiempos de la produccion de salsas.

Periodo de analisis 10 dias
Ciclos Tiempo total |Max. de Total |Min. de Total
Ciclo 1 3026,33 313,94 292,99
Ciclo 2 2893,21 299,36 274,92
Ciclo 3 1357,02 286,16 265,24
Total general 7316,56 313,94 265,24

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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Se determina que el ciclo 3 se ejecuta en menos tiempo comparado con el ciclo uno,
aproximadamente 30 minutos menos y 20 minutos menos que el ciclo dos aproximadamente, por
cuanto el ciclo tiene mayor capacidad de produccion, pues se debe a los factores como que el horno

esta precalentado y cierta parte de la formulacion se va ajustando durante el dia de trabajo.

Se realiza un estudio para validar por ciclo cual es que tiene mayor capacidad de produccion

el cual se presenta en la figura 24.

Figura 24 Estudio por ciclo de tiempos

Ciclos Formulacion Fecmaras V&[Idal:l(}l‘l- e Horno | Laboratorio | Zona de alisto | Toma de muestra | Etiguetado Total
premezcla formulacion

Ciclo 1 30,12 78,3 15,58 8041 10,06 45,2 5 30,32 204,99
Ciclo 1 27,1 823 154 82,13 8,49 44,12 4.44 35,22 2992
Ciclo 1 32,12 80,2 14,37 80,2 8,58 46,22 4,48 30,22 206,39
Ciclo 1 35,24 79,17 13,52 8123 9,01 55,24 5,22 30,1 308,73
Ciclo 1 29,1 774 14,36 82,33 8,36 55,06 5,26 34,1 305,97
Ciclo 1 34,22 82,13 12,14 80,08 9,32 53,12 524 33,62 309,77
Ciclo 1 29,12 78,22 13,22 79,58 8,34 55,36 4,59 2022 297,65
Ciclo 1 33,24 81,14 15,36 80,12 10,24 50,58 5,09 31,33 307,1

Ciclo 1 28,14 78,25 14,39 78,12 8,09 50,5 4,09 31,01 292,59
Ciclo 1 33,58 82,38 15,09 82,12 10,12 53,34 422 33,09 313,94
Ciclo 2 2225 7745 13,06 75,28 82 42,41 457 31,7 274,92
Ciclo 2 204 784 15,2 77,6 9,28 43,23 5,02 34,12 283,25
Ciclo 2 18,1 78,33 13,17 76,12 8,45 44 .36 4,38 32,27 275,18
Ciclo 2 25,44 78,1 15,02 77,55 10,13 534 5,07 32,23 206,94
Ciclo 2 22,7 8122 14,13 74,06 8,43 55,44 4,58 323 292,86
Ciclo 2 27,5 78,24 14,26 7422 9,12 50,24 5,12 31,58 250,28
Ciclo 2 25,13 7931 15,12 75,12 9,05 523 4,36 31,26 291,65
Ciclo 2 27 22 8222 14,22 79,24 10,22 49,5 434 32,4 290,36
Ciclo 2 20,12 80,25 13,44 75,23 9,26 95,12 4,56 32,26 280,24
Ciclo 2 25,39 79,14 14,38 76,24 10,07 55,32 541 32,58 208,53
Ciclo 3 252 79,1 14,07 60,12 9,17 40,58 4.4 32,6 265,24
Ciclo3 243 7942 1427 65,12 9.2 42,58 5,1 35,44 275,43
Ciclo 3 2748 824 14,34 64,12 9,44 48,54 5,01 33,12 284,45
Ciclo3 25,26 79,34 13,58 70,12 9,36 52,46 5,04 30,58 285,74
Ciclo3 2523 81,36 14,52 69,22 9,59 4924 3,59 33,41 286,16

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Se elige la mediana como medida de tendencia central para los calculos porque no existe
una variacion en gran medida respecto a los otros. Por ciclo se generan 75 unidades, la empresa
tiene capacidad para ejecutar 3 ciclos por dia; considerando esto, se estima que se pueden producir

por hora los siguientes datos:

Se realizan los célculos de las cantidades de unidades por hora, que serian los siguientes:

Cantidad de unidades por hora = (306;059) * 75 = 14.87 unidades por hora para el ciclo 1
Cantidad de unidades por hora = (296())097) * 75 ¥ 15.47 unidades por hora para el ciclo 2

it

Cantidad de unidades por hora = (286;45) * 75 * 15.82 unidades por hora para el ciclo 3



65

En la figura 25 se presenta un cuadro resumen de la cantidad de unidades por hora:

Figura 25 Cuadro resumen cantidad de piezas por hora

Variable Mediana Horas Unidades porciclo | Unidades porhora
Ciclo 1 302,59 5,04 79 14,87
Ciclo 2 290,97 4,85 79 15,47
Ciclo 3 284,45 4,74 75 15,82

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)
Después de estimar la duracion de la produccion de salsas, se procede hacer el céalculo de

la capacidad proyectada en cada ciclo, los resultados obtenidos se presentan en la figura 26.

Figura 26 Capacidad proyectada de los ciclos

Capacidad proyectada de los ciclos
Ciclos Horas Dias Unidades Total
Ciclo1 ] 20 14,87 2379,50
Ciclo 2 8 20 15,47 247452
Ciclo 3 ] 20 15,82 2531,20
Total de capacidad proyectada 7 385,22

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
Por otra parte, la capacidad efectiva que la empresa desea alcanzar es del 85% para lo cual

se hacen los calculos respectivos y se obtiene el resultado de:
Capacidad efectiva = 0.85 x 7385.22 = 6277.44 unidades

Segun los calculos que se realizan en la empresa, el porcentaje efectivamente alcanzado de

utilizacion de la linea se mantiene aproximadamente en un 80%.

Adicionalmente, se hace recoleccion de la cantidad de productos finalizados el mes anterior,
esto da como resultado 5 785 unidades, sin embargo, al hacer uso de la siguiente féormula y
considerar la capacidad proyectada calculada en los ciclos el porcentaje de utilizacion da como

resultado tomando en cuenta que la produccion promedio de la empresa mensual es de

5785
7385.22

Utilizacion = ( ) — 78%

Este porcentaje indica que los ciclos se encuentran por debajo del objetivo meta y, por
consiguiente, se deben identificar las razones por las cuales el porcentaje de utilizacion se encuentra

en un valor tan bajo. Para finalizar con los calculos de capacidad, se procede a calcular el porcentaje
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de la capacidad efectiva alcanzada en los ciclos, y haciendo uso de la siguiente formula y se obtiene

el resultado:

5785
6277.44

Eficiencia = ( ) = 92%

Cabe destacar que los tiempos fueron recolectados en un periodo de dos semanas, se
tomaron de acuerdo con la disponibilidad de la empresa; asimismo, se incluyen 25 ciclos en un
periodo de 10 dias, los cuales se segmentan en 10 muestras del ciclo 1, 10 muestras del ciclo 2y 5
muestras del ciclo 3. Se procedera a hacer un anélisis de la cantidad de muestras correctas. En la

figura 27, se muestran las variables y sus respectivas desviaciones estandar.

Figura 27 Variables de procesos y sus respectivas desviaciones estindar

Variable N Mediana Desviacion estandar

Tiempo {min) Formulacion 25 271 4,50
Tiempo (min) Preparar premezcla 25 3,31 1.67
Tiempo (min) Validacion de formulacion 25 14,34 0,85
Tiempo (min) Horno 25 T7.05 5,94

Tiempo (min) Laboratorio 25 9,2 0,69
Tiempo (min) fona de alisto 25 50,5 4.84
Tiempo (min) Toma de muestra 25 4,59 0,45
Tiempo {min) Etiquetado 25 32,27 1,57

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
Se procede a calcular el tamafio de la muestra con un % de confiabilidad de un 95% y un
error de 0.5 para tener un mayor nivel de precision, para los calculos se hace uso de la siguiente

formula.

2
Formulacion n = 1.962x (‘(‘)—552) —311.17 =311

2
Preparar la premezcla n = 1.96%x (1(')6572) =429=43

2
Validacioén de formulacion n = 1.962x (0(')8552> =11.1=11

2
Horno 1 = 1.962+ (%9—:2) = 542.18 ~ 542

2
Laboratorio n = 1.96%* (%) =73=7
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2
Zona de alisto n = 1.962* (4(')8:2) =359.97 = 360

2
Toma de muestra n = 1.962x* (0(')4552> =3.11=3

2
Etiquetado . = 1.96%+ (1(')5572) ~37.87~38

Como se logra observar, al ser tiempos con desviacion estdndar tan alta, los datos son
dispersos entre si, pues para tener un correcto muestreo se requiere mayor nimero de muestras
segun las cantidades recomendadas. Sin embargo, no se contaba con los recursos para llevar a cabo
un muestreo. En este sentido, los resultados permiten solo analizar 10 dias de produccion para un
total de 25 muestras. Lo anterior se debe a que los procesos son manuales y no siguen algun tipo
de manual operativo o estandarizado, solo ejecutan en el momento seglin la necesidad, ademas,se
cuenta con equipo disefiado segun las instrucciones de lo que se requeria no es equipo fabricado

bajo alguna marca.

Analisis de eventos que limitan la capacidad de la produccion de salsas.

Los eventos identificados en los ciclos de produccion de salsas son aquellos que limitan la
operacion 6ptima de cada ciclo, lo cual provoca un volumen mas bajo de produccion. En el presente
proyecto de investigacion, se realizo la recoleccion de los tiempos de cada etapa del proceso,
anotando simultdneamente los eventos que afectan la capacidad de produccion de salsas. Esta
informacion se recolectd durante el periodo de analisis, los resultados se pueden observar en la

figura 28.
Figura 28 Causas observadas en el analisis de situacion actual.

Causas observadas

Conten degalones

Ermaren sallado de galones

Falta da maweria prima

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)



68

Se aplico el uso de la técnica de los 5 porqué para identificar la causa principal de ocurrencia

de cada uno de los eventos, y estos resultados se presentan en la figura 29.

Figura 29 Analisis de los 5 porqué

Eventos Porque 17 Porque 27 Porgque 37 Porque 47 | Porgque 57
Porfaltade
Porque no se un sistema
Porfalta de ] ;
: . 5 A tiene claro el Porfalta de controlen gue permita :
Falta cde materia prima coordinacion de los ¥ : ; Mo aplica
S consumodela |los inventarios registrar el
reguerimientos L . . i
materia prima inventarioy
los pedidos
Porque el P
Paorque no sesolicito en
Porque no se contaba|proveedor 7 b
iempoysedebe
Erroren sellado de galones con el sellador envid un p ¥ - Mo aplica Mo aplica
2 trabajar con lo quetiene
habitual sellador 3 :
) el proveedor disponible
incorrecto
Porque no
Paorque en :
se hizo un
Porque el horno esta |alguna i : i
: : 3 . Incorrecta distribucion  |estudio de :
Traslados innecesarios lejos delazonade ocaciones se e 3 Mo aplica
i deplanta distribucion
alisto colocazona de
i deplantaal
alisto temporal i
instalarse
Se necesitan al
Sedeben asegurar que
Conteo de galones es |menos 75 : ;
Conteo de galones todala salsa quede Mo aplica Mo aplica
manual galones por
2 envasada
ciclo

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Falta de materia prima:

Debido a que actualmente no se cuenta con una persona o sistema que controle los
inventarios de manera precisa y pueda pronosticar el consumo para programar los pedidos con los

proveedores en tiempo.
Error en sellado de galones:

No se tiene control del consumo de los galones, esto ocasiona que no se pidan en tiempo y

se deba trabajar con lo que brinde el proveedor al momento del requerimiento.
Conteo de galones.
Es un proceso manual los galones deberian estar ubicados por lote cerca de la zona de alisto.

Traslados innecesarios.
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La planta no contd con un estudio de distribucion de planta al momento de instalarse eso
hace que el flujo del proceso no sea el mas adecuando y se tengan movimientos innecesarios que

causen cuellos de botella.
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En el presente capitulo se detallan las conclusiones y recomendaciones del proyecto

obtenidas a partir del analisis de la situacion actual en la empresa Eres Gourmet respecto a la

produccion de salsas para el mercado costarricense. Asimismo, se exponen los objetivos planteados

y cudles son los resultados, para definir las recomendaciones y plantear la propuesta para el modelo

de capacidad de produccion.

1.

Conclusiones

Mediante el diagrama de Ishikawa utilizado se analizan las variables como el personal, las
maquinas y el método actual de la operativa de la empresa, segin las observaciones de
como trabaja el personal y valorando sus comportamientos y entrenamientos;
adicionalmente, tomando en cuenta el método actual y todas oportunidades de mejora
detectadas, con esto y afnadiendo las condiciones de las maquinas y coOmo operan; se
determina que para lograr cumplir con el modelo de capacidad de produccion deseado,
obtener las metas establecidas, se deben considerar las recomendaciones de como lograr
alcanzar un cambio en la operativa, pues la actual refleja una ineficiencia con posibilidades
de tener consecuencias negativas a largo plazo. Esto hace que exista una dependencia de
horas extraordinarias para cumplir con los objetivos de produccion, porque los recursos
actuales no estan optimizados y no estan alcanzando su capacidad real, ello puede afectar
al personal y rotacion de este, aumentando los costos y limitando la sostenibilidad a largo
plazo de la empresa.

Se revela que, aunque se logran las metas de produccion, el uso frecuente de horas
extraordinarias genera un impacto negativo en la eficiencia operativa, la satisfaccion del
personal y los costos generales. Esta situacion sugiere la necesidad de una revision
exhaustiva de los procesos productivos y de la gestion de recursos para garantizar un
rendimiento sostenible y evitar la fatiga del personal, que a largo plazo podria afectar la
calidad del producto y la reputacion de la empresa.

Se analizan las causas mediante el uso de los 5 porqués y a pesar de que la empresa alcanza
las metas de produccion, existe una falta de flexibilidad para adaptarse a la variabilidad de
la demanda y comprometer la calidad del trabajo, porque no hay un control de inventarios,

lo cual genera que las solicitudes de inventario no se hagan en tiempo y se recurra a no
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trabajar con la materia prima idonea. Adicional a esto, existe otra problematica, la cual
impide un buen funcionamiento de flujo de produccion como traslados innecesarios y
conteos manuales de galones.

Se determina que reducir costos, mejorar la calidad del producto y garantizar una respuesta
agil ante las fluctuaciones del mercado costarricense seria la implementacion de este
modelo de capacidad de produccion, esto contribuird a aumentar la competitividad de la
empresa y a fomentar un entorno de trabajo mas positivo para los empleados.

Se determina que un sistema de control robusto no solo permitira supervisar el progreso y
la eficacia del modelo, sino también facilitara la identificaciéon de cambios en los pedidos
y la demanda. Con un adecuado seguimiento, la empresa podra ajustar sus operaciones de
manera oportuna, optimizando recursos y asegurando el cumplimiento de los objetivos

establecidos.
Recomendaciones

1. Se recomienda realizar un analisis detallado de la linea de produccion para identificar
los cuellos de botella y los procesos ineficientes de produccion. Adicionalmente, debe
evaluarse el estado y la capacidad del equipo actual y considerar una inversién en
equipos mads eficientes o en mantenimiento preventivo. Para maximizar el rendimiento
en el &mbito administrativo se debe contar con un control de andlisis predictivo para
ajustar la capacidad de produccion segun la demanda, minimizando las horas extras.

2. Se aconseja utilizar herramientas de analisis de datos para rastrear y medir el
rendimiento de la produccion en tiempo real, segiin la metodologia de la empresa se
pueden llevar en tablas de control fisicas o bien en pizarras, identificando areas criticas
donde se originan los cuellos de botella. Se deben definir y seguir indicadores clave de
desempetio (KPIs) que evalten la eficiencia del proceso productivo y la utilizacion de
recursos, con el proposito de tomar decisiones informadas para mejorar.

3. Es recomendable realizar un estudio exhaustivo de la capacidad y compararla con la
demanda proyectada, asi como validar si es necesario plantear una distribucion de
planta, identificando posibles cuellos de botella en el proceso productivo. En relacion
con lo antes mencionado, se debe definir KPIs que midan tanto la efectividad en el
cumplimiento de la demanda como la eficiencia en el uso de recursos, para un

seguimiento continuo y ajustes proactivos. Al implementar estas recomendaciones, la
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empresa podra no solo cumplir con la demanda de produccion, sino también contar con
un control de inventarios de manera mas eficiente. Segin lo anterior mencionado,
también permitiria mejorar su capacidad de respuesta ante cambios en el mercado,
garantizando una operacién mas sostenible y competitiva.

Una buena practica seria realizar un analisis de datos historicos de ventas y produccion
para identificar patrones y tendencias, con lo cual se puede prever la demanda y ajustar
la capacidad de produccion de manera proactiva.

Se recomienda realizar auditorias periodicas para evaluar la efectividad del modelo
implementado y detectar areas de mejora. Esto puede incluir revisiones de procesos,
recursos y resultados. Adicionalmente, se debe proporcionar formacion para el personal
sobre los mecanismos de control y la importancia de su papel en la implementacion

exitosa del modelo.
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CAPITULO VI. DISENO

En este capitulo se presentan las recomendaciones para disefiar un modelo de capacidad de
la produccion acorde con la situacion de la empresa Eres Gourmet, mediante una guia acerca de
como corregir las situaciones observadas y causantes de que las operaciones no sean efectivas, o
bien, no brinden los beneficios adecuados. En este sentido, se recomiendan métodos para el control
de inventarios, reduccion de traslados y correccion para las inconsistencias con el sellado y conteo
manual de galones. Al respecto, la empresa solicitdé que la informacion de proveedores de materia

prima se mantuviese en confidencialidad por temas de futuras negociaciones.
Diseiio

Para el planteamiento del disefio del modelo de capacidad de produccion, fueron
consideradas las 4 causas observadas las cuales son: conteo de galones manual, error en sellado de
galones, falta de materia de prima y traslados innecesarios. En el presente capitulo se desarrollaran
las recomendaciones para cada una de estas causas, tomando como propuesta adecuada aquella que
realmente acerque al objetivo de crear un modelo para cumplir con la demanda y determinar la
capacidad de produccion, a la vez brindar una opciéon de manera que la empresa pueda pronosticar

su consumo y anticipar cualquier demanda para asi colocarse en un mercado mayorista y mas

competitivo.

Ademas, se redisefiara el flujo de proceso actual brindando solucién a las oportunidades de
mejora observadas y como esta retribuira a un alza en la capacidad de produccion. De igual manera,
se planteara una distribucion y localizacion de planta acorde con este redisefio permitiendo asi
establecer una meta a largo o mediano plazo para que la empresa valore dicha inversion y analicen

cOdmo sera retornada su inversion.

A continuacion, se detalla un flujo de los pasos a realizar durante este disefio en la Figura

30, asi como su evaluacion econdémica:

e Recomendaciones para cada causa observada.
e Planteamiento de distribucion de planta.
e Implementacion del nuevo modelo.

e Evaluacion economica del nuevo modelo y de la distribucion y localizacion de planta.



Figura 30 Diagrama de flujo del proceso
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Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Recomendaciones en cada causa observada
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En la Figura 31 se presentan los eventos que limitan la capacidad de la produccion y su

propuesta de solucion.
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Figura 31 Eventos que limitan la capacidad de la produccion y su propuesta de solucion

Evento | Causa Asignable I Efecto Propuesta
3e requiere un
Faltade S Pronostico de
. reacomodo de la Muda en ) )
materia ‘ ‘ - inventarios -
y planta para lograr espera
Frima a5
controlar los
inventarios
Mo hay un
Erroren i y. )
requiermiento Muda en Pronostico de

sellado de ; ;
ashones - adecuado para el - BEpETa - inventarios

consume de galones

Contec de ‘ e ” TR ~ Prénostico de

falta de acomodo de

! inventarios -
galones Espera
lotes a a5
Movimientosy Propuesta de
Traslados Muda en
i ; tiempos distribucion
innecesarios de planta

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Actualmente, la persona encargada de la formulacion de la receta, al iniciar el dia, recibe la
orden de solicitud de pedido, con ella sabe si tendra que producir 2 o 3 ciclos, como se mencionaba
en el capitulo IV sobre la situacion actual, esto depende también de contar con la materia prima
para empezar a producir, como se puede observar en la Figura 32, lamentablemente, no hay control
de inventarios lo cual permita garantizar anticipadamente que se podra producir tomando en cuenta
el requerimiento del cliente, por ende, la persona encargada se da cuenta 1 dia antes, en el mejor
de los casos, si debe solicitar algun material para empezar con la produccion, sino debe solicitar la

materia prima al proveedor y esperar para iniciar.
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Figura 32 Diagrama de Flujo del proceso actual
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Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Esta situacion no solo afecta el proceso de produccion con la materia prima de especies sino
también afecta el embotellado del producto final, porque al no contar con un control de inventario
ante una alza en la demanda al momento de llegar al proceso de embotellado, los galones no estan
acomodados segun lo requerido para ese ciclo y se deben acomodar e ir contando 1 a 1 hasta
completar el lote, o bien, ir trasladandolos durante el proceso de embotellado, lo cual crea cuellos
de botella. Esto también afecta el sellado de dichos galones, pues si el requerimiento no se realiza
en tiempo, el proveedor envia lo que tiene en inventario y si estos no cumplen con los estandares,
se deben utilizar asi como son enviados. Todo ello provoca error de calidad y posibles quejas de
los clientes o riesgo con derrames, lo cual ocasiona perdidas.

Para lograr producir un ciclo se necesitan aproximadamente:
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Por ciclo se producen 300kg de salsa de pizza
e 75 galones = 300Kg
e Pasta de tomate: 9kg
e Agua 180 litros
e Almidén 7kg
e Ajo en polvo 500g
e (ebolla en polvo 500g
e Azlcar 25kg
e Sal25kg
¢ Glucosa 15kg

Se propone brindar una plantilla en Excel apéndice 6 y apéndice 7 con el formato de un
control de inventarios ABC, para agilizar y optimizar el flujo de trabajo con la ayuda de un
programa donde estos se puedan controlar, de manera que se logre anticipar mediante pronosticos
un stock de inventario.

El flujo que se muestra en la figura 33 se puede observar que el proceso serd mas fluido
evitando reprocesos, pues se lograria anticipar cualquier eventualidad ante una alza en la demanda
y se pueden hacer solicitudes a los proveedores previendo asi que la produccion se detenga o bien
tenga reprocesos en el proceso final de embotellado; con esto se planted hacerle la solicitud al
proveedor para que los galones vengan empacados en lotes de 75, teniendo en cuenta que es la
cantidad necesaria y aproximada por ciclo, y tomando en cuenta que en un dia de 3 ciclos, el
requerimiento de galones es de 225 diarios; ademas, con esto se le solicitd al proveedor prever esta
demanda por parte de la empresa Eres Gourmet para asi garantizar la calidad requerida para el

sellado de las unidades.
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Figura 33 Propuesta de flujo de proceso
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Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Este requerimiento facilito la operativa de la empresa en estudio y también la del proveedor,
pues este indico que no requiere un costo adicional, sino mas bien ayudaria a planificar la demanda
que tenian con la empresa para asi garantizar ser el proveedor de este producto.

Respecto al programa por implementar, se cuenta con la opcion de SAP, Odoo y Alegra.
Siendo SAP un sistema robusto con todo lo necesario para que tanto una empresa pequeila como
una empresa grande, lleve control de su operativa, o bien, en este caso, favorezca el control de los
inventarios; sin embargo, la empresa carece de presupuesto y personal profesional para lograr
implementar un programa que le cueste $ 250 mensuales, como se observa en el apéndice 3. Por
esta razon, se opta por un programa que sea mas facil de usar y permita controlar el inventario de

manera eficaz como lo es Alegra, este es un programa que le costaria a la empresa $15 mensuales
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por usuario y es controlada por el gerente; la cotizacion y funcionalidades de estos programas se

pueden observar en el apéndice 3.

Ademas, se plantea la implementacion de un esquema de trabajo bajo las 9S, creando asi

una cultura en la empresa de mejora continua. Se decide optar por la metodologia de las 9S porque

es mas completa que las 5S y contempla conceptos que llevaran a la empresa a cumplir sus metas.

Seiri (separar lo innecesario): se empezaria con una clasificaciéon de los objetos que no
resulten necesarios o que no se utilizan con frecuencia para posteriormente decir que se
puede hacer con ellos ya sea almacenarlos, venderlos, reciclarlos o desecharlos.

Seiton (situar lo necesario): se considera en ordenar el espacio de trabajo de manera que
permita identificar las clases de objetos, designarles un lugar definitivo y ahorrar espacio
con el fin de obtener lo que se necesita en el menor tiempo posible.

Seiso (suprimir suciedad): para mejorar la limpieza es necesario designar responsables de
la limpieza de su espacio de trabajo debido a que limpiando se garantiza tener buena calidad
de los insumos.

Seiketsu (sefializar anomalias): logrando estandarizar o mantener las tres primeras S, se ird
creando una cultura que este pendiente a detectar las causas que ocasionan reprocesos o
bien el incumplimiento de las S.

Shitsuke (seguir mejorando): en esta etapa se debe designar un responsable o bien una
cultura de disciplina, es decir, en darle continuidad y seguimiento al cambio de habito.
Shikari (constancia): un habito que debe ser diario para la empresa que permita garantizar
la mejora continua.

Shitsukoku (compromiso): para esta fase ya en la empresa debe existir un pensamiento y
una cultura organizacional que involucre a todo el personal de manera que todos estén bajo
la misma linea de esta metodologia.

Seishoo (coordinacidn): consiste en una forma de trabajo en conjunto, donde todos los
miembros de la empresa trabajan bajo el mismo esquema de trabajo y hacia los mismos
objetivos.

Seido (estandarizacion): como fase final se debe optar por una metodologia que garantice
la optimizacion de la operativa en trabajo en conjunto par agatizar la rentabilidad de cada

uno de los procesos del flujo de trabajo.
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Compromisos o acuerdos que debe garantizar la empresa para que esta propuesta sea

exitosa:

e Compromiso de la gerencia

e Incluir las 9S como parte de la induccion

e Participacion de todo el personal

e Repetir el ciclo de manera constante y que este sea auditado.

Por ultimo, para el tema de traslados innecesarios, se propone inicialmente y segun lo

observado durante el proceso de investigacion, en la figura 34, mover la zona de alisto mas cerca

del horno, para asi disminuir los traslados innecesarios; sin embargo, por parte de la empresa, se

expresa que inicialmente no se hizo un estudio para una adecuada distribucion de planta, por ende

se procede a realizar 3 propuestas con un estudio de SLP y, valorando cada uno de los pasos para

resolver el problema, se determina el espacio que tiene cada drea en la tabla 6 de forma que ayude

a agilizar el flujo de produccion reacomodando asi las areas e implementando el sistema de control

de inventarios ABC.

Tabla 6 Determinacion de espacios

Areas Ancho (Metros) (I\I/fe‘:f:s) TK;;I’
Espacio de planta 10 40 400
Oficina 3,5 3,5 12,25
Zona de inventario ABC 3,5 15 52,5
Cuarto de especies 3,5 3 10,5
Laboratorio 2 2,5 5
Cocina 10 16 160
Zona de alisto 2 7 14
Bodega 3,5 12 42
Bafios - Vestidor 2 2 4
Comedor 3,5 3 10,5

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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Figura 34 Distribucion de planta actual
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Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Enfocados en el proceso de produccion y no contemplando las areas administrativas, la
secuencia de produccion actual seria la que se presenta en el siguiente recuadro, tomar en cuenta
que el proyecto esta centrado en la produccion de salsa de pizza; sin embargo, la empresa cuenta
con otros procesos como lo es la produccion de “Chiliguaro” en el cual es subcontratada al igual
con proyectos como embotellamientos de productos de otros distribuidores.

Para el diagrama de relacion, se implementa una segunda zona de alisto la cual favorecera
cuando haya alta demanda, o bien, cuando se tiene la produccion de salsa de pizza y algin proyecto
adicional, esto puede llegar a facilitar los tiempos y disminucion de traslados, pues esta zona estaria
contigua al horno y no tiene mayor inversion que comprar una bascula y una mesa de aluminio
para alisto, ademads, con la ayuda del proveedor se colocarian los galones ya agrupados segun la
necesidad.

A continuacién, se presenta una clasificacion de areas en tabla 7 para dar una vision de

como son los traslados hoy en dia y la cantidad de unidades tabla 8 que se pueden transportar.



Tabla 7 Clasificacion de areas

Areas Clasificacion
Zona de inventario ABC Area A
Cuarto de especies Area B
Laboratorio Area C
Cocina Area D
Zona de alisto Area E
Bodega Area F

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Tabla 8 Movimiento entre areas en la secuencia de produccion

Proceso Secuencia de produccion Unidades Unidades por viaje
Formulacion Area A - Area B 6 6

Preparacion de AreaB - Area D

mezcla 6 2
Muestreo de Salsa Area D - Area C 1
Alisto de galones Area A - Area E 75 4
Traslado de salsa AreaD - Area E 9 9

Almacenado Area E - Area F 75 2

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
Para facilitar la creacion del diagrama de relaciones se ha dado una escala de valor y prioridad a

los criterios que seran considerados en el diagrama tabla 9.

Tabla 9 Escala de valores y prioridad

Clave Prioridad WValor Fhyjo Codigo Mdotives
A Absclutamente Necesariof 4 — ] Necesidad primordial en produccion
E  [Especialmente Importantd 3 - 5 |Traslado de material
Importante 2 — 4 Traslados de personal
o] Ordinario — 3 Relacion entre departamentos
o Sin Importancia o 2 Departamentos indirectos a la produccion
X No dezzable TN Avreas no relacionadas

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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Figura 35 Diagrama de relaciones de ERES Gourmet
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Nota: Jonathan Géomez Rodriguez (2024)

La diagramacion propuesta a partir de la tabla de valores tabla 9, fue asignada en un punto
medio al departamento que suma la mayor importancia, teniendo en cuenta todas las secciones y
la operativa planteada en el este modelo de capacidad de produccion dando énfasis a un flujo mas
agil para la operativa de la empresa.

Posterior al Diagrama de relaciones, figura #35, se hace el calculo de relaciones donde

visualiza la importancia de cada area y su posicion.
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Tabla 10 Calculo de relaciones

Calculo de relaciones

Departamento Total FPosicion
Orficina 20 3
Fona de inventario ABC 31 1
Cuarto de especies 1& 4
Laboratorio 1 3
Cocina 21 2
Fona de alisto 16 5]
Fona de alisto 2 13 7
Bodega 3 3
Bafios - Vestidor 4 o
Comedor o 0

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Segun la validacion del diagrama de relaciones y la prioridad de cada area, como se observa
en la tabla 10, respecto a la localizacion y distribucion de planta, la mejor propuesta debido al flujo
del proceso, es la 1 apéndice 8 y apéndice 9; sin embargo, por tema de presupuesto y una correccion
a corto plazo, llevando mas a la realidad dicha propuesta y para agilizar el proceso, se optd por
tomar como referencia la propuesta 2; para esto, afiade una segunda zona de alisto y reacomodo de
las tarimas con respecto al inventario ABC como se observa en el apéndice 10 Diagrama con
espacios influyentes.

Segun el diagrama, los bafios, vestidores y comedor tienen relacion con todas las areas de
manera importante, por ende, se omite graficar este dato para que se logre apreciar la relacion entre

areas influyentes. Tomando como referencia la figura 36.
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Figura 36 Propuesta de disefio de planta ideal
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Como se observa en la figura anterior, la propuesta 1 es la mas acertada en el diagrama de
relacion, pues genera asi un diagrama de espacios influyentes mas limpio. Sin embargo, como se
menciona anteriormente, se opta por la opcion 2, porque al igual que la primera cumple con las
relaciones requeridas y se ajusta a un presupuesto real de la empresa, para implementar una mejora

de esa magnitud y responda asi a las recomendaciones del presente proyecto.

Esta decision se toma por motivo de que la bodega donde se encuentra la empresa
actualmente, es alquilada y. como se mencionaba anteriormente, tiene pocos meses de la
instalacion, esta fue en enero del 2024, por consiguiente, incurrir en gasto de replanificacion de
sistema eléctrico y estructural no es viable a corto plazo; sin embargo, el presente proyecto le da
como opcion una propuesta de reacomodo mas simple, como se muestra en el apéndice 10, para
corregir de inmediato y dar paso al modelo de productividad planteado, ademas, se deja el estudio
para una futura inversion de redisefio de distribucion de planta total en beneficio del flujo de
trabajo.

A continuacién, se presenta la propuesta 2 en la figura 37 que fue la elegida para la

implementacion del modelo.
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Figura 37 Propuesta de disefio de planta seleccionada
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Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Plan de implementacion

El plan de implementacidn propuesto para este proyecto fue planificado con el fin de evitar
que alguno de los procesos atrase el flujo de trabajo de la empresa, pues estos se han planificado
con tiempo prudente de anterioridad. Toda la implementacion del modelo de capacidad de
produccién esta programada para que el inicio de operaciones se dé al completar la sexta semana

y teniendo 2 meses de control, como se muestra en la figura 38 del grafico de Gantt.
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Figura 38 Diagrama de Gantt del plan de implementacion

Diagrama de Gantt de actividades de

ImplementaCIon :Ej %Duracién del plan %Inicio real .

ACTIVIDAD INICIO DELPLAN DURACION DELPLAN npoinnng

112 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Capacitacién prondstico de inventarios ABC 1 1

Implementacién del pronéstico de inventarios ABC 2 4 ////////
Implementacién y capacitacién de programa Alegra 3 4 ////////

Distribucién de planta (Zona de alisto II) i 1
Distribucién de planta (Inventario ABC) 5 1 /
Implementacién de las 9s 2 3 //

Control de inventarios ABC 5 4 //////////
Control de cultura empresarial 9s 5 8 ///////////%

Control y mantenimiento programa Alegra 5 8

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Evaluacion economica

A continuacion, se detallan los costos involucrados de la implementacion del modelo de
capacidad de produccion propuesto, estos datos serdn necesarios para determinar si el valor de la
inversion traera beneficios econdmicos a la empresa, entre otros costos, para la puesta en marcha
del proyecto, algunos de estos serian, compra e instalaciéon de zona de alisto 2, horas extra o bien
horas de trabajo en reacomodo de tarimas y estantes para la implementaciéon de modelo de
inventarios ABC, los costos salariales, cargas sociales, servicios publicos, subcontratacién de
Ingeniero o experto en temas de inventarios ABCy 9S para su implementacion y control, licencia

de programa Alegra, entre otros.

Gastos de la empresa

En la tabla 11 se muestran los salarios correspondientes para cada uno de los trabajadores
que forman parte de la planilla Eres Gourmet. Para esto se consultd sobre los salarios de cada
empleado, ademas de eso, se muestran los valores monetarios de los porcentajes establecidos tanto

de las cargas sociales patronales, como de la carga social obrera.



Tabla 11 Planilla

88

Planilla Eres Gourmet Cargas Sociales

Cargas

NO C Hola.s foam Costo por : Lo Preaviso va.ls'c'o" Provision mes“,)" Pro\n.s o Sociales |Gasto mensual
argo trabaja| por fea Salario Bruto | Patronales 4147% Aguinaldo INS 3.02% Cesantia | vacaciones Obroi S

das | hora 26,33% ' 8.3% . 5,33% 3,83% 10.33%
1 Gerente 48 8000 12000 1536 000,00 | §404 428,80 64 051,20 | €127 486,00 | €46 387,20 1868.80 58 826,80 | €158 668,80 | €£2477 721,60
2 |Especialista laboratorio| 48 2200 3300 422 400,00 | ¢111217.52 17 614,08 35 059,20 | €12 756,48 22513,92 16 177,92 43 633,92 681 373,44
3 Cocinero 48 1880 2820 360 960,00 | € 95 040,77 15 052,03 29 959,68 | €10900,89 1923817 1382477 37 287147 582 264,58
4 |Operador zona de alisto] 48 1880 2820 360 960,00 | ¢ 95 040,77 15 052,03 29 959,68 | €10900,59 19 238,17 13 82417 37 287,17 582 264,58
g Repartidor 48 1880 2820 360 960,00 | € 95 040.77 15 052,03 2995968 | ©10900,89 1923817 13 82477 37 287,17 582 264,58
Total 3041280,00 | ¢B00 769,02 | $126 821,38 | 25242624 | €91 846,66 | €162 100,22 | §116 481,02 | $314 164,22 | €4 905 888,77

Tabla 12 Gastos Fijos

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Servicios

Electricidad ¢  45000,00
Agua ¢ 25000,00
Alquiler 1 054 500,00
Liberty (Internet y telefonia) @ 45000,00
Paquete de programa Alegra ¢ 7 800,00
Patente municipal de funcionamig| @ 20 000,00
Contaduria ¢ 45000,00

Total @1 197 300,00

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Como se logra observar en el apéndice 4, se hace cotizacion de la llenadora cilindrica de un

proveedor ya recomendado por la empresa, adicionalmente, se hace cotizacion de mesa de aluminio

para zona de alisto 2.

Tabla 13 Cotizacion de zona de alisto 2

Cotizacion
Llenadora ¢ 125000,00
Mesa Aluminio ¢ 16000000
Estructura metalica ¢ 6500000
Instalacion { 150000,00
Total @ 50000000

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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Segun el plan de implementacion, se debe tomar en cuenta que, al no tener el modelo aun
implementado, se puede contar con el espacio libre que queda al no tener los 3 ciclos en produccion.
Basandose en la tabla 11 de planilla. se toman en cuenta las horas extras de (Gerente — Especialista
laboratorio- Cocinero — Operador de zona de alisto); ademas, se estima la cantidad de horas por las
semanas invertidas, segun el diagrama de Gantt figura 39. Se debe asumir que los profesionales
subcontratados para esta implementacion deben empezar por conocer la empresa y el flujo de

trabajo.

Figura 39 Costo de implementacion del disefio del nuevo modelo de capacidad de produccion.

Gastos de implementacion

Tipo de . Costo por Costo horas Cantidad Cantidad
L Costo por |Cantidad de it
Proceso profesional hora ordinaria| extras de los horas de horas Total
z hora horas ko
requerido plead plead ordinarias extras
Capacitacion inventario ABC Ingeniero Industrial | €37 700,00 20 ¢ 1396000 | ¢ 20 940,00 5 5 @ 928 500,00
Implementacion de inventario ABC Ingeniero Industrial | ¢37 700,00 20 ¢ 1396000 | ¢ 20 940,00 @ 754 000,00
Implementacion de programa Alegra Ingeniero Sistemas | €37 700,00 20 ¢ 1396000 | € 20 940,00 @ 754 000,00
Distribucion de planta Ingeniero Industrial | €37 700,00 10 ¢ 1396000 | @ 20 940,00 @ 377 000,00
Aplicacién de distribucion de planta Operadores . ¢ 1396000 | ¢ 20 940,00 15 5 @ 314 100,00
Implementacion de 88 Ingeniero Industrial | ¢37 700,00 30 ¢ 1396000 | ¢ 20 940,00 30 10 €1759200,00
Control de inventarios Ingeniero Industrial | ¢37 700,00 4 ¢ 1396000 | € 20 940,00 @ 150800,00
Control de cumplimiento de cultura 95 Ingeniero Industrial | €37 700,00 8 ¢ 1396000 | @ 20 940,00 @ 301600,00
Control y mantenimiento programa Alegra_|Ingeniero Sistemas | 37 700,00 8 ¢ 1396000 | ¢ 20 940,00 @ 301600,00
Costo de licencia Alegra ¢ 7 800,00
Total €5 648 600,00

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Seglin la tabla anterior la inversion total de la implementacion del proyecto seria por
¢5,648,600.00, segun los procesos que se desean mejorar; en este sentido, se pretende que hubiese
disminucién de tiempos en los procesos de zona de alisto 5 minutos por ciclo, 10 minutos por ciclo
en el proceso de embotellado. Tomando en cuenta que hoy en dia se ejecutan alrededor de 50 ciclos
mensuales y la empresa tiene un total de ingresos por la entrega del producto final de salsa de pizza
por ¢6 000 000.00 y que el costo por hora del cocinero, asi como del operador de la zona de alisto
es por ¢1 880, lo que equivale a ¢31.33 el minuto, ello genera un ahorro aproximado de:

Figura 40 Ahorro mensual

Proceso Minutos Minutos por mes | Ahorro mensual
Preparacion de formula 5 250 ¢ 7863250
Traslados zona de alisto 10 200 z 15 665,00
Tiempos en espera por falta de material 1200 - 18 37 596,00
Conteo manual de galones 10 200 Z 15 665,00

Total ¢ 76 758,50

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)



Figura 41 Resumen de gastos

Gastos Monto
Planilla ¢ 4905 888,77
Gastos Fijos ¢ 1197 300,00
Zona alisto 2 ¢ 500 000,00

Sub contratacion y horas exiras

¢ 5648600,00

Total con la zona de alisto 2

¢ 12 251 788,77

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Figura 42 Calculo TIR y VAN

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Inversion inicial

¢ 12 251 788,77

Flujo de caja

- 12 251 788,77

@6 000 000,00

@6 000 000,00

€6 000 000,00

Ahorro

¢ 76758,50

¢ 7675850

¢ 76758,50

- 12 251 788,77

¢6 076 758,50

€6 076 758,50

¢6 076 758,50

COK

5%

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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VAN | €4206731,84 |

TR | 23% |

Segun la figura 42 se concluye que el proyecto si es factible y tendra retorno de inversion;

se estima un COK recomendable de 5% y como el tiempo de implementacion es de 12 semanas

se estima un periodo de estudio para VAN y TIR de 3 meses mediante formula de Excel Van

(VNA) TIR (TIR). Para calcular la factibilidad del proyecto segun el TIR y VAN se toman los

datos de planilla involucrada y sus respectivas cargas patronales que seria un total de ¢ 4 905

888,77 como observamos en la tabla 11 de planilla, adicional a esto el calculo del personal que se

deberia subcontratar y el costo de horas extras para la implementacion por € 5 648 600, segtn la

figura 49, sumando los gastos fijos de la tabla 12 y gastos de implementacion de la tabla 13 para

la estructura de la zona de alisto 2. Arrojando un VAN positivo con retorno de inversion un TIR

por encima del 5% del COK.
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APENDICES

Apéndice 1 Logo de la compaiiia ERES Gourmet

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)

Apéndice 2 Ubicacion empresa ERES Gourmet
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Nota: Jonathan Géomez Rodriguez (2024)
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Apéndice 3 cotizacion de SAP y opciones de app gratuitas

96

Software Loges Ventajas Desventyjas Funcionalidades Precios Vi |
1. Atamente robusto y escalatie |1, Castes, especiaimente para (Ofrece una ampla gama de Excelerme miegraciin con oires |Desde S250 LISD par iSﬂmﬂe&(uurmuany
2. Amphia gama de madulos i pequedias empresas. madulos para gestion financiera |sistemas empresanales wsuano 3l mes | '.'M'scrwaeimm1
tuncionalidad 2 implementacion compleiay  [logistica, ventas distribucion,  (Puede ser complein y requess ;dees's:f‘ way |
; | de hire-£p- |
SkP 3. Infegracsin con oiros ssdemas  |prokongada CRM, recursos humanos capactacin especisizada | o 0 |
guasicompar
4. Amplia gama de moduios ¥ PR
func | |
1. Faci de usar y corfigurar beal |1, Menos funcionalidades Erfocado en contabibdad intutvo y fack deuser, eal  |Desde $15USDper | |Soporte en espafiol, weal
para pequefias y medanas avanzadas comparada con SAP (hisica facturaciin & imventans |para pequedfias empresas UG 3 MEs :p.u:peqw‘asmwesas
empresa ¥ Odoo L= len Costz Rica
i {hitps: e Elenra cof
Aegra i 2. Soporte en espahiol y alencidn al |2 Limiado en personalizacion 1
Woego | e miapp-monll
3. Ideal para pequefias y medianas
JefiE e
1 Cidigo abeento y altamente 1. Pusde requenr conocameentos) Amplia gama de moduios que  |inerar amigabie v fcd de usar, \Desde $20 USD por |Sopone dsponbiepern
persanalizable. técnicos para personalizacion.  (nchayen CRM, contatbidad [puede requers aigo de usuang al mes Iwedewdewwm
2. Amphia comumidad y soporte. |2 Algunas funcionalidades rventano, vertas, compras,  (capaciaciin para aprovechar {de Iz versidn y el
3. Flewbitdad en médulos y avanzadas pueden tener costos fabncaciing entre otros todas sus hnconalidades ak fprovesdor
aplicaciones, adicionaies que Odoo ofrece 50 horas de |
Odoo 4. Ampli2 comunidad y Soporte: Capatiacin ncluidas ' W odog o |
5. Costos mds baos v escalables mies ES
segin necesidades
£ Flewhiidad en misduios y
Bpicaciones
7. Odoo ofrece 50 horas de
ﬁn_ac!acmd %sonal
Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
Apéndice 4 cotizacion de la zona de alisto
2111024, 1214 COTIZACION 15-000005333
:ﬁm
COTIZACION
AguaOni 24-10-2024 12:14:58
15-000005333
Empresa
PR
1511396
FRINCIPAL Eras Gowrmet
HEREDIA DE LA UNIVERSIDAD NACIOMNAL BOOMTS NORTE ¥ 525 OESTE.
i i ?}D‘t:d'l}lﬁ? il
recepoiondecomprobantesiparafinacostarica.com 3 SEgmadcom
Vended: 506 BT451660
MELISSA CHAVERRI
Usuario: Melissa Chaverri
Cadigo Referencia Descripcion Codigo barra Cant. Precio Tatal
8054004200 6054004200 Lismtcloons. Cllindics; foem 6054004200 1 110,610.47 110,619.47
Inoxidable
Subtotal: 110,618 .47
T 14.380.53
Total: 125,000.00

Cantidad de arficulos: 1

Pagos:Sinpe Mawl: §174-8516 a nombre de 3 102 76 1660 SRL Cedila Juridica: 3702761660
Transfarancia electrdnica: Banco Nacional Cofonas [BAN: CR440151245T0070001215
Transferencia efectrdnica:Banco Nacional Dolares [BAN: CR43015124510026000413
Agradecemos realizar su pago a0 Trempo Real, de do contrario su pedido serd despachado hasis e ingreso de Jos fondos
Fawvor envig su compvobante a:Comeo Elecirdnico: pagosi@parafnacostanca.com Whalsdpp: + 508 61748516

‘Ofierta valida por 3 dias

Nota: Jonathan Géomez Rodriguez (2024)




Apéndice 5 Mesa de aluminio de alisto

Mesa de aluminio

97

Usado @
Mesa De Trabajo De Tres Ni-
veles, Aluminio, Casi Nueva.

7 160,000

[2] Pago a acordar con el vendedor

Mas informacion
Entrega a acordar con el vendedor
Escazu, San Jose

Ver formas de entrega

;Ultima disponible!

Vendido por JMARTINMR

Nota: Jonathan Géomez Rodriguez (2024)

Apéndice 6 Formato excel de stock de inventarios ABC

STOCK

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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Apéndice 7 Formato excel de inventarios ABC

INVENTARIO ABC

“app At

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)
Apéndice 8 Distribucion de planta ideal

INVENTARIOA BC COCINA

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)
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Apéndice 9 Diagrama spaguetti de disefio ideal de planta
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Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Apéndice 10. Distribucion de planta elegida

VESTIDOR
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|
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MATERIA PRIMA

| QLSTTV 30 vWOZ

T OE ALIETO 1

COCINA

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)



Apéndice 11. Etapas del proceso formulacion

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)

Apéndice 12. Preparacion de mezcla

Nota: Jonathan Gomez Rodriguez (2024)
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Apéndice 13. Validacion de formulacion

Apéndice 14 Coccion

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)
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Apéndice 15 Muestreo

Nota: Jonathan Géomez Rodriguez (2024)
Apéndice 16 Embotellado

Nota: Jonathan Gémez Rodriguez (2024)
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Apéndice 17 Etiquetado

Nota: Jonathan Géomez Rodriguez (2024)



