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Abastecimiento

Agroquimicos

Beneficio - Costo

Bien a la primera

Calidad

Costos

GLOSARIO

Se define como la accién de econOmica que tiene
como objetivo cubrir las necesidades dentro de una

empresa.

Es un concentrado de productos quimicos utilizados
por los humanos con el objetivo de optimizar el

rendimiento para la explotacion agricola.

Por sus siglas en inglés (B/C), Benefit Cost

Por sus siglas in inglés Right at First Time (RFT). Se
define como el porcentaje en el cual los
requerimientos del cliente (Interno/Externo) son

alcanzados en el proceso.

Es la capacidad que tiene un bien, producto o servicio
de satisfacer las necesidades implicitas o explicitas
segun un parametro, un cumplimiento de requisitos de

cualidad.

Se define como todas aquellas inversiones necesarias
para la produccion del bien o servicio, como son: la

mano de obra, las materias primas.



COVID-19

Estandarizacion

Gastos

Inventario

Kaizen

Macroeconomia

Enfermedad respiratoria muy contagiosa causada por
el virus SARS-CoV-2. Se piensa que este virus se
transmite de una persona a otra, en las gotitas que se
dispersan cuando la persona infectada tose,

estornuda o habla.

Proceso que consiste en ajustar o adaptar
caracteristicas en un producto, servicio o0
procedimiento, con el objetivo de que éstos se

asemejen a un tipo, modelo o norma en comun.

Es un egreso de dinero que tiene una empresa o
persona que debe de pagar para adquirir un bien o

servicio.

Registro detallado, ordenado y valorado de los bienes,

gue componen el patrimonio de una empresa.

Palabra de origen japonés compuesta por dos
vocablos: kai que significa cambio, y zen que expresa
para algo mejor, y de este modo significa mejoras

continuas.

Estudio de las variables econdmicas agregadas, para
la comprension del funcionamiento global de la
economia como conjunto integrado, para asi poder

explicar la evolucion de los agregados econémicos.



Mano de obra

Manufactura Esbelta

Mapa de proceso

Mejora Continua

Muda

Proceso

Rentabilidad

Tiene como definicion el esfuerzo fisico y mental que
es empleado por el personal de manufactura para la

elaboracién de un producto o servicio.

Es una herramienta de manufactura estratégica de
produccion, esta compuesta por herramientas
administrativa cuya finalidad es eliminar todas las
acciones dentro del proceso productivo gue no agreguen

valor al producto.

Es una herramienta que permite representar los
procesos y relaciones que estos tienen entre ellos.
Permite que la comprension del sistema sea mas

sencilla.

Se define como un enfoque para la mejora de procesos
basado en un estudio continuo de los mismos, que tiene
como objetivo optimizar la calidad del producto, servicio

0 proceso.

Palabra de origen japonés y cuyo significado literal es

algo inutil o que genera algun tipo de desperdicio.

En el ambito productivo, se define como la
transformacién de entradas (insumos) en salidas
(bienes y servicios), gracias al aprovechamiento de

recursos fisicos, tecnolégicos y humanos.

Se define como rentabilidad a los beneficios que se

han obtenido o se pueden obtener de una inversion.

Xl



Rendimiento

Takt

Tiempo de ciclo

Tiempo de entrega

Tiempo de espera

Tiempo de paro

Tiempo de proceso

Por sus siglas in inglés, Rolled Throughput Yield
(RTY). Se define como la probabilidad de que un
proceso con mas de un paso produzca una unidad

libre de defectos

Se define como el tiempo medio entre el inicio de la
produccién de una unidad y el inicio de la produccion
de la siguiente, cuando dichos inicios son establecidos

para coincidir con la tasa de la demanda del cliente.
Por sus siglas en inglés, Cycle Time (C/T). Se define
como el tiempo que le toma al operador(es) realizar la

operacion.

Por sus siglas en inglés Lead Time (L/T). Se define

como el tiempo que tarda realizar una produccion.

Por sus siglas en inglés, Wait Time (W/T). Se define

como el tiempo que tarda realizar una produccion.

Por sus siglas en inglés Dead Time (D/T). Se define

como el tiempo de espera dentro del proceso.

Por sus siglas en inglés Process Time (P/T). Se define

como el tiempo requerido para realizar la operacion.

Xl



1. INTRODUCCION

El presente documento brinda una perspectiva general sobre el
beneficio, que representa analizar la cadena de valor de una empresa de
agroquimicos, y la forma en la que esta impacta en la rentabilidad. También
muestra la importancia de implementar un sistema de produccion, en base a
las actividades que presenten oportunidades de mejora dentro de la cadena
valor, de este modo se logra mantener los costos competitivos y por lo tanto

lograr que la empresa sea rentable.

El problema principal, es que en el mercado de agroquimicos, la
competencia es bastante fuerte. Por lo que la empresa busca definir y
potenciar sus diferenciadores en el mercado, los cuales son costos
competitivos y una alta calidad. Esto también se ve influenciado por
situaciones macroeconémicas, como la pandemia del COVID-19 en el afio
2020, que de esto queda como consecuencia la crisis de contenedores en el
afo 2021, como también la guerra de Ucrania-Rusia en el afio 2022. También
existen factores internos dentro de la operacién, que impactan directamente
en los costos, tales como la falta de estandarizacién de procesos, paros en las

lineas de produccion, entre muchas otras oportunidades de mejora.

El interés por este tema en particular es, encontrar la forma de poder
mitigar internamente el impacto que tienen los factores externos, para la
sostenibilidad de los costos competitivos, y de igual forma encontrar qué otros

factores internos podrian estar impactando de manera negativa.



El informe final de investigacion estara conformado por cinco capitulos

los cuales estaran conformados de la siguiente manera:

En el capitulo 2, se presentaran los antecedentes tomados como
referencia para respaldar el trabajo investigacion, estos seran obtenidos de
articulos cientificos, revistas y las normativas que hablen del tema en

especifico.

El capitulo 3, presentara el marco teorico, en el cual comprende la
informacion tedrica necesaria, para el estudio que se presenta a continuacion,
se explica sobre el contexto y las bases de la manufactura esbelta, la
importancia de la cadena de valor y el porqué de su analisis. Como también

herramientas de la filosofia lean que ayudaran al analisis de informacion.

En el capitulo 4, se presentara el desarrollo de la investigacion, la
misma se llevara a cabo con la participacion del investigado, cuyo enfoque
esta en la optimizacién de procesos y la identificacion de oportunidades de
mejora dentro del proceso que se estudia.

El capitulo 5, presentara los resultados del trabajo de graduacion, estos
se plantearan con base en los objetivos especificos, mismos que se deben

cumplir en su totalidad para obtener los resultados deseados.

En el capitulo 6, conforme a los resultados obtenidos se presentara la
discusion de resultados de forma descriptiva, esta misma explicara
detalladamente el cumplimiento de los objetivos especificos planteados para

la investigacion.



2.  ANTECEDENTES

En Guatemala existen diversas empresas manufactureras de productos
agroquimicos. Esto representa una fuerte competencia dentro del sector
agroindustrial, ademas también existen temas externos que contribuyen a que
esta competencia sea mucho mas refiida. Por lo tanto, lograr mantener costos
competitivos, actualmente es una tarea de mucho labor y esfuerzo, que las
empresas han tenido que afrontar dia tras dia, para que de esta forma la

rentabilidad siga siendo posible dentro de las instituciones.

Las empresas buscan mitigar internamente, todas aquellas situaciones
gue tengan un impacto financiero negativo, y esto ha requerido que se realicen
analisis, para determinar qué y cuales acciones generan disminucién en la

rentabilidad, y de esta forma lograr mantenerse ante la competencia.

Entre los principales andlisis que se realizan, se encuentra un estudio
detallado de la cadena de valor. La definicion de cadena de valor son todos
los pasos involucrados, directa o indirectamente, para cumplir con las
necesidades de un cliente. (Chropra, 2008, pag. 3). Esta comprende desde
los proveedores, el cliente, el flujo de informacion, el flujo de inventarios y el
flujo productivo que puede existir en una produccion. Dentro de la cadena de
valor existen diversos procesos, por lo cual es importante realizar un analisis
de ésta, para la identificar oportunidades de mejora y desperdicios segun la

manufactura esbelta.



La manufactura esbelta, (Lean Manufacture), son técnicas que fueron
desarrolladas por Toyota, con el objetivo de minimizar el desperdicio como
también optimizar procesos (Padilla, 2010). Esta filosofia cuenta con diversas
herramientas que son Utiles, para el analisis y mejora de un sistema productivo,

entre ellas esta el VSM (Value Stream Mapping), Mapeo de la cadena de valor.

Mapear la cadena de valor permite realizar un analisis completo del
proceso, ayuda a comprenderlo de una forma mas sencilla y también a
visualizarlo. De esta forma reconocer las actividades, que generan valor y las
que representan desperdicios, ya sea en tiempo, materiales, movimientos

entre otros, sea una tarea mucho mas facil al igual que eliminarlos.

En la filosofia lean, su principal objetivo es que la produccion fluya
dentro del proceso productivo y sin retrasos o interrupciones. A esto ellos le

llaman crear flujo. (Sabater, 2009)

Por lo tanto, es posible inferir que, en un proceso productivo, dentro de
una industria la cadena de valor representa la parte mas importante, y en ella
es posible encontrar factores que estén afectando la rentabilidad de la
empresa, ya que entre menos flujo exista en la misma, mayores seran los
gastos que implique fabricar algun producto. Toda actividad que sea realizada
en un proceso de produccién tendrd un costo. Por lo tanto, el analisis de la
cadena de valor esté directamente relacionado con los costos de fabricacion.
(Morillo, 2005)



Durwin Orozco, en su informe de grado 2012, que tiene como titulo
Optimizacion de recursos en una empresa de manufactura de empaques
flexibles extruidos, utilizando algunas de las herramientas de la Manufactura
Esbelta (Lean Manufacturing), menciona que la forma correcta de reducir
desperdicios es usando como herramienta la manufactura esbelta. De igual
forma sugiere aplicar ciertos pasos como capacitaciones, manejo de
magquinas, control constante de inventarios como también realizar analisis de

tiempos y movimientos periédicamente (pag. 88)

Por lo tanto, es posible concluir que hacer uso de una herramienta lean,
como el mapeo de la cadena de valor es algo util, para la identificacion de
oportunidades de mejora y acciones para mitigar un incremento en los costos

de fabricacion.






3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Implementar un sistema de produccion, basado en el analisis de la
cadena de valor, permitird contribuir a la sostenibilidad de los costos
competitivos la empresa, debido a que la cadena de valor es el corazon de las

operaciones dentro de una planta productora.

3.1. Contexto general

En todas las industrias existen factores internos que contribuyen a la
disminucién de la rentabilidad. En este caso, dentro de la empresa de estudio,
es posible encontrar actualmente, tiempos de proceso altos, debido a paros
en las lineas de produccion, la falta de estandarizacién de procesos, como
también la necesidad de mantener el diferenciador de la organizacion en el

mercado, como lo son los costos competitivos y excelente calidad.

La combinacion de los factores, tanto internos como externos,
contribuyen a que la competencia se vea fortalecida, como también exista un

incremento en los costos de manufactura.

Por lo tanto, surge la necesidad de encontrar una solucion interna que
sea sostenible y rentable a largo plazo a pesar de los factores

macroecondmicos y la competencia en el mercado.



3.2. Descripcion del problema

Los factores macroecondmicos actualmente han afectado, alrededor
del mundo, infinidad de empresas y sectores. El sector agroindustrial no es la

excepcion. Esto ha causado volatilidad en la demanda y en los mercados.

Entre los factores que han afectado la economia de las empresas, se
encuentra la pandemia del Covid-19 que sucedi6 en el afio 2020 y la guerra

de Ucrania que es un acontecimiento del afio en curso, 2022.

También se toma en cuenta la crisis de los contenedores, que provoca
un alza en los precios de las materias primas y en los tiempos de entrega, que

afectan la produccion de distintas industrias.

De igual forma se debe de considerar los nuevos retos que presenta la
globalizacion, y el impacto que esto tiene en las industrias. La tecnologiay las
telecomunicaciones influyen de manera indirecta o directa, en el reto por

satisfacer las necesidades de los clientes y proveedores.

La industria de agroquimicos ha sido afectada fuertemente, ante todos
estos factores macroeconémicos previamente mencionados. Esto ha causado
que la competencia se viera fortalecida debido a la diminucién de participacion

de ciertas empresas en el mercado.

Asi mismo, dentro de cada organizacion existen factores internos, que
también contribuyen a la disminucion de la rentabilidad. Entre ellos los
esfuerzos por mantener costos competitivos, flexibilidad y la calidad de los
productos. Como también las oportunidades de mejora no atendidas, que se

encuentren dentro de los procesos de produccion.



Por lo que se deben de plantear estrategias a largo, mediano y corto
plazo que ayuden a mantener la rentabilidad y la sostenibilidad.

Es necesario estudiar y analizar el impacto que tienen los factores
externos, tanto como los internos, dentro de un sistema de produccion y la
rentabilidad de la empresa. Por lo tanto, se busca identificar qué factores
internos dentro de la empresa, presentan oportunidades de mejora, que
cuando fuesen atendidas, éstas causen un impacto positivo en los costos de
fabricacion y por lo tanto en la rentabilidad. Para qué, de este modo, la
empresa fuese capaz de sobrellevar las influencias de los factores externos y

encontrar un equilibrio con los factores internos.

De este modo, para la empresa de estudio, se analizara su estado
actual, como se encuentran hoy en dia los procesos, mediante un analisis en
la cadena de valor. Ya que la empresa cuenta con diversidad de productos,
se delimitara el estudio a una sola linea de produccién y un solo producto.
Esto con la finalidad de identificar oportunidades de mejora e ideas y
principios, que ayuden en la gestién del cumplimiento de la produccion y una

disminucion en los costos de fabricacion.

Como también se evaluard el impacto financiero, que estas
oportunidades representan y de esta forma mantener el equilibrio entre la
flexibilidad, los costos competitivos, la calidad y la competencia en el mercado.

Para lograr mantener la rentabilidad y sostenibilidad de la empresa a futuro.

El objetivo de este estudio es implementar un sistema de produccion
mediante el andlisis de la cadena de valor y el impacto financiero que esto
representa en la rentabilidad y sostenibilidad de una empresa formuladora y

envasadora de agroquimicos.



3.3. Formulacion del problema

Lograr mantener costos competitivos, actualmente es una tarea de
mucho labor y esfuerzo, que las empresas han tenido que afrontar dia tras dia,
para que de esta forma la rentabilidad siga siendo posible dentro de las

instituciones.

Por lo tanto, las empresas buscan mitigar internamente, todas aquellas
situaciones que tengan un impacto financiero negativo, y esto ha requerido
que se realicen analisis para determinar qué y cuales acciones, generan
disminucién en la rentabilidad y de esta forma lograr mantenerse ante la

competencia.
3.3.1. Pregunta central
¢, Como implementar un sistema de produccion basado en el andlisis de
la cadena de valor, para contribuir a la sostenibilidad de los costos
competitivos en una empresa formuladora y envasadora de agroquimicos y
mantener sus diferenciadores en el mercado?

3.3.2. Preguntas Auxiliares

o ¢,Como analizar la cadena de valor e identificar las oportunidades de

mejora que generen impacto en los costos de fabricacion?

o ¢ Qué acciones pueden mitigar las actividades que generan impacto

econdémico negativo en la rentabilidad de la empresa?
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o ¢, Qué impacto financiero implica los resultados obtenidos, al mitigar las
actividades identificadas dentro de la cadena de valor?

3.4. Delimitacion del problema

Para la implementacion del sistema de produccion, se analizara la
cadena de valor de un solo producto. En este caso se tomard la linea de
envasado de solidos y dentro de esta se elegira el producto mas representativo
para la institucion, el cual es un fungicida. Se analizaran los resultados
obtenidos de esta evaluacion y el impacto financiero que este genera, en la
rentabilidad cuando las actividades identificadas fuesen resueltas. La
empresa proporciona la informacién documental, el acceso a las instalaciones

y el monitoreo de los procesos.
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4.  JUSTIFICACION

Los factores macroecondémicos, actualmente han afectado alrededor
del mundo infinidad de empresas y sectores. El sector agroindustrial no es la
excepcion. Esto ha causado volatilidad en la demanda y en los mercados,
ocasionando que la sostenibilidad de los costos competitivos sea un desafio.
Si bien es cierto, también existen factores internos dentro de las empresas,

gue también contribuyen a que esta sostenibilidad sea dificil.

Debido a que los factores externos estan fuera del control de las
organizaciones, es necesario actuar internamente, para lograr mitigar el
impacto que estos tienen dentro de las operaciones, como también analizar e
investigar qué factores internos estan causando que, mantener los costos

competitivos y la rentabilidad, sea un desafio.

Implementar un sistema de produccion basado en el analisis de la
cadena de valor, permitird contribuir a la sostenibilidad de los costos
competitivos la empresa, debido a que la cadena de valor es el corazén de las
operaciones dentro de una planta productora. En la planta se encuentran tres
flujos de operacion que deben de ser estudiados a detalle para poder encontrar
oportunidades de mejora que puedan ser transformadas a beneficios

monetarios.
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Entre los principales objetivos de la filosofia lean, es que dentro de un
sistema de produccion debe de existir flujo, para que este sea eficiente.
Cuando este flujo llega a ser deficiente dentro de un proceso de fabricacion,
los costos de fabricacion aumentan y este aumento impacta en la
sostenibilidad de los costos y por consecuencia en la rentabilidad. De este
modo, se podrén implementar acciones que permitan mitigar actividades, con

impactos negativos en la rentabilidad de la empresa.
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5.  OBJETIVOS

5.1. General

Implementar un sistema de produccién basado en el andlisis de la
cadena de valor, para contribuir a la sostenibilidad de los costos competitivos
en una empresa formuladora y envasadora de agroquimicos y mantener sus
diferenciadores en el mercado

5.2. Especificos

1. Analizar la cadena de valor e identificar las oportunidades de mejora

gue generen impacto positivo en los costos de fabricacion.

2. Establecer acciones que permitan mitigar actividades con impactos

negativos en la rentabilidad de la empresa.

3. Evaluar el impacto financiero que implican los resultados obtenidos, al
mitigar las activades identificadas dentro de la cadena de valor.
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6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La principal necesidad a cubrir en el estudio de investigacion es,
identificar las oportunidades de mejora que generen impacto en los costos de
fabricacion. Una segunda necesidad es, al tener estas actividades
identificadas y mapeadas, sera necesario establecer acciones, que permitan
mitigar los impactos negativos, que estas tienen en la rentabilidad de la

empresa.

El estudio de investigacion pretende implementar un sistema de
produccién, basando en el andlisis de la cadena de valor, de manera que se
pueda determinar todas aquellas acciones, que no generen valor dentro del
flujo de produccién en la linea de envasado de solidos. De esta forma se
lograr4 mitigar de forma interna, todos los factores macroecondémicos que
afectan al sector industrial, como también contra restar los efectos de la

globalizacion, la tecnologia y la telecomunicacion.

De esta forma analizar y mapear la cadena de valor, permitira que se
pueda visualizar el estado actual de proceso y plasmar a futuro, el estado al
gue se desea llegar, ya que en esta es posible determinar las actividades, que
generan valor y las que representan desperdicios, ya sea en tiempo,
materiales. Por lo tanto, esto dara una brecha de oportunidad, donde se pueda

implementar un sistema de produccion eficiente, sostenible y sustentable.
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6.1. Etapas de investigacion

El esquema que se ensayara en la solucion constara de cinco etapas

principales:

Primera etapa: Definicién del problema, reunir un grupo de personas
multidisciplinario y realizar una caminata Gemba en el sitio. Para lograr
identificar oportunidades de mejora y anotarlas (Apéndice 3). Esta debe de
realizarse siguiendo el orden de la cadena de flujo de valor. De esta forma
lograra identificar los siete desperdicios existentes, dentro de la planta y en el
proceso de produccion. De esta manera se podra delimitar en qué linea de
produccion y producto, se realizara el estudio. Esta etapa se llevara a cabo

en un tiempo estimado de 5 dias.

Segunda etapa: Medicién del estado actual, con la linea de produccion
delimitada, se realizard un mapeo de la cadena valor, desde la perspectiva del
cliente. Se busca identificar qué acciones impactan directamente en la
productividad y rentabilidad. De esta forma se tiene como resultado la

generacion de proyectos viables, faciles y de rapida ejecucion.

El proceso de produccién se separara en tres: flujo de informacion, flujo
de proceso, y flujo de inventarios. En el flujo de informacién se estudiara el
proceso desde que el cliente pone la orden, hasta que esta llega al equipo de
logistica y planificacién. En el flujo de proceso se mediran tiempos de proceso,
tiempos de paro, tiempos de ciclo, rendimiento, tiempos de espera, tiempos de
entrega y el rendimiento de la produccion.
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En el flujo de inventarios se mapeara todo el intercambio de productos
para llegar al producto terminado. Con la recopilacion de esta informacién se
construira la escalera de desempefio como también construir el flujo de
proceso del producto. (Apéndice 4). El tiempo estimado para realizar esta

actividad es de 30 dias.

Tercera etapa: Analizar el estado actual y evaluar los resultados
obtenidos. Con la cadena de valor mapeada, y la escalera de desempefio
construida, es posible identificar las posibles oportunidades de mejora, de
manera que se puedan definir las posibles soluciones. En esta etapa se
identificaran los cuellos de botella dentro de la cadena de valor.

Luego, a los procesos que presenten un cuello de botella, se les
realizara un diagrama de proceso, llamado diagrama de carriles, que permitira

visualizar con mayor detalle el problema encontrado.

Con las oportunidades de mejora mapeadas, se priorizardn las
soluciones en una matriz de esfuerzo e impacto para determinar qué proyectos
son los mas viables y de facil ejecucion. Se estima que esta etapa requerira

un tiempo estimado de 25 dias

Cuarta etapa: Implementacion de los proyectos propuestos. Con los
proyectos priorizados, se buscarda definir el cronograma del tiempo de
ejecucion de los proyectos, como también definir factores de éxito y conformar
los equipos de trabajo. Con los parametros definidos se llevaran a cabo los
proyectos propuestos. Para esta etapa se requeriran 60 dias

aproximadamente.
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Quinta etapa: Control y continuacion de los proyectos. En esta parte se
pretende evaluar el impacto, que tienen los proyectos y por lo tanto determinar
el impacto financiero, que estos tendrén en la rentabilidad de la empresa y la
forma que esto contribuirh a mitigar internamente los factores
macroecondémicos actuales. Se tiene un tiempo estimado de 45 dias para la

realizacion de esta etapa.

El proyecto se llevara a cabo en un tiempo estimado de 180 dias.

Figura 1

Esquema de solucién
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Nota. Esquema de solucion, metodologia para el desarrollo de la investigacion. Elaboracion

propia, realizado con Visio.
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7.  MARCO TEORICO

7.1. Cadena de valor

El abastecimiento es una actividad econdmica, que esta encargada de
cubrir las necesidades el consumidor, cumpliendo con la calidad y el tiempo.
Este abastecimiento se da gracias a la cadena de valor. La definicién de una
cadena de valor es una serie de pasos y funciones, que siguen un flujo
continuo de actividades, que van desde el abastecimiento de materias primas,
la produccion, flujos de informacion, inventarios y el de produccion, siento el

ultimo paso la distribucion del bien o servicio. (Quintero y José, 2006)

La cadena de valor permite a las empresas, identificar distintas
actividades que conforman su proceso productivo, por lo que también es Uutil
para determinar los distintos costos que incurren. Desde un punto de vista
estratégico, la cadena de valor refleja cada actividad, y la evolucién de las

operaciones internas.
7.2. Lean Manufacturing (Manufactura Esbelta)

Es una herramienta, que plantea una estrategia para la produccion.
Esta compuesta por herramientas administrativas, cuyo objetivo es identificar

todas las acciones dentro del proceso productivo que no agreguen valor al

producto.
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Es importante mencionar que la manufactura lean tiene origen en
Japon, fue desarrollada por William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo

Shingo, Eijy Toyoda entre otros. Esté filosofia est4 fundamentada en:

o Eliminar los desperdicios dentro de la produccién basado en un plan.

o Procurar el mantenimiento de las mejoras continuas y la productividad,
Kaizen.

J Respeto al trabajador.

Figura 2

Herramientas Lean Manufacturing
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Nota. Lean Manufacturing, conceptos y para qué sirve Espafia (Grupo Garatu, 2020).

(https://grupogaratu.com/que-es-y-para-que-sirve-lean-manufacturing/), consultado el 10 de

octubre de 2022. De dominio publico.
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7.2.1. Pensamiento esbelto

Para la reduccion de costos, es necesario identificar y eliminar los

desperdicios, que por lo general son fisicos.

Para desarrollar una estrategia esbelta, la pieza clave es el personal.
Debido a que ellos, son los que se encuentran dia a dia dentro del proceso de
produccion. Por lo tanto, es necesario que los cambios sean graduales, ya
gue si se realizan de manera radical esto provocara desconfianza dentro del

personal.

7.2.2. Pensamiento esbelto y sus cinco principios

El pensamiento esbelto busca identificar desperdicios a lo largo de una
linea de produccion y eliminarlos en cuanto sea posible. Por lo tanto, para que
identificarlos sea una tarea sencilla, el pensamiento esbelto tiene cinco

principios fundamentales. Los cuales son:

o Hacer Unicamente lo que es necesario, cuando es necesario y en la
cantidad necesaria. Este principio se refiere a satisfacer las
necesidades de cliente y la cantidad en el tiempo en el que este lo
solicita. (Balderas, 2017)

o Siempre se debe de buscar la calidad. Se debe de empoderar a los
operarios a y entrenarlos para que tengan la habilidad de detectar si el

proceso esta defectuoso y detener la produccion.
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o Se debe de eliminar el desperdicio de tiempo, e inventarios, de esta
forma la inversion inicial se recupera mucho mas rapido. A este tiempo

se le conoce como Lead Time o tiempo de ciclo.

o Se debe de generar rentabilidad, aprovechando al maximo las horas
maquina y la mano de obra. Los procesos deben de encontrarse

estandarizados para obtener una 6ptima eficiencia y equilibrio.

o Siempre existe una forma de hacerlo mejor, la mejora continua
(KAIZEN) no se detiene.

7.2.3. Los siete desperdicios
Cualquier actividad que no agregue valor, es considerada como
desperdicio o despilfarro (muda). Es considerado desperdicio aquella cosa
gue esté excediendo el uso de insumos, maquinaria, espacio o mano de obra

(Tejeda, 2011).

Dentro de la manufactura esbelta, se han identificado siete desperdicios

gue no aportan valor en un proceso productivo.
7.2.3.1. Sobreproduccion
La produccion debe de realizarse, unicamente cuando sea necesario,

evitando que existan producciones innecesarias, para lograr reducir el flujo de

inventario como también los costos.
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7.2.3.2. Tiempo de espera

Este desperdicio es generado cuando los operarios no son bien
aprovechados. Se acepta que ocasionalmente la maquina espere al operador,
pero no a la inversa (Ballesteros, 2008). Se debe de evitar la espera de
materiales o herramientas. Estos tiempos de espera ocasionan menores

niveles de productividad.

7.2.3.3. Transportes innecesarios

Se deben de eliminar o minimizar los recorridos innecesarios, que
puedan existir dentro del proceso de produccién. Este se presenta cuando las
herramientas o materiales se desplazan. Esto también esta ligado a errores

en la ubicacién de la maquinaria, o la falta de estandarizacion de procesos.

7.2.3.4. Sobre procesamiento

Este tipo de desperdicio ocurre cuando se dan pasos innecesarios en
la produccion, debido a la falta de estandarizacion de procesos, o falta de
herramientas y piezas defectuosas. Este desperdicio es el causante del
incremento de costos y para poder mitigarlo, se debe de conocer las

metodologias y las expectativas de los clientes. (Ballesteros, 2008)
7.2.3.5. Inventario
Es cualquier acumulacion de materiales o informacion. Este se da
cuando existe excesos de materia prima, producto terminado o

semiprocesados. Acorde a Ballesteros “el desperdicio de inventario causa

largos tiempos de entrega, alto riesgo de obsolescencia de los productos,
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deterioro de los articulos, elevados costos de transporte, almacenamiento y
retrasos” (Ballesteros, 2008. Pag 56).

7.2.3.6. Movimientos

La falta de planificacion ergondmica causa desperdicios de
movimientos fisicos que el personal realiza. Los movimientos que no aportan
valor al proceso, por lo general se encuentran en el personal, los materiales,
las piezas o la maquinaria. Esto tiene como consecuencia una disminucion en

la productividad.

7.2.3.7. Defectos

Este desperdicio sucede cuando en la linea de produccion no se

completa la produccion satisfactoriamente al primer intento.
7.3. Mapeo de la cadena de valor

El mapeo de un flujo de proceso es algo util, ya que al poder visualizar
completamente el proceso sera posible identificar de manera. Esto también
permite visualizar el estado actual de un proceso y sentar las bases del futuro,

es decir ver hacia donde se va a llegar.

También muestra flujos de informacion y flujos de inventarios, como

también, donde se encuentran los siete desperdicios que lista la filosofia lean.

Esta herramienta también ayuda a identificar fugas de capital, y evitarlo

se vuelve algo fundamental para la estabilidad de una organizaciéon, como
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también contribuye a un mejor control y monitoreo de todas las etapas, que el

producto necesita para su transformacion (Lopez, 2013).

7.3.1. Value Stram Map (VSM)

Es una herramienta efectiva de la manufactura esbelta. El VSM estudia
todo el sistema productivo en tres pasos. Primero, se realiza un diagrama que
muestre el material y la informacion del proceso en su estado actual. Segundo,
es necesario que se plantee el estado futuro, al que se desea llegar. Cuando
las causas raiz sean identificadas. De esta forma sera posible identificar
cuales podrian estar causando un impacto financiero alto y afectando el flujo
de proceso. Como ultimo paso, las oportunidades de mejora se escriben en
un plan y son llevadas a un plan de mejora continua para poder mitigar los

desperdicios y mejorar el proceso de produccion (Rahani, 2012).

Figura 3
Diagrama del Value Stream Mapping
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Erareza
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Nota. Diagrama Ejemplo de un diagrama de mapeo de la cadena de valor. Obtenido (Sentrio,

2021) (https://sentrio.io/blog/value-stream-mapping), consultado el 10 de octubre de 2022. De

dominio publico.
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7.3.1.1. Tiempo de procesamiento (PT)

Este es el tiempo requerido para realizar la operacion. (No esté incluido

el tiempo de paros dentro del proceso).

7.3.1.2. Tiempo de paro (DT)

Esta definido como el tiempo de espera dentro de un paso del proceso.

No existe valor afiadido durante el tiempo de paro.

7.3.1.3. Tiempo de ciclo (CT)

El tiempo de ciclo ayuda a comprender el tiempo que le toma al
operador(es) realizar la operacion. Busca identificar tareas que son cuello de
botella. Se calcula como la suma del tiempo de procesamiento (PT) y el tiempo

de paro (DT) dentro de un proceso.
7.3.1.4. Rendimiento de proceso (% C/A)
Porcentaje en el cual los requerimientos del cliente (Interno/Externo)
son alcanzados en el proceso. También llamado Right at first time (RFT) bien
a la primera.

7.3.1.5. Tiempo Takt (TT)

Este tiempo ayuda la comprension del ritmo en el cual el producto debe

ser producido, para cumplir con las expectativas del cliente.
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Se calcula como la demanda total de trabajo dividido el tiempo total
disponible para cumplir con la demanda. Es la tasa de la demanda del cliente.
(Schonberger, 1996)

7.3.1.6. Tiempo de espera (LT)

Permite conocer el tiempo que tarda realizar una produccién. Si este
indicador se reduce, las compafiias aumentaran su capacidad de respuesta
ante situaciones imprevistas. “Se calcula con la sumatoria de los tiempos de
ciclo encontrados mas la sumatoria de los tiempos de espera”. (Lorente, 2016,
pag. 38)

7.3.1.7. Tiempo de entrega (LT)

Permite conocer el tiempo que tarda realizar una produccion. Si este
indicador se reduce, las compafiias aumentaran su capacidad de respuesta
ante situaciones imprevistas. “Se calcula con la sumatoria de los tiempos de

ciclo encontrados més la sumatoria de los tiempos de espera”. (Lorente, 2016)

7.3.1.8. Rendimiento del sistema (RTY)

Este tiempo tiene como beneficio, que ayuda a comprender, que
porcentaje del trabajo en toda la cadena de valor es realizado libre de errores.
Asi como el porcentaje de errores que se comenten en toda la cadena. Este
se calcula como el producto del rendimiento del proceso (% C/A) de todas las

etapas del proceso. (Parker, 2013)
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7.3.2. Mapa de proceso

Un mapa de procesos es una ayuda visual para poder imaginar un
proceso, en este se muestra la union de las entradas, salidas, resultados y
tareas. Es una ilustracion grafica de un proceso, es util para identificar
oportunidades de mejora y ayuda a que sea mas sencillo visualizar las
decisiones entre los procesos (Hernandez, Media, y Nogueira, 2009).

7.3.3. Matriz de esfuerzo e impacto

Es una matriz de 4x4, que permite determinar qué impacto puede
generar un proyecto y el esfuerzo que se debe de hacer para lograrlo. Su
objetivo es a la toma de decisiones tomando como base la identificacién del
potencial de las acciones. (Ariza, 2020)

En el eje de las X se coloca el Esfuerzo y esta se divide en alto y bajo,
y en el eje de las Y se coloca el Impacto que se divide en alto y bajo, entre
ellos se crean 4 cuadrantes.

7.3.3.1. Cuadrante uno: Ganancia rapida

En este cuadrante se encuentran las acciones cuyo impacto es alto y
esfuerzo bajo, son las actividades que tienen que ser atendidas de primera
instancia. (Ariza, 2020)

7.3.3.2. Cuadrante dos: Oportunidad

Son las actividades clasificadas con un impacto y esfuerzo altos, son

oportunidades grandes que conllevan una planeacion a detalle. (Ariza, 2020).
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7.3.3.3. Cuadrante tres: Actividades menores

En este cuadrante se encuentran las actividades de impacto bajo y
esfuerzo bajo, estas actividades pueden dar algo de ganancias, pero no las

suficientes asi que se les asigna muy poca prioridad (Ariza, 2020).

7.3.3.4. Cuadrante cuatro: Acciones por descartar

En este se clasifican las acciones que impacto bajo y esfuerzo alto,
estos proyectos usualmente no son llevados a cabo, ya que la ganancia es
muy poca en comparacion al esfuerzo que conllevan. Se recomienda evitarlas

0 bien evitarlas.

7.4. Mejora continua (Kaizen)

Es una forma de pensamiento estratégico, orientado a hacia los
procesos para asegurar el mejoramiento continuo. Esta herramienta involucra
a todos los niveles jerarquicos dentro de la organizacién. Kaizen, es una
conjuncién japonesa (ideogramas japoneses); cuya definicion del primer
ideograma, “Kai" que significa cambio y el segundo es "Zen" que quiere decir
para mejorar, entonces ambas palabras significan un cambio para mejorar el
sistema, también se puede decir que significa mejora continua. (Yenque,
2002).

7.4.1. Los cinco pasos del Kaizen
También conocido como las 5-S, toma su nombre de las cinco palabras

japonesas: Seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke. El concepto consiste en

mantener las areas de trabajo mas limpias y organizadas (Yenque, 2002).
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Las 5-S son:

o Seiri: Organizacion

o Seiton: Orden

o Seiso: Limpieza

o Seiketsu: Estandarizacion

o Shitsuke: Disciplina

Figura 4
Metodologia 5°s

Seiton

5s

Seiso

Nota. Metodologia para la implementacién de un 5s. Elaboracion propia, con Canva.

7.5. Andélisis econdmico

Un andlisis econdmico es sumamente importante para esta
investigacion debido a que se busca determinar el impacto financiero que
tendra el mitigar los desperdicios encontrados a lo largo del proceso
productivo.
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7.5.1. Valor actual neto (VAN)

El valor actual neto mide en términos absolutos, la rentabilidad de un
proyecto. Este valor refleja los flujos que se generan al realizar una inversion.
Es util como criterio ya que para su calculo son necesarios todos los flujos de
ingreso y egresos, para que de esta forma determinar si una inversion sera de

beneficio para una empresa (Rocabert, 2007).

7.5.2. Tasa interna de retorno (TIR)

Esta herramienta econdémica nos indica la rentabilidad que ofrece una
inversion. Es el porcentaje de beneficio o pérdida que tendra una inversion.
Es decir, expresa el crecimiento del capital y determina la tasa de crecimiento

del capital por periodo de tiempo (Rocabert, 2007).
7.5.3. Relacion beneficio costo (B/C)

Mide la relacidon entre el costo por unidad producida y el beneficio
obtenido por su venta. Ser4 mas alto cuanto mayor sea el beneficio o margen
obtenido por el inversor y menor sea su a costo (Vasquez, 2016).

7.5.4. Costos de manufactura

Los costos de manufactura con aquellos que se relacionan con un

servicio o bien con la produccién de un bien. Estos son resultado de la adicién

de los costos directos como mano de obra y materiales, mas los costos

indirectos como los de fabricacion (Saez, 2020).
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7.5.5. Materiales directos
Estos son materiales transformados dentro de una produccién mediante
€l puso de mano de obra y de gastos indirectos de fabricacién. Estos se
trasforman en producto terminado, representan el mayor porcentaje de costos
en una produccion (Séez, 2020).
7.5.6. Materiales indirectos
En estos materiales estan comprendidos todos aquellos materiales que
no son materiales directos, si no que contribuyen a la transformacién de
materiales directos en producto terminado (Saez, 2020).
7.5.7. Mano de obra
La mano de obra es considera toda aquella actividad que requiere
esfuerzo, por parte de los operarios, ya sea mental o fisico dentro de una
produccion. Esta se encuentra dividida en mano de obra directa e indirecta
(Saez, 2020).

75.7.1. Mano de obra directa

Es la que es realizada directamente por los operarios. Esta ligada a la
produccion de un servicio o un bien. (Saez, 2020)

7.5.7.2. Mano de obra indirecta

Como lo define Rolando Saez en el libro titulado, Contabilidad de

costos: La mano de obra indirecta es aquella empleada en la produccién de
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un producto que no es considerado mano de obra directa. El trabajo del

supervisor de planta es un ejemplo de mano de obra indirecta (2020, pag. 7).

7.5.8. Costos indirectos de fabricacion

En estos se encuentra todo costo, relacionado para una produccion, sin

contar materias primas ni la mano de obra. (Saez, 2020).

Estos son:
° Materiales indirectos
° Mano de obra indirecta
o Gastos generales de fabricacion
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9. METODOLOGIA

9.1. Caracteristicas del estudio

En la presente seccidn se presenta la metodologia de la investigacion,
donde se describe el enfoque, disefio, tipo de estudio, alcances, variables e
indicadores, fases, resultados esperados.

9.1.1. Enfoque

El enfoque de la investigacion sera mixto. Este es cuantitativo, porque
se mediran tiempos y cantidades, para el analisis de los flujos de inventarios y
produccién y cualitativo, porque se medira el estado actual en base a

observaciones preliminares que luego seran respaldadas con datos reales.

9.1.2. Alcance

El alcance de la investigacion es descriptivo, debido a que el objetivo
es recolectar informacion del proceso de produccion, en este caso la linea de
envasado de solidos, esta sera evaluada mediante la herramienta lean, VSM
(Value Stream Mapping) para determinar areas de oportunidad y se construira
un plan de accion, para mitigar las acciones que impacten directamente en la

rentabilidad.
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9.1.3. Disefo

El presente disefio de investigacion es no experimental, debido a que

no sera necesario el uso de laboratorios o pruebas, para determinar la

informacion necesaria que sera utilizada en el proyecto planteado. Los datos

se obtienen mediante la recoleccion de informacion en el proceso delimitado.

Esto con el objetivo de determinar actividades, procesos, tiempos y variables,

gue son necesarias para el estudio del proceso y la determinacion de areas de

oportunidad, que afecten la rentabilidad.

9.2. Unidad de andlisis

La unidad de analisis es el proceso de la linea de envasado de solidos,

ya que este proceso representa gran parte del catdlogo de productos dentro

de la planta. Por lo tanto, contiene la mayor informacion para determinar areas

de oportunidad.

9.3. Variables

En la tabla 1 se describe a detalle la operacionalizacion de las variables

de la investigacion.

Tabla 1
Operacionalizacién de las variables

Nombredela  Definicién Teérica ~ —o ' oon -
. : Indicador
variable Operativa
Andlisis del flujo de Flujo informacion: Andlisis del flujo de Tiempo de
informacion Toda interaccion informacion, en el recepcion de la
fisica/Electrénica dentro de una plroc¢|a_so desde qule orden del
organizacion que se ' cliente pone la cliente.
f orden, hasta que
refiere a
. : esta llega a los
instrucciones o

comunicaciones

proveedores.
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Continuacion de la Tabla 1.

Analisis del flujo de
proceso

Flujo de proceso:
Es el proceso de
transformacion que
sufre la materia
prima hasta
convertirse en
producto terminado.

Analisis del flujo
de proceso,
analiza todo el
proceso de
fabricacion de un
producto en la
linea de
envasado de
sélidos

Tiempo de
procesamiento
(PT)

Tiempo de paro
(DT)

Porcentaje de
bien a la primera
(%C/A)

Andlisis del flujo de
inventarios

Flujo de inventarios:
Es el proceso de
movimiento de toda
la materia prima y
producto
determinado dentro
del proceso de
produccion

Analisis del flujo
de inventarios
toma en cuenta
todo el flujo de
materiales desde

materiales de
empagque,
producto semi
terminado y
producto
terminado.

Tiempo de ciclo
(CT)

Tiempo de
espera (WT)
Tiempo de
entrega (LT)
Cantidad de
inventarios

Nota. Descripcion del andlisis a realizar a las diferentes variables en la investigacion.

Elaboracion propia, realizado con Excel.

9.4. Fases

El esquema que se ensayara en la solucion constara de cinco etapas

principales:

9.4.1.

Fase 1: Definicion del problema

En esta etapa se reunird un grupo de personas multidisciplinario y

realizara una caminata Gemba en el sitio. Para lograr identificar oportunidades

de mejora y anotarlas (Apéndice 3).

Esta debe de realizarse siguiendo el orden de la cadena de flujo de

valor. De esta forma logrard identificar los siete desperdicios existentes dentro
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de la planta y en el proceso de produccion. De esta manera se podra delimitar
el producto al que se le realizard el estudio.

9.4.2. Fase 2: Medicion del estado actual

Con el producto de la linea de envasado de solidos ya delimitado, se
realizard un mapeo de la cadena valor desde la perspectiva del cliente. Se
busca identificar qué acciones impactan directamente en la productividad y
rentabilidad. De esta forma se tiene como resultado la generacién de

proyectos viables, faciles y de rapida ejecucion.

El proceso de produccién se separara en tres: flujo de informacion, flujo
de proceso, Yy flujo de inventarios. En el flujo de informacion se estudiara el
proceso desde que el cliente pone la orden, hasta que esta llega al equipo de
logistica y planificacién. En el flujo de proceso se mediran tiempos de proceso,
tiempos de paro, tiempos de ciclo, rendimiento, tiempos de espera, tiempos de
entrega y el rendimiento de la produccion. En el flujo de inventarios se
mapeara todo el intercambio de productos para llegar al producto terminado.
Con la recopilacion de esta informacion se construira la escalera de
desempefio, como también construir el flujo de proceso del producto (Apéndice
4).

9.4.3. Fase 3: Andlisis del estado actual y evaluacion los

resultados

Con la cadena de valor mapeada, y la escalera de desempefio
construida, sera posible identificar las posibles oportunidades de mejora, de
manera que se puedan definir las posibles soluciones. En esta etapa se

identificaran los cuellos de botella dentro de la cadena de valor.
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Luego, a los procesos que presenten un cuello de botella, se les
realizara un diagrama de proceso llamado diagrama de carriles, que permitira
visualizar con mayor detalle los problemas encontrados. Con las
oportunidades de mejora mapeadas, se priorizaran las soluciones en una
matriz de esfuerzo e impacto, para determinar qué proyectos son los mas

viables y de facil ejecucion.

9.4.4. Fase 4: Implementacién de los proyectos propuestos

Con los proyectos priorizados, se buscara definir el cronograma del
tiempo de ejecucién de los proyectos, como también definir factores de éxito y
conformar los equipos de trabajo. Con los parametros definidos, se llevaran a

cabo los proyectos propuestos.
9.4.5. Fase 5: Control y continuacién de los proyectos
En esta parte se pretende evaluar el impacto que tienen los proyectos
y por lo tanto, determinar el impacto financiero, que estos tendran en la

rentabilidad de la empresa y la forma que esto contribuira a mitigar

internamente los factores macroecondémicos actuales.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

Se llevara a cabo una caminata Gemba, que consiste en recorrer todo
el proceso productivo de la planta. Esta debe de realizarse siguiendo el orden
de la cadena de flujo de valor. De esta forma lograra identificar los siete
desperdicios existentes dentro de la planta y en el proceso de produccion. Las
observaciones se anotaran en el formato establecido (Apéndice 3).

Luego, se realizara una reunion para determinar que observaciones son
mas recurrentes, y de esta forma poder delimitar que producto de la linea de

envasado de sélidos es el que se va a evaluar.

Con el producto delimitado se estudiaran los flujos de informacion, de
proceso, y de inventarios. En el flujo de informacion se estudiara el proceso
desde que el cliente pone la orden, hasta que esta llega al equipo de logistica
y planificacién. En el flujo de proceso se mediran tiempos de proceso, tiempos
de paro, tiempos de ciclo, rendimiento, tiempos de espera, tiempos de entrega
y el rendimiento de la produccion. En el flujo de inventarios se mapeara todo
el intercambio de productos para llegar al producto terminado. Con la
recopilacion de esta informacion se construira la escalera de desempefio como

también construir el flujo de proceso del producto. (Apéndice 4).

A partir de la construccion del mapa de la cadena de valor, se
determinaran los cuellos de botella existentes, lo que nos brinda una vision del
estado actual del proceso y al mismo tiempo una visién sobre, a donde se va

a llegar a futuro.
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A partir del mapa de proceso, se tomaran los cuellos de botella se hara
un diagrama “Swim-Lane” (Diagrama de carriles). Esto permitird una
visualizacion mucho mas detallada de los cuellos de botella y se podra

encontrar la causa raiz del problema.

Con los cuellos de botella identificados y mapeados en cada uno de los
flujos, se realizard una matriz de esfuerzo impacto (Apéndice 5). Esta
herramienta permitird identificar qué areas de oportunidad, son las que son
mas viables de trabajar y en cuales se debe de invertir tiempo y recursos. Ya
con las actividades priorizadas se identificaran los beneficios econémicos,

blandos y duros para cada uno de los proyectos. (Apéndice 6)

Con toda la informacion, se estructurardn los proyectos que seran
llevados a cabo. Para este seguimiento se realizar4 un formato de proyecto

A3. Donde se presentard la estructura de cada uno de los proyectos.
Por ultimo, cuando los proyectos sean llevados a cabo se realizara un

analisis econémico y se determina el impacto que estos tendran en la

rentabilidad de la planta.
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11. CRONOGRAMA

Figura 5
Cronograma de desarrollo de la investigacion

MNombre de tarea -« Duracion - Comienzo « Fin
4 TRABAJO DE GRADUACION 301 dias lun 23/01/23  jue 23/11/23
4 DESARROLLO DE LA INVESTIGACION 176 dias lun 23/01/23 mié 19/07/23 ——
Fase 1: Definicidn del problema 5 dias lun 23/01/23  jue 26/01/23
Fase 2: Medicién del estado actual 30 dias jue 26/01/23 lun 27/02/23 l
Fase 2: Medicion del estado actual 11 dias lun 27/02/23  jue 09/03/23 l
Fase 3: Analisis de estado actual y evalui 25 dias jue 09/03/23 mar 04/04/23 l
Fase 4: Implementacion de proyectos 60 dias mar 04,/04,/23 |lun 05/06/23 l
Fase 5: Implementacion y control 45 dias lun 05/06/23 mie 19/07/23 l
4 ELABORACION DE INFORME FINAL 20 dias jue 20/07/23  mar 10/10/23
Evaluacidn de resultados 20 dias jue 20/07/23 mié 09/08/23
Redaccidn de resultados 20 dias mié 09/08/23  mié 30/08/23
Redaccicn de discusidn de resultados 20 dias mié 30/08/23  mar 19/09/23
Redaccicn de conclusiones 20 dias mar 19/09/23  mar 10/10/23
4 APROBACION DE INFORME FINAL 45 dias mar 10/10/23  jue 23/11/23
Aprobacion del asesor 15 dias mar 10,/10,/23 mie 25/10/23 :
Aprobacion del coordinador 15 dias mi€ 25/10/23 mie08/11/23 l
Aprobacidn de la escuela de postgrados 15 dias jue 0971123 jue 2371123 l

Nota. Cronograma detallado con los tiempos de elaboracion de cada una de las actividades a
realizar durante el desarrollo de la investigacion. Elaboracion propia, realizado en Microsoft

Project.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

Tabla 2
Presupuesto de la elaboracién de la investigacion

) i Fuente de
item Cantidad Costos Q. ) o
financiamiento
Asesor 1 Qo. No aplica
Recurso Investigador 1 QO. No aplica
humano Equipo )
S 10 Qo. No aplica
Multidisciplinario
Resmas de Papel 2 Q 90.00 Industria
. Tinta de impresora 1 Q 400.00 Industria
Recursos materiales ] ] ]
Material adhesivo 3 Q 90.00 Industria
Material de escritura 3 Q 260.00 Industria
Depreciacion del
o L 1 Q 1,000.00 Propio
Recursos fisicos automovil
Combustible mensual Q1,000.00 Propio
Computadora 1 Q 5,000.00 Propio
Recursos Anti-plagio 1 Q 200.00 Propio
Tecnoldgicos Microsoft Visio 1 Q 100.00 Propio
Microsoft Proyect 1 Q 100.00 Propio
] Equipo de )
Equipo y Q 0.00 Industria
proteccion personal
Otros Imprevistos (5 %) Q 430.00 Propio
TOTAL Q 9,030.00

Nota. Detalle del presupuesto para la realizacion del proyecto de investigacién. Elaboracién

propia, realizado con Excel.
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Apéndice 1

Arbol de problema

APENDICES

Diminucidn en la
ganancia bruta

Incrementoen los
costosde manufactura

Pérdida de Diminucignen la Costo de flete
ity
utilidad Pam?nf,;?:“ maritimo elevado
Competencia Disminucion de
fortalecida la rentabilidad
Necesidad de mantener costos competitivos debido alta
competencia en el sector agroindustrial y la influencia de
factores economicos globales
Influencia de factores Oportunidades en la
macroecondmicos gestion de mejora
globales continua
Crisis da Pandemia COVID-19
contenedores

Competencia en el
sector agroindustrial

Productos genéricos a
menor precio

Guerra de Ucrania

Estandarizacidn de
procesos

Paros en las lineas
de produccidn

Nota: Arbol de problema del trabajo de investigacion. Elaboracion propia.
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Apéndice 2

Matriz de coherencia

Descripcion del problema

La rentabilidad y sostenibilidad de una empresa de agroquimicos se ve afectada debido al aumento
los costos de fabricacion a causa de la volatilidad del mercado, como también la necesidad d

mantener costos competitivos debido alta competencia en el sector agroindustrial y la influen

factores econdémicos globales y la combinacion de estos con los factores internos de la orga

¢Cémo implementar
un sistema de
produccién basado
en el anadlisis de la
cadena de valor,
para contribuir a la
sostenibilidad de
los costos
competitivos en una

empresa
formuladora y

envasadora de
agroquimicos y
mantener sus
diferenciadores en

Al anmeman AN

Implementar un
sistema de
produccion
basado en el
analisis de la
cadena de valor,
para contribuir a
la sostenibilidad
de los costos

competitivos en
una empresa

formulador
envasado
agroqu
man

d
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Preguntas de . . . Tecnicas e
& . Objetivos Variables |Indicadores
Investigacion Instrumentos
Pregunta Central General Andlisis del | «Tiempo de
flujo de recepcion de
informacién |orden




Continuacién del Apéndice 2.
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Continuacién del Apéndice 2.

2) ¢Qué acciones
pueden mitigar las
actividades que
generan impacto
econdmico negativo
en la rentabilidad
dela empresa?

2) Establecer
acciones que
permitan mitigar
actividades con
impactos
negativos en la
rentabilidad de la
empresa.

3) ¢Qué impacto
financiero implica
los resultados
obtenidos, al
mitigar las
actividades
identificadas dentro
dela cadena de
valor?

3) Evaluar el
impacto
financiero implica
los resultados
obtenidos, al
mitigar las
actividades
identificadas
dentro de la
cadena de valor.

Analisis
econdémico y
factibilidad
de los
proyectos

sPorcentaj
ede
incremento
*Relacion
beneficio/c
osto

eTasa
Interna de
Retorno
*Valor
Presente
Neto
eEstado de
resultados
*Balance
General

e Datos
histéricos

*Matriz de
esfuerzo e
impacto
*Anadlisis de
de beneficios
* Andlisis
econdémico

«Se realizard una
matriz de esfuerzo
impacto. Esta
herramienta permite
identificar qué dreas
de oportunidad son
las que son mas
viables de trabajary
en cuales se debe de
invertir tiempo y
recursos. Ya con las
actividades
priorizadas se
identificaran los
beneficios
econdmicos, blandos
y duros para cada
uno de los proyectos.
«Se estructuraran los
proyectos que seran
llevados a cabo. Para
este seguimiento se
realizara un formato
de proyecto A3

*Se realizard un
analisis econémico y
se determina el
impacto que estos
tendranen la
rentabilidad de la
planta.

Nota: Matriz de coherencia relacionada con el trabajo de investigacion. Elaboracion propia.
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Apéndice 3

Formato de Caminada Gemba

Caminata Gemba - OBSERVACIONES

Area/Proceso evaluado:

Fecha:

Realizado por:

BODEGA

INCOMING CONTROL

FORMULACION

LINEAS DE ENVASADO

Nota: Formato para la caminata Gemba. Elaboracion propia.
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Apéndice 4
Mapeo de la cadena de valor

MAPEO DE LA CADENA DE VALOR

fd—%
6
:l 6
©
6

S$310p33A0.d

dvs
Suiuuey

ENICTTo}

g
>
=

Nota: Formato para la elaboracion del analisis de la cadena de valor. Elaboracion propia.
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Apéndice 5

Matriz de Esfuerzo e Impacto

MATRIZ DE ESFUERZO E IMPACTO
Proyecto a evaluar:
+ Oportunidad : Ganancia Rapida
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
o 1
| 1
QO e ——————————— ] e et e ettt e
E Menor Ganancia I Descartar
s [
(= |
[
[
[
1
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
!
- ESFUERZO +

Nota: Formato para la elaboracién de matriz esfuerzo e impacto. Elaboracién propia.
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Apéndice 6

Formato de evaluacion de beneficios

EVALUACION DE BENEFICIOS

Proyecto por evaluar:

ACTIVIDAD TIEMPO () BlandosBENEFICIOS pyyros

Nota: Formato para la evaluacién de los beneficios a obtener. Elaboracion propia.
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