1 ANTECEDENTES GENERALES

La industrializacién en los procesos productivos es la mejor forma de
competir en el mercado actual, de ahi la necesidad de industrializar todo
proceso que todavia se realiza de manera artesanal. El proceso del mani frito
es uno de varios, que aun se elaboran artesanalmente en Chiquimula, y corre el
riesgo de ser desplazado del mercado, si no se ajusta a las exigencias del
mismo. Para el industrializado, se deben conocer los aspectos generales en

cuanto a la empresay al proceso, y todo lo que en ello interviene.

1.1 Aspectos generales del mani

El mani (Arachis hypogaea L.) es una leguminosa, que puede ser usada
como materia prima en la fabricacién de una serie de productos alimenticios,
que tendran diferente composicion quimica, a causa de los diversos
ingredientes que se requieren y al proceso de elaboracion. Por ejemplo, mani,

sal, sabores, entre otros.

La importancia de este insumo utilizado en la industria de la confiteria se
debe a su aporte energético, de acidos grasos esenciales y de vitaminas
liposolubles. Ademas, sus caracteristicas organolépticas dan sabor, gusto y

aroma a cualquier confite.

En la siguiente tabla, se presentan algunos productos elaborados a base

de mani:



Tablal. Composicion por 100 gramos de porcion comestible de mani

Mani Mani

Aceite Mani
crudo tostado
Compuesto vegetal sanco- .
con sin
de mani chado
pelicula pelicula

Energia (Kilocalorias) 884 559 374 590
Agua (gramos) 0 7.3 32.3 2.0
Proteina (gramos) 0 24.1 15.9 27.1
Grasa (gramos) 100 48.2 27.5 51.0
Carbohidratos (gramos) 0 17.7 21.9 16.9
Fibra (gramos) 0 5.2 1.6 2.5
Ceniza (gramos) 0 2.7 2.4 3
Calcio (miligramos) 0 66 47 48
Fosforo (miligramos) 0 231 219 298
Hierro (miligramos) 0 15 3.6 2.2
Retinol (miligramos) 0 38 - -
Tiamina (miligramos) 0 0.48 0.18 0.08
Riboflavina (miligramos) 0 0.53 0.1 0.35
Niacina (miligramos) 0 17 8.88 21.6
Acido ascorb. reduc. 0 1.3 - -
(miligramos)

Fuente: Centro de Investigacion, Educacién y Desarrollo, CIED

El mani es originario del continente americano, especificamente de

América del sur. Prueba objetiva del origen estd constituida por el

descubrimiento de granos semejantes a las variedades cultivadas actualmente,

las cuales fueron encontradas en tumbas precolombinas en el Peru, situadas en



Ancon y Pachamac, en 1875. También se dice que este origen es
especificamente de la parte meridional del Brasil, en la regiéon circundante al
gran pantanal, con inclusion de los valles del Paraguay Yy del Parana; esto es
debido que en el Brasil crecen espontaneamente las especies restantes que

comprende este género.

En Guatemala, existen varias zonas donde se cultiva el mani, entre las

cuales estan:

= Zona de la costa del pacifico (Escuintla)

= Zona de clima templado (Sacatepéquez)

= Zona de clima calido (Chiquimula y Zacapa)
111 Variedades
La taxonomia del mani estd comprendida de manera general para

cualquiera de las diferentes variedades que existen, la cual se presenta a

continuacion:

Reino: vegetal
Sub-reino: embryobionta
Division: magnoliophyta
Clase: magnoliopsida
Sub-clase: rosidae

Orden: fabales
Familia: fabaceae
Género: arachis
Especie: hypogaea

Nombre comun:

cacahuate, mani y mania



Dentro de las variedades de mani, existen seis, las cuales son: Altika,
Florispan, Star Valencia, UF-77513, Tainung y Shusho. Las variedades antes
mencionadas son las conocidas en Guatemala; la que se cultiva generalmente
en el area de Chiquimula es la variedad Shusho, por su mejor adaptacion a la

tierra y el clima de la region.

1.1.2 Cultivo

La planta del mani es herbacea, erecta y el tallo asciende de 15 a 75
centimetros del suelo. Las hojas son uniformemente pinnadas, que es la forma
en gque estan distribuidos las nervaduras de la hoja, con dos pares de foliolos,
los cuales son oblongos, sustentadas por un peciolo de 2 a 9 centimetros de
longitud. Los foliolos son de forma eliptica, de color verde oscuro o amarillento,
segun la variedad. Las flores son amarillas, papilionaceas y sentadas; el céliz
estda compuesto por 5 pétalos soldados por sus bases en un tubo calicinal
pubescente. El sistema de la raiz estd formada por un pivote central, que
puede hundirse a mas de 1.30 m. del suelo y por raices laterales que nacen a
diversas alturas del pivote, las cuales se ramifican abundantemente y forman
una densa cabellera. El fruto es una vaina que se desarrolla en extremo apical
de un organo llamado gindéforo, el cual es un ovario alargado que se introduce
en la tierra dando la formacion de la vaina. Esta vaina o capsula mide de 2 a 7

centimetros de largo con dos o cuatro semillas.

1.1.21 Cosecha

La fecha de inicio de la cosecha la indica la entrada del invierno, que para

la regién de Chiquimula comienza a mediados del mes de mayo, lo cual se



toma como base para la preparacion de la tierra y la siembra del cultivo; el
periodo de crecimiento de la planta para corte termina a principios del mes de
septiembre.

1.1.2.2 Corte

El periodo de corte comienza a principios de septiembre y se extiende en
algunos casos hasta principios de noviembre. Al realizar el corte, se destruye la
planta debido a que la semilla se encuentra en la raiz, y para un nuevo cultivo
debe de volverse a sembrar. Se debe de tener cuidado de no lastimar el fruto
en el momento del corte, por lo cual se hace de manera manual y escarbando el
suelo para arrancar la raiz, y observar que se halla sacado por completo,

porque puede haber quedado semilla a mayor profundidad.

1.1.2.3 Almacenamiento

Para el almacenamiento de la semilla, debe ponerse a secar al sol de 7 a 8
dias para evitar que se arruine; posteriormente se guarda en sacos de pita 'y se
estiban sobre tarimas, para que quede levantado del suelo y evitar la humedad,
gue es el factor del deterioro acelerado del mani. Para que dure largo tiempo,
debe conservarse la semilla dentro de la vaina, hasta el momento de someterlo
a procesos posteriores. Esto se hace cuando se almacena por un periodo de
dos meses, si se va almacenar por mas tiempo la semilla debe de ser curada,

para gue no se pique.



1.2 Aspectos generales de la empresa

Con base en la clasificacion de las empresas, segun su magnitud, se
establecio que la empresa en estudio es pequefia, porque tiene los atributos de

esta clasificacion, los cuales son:

= El personal ocupado es de 14 trabajadores, lo cual es menor a la cantidad

maxima de una empresa pequefia que es de 250 empleados.

= El monto de su capital es aproximadamente de Q 1,000,000.00.

= En la produccion, el grado de maquinizacion es nula y el trabajo de cada

operario es decisivo.

= En cuanto sus ventas, solo se realiza especificamente en Chiquimula y en la

Ciudad Capital, y no se realiza a nivel nacional.

Tomando en cuenta que el trabajo de cada operario es decisivo y la
maquinizacién es nula, se dice que el proceso de produccién se efectia de
manera artesanal. Para entender su funcionamiento, se han de considerar
varios aspectos, con base en la observacion de la misma, los cuales se veran

en el presente capitulo.

1.2.1 Reseia historica

La empresa comenzé en 1989, como una distribuidora de semilla de mani

de manera informal; posteriormente en el mismo afio se empez6 a procesar el

mani en presentacion horneado y frito. Su crecimiento fue lento durante los



préoximos tres afos; luego en 1992, comenzé a tener un crecimiento acelerado
hasta el desarrollo que tiene actualmente. Ya en el 2002, se convierte en una
empresa formal, que tiene una considerable presencia en el mercado y
actualmente se le conoce como “Productos alimenticios y depdsito de mani San

José”.

1.2.2 Descripcion de la actividad a la que se dedica

Actualmente se dedica a la producciéon y distribucion de mani frito y
horneado, y tiene una produccién de 160 quintales de mani frito y 80 quintales
de mani dorado al mes. Otra actividad de la empresa es la compra-venta de
semilla de mani para ser procesada; €sa era anteriormente la actividad principal
cuando inicié la empresa. Esta actividad la realizan comprando la semilla cruda
recién cortada, curandola y almacenandola, para venderla posteriormente en el

mercado.

1.2.3 Localizaciéon

La empresa se localiza en la region nororiental de Guatemala, en la

cabecera departamental de Chiquimula, especificamente en la 3ra. Avenida 10—

37 zona 4, Barrio El Molino.



Figura 1. Mapa de localizacion de la empresa
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1.2.4 Descripcion organizacional

El desarrollo organizacional de empresa esta basado en la centralizacion
de poder; el duefio devenga todas las funciones administrativas, y tiene el
control absoluto de todas las decisiones de la empresa, ya sean sencillas o
importantes. Los operarios deben recurrir directamente a él, para cualquier

problema o consulta, lo cual define la sencillez de su estructura organizacional.



1.2.41 Mision

La mision de la empresa esta definida como “Mantener la estabilidad de la
empresa en el mercado, obtener los recursos para el crecimiento constante y
mantener el equilibrio entre el mercado y los productores de la regién, y asi

obtener un beneficio mutuo”.

1.2.4.2 Vision

La vision de la empresa es “Mantener un crecimiento constante, y ser la

namero uno en calidad de produccion de mani frito, hasta obtener una

expansion en el mercado nacional y extranjero en generaciones futuras”.

1.2.4.3 Politicas

Las politicas se han establecido con base en las necesidades del mercado

y conveniencias de empresa, para mantener su estabilidad, las cuales son:

= Tener varios proveedores de semilla de mani, y evitar falta de

suministro a causa de escasez.

* Mantenerse actualizados en precios de compra y venta de mani, para

mantener un precio competitivo en el mercado.

= Utilizar la variedad de mani, que mejor se adapte al flujo productivo
con base en el precio, calidad y expectativas de mercado.



1.2.4.4 Organizacién
La estructura organizacional de la empresa esté definida basicamente por
un proceso, por lo cual es sencilla y facil de comprender. A continuacion, se

presenta la estructura organizacional de la empresa:

Figura 2. Estructura organizacional de la empresa

Gerencia
Precocido y Selecciony Fritay Empaque
horneado lavado saborizado
| | o o o » P e
Operarios

La definicion de las funciones de cada uno de los niveles del organigrama

es la siguiente:

» Gerencia: el gerente tiene a su cargo la supervisién de produccion y

calidad del producto, asi como la comercializacion del mismo.

* Precocido y horneado: estd formado por dos personas y tienen la
responsabilidad de precocer el mani y darle el horneado posterior.

= Seleccion y lavado: esta constituido por dos operarios que tienen la

funcion de seleccionar la calidad de la semilla, para determinar su
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procesamiento correspondiente, desechar la inservible y lavar la que

sera procesada.

» Frita y saborizado: este departamento se encarga de freir el mani y
agregarle el saborizante requerido por el cliente; este trabajo es realizado

por dos personas.

» Empaque: como su nombre lo indica, se encarga de empacar el
producto listo para la venta, y el personal que utiliza es de los

departamentos mencionados anteriormente.

1.2.5 Productos elaborados por la empresa

Los productos que elabora la empresa actualmente estan divididos en dos

grupos: uno es el grupo del mani frito y el otro es el mani dorado.

En el mani frito, la diferencia de los productos es el saborizante que se le
agrega, dentro los cuales se tienen salada, con chile y con barbacoa; existe otro
producto conocido como especial, que lo determina el tipo de variedad de

semilla que se utiliza en la frita.

En el mani dorado, existe el mani salado y el no salado. La presentaciéon
de los productos en general se tienen por libra y por quintal; si es presentacion

de libra el empaque, es una bolsa de nylon, que es sellado a mano.
En la presentacion de quintal, el producto es empacado en costal de pita,

en cuyo interior tiene una bolsa adicional de nylon, que sirve para conservar el

producto. Basicamente las caracteristicas del producto estan constituidas en la
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semilla, debido que contiene acidos grasos esenciales y de vitaminas
liposolubles, que lo convierte en un importante portador energético y por su
sabor para aperitivo.
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2 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION

Actualmente el proceso del mani frito se realiza en forma artesanal y las
condiciones y procedimientos estan de acuerdo con la experiencia y necesidad
de la empresa. Los factores considerados, para el diagnéstico, son con base
en el proceso y al mercado, que se considera posibles de mejorar y modificar,

para lograr la industrializacion y optimizacion del flujo productivo.

21 Estudio de mercado

El mercado que se tiene actualmente es de plaza y la presentacién del
producto es por quintal y por libra, lo cual varia segun el cliente; la mayoria de
producto se vende en presentacion de quintal a mayoristas; la venta a menoreo
es en presentacion de libra; la demanda de esta presentacion es minima y se
vende bajo pedido en el mercado local. Este producto se utiliza como

acompafnamiento de bebidas y como aperitivo en restaurantes y otros negocios.

211 Fuentes de abastecimiento

Debido a la escasez que ha tenido actualmente la semilla de mani cruda,
es necesario conocer las fuentes principales y alternativas que se tienen, para
disminuir el riesgo de tener ausencia de materia prima. Por eso, se consideran
posteriormente las fuentes locales, regionales y otras fuentes que puedan

proporcionar la materia prima, y se tienen varias opciones en caso de escasez.

13



2111 Locales

Las fuentes que se tienen en el departamento de Chiquimula estan
concentradas y distribuidas en la cabecera departamental y son: la aldea
Shororagia, aldea Vega Arriba, aldea Tierra Colorada, barrio La Ceiba, barrio

El Molino, y en los alrededores de la ciudad.

21.1.2 Regionales

Las fuentes regionales estan situadas en el departamento de Zacapa en
las comunidades de Comusga, Santa Lucia y El palmar. Las fuentes
mencionadas anteriormente son fuentes potenciales de abastecimiento de
materia prima. Existen algunas adicionales en esta regién, pero son de
consumo personal, no producidas para la venta. Otras fuentes dentro de
Guatemala se localizan en Escuintla, en los municipios de Nueva Santa Rosa y
Cuyuta; en Sacatepéquez se tienen los municipios de Amatitlan, Chimaltenango
y Parramos. La semilla del cultivo de mani en estas regiones son de baja
calidad, poco recomendables para el proceso en estudio, por lo cual seria una

fuente requerida solo en casos de escasez en las fuentes locales.

2.1.1.3 Otras fuentes

Cuando se habla de otras fuentes, se trata de fuentes extranjeras que
pueden ser importadas, pero el precio de compra varia constantemente y esto
afecta el precio de mercado del producto. De estas fuentes, se tiene a México,
Honduras, Nicaragua, Paraguay, Peru y Brasil.
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2.1.2 Oferta

Para determinar la competencia del mani frito, se deben conocer los
productos que compiten en el mercado; por eso, se da la siguiente clasificacion

de productos existentes en el mercado:

* Productos similares: son productos que poseen las mismas
caracteristicas, o cuyas diferencias entre si son minimas, de los cuales
se puede mencionar el mani frito, mani dorado, mani chino y la
garrapifiada. La similitud en estos productos es basicamente que su
materia prima es el mani y la variacibn de sabor depende los

ingredientes que se le agreguen.

» Productos sustitutos: son productos que, aunque no poseen las mismas
caracteristicas, pueden satisfacer la misma necesidad, entre estos se

pueden mencionar las habas, semillas marafidon y otras frutas secas.
Conociendo los productos que compiten en el mercado, se puede proceder
a identificar a la competencia en el siguiente inciso.
21.2.1 Situacién actual
Actualmente existen varias fuentes de oferta o competencia, entre las
cuales hay oferentes de productos nacionales y oferentes de productos

importados; con base en la clasificacion del inciso anterior, se puede determinar

la oferta existente en el mercado actualmente:
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Se tiene a Productos Alimenticios C&P, localizada en la 6 Av. A 2-51
zona 2 Mixco; esta empresa es la competencia directa de la empresa en
estudio, porque produce el mismo tipo de producto. Luego se tiene la
competencia de productos similares; de estos productos, se tiene
competencia local procedente de empresas informales de la Aldea
Chororagtia en Chiquimula; también existe competencia de producto
nacional, que es la empresa Fabrica de productos alimenticios René y
Cia. S.C.A. ubicada en la Calzada San Juan 34-01 zona 7 Guatemala y
también esta la competencia de los productos importados de la empresa
Productos alimenticios BOCADELI, S.A. ubicada en C.V Final Av. Cerro
Verde, Colonia Morena No. 2, Soyapango, San Salvador y la empresa
Productos Alimenticios DIANA, S.A. ubicada en C.V. 12 Av. Sur, Colonia
Guadalupe, Soyapango, San Salvador, ambas provenientes de El

Salvador.

Como competencia de productos sustitutos se tiene la semilla marafon,
que proviene del departamento de El Progreso; las habas provenientes
de la costa sur de Guatemala y otras frutas secas que son importadas

del extranjero.

2.1.2.2 Tendencia futura

Debido al proceso de globalizacién y a los tratados de libre comercio, se
espera que el numero de productos importados de mani y de productos
sustitutos aumente, con menores precios de mercado y mayor capacidad de
satisfacer la demanda existente, y desplacen del mercado a pequefios
productores de mani procesado; por eso, se espera que la competencia sea

extremadamente fuerte en un futuro proximo. Prueba reciente del proceso de
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globalizacion se tiene el tramite del Tratado de Libre Comercio Estados Unidos
de Norteamérica con Centroamérica, lo cual da una idea del comportamiento

que tendra la tendencia futura de la oferta.

2.1.3 Demanda

Del mani frito, producido por la empresa en estudio, se venden 32
quintales mensuales a 18 minoristas en el mercado local y 128 quintales
mensuales a 27 mayoristas en la terminal de la zona 4 de la ciudad capital de
Guatemala. En pocas ocasiones, se produce para vender directamente al
consumidor final. Comunmente este producto es llevado al consumidor final por

vendedores ambulantes que lo venden por onza.

Otra manera de consumo de este producto es como acompafamiento de
bebidas, o que comunmente se conoce como boquitas, que es un bien
complementario de bebidas alcohdlicas. Es utilizado como complemento del
choco banano y otros productos similares, que también es un exquisito

entremeés.

2.1.3.1 Situacion actual

Actualmente, la empresa vende 40 quintales de mani frito de todos los

sabores y clases a la semana, y 20 quintales de mani dorado a la semana.

Estas cantidades se distribuyen asi: un 20% en el mercado local y un 80% en el

mercado de la terminal zona 4 de la Ciudad Capital.
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21.3.2

Tendencia futura

No existe recopilacion de informacién de ventas en afios anteriores; la

anica informacion que se tiene es el recuerdo y experiencia del propietario, el

cual aclara que ha mantenido la produccion mencionada en el inciso anterior,

durante 8 afos; esto indica que la produccion total la vende sin mantener

producto en bodega, sin embargo no se satisface completamente el mercado ya

establecido.

Debido a la falta de informacion para célculos de prondsticos y la

incertidumbre que se tiene en la informacion real del mercado, la tendencia

futura de la demanda se hara asumiendo los siguientes factores:

= Que el mercado cubierto hace 8 afos era el total de mercado ya

establecido.

= Que el consumo del producto es directamente proporcional al crecimiento

de la poblacién, en el mercado ya establecido.

= Que

la competencia de este producto ha tenido un crecimiento

directamente proporcional al crecimiento de la poblacion.

Asumiendo lo anteriormente mencionado, se presentan las siguientes

proyecciones:

Tabla ll. Proyeccioén de la demanda al 2004
Proyeccién Proyeccién
Ventas
de ventas . de ventas
semanales Indice
. % de semanales semanales
Cuidad 1995 2003 o en de
crecimiento en en
quintales crecimiento
quintales quintales
1995
actual 2003 al 2004
Ciudad
Capital 1,813,825 | 2,541,581 40.12% 32 45 2.48% 46
Chiquimula| 230,767 | 302,485 31.1% 8 10.5 2.48% 11

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y elaboracion propia
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Ademas de la proyeccion, con base en el crecimiento poblacional, existe
un crecimiento por expansion del mercado, que no ha sido forzado y se ha
desarrollado de manera natural. Actualmente se conoce por medio de los
mayoristas que existe demanda insatisfecha, que es de 80 quintales (vea el
inciso 2.1.3.3.) de mani frito en total, adicional a la ya distribuida en el mercado,

con la cual se puede hacer la siguiente proyeccion:

Expansion natural de mercado = (Demanda total — Proyeccion 2003)

Expansion natural de mercado = (120 — 55.5) = 64.5 quintales

% de expansion de mercado anual = Expansion natural de mercado * 100
Produccién actual * No. de afios

% de expansion de mercado anual = (64.5 * 100) / (40 * 8) = 20.16%
Incremento de expansion de mercado 2004 = 40 * 0.2016 = 8 quintales

La proyeccion total de ventas para el 2004 se establece, a través de la
sumatoria de la proyeccion por crecimiento, el crecimiento de mercado actual y

el incremento en la expansién de mercado.

Proyeccion total 2004 = 57 + 80 + 8 = 145 quintales

La proyeccion de ventas para el 2004 es de 145 quintales semanales.

2.1.3.3 Demanda insatisfecha

Dentro del mercado que se abarca actualmente, mediante un sondeo a

través de los minoristas y mayoristas que compran el producto, se determind
que solo se cubre un 33.33 % del mercado potencial que existe actualmente,
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sin considerar una expansion de mercado forzada, debido a que los mayoristas

gue se abastecen distribuyen el producto a intermediarios.

Dicha informacion se obtuvo entrevistando al 100% de la poblacion de
clientes, debido a que no hay un universo grande de estudiar y que es un
mercado cautivo garantizado, es decir que, lo que se produce se vende. A

continuacion, se presentan los resultados de la entrevista:

= Minoristas: el 100% de los minoristas expresaron que no comprarian
mas producto, debido a que la competencia del mercado local esta bien
establecida y la preferencia de la mayoria de los consumidores es el

mani dorado. Por este motivo, no se prosiguio con la entrevista.

= Mayoristas: con estos clientes se lograron resultados satisfactorios para
el proyecto, habiendo obtenido los siguientes resultados a la entrevista:

Pregunta # 1. ¢Compraria mas producto del que consume
actualmente?

Resultado: el 100% respondié que si.

Pregunta # 2. ¢Cuanto mas compraria de nuestro producto?
Resultado: la cantidad que comprarian en total es de 448 quintales al

mes.
Pregunta # 3. ¢Por qué compraria mas de nuestro producto?

Resultado: el 100% coincidié que el precio les conviene y que tienen

mercado ya establecido para distribuirlo permanentemente.
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Pregunta # 4. ¢Cree que compraria menos producto que la cantidad
establecida en la pregunta #2?
Resultado: el 100% respondi6 que no.

Pregunta # 5. ¢Podria aumentar su consumo en un futuro?

Resultado: el 74% dijo que si y el 26% dijo que no.

Pregunta # 6. ¢Cuanto mas compraria en un futuro?
Resultado: el 74% que dijo si a la pregunta anterior y afirmaron que

podrian comprar en total hasta 30 quintales mas.

Con base en estos resultados, se pudo concluir que la demanda
insatisfecha actual es de 320 quintales al mes, es decir, 80 quintales a la

semana, debido a que las ventas y entregas se realizan semanalmente.

21.4 Precio

El precio de mercado a mayorista es de Q 4.00 por libra y para minoristas
de Q4.50 por libra. Al consumidor final, si compra el producto por libra, el precio
es de Q 10.00, y si lo compra por onza, el precio es de Q 2.00 la onza.

Las fluctuaciones que tiene el precio de mani frito, para los consumidores
finales, es debido a la red de distribucion, esto es, que es comprado por
mayoristas que se encargan de venderlo a minoristas, y estos lo venden por
medio de vendedores ambulantes.

El precio a mayoristas y minoristas puede fluctuar, segun la escasez de la
semilla de mani; esto ocasiona un aumento en el precio de la materia prima y

aumenta el costo total del producto.

21



2.1.5 Comercializacion

La comercializacion o distribucion del producto se hace en un camion de 8

toneladas, por medio de rutas debidamente planificadas de los destinos mas

cercanos a los mas alejados. Se distribuye primero a cliente locales y después

a clientes en la ciudad capital.

2.1.5.1

Canales de distribucion

La empresa utiliza dos tipos de canales de distribucién: el primero a través

de tiendas y minoristas, y el segundo, a través de mayoristas que se encargan

de distribuir el producto a restaurantes y minoristas; los minoristas distribuyen el

producto a vendedores ambulantes que lo venden al consumidor final.

Figura 3. Primer canal de distribucion

I Productor

|_

Tiendas

—
]

Minoristas

Figura 4. Segundo canal de distribucion

Productor

Mayorista

Restaurantes

Minoristas

Vendedores ambulantes
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Esto hace que el costo de distribucion disminuya y que la distribucidon sea
rapida y facil, lo cual permite que esta tarea sea realizada directamente por el
propietario de la empresa.

2.2 Diagnéstico del proceso

Para la realizacion del diagnostico del proceso, se consideran todos los
factores que intervienen en el mismo, tal como el equipo que se utiliza, la

planificacién y el control que se lleva actualmente.

2.2.1 Descripcién del proceso

El proceso general del mani en la empresa es sencillo, pero el orden y el
tiempo de las operaciones son muy importantes para obtener el sabor, la
consistencia y calidad en la elaboracion del producto. A continuaciéon, se

presenta la secuencia del proceso de produccion del mani frito:

Paso No. 1. El proceso comienza en la bodega de materia, prima
donde se obtiene la semilla de mani crudo con cascara

blanda.
Paso No. 2. Se transporta (20 minutos, 52 m, 4 quintales) a un horno
donde se realiza un precocido del mani, para facilitar el

desprendimiento de la cascara blanda.

Paso No. 3. Un operario ingresa dos quintales al horno calentado por

lefia (existen dos tipos de horno, uno de barro encerrado y el
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Paso No.

Paso No.

Paso No.

Paso No.

Paso No.

Paso No.

Paso No.

10.

otro tipo cilindro, ver figuras No.6 y No0.10) que mantiene
removiendo el mani en un periodo promedio de 45 minutos;

esto se realiza a fuego lento.

Se extrae la semilla del horno y se extiende sobre sacos

de vinil en el suelo para enfriarlo, lo cual toma 15 minutos.

Se deposita la semilla precocida en sacos y es

transportada (3 minutos, 15 m, 2 quintales) a una zaranda.

Es zarandeada la semilla para que bote una parte
llamado ijo (ver figura No.11), lo cual toma unos 30 minutos

por quintal.

Se transporta a seleccion y clasificado (2 minutos, 10 m,

2 quintales).

Se extiende el mani sobre mesas disefiadas para la
funcion de seleccion y clasificado (ver figura No.12); este
proceso toma 30 minutos por quintal.

Se lava la semilla en lavaderos de forma circular y
depositados estilo coladera (ver figura No.13); el tiempo de la
operacion es de 1 minuto por 10 libras.

Se procede a freir en sartenes con aceite calentados
con estufas industriales; se mantiene removiendo para que el
mani se fria uniformemente hasta que da punto de freido.

Por todo, se tienen 10 equipos para freir con una capacidad
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de 10 libras por frita cada uno (ver figura No.14), y el tiempo

de frita por equipo es de 35 minutos aproximadamente.

Paso No. 11. Al dar punto de freido, se coloca en recipientes plasticos
(ver figura No.16) donde se dejan enfriar un tiempo de 40

minutos.

Paso No. 12. Se coloca el saborizante y la sal (15 minutos, quintal)

requerida, con base en el pedido realizado.

Paso No. 13. Se revisa y por ultimo se empaca, ya sea por libra o por

quintal (1 minuto por 3 libra y 15 minutos por quintal).

Paso No. 14. Es transportado el producto a bodega de producto
terminado (5 minutos, 52 m, 1 quintal).

Paso No. 15. Se almacena el producto terminado en la bodega

correspondiente.

Ya establecida la secuencia logica y ordenada del proceso de produccion
del mani frito, se procedera a la diagramacion correspondiente. A continuacion,
se presenta el diagrama de flujo de operaciones del proceso, estandarizada con
base en minutos por libra producida y distancia en metros, que proporciona su
respectivo resumen del total del proceso diagramado:
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Figura 5. Diagrama de flujo de operaciones actual del mani frito

Empresa: San José
Departamento: Produccion
Proceso: Dorado y frito
Producto: Mani

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES ACTUAL

Analista: Jorge A. Lopez Cordén
Fecha: 10-10-2003

Unidad del producto: por libra
No. paginas: 1/2

0.05 minutos, 52 m

0.23 minutos

0.075 minutos

0.015 minutos, 15 m

0.3 minutos

0.01minutos, 10 m

0.3 minutos

0.1 minutos

0.35 minutos

0.4 minutos

0.15 minutos

BMP

\1/
5
1
B
:
W
o
®
©
2
©
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Enfriado

Se transporta el mani precocido a zaranda

Zarandeado

Se transporta la MP de zaranda a seleccionado

Seleccionado y clasificado

Lavado

Freido

Enfriado
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES ACTUAL

Empresa: San José
Departamento: Produccién
Proceso: Dorado y frito
Producto: Mani

Analista: Jorge A. Lépez Cordén

Fecha:

10-10-2003

Unidad del producto: por libra
No. paginas: 2/2

0.33 minutos /2\ Revision y empaque

0.05 minutos, 52 m Se transporta el producto terminado a BPT

W/

BPT
RESUMEN
Descripcion | Simbolo | Cantidad T|_empo Distancia
(minutos) | (metros)
Operacion O 5 113 | e
Inspeccién- f \
i 2 063 | -
operacion N
Transporte |::> 4 0.125 129
Demora D 2 0475 | -
Bodega v s
2 total 15 2.36 129
Observacion: al principio de la jornada laboral, todos los dias
se pierden 30 minutos para preparar ambos hornos, lo cual
implica una demora en el proceso una vez al dia, pero que no se
repite en el ciclo de produccién, por lo cual hay que descontarlo
de las 8 horas de jornada normal diurna que ocupa la empresa,
en el momento de calcular el ritmo de produccién.
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Por el origen del producto en estudio, so6lo se diagramara el proceso del

mani frito, y como enriquecimiento al contenido del presente trabajo de

graduacion, se proporcionara la secuencia de produccion de los otros productos

elaborados por la empresa en estudio.

En cuanto a los otros productos que fabrica la empresa, se tiene el mani

dorado. EIl proceso de este producto tiene dos subprocesos, los cuales

arrancan después del paso No. 7 del proceso del mani frito. EI primer

subproceso es del mani dorado con sal, cuya secuencia de produccion es:

Paso No. 1.

Paso No. 2.

Paso No. 3.

Paso No. 4.

Paso No. 5.

Paso No. 6.

Se deposita el mani en depdsitos grandes con salmuera
(20 minutos por quintal) y se deja para que absorba la sal
(ver figura No0.16); esto tarda 12 horas en 8 quintales y se

deja de noche.
Se extiende sobre nylon plastico en una playa de cemento
(20 minutos por quintal) y se deja a la luz del sol, para que se

seque; el tiempo de secado es de 12 horas en 8 quintales.

Se pasan a los hornos y se ponen a dorar hasta dar el

punto, lo cual toma 40 minutos por quintal.

Se enfria en recipientes grandes por un tiempo de 20

minutos por quintal.

Se revisa y posteriormente se procede al empaque en libra

y quintal (1 minuto por libra y 5 minutos por quintal).

Es transportado (5 minutos, 52 m, 1 quintal) a la bodega de

producto terminado.
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La secuencia de producciéon del segundo subproceso del mani dorado sin

sal es el siguiente:

Paso No. 1.

Paso No.

Paso No.

Paso No.

Paso No.

Paso No.

Paso No.

2.2.2

2.

3.

4.

Se lava la semilla lo cual dura 1 minuto por 10 libras y se

deposita en recipientes grandes.

Se seca al sol por un lapso de 1 hora por quintal.

Se dora en horno, lo cual toma 40 minutos por quintal.

Ya dorado, se enfria y se coloca en recipientes grandes;

esto toma 20 minutos por quintal.

Es llevado a un molino de mano (ver figura No.17), donde

se muele la semilla, lo cual toma 2 minutos por libra.

Se revisa y posteriormente se empaca en presentacion de

libra, 0.25 minutos por libra.

Es transportado (5 minutos, 52 m, 1 quintal) a bodega de

producto terminado.

Maquinaria utilizada

Actualmente no se cuenta con maquinaria en el proceso productivo. Los

medios utilizados en el proceso son equipos rudimentarios de tipo artesanal,

que dependen de la actividad de los operarios para realizar cada operacion.
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Por ejemplo, los hornos utilizados deben ser observados y controlados por los
operarios todo el tiempo; también debe ser observado el producto para que no
llegue a quemarse y por este motivo es removido constantemente. Se ha
llegado a la conclusion de que los medios utilizados actualmente para producir

son equipos artesanales.

2.2.3 Mobiliario y equipo utilizado

El mobiliario y equipo utilizado en la empresa es de tipo rudimentario y
artesanal, los cuales estan distribuidos en los diferentes departamentos. A

continuacion, se presenta el mobiliario y equipo por departamento.

. En el departamento de horneado y precocido, hay dos tipos de hornos; el
primero es un horno convencional en forma de cupula de ladrillo, forrado o
repellado de barro fino para guardar la temperatura, cuyas dimensiones son 1.7
metros de altura de cupula, 2.5 metros de didametro y 1 metro de altura del suelo

a la parte inferior de la ventana del horno (ver figura No. 6).

Figura 6. Horno de barro convencional
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Este horno posee un accesorio, que es una cajuela de acero que sirve
para depositar el mani e ingresar o extraer el producto del horno. Dicha cajuela
consta de 4 rodos que facilita su manejo dentro del horno, ademas utiliza un
apoyo o soporte de acero (ver figura No. 8) para sostener la cajuela al momento
de extraerla. Para el recocido o dorado, se utiliza una paleta de metal con
mango de madera para mover el mani y que se dore o recosa en forma
uniforme. El fuego se encuentra a los laterales de la cajuela dentro del horno y

el material combustible utilizado en el horno es lefia seca.

Figura 7. Cajuela Figura 8. Soporte Figura 9. Paleta

El segundo horno consta de dos partes: la primera es una base donde se
deposita la lefla para encender el fuego y la otra es un cilindro donde se
deposita el producto. El cilindro consta de una manivela que permite rotarlo,
para que el fuego toque toda su superficie y se distribuya uniformemente el
calor. Dicho cilindro es desmontable, y facilita la carga y descarga del producto
en el mismo. Las dimensiones del cilindro son 0.5 metros de diametro y 1.35
metros de longitud y el material del que estd fabricado es acero. Las
dimensiones de la base son 1.5 metros de largo, 0.75 metros de ancho y 1.30

metros de alto, y el material del que esta fabricado es de ladrillo recocido.
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Figura 10. Horno cilindrico

Con base en el andlisis realizado a los hornos utilizados actualmente, se
tiene el siguiente diagnéstico: el horno convencional guarda la temperatura,
pero la mayor transferencia de calor lo hace hacia los laterales de la cajuela, lo
gue hace que no se tenga la misma temperatura en toda su superficie, lo que
hace mas tardio el recocido o dorado del mani y consume mayor cantidad de
lefia. En el cilindrico, la temperatura es uniforme en toda su superficie, pero el
fuego se encuentra al aire libre, lo que provoca mayor consumo en la cantidad

de lefia en cada recocido o dorado.

. En los procesos de zarandeado, seleccionado y clasificado, el equipo
utilizado es una zaranda y mesas disefiadas para este propésito. La zaranda
es de cedazo fino de aproximadamente 0.5 x 0.5 centimetros, que es utilizado
para botar una parte de la semilla cominmente conocido como ijo. Las mesas
utilizadas en la seleccion y clasificado de la semilla de mani tienen una
superficie de tablero de 1.1 x 1.1 metros y una altura de 0.9 metros; en el
tablero, se encuentra un agujero de forma rectangular de 0.25 x 0.15 metros;

por este agujero se echa el mani ya seleccionado, donde lo recibe un saco de
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pita en la parte inferior de la mesa. A continuacion, se presenta el equipo

utilizado:

Figura 11. Zaranda

Figura 12. Mesa para seleccion y clasificado

. En el lavado del mani ya seleccionado, se utiliza un lavadero de cemento
disefiado para recipientes estilo coladeras con capacidad de 10 libras y el
mismo consta de dos depdsitos para lavar, la forma de los depdsitos en
semiesférica con tuberia PVC, dirigida al desague; la forma del lavadero es la

siguiente:
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Figura 13. Lavadero y recipientes estilo coladera

. En el proceso de freido, se utilizan cacerolas en forma de segmento de
esfera, donde se deposita el aceite y el mani, las cuales son colocadas en
estufas de gas. Las cacerolas tienen 0.75 metros de diametro por 0.2 metros
de profundidad; ademas, se utilizan paletas para mover el mani, para evitar que
se pegue en la cacerola. Las estufas tienen una superficie de 0.75 x 0.75
metros y una altura de 0.6 metros; en cada estacion de freido hay 5 estufas que
estan colocadas sobre una base fundida de 0.5 metros y son alimentadas por
dos tanques de gas de 100 libras. La forma, instalacion y distribucién de este

equipo es de la siguiente manera:

Figura 14. Sistema de estufas para freido
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Figura 15. Cacerola y paleta

. En el enfriado, saborizado y salado del mani frito, se utilizan recipientes
grandes, en las cuales se deposita el mani, la sal y el saborizante que se va

utilizar, y después se mueve para mezclar; el equipo es el siguiente.

Figura 16. Recipiente plastico

. Otro equipo del proceso, que no es del mani frito, es el molino de mano
gue se utiliza para triturar mani dorado sin sal, que se utiliza en el choco

banano.
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Figura 17. Molino de mano

2.2.4 Sistema de control

No se tiene un control formal en el sistema; actualmente el control se
realiza de manera visual sin llegar a registrarse en documentos, por lo cual no
existe una base de datos que respalde o determine el control realizado en

periodos anteriores.

2241 Proceso

En el proceso, no se lleva registro de control; las érdenes y mediciones del
proceso se hace de manera verbal; el operario avisa al gerente el estado del
proceso y él ordena los cambios que crea necesarios, lo cual se realiza con
base en la necesidad de cambio de producto o para corregir fallas en el
proceso, que hace que en muchas ocasiones haya distorsiones en el proceso y

provoca retrasos.
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2.2.4.2 Calidad

En la forma en que maneja el control de calidad, no tienen un registro de
referencia ni tampoco tienen un control estadistico. No existe control de calidad
en el proceso; las revisiones de control se realizan al producto terminado
cuando se va a empacatr, lo cual se realiza verificando visualmente la apariencia
del producto; se observa que no este quemado, posteriormente se prueba el
producto, a través de cateado, se verifica el cocido, la consistencia, la textura y
el sabor. Cuando se determina la calidad del producto, se procede a pesar y

empacar.

La desventaja que tiene la empresa es no manejar un control estadistico
gue le sirva de referencia para identificar y determinar las posibles causas de
algunos problemas en la calidad del producto. Algunos problemas que tiene
constantemente la empresa es que el producto se queme o que haya
variaciones en el sabor, que hace que el producto terminado no sea uniforme y
que haya diferencias de calidad; esto es de conocimiento del gerente pero no
ha logrado identificar las causas de estos problemas.

2.2.5 Planificacion de produccion

La cantidad de producto producido durante los ultimos 6 afios ha sido la
misma, por lo que se tiene un patron ya establecido, en cuanto a la secuencia
de producciébn con base en la experiencia, pero no se cuenta con una
planificaciébn de produccion. Aunque la cantidad producida y el proceso han
sido repetitivos, siempre existen retrasos e inconvenientes en el flujo productivo,

debido a que siempre el operario consulta al gerente los cambios que deben

37



efectuarse en produccién, lo cual provoca errores por mal entendimiento en la
comunicacién verbal; por eso es necesario establecer una planificacion de

produccion que sirva de referencia y evite contratiempos.

2.3 Diagnéstico de la planta

La planta no ha sido remodelada desde los ultimos 10 afios, estas
instalaciones no tienen ninguna tecnificaciéon y fueron elaboradas de manera
empirica y rudimentaria, lo cual representa una desventaja para la empresa, ya

gue deben ser totalmente cambiadas.

2.31 Infraestructura

La infraestructura es rudimentaria; se ha desarrollado con base en la
necesidad del momento; ha quedado perenne, hasta que haya una nueva
necesidad, es decir, qgue no ha habido modificaciones en los Ultimos afios. No
existe una planificacion ni visibn de posibles usos 0 ventajas en las
instalaciones, lo que ha dado como resultado un desorden e instalaciones

inadecuadas, tanto para el personal como para el flujo productivo.

2.3.1.1 Edificio

El edificio es de tercera categoria; predomina la madera y la teja, y no
existe ningun tipo de estructura metalica. Las paredes son de adobe, que es un
material, cuya constitucion predominante es de barro mezclado con paja,

repellado con barro fino especial, y revestido con cal, lo cual representa una
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desventaja, debido a que la cal con el tiempo se corroe y desprende, lo que

contamina el ambiente de trabajo.

2.3.1.2 Techo

La estructura del techo es de madera, la cual esta constituida con vigas de
corazon de pino y costaneras del mismo material; la cubierta es de teja de color
rojizo. La forma de la estructura tiene un disefio muy particular, que consta de
varias aguas, algunas encontradas entre si. A continuacion, se presenta el

grafico de la cubierta y la estructura del techo:

Figura 18. Cubierta del techo de la planta

Figura 19. Estructura del techo de la planta
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2.3.1.3 Piso

El piso de toda la planta es una losa de concreto de aproximadamente 0.1
metros de grosor, y afio con afo tienen que repararlo; esto se debe al derrame
constante de sales, saborizantes y aceite, que son activos con el cemento que

con el tiempo se corroe.

2314 Pintura

El piso, las paredes y el techo no tienen pintura; las paredes, como
anteriormente se menciond, estan encaladas, que es una mezcla de agua, cal y
sal, que hace la funcion de pintura, pero tiene la desventaja de que con el
tiempo se desprenden las pequefias particulas de cal, y contaminan el ambiente

de trabajo.

2.31.5 lluminacioén

El tipo de iluminacion que se ocupa actualmente en la planta es natural, es
decir, que se utiliza la luz del sol para iluminar dentro de la planta principal. La
luz se proyecta a través de 4 ventanas que se encuentran a 1.1 metros del
suelo y dos marcos sin puerta. En dos ventanas y un marco, se carece de la
proyeccién de luz deseada, debido a que hay una pared que obstaculiza la
entrada de luz, la cual se encuentra localizada a 3 metros de donde se

encuentra el marco y las ventanas.

No se tienen entradas de luz en el techo, debido a que la cubierta del

mismo es de teja. Ademas de la luz natural, se tienen 5 lamparas fluorescentes
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de un tubo cada una, las cuales no estan distribuidas uniformemente, y 3 de
dichas lamparas estan dafiadas. En conclusién, la iluminacion dentro de la
planta principal es ineficiente y debe realizarse un disefio de iluminacion, que

cumpla con los requerimientos de la planta de manera eficiente.

2.3.1.6 Ventilacion

La ventilacién es de origen natural y no existe ventilacion forzada. Existen
cuatro ventanas de 1.5 metros de ancho y 1 metro de alto, a la altura
mencionada en el inciso anterior; dos de las ventanas estan paralelas a la
direccion del aire y las dos restantes estan perpendiculares. Las medidas de
las fuentes de ventilacion se pueden tomar como adecuadas, pero el problema
es que no estan bien distribuidas, faltan fuentes de ventilacion en los
departamentos de mayor contaminacion en vapores y altas temperaturas, que
provoca dos fendmenos en el operario: la sofocacién por elevadas temperaturas

y el ahogamiento por vapores emitidos.

2.3.2 Distribuciéon de la planta

La distribucion de la planta, que se tiene actualmente, esta con base en el
espacio disponible y no de manera sistematica y secuencial con el flujo
productivo, esto es, que no estan ordenados los equipos con base en el orden
de las operaciones, lo cual impide que el proceso pueda desarrollarse de una

manera lineal, provocando retrasos en la produccion.

En la mayoria de las operaciones, existe pérdida de tiempo en transporte,

porque el producto en proceso tiene que recorrer mayor distancia de la
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necesaria y luego regresar, para seguir con las siguientes operaciones; esto es

tiempo perdido en manejo y movimiento de materia prima.

Ademas las bodegas de materia prima y producto terminado estan juntas,
pero retiradas de la planta principal donde se proceso el producto, lo cual da
como resultado mayor esfuerzo y mayor tiempo en el transporte, tanto en la
materia prima como en el producto terminado. La forma en que estéa distribuido

el equipo se presenta en la figuras 20 y 21.

Figura 20. Distribucion de seccidn principal de la planta a escala 1:100
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Figura 21. Distribucion general de la planta a escala 1:500
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24 Costo de produccion

El costo de produccién no es lo mismo que el costo total; la diferencia es
que el costo total es el costo de cada unidad puesta en el mercado, para
venderla al consumidor final y el costo de produccion es el costo que se tiene
para producir una unidad de determinado producto; en el caso del mani frito, la
diferencia entre el costo total del producto y el costo de produccion es minima,
debido a que la mayoria de las funciones administrativas, de ventas y
distribucion, las realiza personalmente el propietario. Los factores que se deben
considerar para el célculo y contabilidad del costo de produccion son: mano de
obra, insumos, materia prima, gastos de administracién y declaraciones legales.

A continuacion, se presenta el estado de costo de produccion del mani frito.
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Tabla lll. Costo de produccion del mani frito

Costo de produccion
(+) |Inventario de materia prima # 1 Q20,000.00
(+) |Compras de materia prima Q18,000.00
(-) [Inventario de materia prima # 2 Q 6,000.00
Costo de materia prima Q 32,000.00
(+) |IMano de obra directa Q 7,623.00
Costo primo Q 39,623.00
Gastos de fabricacion
(+) |[Mano de obra indirecta Q 871.00
(+) |Prestaciones laborales Q 1,270.50
(+) |Cuotas patronales Q 813.37
(+) |Pasivo laboral Q 652.89
(+) |Gas propano y materiales combustibles Q 3,760.00
(+) |Aceite e insumos Q 8,512.80
(+) |Energia eléctrica Q 75.00
(+) |Teléfono, agua y basura Q 100.00
(+) |Papeleria Q 35.00
(+) |Depreciacion de planta Q 83.33
Costo de produccion Q 55,796.89
(+) |Producto en proceso # 1 Q 2,400.00
(- ) |Producto en proceso # 2 Q 2,000.00
Costo de producto fabricado Q 56,196.89
(+) |Inventario de producto terminado # 1 Q 8,000.00
(-) [Inventario de producto terminado # 2 Q 8,000.00
Costo de producto fabricado para la venta Q 56,196.89

El costo de producir 160 quintales al mes de mani frito es de Q57,903.47,
puesto en bodega de producto terminado; como se puede observar, el costo
gue se tiene actualmente es alto, considerando que los gastos administrativos

son minimos.
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241 Costos directos

Los costos que intervienen directamente en la produccién se conocen

como costos directos. En la produccion del mani frito, los costos directos son:

Materia prima: hay un consumo de 160 quintales al mes de cultivo de
semilla de mani crudo a un precio promedio de Q200.00 cada quintal. En

total, el consumo en valor monetario es de Q32,000.00.

Aceite e insumos: el aceite que se utiliza es aceite especial para freido, el
cual es resistente a altas temperaturas; el consumo mensual es de 2 toneles
de 54 galones cada una, a un precio de Q 1,436.40 por tonel. Cuando se
habla de insumos, se refiere a sal y saborizantes en polvo de picante y
barbacoa; de sal se utilizan 10 quintales a un precio de Q 65.00 el quintal,
de picante, se utilizan 225 libras a un precio de Q 18.00 la libra, y de
barbacoa, 100 libras a un precio de Q 9.40 por libra. El total de consumo de

aceite e insumos se presenta en la siguiente tabla:

Tabla IV. Total de consumo de aceite e insumos

Cantidad * Precio por
Producto mensual unidad Total
Aceite 2 toneles Q 1,436.40 |Q 2,872.80
Sal 10 quintales | Q 65.00/Q 650.00
Picante 225 libras | Q 18.00| Q 4,050.00
Barbacoa 100 libras | Q 9.40|Q 940.00
Total Q 8,512.80

* Tipo de cambio $ 1.00 ---- Q7.95

Gas propano y materiales combustibles: del gas propano, se utiliza un total
de 16 tanques en presentacion de 100 libras a un precio de Q 200.00 por

tanque, lo cual da un consumo mensual de Q 3,200.00. El material adicional
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que se utiliza es lefia seca, cuyo consumo es de 14 cargas de doce docenas
de lefios a un precio de Q 40.00 la carga; esto da un consumo mensual de Q
560.00. En total, el costo de gas propano y materiales combustibles al mes
es de Q 3,760.00.

Mano de obra directa: actualmente se utilizan un total de 7 operarios para el
proceso de mani frito, con salario, que depende de la complejidad de las
funciones del puesto de trabajo y la experiencia. Se tienen dos operarios en
horneado y dos en freido, con salario mensual de Q 1,500.00 cada uno;
también se tiene un operario en Zaranda y dos en selecciéon de semilla, que
devengan un salario mensual de Q 1,300.00 cada uno. Los horneadores y
seleccionadores trabajan simultdneamente con mani frito y mani dorado, lo
cual implica que s6lo un porcentaje de su salario representa un costo para el
mani frito, el cual se obtiene de dividir el total de producto producido de mani
por la sumatoria del total de frito mas el total del mani dorado.

% de costo de mani frito = (40 * 100) / (20 + 40) = 67 %

Esto significa que solo el 67% del total del salario de los horneadores y
seleccionadores representa un costo para la produccion del mani frito, y el
resto le corresponde al mani dorado. En la estacion de freido, los operarios
trabajan el 100% de su tiempo en la produccion de mani frito; por este
motivo, se tomo el 100% del salario de los operarios de freido como costo
de produccién. Para calcular el costo de mano de obra directa, se realizé de

manera individual, por estacion de trabajo, a través de la siguiente formula:

Costo de mano de obra directa = No. de operarios * salario * % de costo =

46



El total del costo de mano de obra directa se presenta en la siguiente

tabla:

Tabla V. Total de mano de obra directa

No.

Operacion | Operarios Salario |% de costo Total
Horneado 2/ Q1,500.00 67 Q 2,010.00
Zarandeado 1/ Q1,300.00 67 Q 871.00
Seleccionado 2/ Q1,300.00 67 Q 1,742.00
Freido 2/ Q1,500.00 100 Q 3,000.00

Total Q 7,623.00

Cuotas patronales: el total de las cuotas patronales se obtuvo, a través del
total de mano de obra directa por 10.67 % de cuotas.
Cuotas patronales = Q 7,623.00 * 0.1067 = Q 813.37

Prestaciones laborales: el calculo de prestaciones se hizo multiplicando el
total del salario por las dos prestaciones al afio de bono 14 y aguinaldo,
dividido por los doce meses del afio, que dio como resultado el total de
prestaciones distribuidas mensualmente.

Prestaciones = Q 7,623.00*2 /12 =Q 1,270.50

Indemnizacion: el calculo de indemnizacion se hizo sumando el total del
salario mas el resultado de la suma de bono 14 y aguinaldo, divididos entre
6; el resultado de la anterior operacion se divide entre 12 meses del afo lo
cual da el sueldo de indemnizacion distribuido mensualmente.
Indemnizacién = (Q 7,623.00 + (Q 1,270.00/6))/ 12 = Q 652.89

Depreciacion de planta: la construccion de planta fue hace 14 afios y tuvo un

costo de Q 20,000.00, multiplicado por el 5 por ciento de depreciacién da un
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total de Q 1,000.00, dividido entre los 12 meses del afio, da una

depreciacién mensual por método lineal de Q 83.33.

Resultado: el total de costos directos es de Q 54,715.89.

2.4.2 Costos indirectos

Los costos indirectos que se tienen en la elaboracion del mani frito son los

siguientes:

= Mano de obra indirecta: aqui se incluye al contador que es un profesional
independiente, que cobra una mensualidad de Q 1,300.00 por llevar la
contabilidad de la empresa, lo cual se multiplico por el porcentaje que le
corresponde al mani frito que es de 67 %, con lo cual se obtiene un costo de
Q 841.00.

= Energia eléctrica: se tiene un consumo por concepto de iluminacion de Q

75.00 mensuales.

= Agua, teléfono y basura: se tiene un consumo total de Q 100.00 mensuales.

» Papeleria: se tiene un consumo por concepto de facturacion y érdenes de
trabajo de Q 35.00 mensuales.

= Combustible: se tiene un consumo por concepto de diesel de Q 1,876.00

mensuales, el cual se utiliza para la comercializacién del mani.
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= Mantenimiento de vehiculo: se tiene una estimacibn mensual de

mantenimiento de Q 672.50, que incluye cambio de aceite, filtros y llantas.

= Depreciacion vehiculo: se tiene un estimado de depreciacion de vehiculo de
Q 893.33 mensuales, calculados de la siguiente manera:
Depreciacion vehiculo = (valor del vehiculo — valor de rescate) / (5 * 12) =
Depreciacion vehiculo = ( Q 120,000.00 — Q 40,000.00)/(60) =
Depreciacion vehiculo = Q 1,333.33 mes en total de mani
Depreciacion vehiculo para mani frito = Q 1,333.33 * 0.67 = Q 893.33

Resultado: el total de costos indirectos es de Q 4,492.83.

24.3 Costo por unidad producida
El costo total, por unidad producida para la venta, es la sumatoria de los
costos directos mas los costos indirectos mensuales, todo dividido por el

volumen de produccion mensual en libras, como se muestra a continuacion.

Costo por unidad producida = ( Q 54,715.89 + Q 4,492.83)/ 16000 =

Costo por unidad producida = Q 3.70 por libra

2.5 Seguridad e higiene industrial en el proceso

En la empresa, las medidas de seguridad e higiene utilizadas son

minimas, lo que presenta un alto riesgo, tanto para el producto, como para el
personal.
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251 Analisis de condiciones actuales

Los factores, que se pueden mencionar en la condiciébn actual de la
seguridad e higiene en la empresa, son los siguientes:

. El personal no tiene conocimiento sobre normas y condiciones de
seguridad, y en caso que suceda un accidente, no tienen la capacidad de
afrontar la situacion.

. No se tiene una planificacion de higiene, lo cual deja en malas
condiciones de higiene la elaboracion y manipulacién del producto.

. Las instalaciones no son las adecuadas para la elaboracion del producto.

. Existen una mala condicion ambiental, que puede dar como resultado
enfermedades ocupacionales, de las cuales se pueden prever la artritis y
complicaciones respiratorias.

. Hay derrames de aceite sobre las estufas y sobre el piso, que podria
provocar un incendio, ya que el aceite es material combustible. También
puede haber un accidente provocado por deslizamiento, pues el operario

puede resbalar al pisar sobre el aceite derramado en el piso.

2.5.2 Equipo de seguridad e higiene del personal

El dnico equipo de seguridad que se tiene es un extinguidor tipo ABC, que
contiene polvo quimico seco, que es el mas utilizado en la mayoria de las
industrias. Este extinguidor es el indicado para materiales combustibles como
el aceite, la madera y el plastico. Adicional a este equipo, la empresa carece de
otro tipo equipo de proteccion, tanto de seguridad para el personal o de higiene,

para como la manipulacion del producto.
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2.5.3 Instalaciones

Las instalaciones estdn deterioradas por el tiempo; el techo tiene una
estructura de madera con machihembre, que facilitaria la propagacion de un
incendio en la planta principal, ya sea por un corto circuito de las luminarias, asi
como por un incendio del aceite derramado. Las instalaciones eléctricas estan
expuestas y esto permite que un corto circuito pueda tener contacto directo con
el techo; por eso, es que el principal accidente que se prevé es un incendio.

Hay 4 tanques de gas propano, pero dos de ellos estan dentro de la planta
y no estan aislados, lo que puede provocar una explosion que podria dafiar
directamente la mayoria de los operarios. En la salida de los tanques, no se
tienen antiretornos de flama; que hace vulnerable a los tanques, para que haya

retorno de la flama, y provoque una explosion.
Con base en lo expuesto de la seguridad e higiene en la empresa, se puede

determinar que se debe realizar la estructuracion de un plan de la seguridad e

higiene industrial.
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3 PROPUESTA DE INDUSTRIALIZACION DEL PROCESO

El proceso de industrializacion del mani frito contempla los factores
necesarios para lograrlo, como es la optimizacion del proceso, el equipo,
maquinaria y recursos necesarios.

Los diagramas, operaciones, infraestructura, tecnologia y calculos
mostrados en el presente capitulo, son especificamente del mani frito; en el
capitulo anterior, se mostré6 en general, para que sirviera de referencia para

comparaciones y conocer el estado actual de la empresa en general.

3.1 Optimizacion del proceso

El proceso actual del mani frito tuvo que ser modificado para optimizar el
ritmo de produccion; esto se realizé mediante un analisis de las operaciones del

proceso, eliminando cuellos de botella.

Con base en el proceso actual del mani frito, se establecié que existen
cuellos de botella en transporte, debido a la distancia que recorre la materia
prima de bodega al inicio del proceso, y también en la distancia del final del
proceso a bodega de producto terminado. Ademas del transporte, existen
retrasos por demoras, que pueden eliminarse a través de una modificacion del
flujo productivo y del equipo; dichas modificaciones se presentan en el
diagrama de flujo del inciso 3.1.1.2; el analisis de las operaciones se presentan

en la siguiente tabla:
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Tabla VI.

Modificaciones en el flujo productivo del proceso de mani frito

Operacion Eliminado (E) Observacion
o modificado
(M)
Transporte Se disminuy6 la distancia recorrida por la materia,
M prima a través del reacondicionamiento de las

instalaciones.

Precocido M Se cambié el equipo que se va utilizar para la
operacién y se disminuyo el tiempo.

Enfriado £ Fue eliminado, debido a que la temperatura de la
materia prima, que después del precocido es minima.

Transporte £ Fue eliminado, debido a la redistribucion de planta y
reordenamiento de las estaciones de trabajo.

Zarandeado No hubo modificaciones ni se elimind; sélo se le

______ agregdé mas equipo y personal.

Transporte £ Fue eliminado, debido a la redistribucion de planta y
reordenamiento de las estaciones de trabajo.

Seleccionado y M Fue modificado el equipo, lo que provocd una

clasificado pequeha variacion en la operacion.

Lavado £ Fue eliminado, debido a que mejord las condiciones
higiénicas del proceso.

Freido M Fue modificado, debido al cambio del nuevo equipo
utilizado en la propuesta.

Enfriado M Fue modificado, porque se implementd equipo
técnico para mejorarlo.

Saborizado vy No hubo modificaciones ni se eliminé.

salado |

Revision y M Fue modificado, por la implementacion de control de

empaque calidad en producto terminado.

Transporte M Se disminuyé la distancia recorrida a través del

reacondicionamiento de las instalaciones.
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3.1.1 Proceso de produccion

Para la determinacién del tiempo total necesario para satisfacer la
demanda del mercado y satisfacer el proceso de industrializacion, se
consideraron como variables, la demanda de 12,000 libras de mani frito
semanal y tiempo disponible, para el proceso de produccion a la semana; los

calculos se presentan a continuacion:

Ttp = tiempo total para producir una unidad

D = demanda de mercado

Tds= tiempo disponible semanal

Tds = 44 horas disponibles a la semana * 60 minutos/hora
Tds = 2640 minutos semanales

Ttp= Tds /D = 2640/ 12000 = 0.22 minutos

Esto indica el resultado del calculo anterior es que el ritmo de produccion
del proceso industrial debe ser menor o igual a 0.22 minutos, para cumplir con
la produccion requerida para satisfacer la demanda de mercado que se tiene.
Posteriormente se da a conocer el proceso ya industrializado, con las

modificaciones ya establecidas en el inciso anterior.

3.1.1.1 Descripcién del proceso

El proceso de freido del mani frito propuesto ya ha sido optimizado para la

industrializacion; a continuacion se describe la propuesta del proceso paso por

paso:

Paso No. 1. Se saca la materia prima de bodega.
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Paso No. 2. Se transporta (5 minutos, 6 m, 4 quintales) la semilla
de mani cruda de bodega a hornos industriales

cilindricos (véase figura No.34).

Paso No. 3. Dos operarios ingresan 80 libras a los hornos
calentados por gas propano y se mantiene en
movimiento el mani por medio de motor eléctrico (15
minutos por 80 libras), posteriormente se saca del horno
y se extiende sobre carretillas de enfriamiento forzado

(ver figura No. 37).

Paso No.4. Se lleva a dos =zarandas, donde dos operarios
zarandean el mani, para que bote la cascara blanda y el

ijo (12 minutos por 80 libras).

Paso No. 5. Se transporta a seleccion y clasificado (15 minutos por
80 libras), donde se extiende el mani sobre mesas

disefiadas para esta funcion.

Paso No. 6. Ya seleccionado y clasificado, se procede a freir (30
minutos por 140 libras), en cuatro freidoras industriales
de 1 tonel de capacidad de aceite oleina y capacidad de
fritura de 35 libras de mani cada una (ver figuras No.29
y No. 31). El producto se frie hasta que dé punto de
freido.

Paso No. 7. Se saca de las freidoras y se colocan en carretillas de
enfriamiento forzado, donde se deja enfriando el mani

(15 minutos por 80 libras).
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Paso No. 8. Se le coloca el saborizante y la sal (12 minutos por 80
libras), que se requiere, con base en la orden de

produccion.

Paso No. 9. Se revisa y por ultimo se empaca, ya sea por libra o

por quintal (10 minutos por 50 libras).

Paso No. 10. El producto es transportado (5 minutos, 7 m, 4

quintales) a la bodega de producto terminado.

Paso No. 11.Se guarda el producto en bodega de producto

terminado.

3.1.1.2 Diagramas del proceso

Los diagramas que se presentan en la propuesta son el de operaciones, el
de flujo y el de recorrido, donde se podran apreciar el proceso en conjunto, las
operaciones, la distribucion de las operaciones en planta y el orden sistematico

del proceso.

El primer diagrama que se va a presentar es el de operaciones; el seqgundo
diagrama es el diagrama de flujo de operaciones del proceso, donde se puede
apreciar la totalidad de las modificaciones realizadas de forma gréfica, y por
ultimo se presenta el diagrama de recorrido donde apreciara el orden de las
estaciones de trabajo y la distribucion de las operaciones dentro de la planta. A
continuacion, se presentan los diagramas respectivos y en el orden antes

mencionados:
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Figura 22. Diagrama de operaciones del proceso del mani frito propuesto

DIAGRAMA DE OPERACIONES PROPUESTO

Empresa: San José Analista: Jorge A. Lépez Cordén
Departamento: Produccion Fecha: 22-11-2003

Proceso: Dorado y frito Unidad del producto: por libra
Producto: Mani No. paginas: 1/1

Entrada de MP

0.19 minutos Precocido
0.15 minutos Zarandeado
0.19 minutos Seleccionado y clasificado

"

0.22 minutos e Freido y escurrido
0.19 minutos 0 Enfriado
0.15 minutos ° Saborizado y salado
0.2 minutos 2) Revisioén y empaque
RESUMEN
Descripcion Simbolo | Cantidad (r-:;iiiTt%Z) [()I:tt:t‘rnocsi?

Operacion Q 5 09 |

Inspeccién- ( \

operacion N 2 039 | e

Z total 7 1.29 0
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Figura 23. Diagrama de flujo de operaciones del mani frito propuesto

Empresa: San José
Departamento: Produccion
Proceso: Dorado y frito

Producto: Mani

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES PROPUESTO

Analista: Jorge A. Lépez Cordén
Fecha: 22-11-2003
Unidad del producto: por libra

No. paginas: 1/1

0.0125 minutos, 6 m

0.19 minutos

0.15 minutos

0.19 minutos

0.22 minutos

0.19 minutos

0.15 minutos

0.2 minutos

0.0125 minutos, 7m

~

(o
A

SSEE 0102020,

Se transporta MP a precocido

Precocido

Zarandeado

Seleccionado y
clasificado

Freidoy
escurrido

Enfriado

Saborizado y
salado

Revision y
empaque

Se transporta
producto
terminado a
BPT

RESUMEN
Descripcién
Simbolo | Cantidad | , /iempo | Distancia
(minutos) | (metros)
Operacion
Q 5 09 | -
Inspeccién
operacion C) 9 039 |
Transporte
2 0.025 13
Bodega
; ; 2 | e |
I total 1 1.315 13

Observacion: a diferencia del proceso anterior, no existe
pérdida de tiempo por preparacion del horno.
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Figura 24. Diagrama de recorrido del proceso del mani frito propuesto

Empresa: San José
Proceso: Mani frito

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE OPERACIONES PROPUESTO

Analista: Jorge A. Lépez
Unidad del producto: por

Cordén

libra Escala: 1:100

No. paginas: 1/1

Departamento: Produccién Fecha: 22-11-2003

BMP

Transporte;
(0.0125 1
minutos, .
6 m) 1

Transporte !
(0.0125
minutos,
7 m)

BPT

Precocido (0.19 minutos)

Zarandeado (0.15 minutos)

Seleccionado y clasificado
(0.19 minutos)

(1)
N

DEPARTAMENTO
DE PRECOCIDO

Revision y empaque

(0.2 minutos)

(2)
\

DEPARTAMENTO
DE ZARANDA

Saborizado y salado
(0.15 minutos)

1)
N

DEPARTAMENTO DE
SELECCIONADO Y
CLASIFICADO

Freido y escurrido (0.22 minutos)

Enfriado
(0.19 minutos)

®

}.-.-.-.-.-.-.-.-. _—

— 9 ) (5 (4
N N N
DEPTO.
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DE
DE REVISION Y DE SABORIZADO ENFRIADO FREIDO
EMPAQUE

12 m
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3.1.2 Control de calidad

Para llevar el control de calidad del producto, se tomaran dos puntos de

control; estos puntos estan en la compra de materia prima y en la inspeccion y

empaque del proceso.

En compras, se establece un plan de muestreo simple con base en las

tablas MIL-STD-105D (ver anexo 1), con un nivel de inspeccion normal (NIVEL

II) y con un nivel de aceptacion, que depende de la exigencia a criterio de la

empresa; este muestreo se hace tomando en cuenta la cantidad necesaria para

la produccidon en cada pedido y las caracteristicas particulares de materia prima

e insumos necesarios; a continuacion se presenta cada elemento y su plan

respectivo:

Mani crudo: la cantidad de pedido emitido sera de 12,000 libras semanales
y las caracteristicas a evaluar seran: peso, textura, dureza, humedad vy
picadura. Con base en la tabla | de MIL-STD-105D, se tiene que para un
tamafo de lote entre 10,001-35,000 unidades, en nivel de inspeccion
general ll, la letra codigo que le corresponde es la letra “M”.

Luego de determinada la letra cédigo, con base en la tabla II-A de MIL-
STD-105D de inspeccién normal, se tiene que a la letra cédigo “M” le
corresponde un tamafio de muestra de 315 unidades, y para un nivel de
aceptacion de 0.15, le corresponde un numero de aceptacion “Ac” de 1

unidad y un numero de rechazo “Re” de 2 unidades.
Esto significa que para el pedido de 12,000 libras de mani crudo, se

hara un muestreo aleatorio de una muestra de 315 libras, donde si hay sélo

una libra de la muestra, que no cumple con las especificaciones de las
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caracteristicas del lote, se acepta la compra, pero si hay dos o mas libras
defectuosas se rechaza el pedido; y se hace el proceso con un nivel de

aceptacion de 0.15.

» Sal yodada: la cantidad de consumo de sal es de 750 libras semanales y las
caracteristicas que se van a evaluar es peso y verificacion contenido de
yodo. Siguiendo el procedimiento anterior, se tiene que la letra cédigo es la
“J”, a la cual le corresponde una muestra de 80 libras, un Ac=0 y un Re=1,

con un nivel de aceptacion de 0.15.

= Barbacoa: la cantidad de consumo de barbacoa es de 75 libras semanales y
las caracteristicas a evaluar es peso y sabor. Siguiendo el procedimiento, se
tiene que la letra cddigo es letra “E”, a la cual le corresponde una muestra

de 13 libras, un Ac=0 y un Re=1, con un nivel de aceptacion del 1.

= Chile: la cantidad de consumo de chile es de 750 libras semanales y las
caracteristicas por evaluar es peso y verificacion contenido de yodo.
Siguiendo el procedimiento anterior, se tiene que la letra cddigo es la “G”, a
la cual le corresponde una muestra de 32 libras, un Ac=0 y un Re=1, con un

nivel de aceptaciéon del 0.40.

Otro punto de control de calidad es inspecciéon y empaque, donde se
tendra una boleta de control y etiquetas por cada batch de produccion. El batch
constara de 100 unidades o libras producidas. La boleta de control constara de

las siguientes caracteristicas:
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Tabla VII. Boleta de control de calidad

BOLETA DE CONTROL DEL MES DE

Producto genérico: . Producto especifico:

Batch# ; Fecha: . Hora:

Caracteristicas

Sabor ] Malo [] Bueno [1 Exelente
Textura [0 Esponjosa [0 Semi-esponjosa 1 Lisa
Dureza [] Dura [] Semi-dura [] Suave
Color 1 Malo 1 Bueno ] Excelente

La etiqueta se colocara en las unidades producidas ya empacadas y la
informacion que contiene es el numero de batch, asi como la fecha para poder
identificar el producto dentro de la bodega de producto terminado, y si hubiera
defectos, el producto sera eliminado o reprocesado. EIl grafico de control que
se va a aplicar es el grafico C (ver figura No. 25), que determina numero de
defectos contenidos en un mismo producto y es el que mejor se aplica para este
proceso; el muestreo se hara aleatoriamente por cada batch producido. Las
férmulas utilizadas para la aplicacion son las siguientes:

C = Promedio de defectos por unidad.

N = Numero de unidades inspeccionadas.
LSCc = Limite superior de calidad.

LCCc = Limite central de calidad.

LICc = Limite inferior de calidad.
C = Y de defectos / N C =LCC¢ LSCc=C+3 V&

LICc=C-3 VC
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Figura 25. Modelo del grafico C
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3.1.3

Cada estacién de trabajo esta disefiada para satisfacer con eficiencia las
necesidades de la operacién requerida, cumpliendo con las condiciones

ergondémicas y ambientales para su desarrollo. A continuacion, se presentan

Estaciones de trabajo

cada disefo de la estacion de trabajo por individual:

" Precocido: en esta estacion, la modificacion principal es el equipo, debido
al movimiento del cilindro, y s6lo se ocupa el tiempo del operario para remover
el producto en la carga y descarga del equipo, y tiene un tiempo disponible para
realizar otra operacion. La altura del operario es de 1.69 metros, lo cual hace
necesario una tarima de 20 centimetros de altura, para facilitar la extraccion y

colocacion del depdsito de mani en el horno; los sacos de mani crudo se
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colocaran al lado izquierdo del horno, sobre tarimas, para separar la materia

prima del suelo, para evitar cualquier contacto con la humedad el piso.

El operario tendra 4 depdsitos de producto, dos de ellos estaran colocados
en el horno precociéndose y los otros dos estaran llenos de productos en
espera. Esto facilitara el manejo del producto por el operario, evitara pérdida de
tiempo en llenada de depdsitos y disminuira el tiempo de carga y descarga del

equipo.

A la derecha del horno, estara el enfriador forzado por aire, donde se
depositara el producto ya precocido, para ser trasladado a zaranda. Este
operario también tendra la funcién de cargar el enfriador y trasladar el producto
a la siguiente operacion. El area aproximada que ocupara es de 21 metros

cuadrados.

Figura 26. Estacion de precocido
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] Zarandeado: en esta estacidon, estaran laborando dos operarios, que
tendran la funcion de quitar la cascara blanda del producto y el ijo; se ocuparan
dos zarandas para poder desplayar mejor el producto y realizar la operacion de
manera rapida y eficiente, y depositaran el producto ya operado en costales

para pasar a seleccion.

Al lado izquierdo de las zarandas, estara el enfriador donde se extraera el
producto a las zarandas, y del lado derecho se estibaran los costales sobre
tarimas para pasar a la proxima operacion. El area aproximada que ocupara es

de 15 metros cuadrados.

Figura 27. Estacion de zarandeado

. Seleccionado y clasificado: se ocuparan tres mesas de seleccion
previamente disefadas para esta operacion; en cada una, estara un operario
que seleccionara y clasificara el mani. Dos de las mesas estaran pegadas a la
pared y la tercera estara detras a una distancia de 1 metro, con direccion al

centro de las mesas anteriores; al lado izquierdo se encontrara el producto ya
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zarandeado y estibado, y al lado derecho estara el producto ya clasificado y
estibado sobre tarimas. El area aproximada que ocupara es de 16 metros

cuadrados.

Figura 28. Estacion de seleccionado y clasificado

. Freido: en esta estacion, el equipo fue cambiado; por eso, aqui se
ocuparan cuatro freidores industriales y un operario para cada equipo. Al lado
izquierdo de la estacion, estara el producto previamente clasificado, donde cada
operario tomara 25 libras para depositarlas en las canastillas de cada freidor; al
llegar al punto de freido, se sacaran las canastillas y se colocaran en bases
disefiadas en el mismo freidor, donde se dejara escurrir el producto, y al mismo
tiempo, se estaran ingresando a los freidores otras canastillas con producto

crudo.
Ya escurrido el producto, se deposita a un enfriador colocado al lado

derecho de la estacion. Los freidores fueron distribuidos, a partir del centro de

la estacidon hacia los extremos colocados en direccion paralela del ancho de la
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planta, que da oportunidad a un crecimiento de la capacidad de freido. El area

aproximada que ocupara es de 36 metros cuadrados.

Figura 29. Estacion de freido

. Enfriado: en esta estacion, el operario no ocupa soélo el equipo; el area
ocupada es el tamano del equipo (de 1.5 metros cuadrados); al lado derecho,
estaran el mani caliente recién freido y al lado izquierdo se depositara el mani

enfriado en depdsitos especiales para ser saborizado y salado.

. Saborizado y salado: esta estacidn consta de depdsitos especiales para
colocarle sabores de chile, barbacoa o salado, sélo se ocupa un operario, y se
trabaja con base en el pedido establecido; se trabaja cada sabor en depdsito
diferente, para no mezclar sabores no requeridos. El area aproximada que

ocupara es de 10 metros cuadrados.

. Revision y empaque: en esta estacion, se ocupan dos operarios que
tienen la funcidn de revisar el producto y de empacarlo para la venta; el
empaque tendra dos presentaciones: una por libra para minoristas y otra por

quintal para mayoristas, segun la planificacion de produccion.
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Junto a la pared, estaran dos mesas con espacio para revisar el producto y
con balanza para pesar el producto a empacar por libra; al lado de las mesas
estaran los costales donde se depositara el producto empacado, especificando
el tipo de producto producido.

En la parte trasera de las mesas, se encontrara otra mesa de mayores
dimensiones para depositar producto que se empacara en presentacion por
quintal, donde se revisara y se depositara en costales para ser pesados en una
balanza grande, situada a un extremo de la mesa. El area aproximada que

ocupara es de 45 metros cuadrados.

Figura 30. Estacion de revisién y empaque

(;

3.2Tecnologia

La tecnologia propuesta se establecid con base en la cantidad por
producir, para satisfacer la necesidad de mercado, mejorar las condiciones en
las estaciones de trabajo, los costos y la capacidad de inversion de la empresa.
Este es el primer paso que permite la industrializacion del proceso; se mejoran
los tiempos de produccién y se disminuyen los costos, considerando un

crecimiento posterior de empresa.
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3.21 Maquinaria

En la seleccion de la tecnologia que se va a emplear en la propuesta de
industrializacion, se seleccion6 uUnicamente el equipo industrial y no se
ocuparan maquinas, debido a que la demanda de mercado puede cumplirse de
esta manera, y se disminuye la inversion para el proyecto. La ventaja de
ocupar equipo industrial se debe, a que se puede obtener equipo nacional, por
lo que el precio es considerablemente bajo; prueba de esto es la diferencia de

precios de los freidores industriales, que se presentan en el siguiente inciso.

3.2.2 Equipo

Los cambios en el equipo para la industrializacion del proceso son
basicamente de estufas industriales con peroles a freidores industriales, de
hornos alimentados con lefia y movimiento de producto con paletas manuales a
hornos industriales de movimiento mecanico y alimentados con gas propano, y
por ultimo, esta el enfriado a la intemperie por equipo de enfriado forzado por
ventilador. A continuacion, se presentan los equipos individualmente, se detalla

Su uso, caracteristicas y especificaciones técnicas:

. Freidores industriales: especificamente un freidor para freir mani es poco
comun en el mercado; los que existen son utilizados para pollo, papas y otros
productos; consultando con los fabricantes de este producto, se determin6 que
puede adaptarse para este proceso modificando los depdsitos o canastillas,
debido a que las cavidades donde penetra el aceite son grandes para poder
depositar el mani; ademas hay que fabricar canastillas especiales para este

producto con cavidades reducidas.
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Una de las caracteristicas de este equipo que beneficia al proceso es que
el mani no esta en contacto con la superficie que es calentada directamente por
la llama; el freido lo realiza el aceite calentado a un temperatura constante.
Otra de las caracteristicas importantes es que el equipo viene disefiado con un
termdémetro o termostato, que indica la temperatura a la cual se esta friendo el

mani.

El procedimiento que se va a seguir con el equipo es cargar el deposito de
aceite, ponerlo a calentar a una temperatura de 160 grados centigrados (segun
manual “Procesados de mani/ En: Procesamiento de alimentos para pequenas
y microempresas agroindustriales” del Centro de Investigacion, Educaciéon y
Desarrollo, CIED); se llenan las canastillas de mani, se introducen las
canastillas al deposito de aceite, se deja freir el mani, se sacan las canastillas,
se ponen a escurrir, y al terminar el dia laboral, se apaga el freidor; se deja
enfriando el aceite y al siguiente dia se saca el aceite utilizado el dia anterior, se
limpia el depdsito de aceite, se coloca aceite nuevo y se sigue el ciclo del

procedimiento.

El aceite que se uso el dia anterior debe de limpiarse filtrandose con
franela, para quitarle sedimentos de mani y poderlo utilizar el siguiente dia de

trabajo.
A continuacion, se presentan las opciones de freidores que se tienen,

indicando sus caracteristicas y especificaciones técnicas; se determina

posteriormente qué equipo se utilizara y por qué.
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a) Freidor industrial elaborado en Guatemala por cocinas industriales, con

capacidad de un tonel de aceite.

Es un freidor de toberas con termostato piloto y valvula de drenaje de
aceite. Con este freidor, se producen tostadas fritas, papalinas y otros
productos; puede ser adaptado para la fabricacion de mani; como se mencioné
anteriormente, es fabricado de acero inoxidable con una capacidad de un tonel
de aceite, dotado de cinco canastillas. Este freidor es el mas conocido y
utilizado en el mercado guatemalteco, en el campo de fritura. A continuacion, se

presentan caracteristicas del equipo:

e Operacién a gas (natural o propano).

« Construccidn en acero inoxidable el depdsito de aceite y las canastillas.

« Recipiente abierto de facil limpieza. Capacidad de 5 canastillas de
18.2 x 25.7 x 60 cm.

o Quemador de tobera.

e Zona fria profunda, prolonga la vida del aceite y ayuda a prevenir la
carbonizacion del sedimento.

« Valvula de drenaje IPS esférica de 32 mm (1%4").

« Area de freido de 36 x 24 pulgadas

o Termdmetro para temperatura de aceite.

o Capacidad de 75 libras de mani / hora.

« Precio Q 18,000.00.

En la tabla VIII, se presentan las especificaciones técnicas de este modelo

de freidor industrial.
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Tabla VIIl. Especificaciones técnicas de freidor elaborado en Guatemala

ESPECIFICACIONES

Largo : 106.68 cm (42"). Ancho : 76.12 cm (30").

Dimensiones Alto : 111.76 cm (44") tapa abierta. Fondo: 45.72 cm (18").

Consumo de gas por

jornada de 8 horas 15 libras (3.58 galones) de gas propano

Espacio requerido 0.081 m? aproximadamente

Capacidad del

o 25 libras, 1tonel de aceite
recipiente

Elemento de calor Quemadores gas propano o natural 220,000 BTU/Hora

Fuente: Cocinas Industriales

b) Freidor a gas Frymaster modelo gf14

Tiene una energia calorifica de 100,000 BTU/hr y es un freidor para todo

uso con la versatilidad adecuada para cualquier tipo de operacion.

Tiene capacidad de aceite de 17 a 19 Kg y posee una tina de acero

inoxidable. Las caracteristicas de este freidor son:

o Operacién a gas (natural o propano).

« Construccion en acero inoxidable (puerta y tanque), gabinete esmaltado
(ref. SD).

« Recipiente abierto de facil limpieza. Capacidad de 2 canastillas.

e Quemador con deflectores en acero inoxidable de orificio sencillo.

e Zona fria profunda, que prolonga la vida del aceite y ayuda a prevenir la
carbonizacion del sedimento.

o Valvula de drenaje IPS esférica de 32 mm (1%4").

e Area de freido de 30 x 38 cm
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« Puerta frontal de cierre magnético.

o Temperatura de trabajo ajustable, mediante termostato de rapida accion
(sensibilidad de 1° F).

o Capacidad de 65 libras (29 Kg) de papas fritas/hora.

o Precio $ 12,000.00 dolares, con la tasa de cambio de Q 7.95 por ddlar,

se tiene que el precio equivalente es de Q 95,400.00.

En la figura 31, se presenta la forma del freidor y en la tabla IX se dan las

especificaciones técnicas de este modelo.

Figura 31. Freidor industrial FRIMASTER GF14

Fuente: Industrial Taylor Ltda
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Tabla IX. Especificaciones técnicas de freidor modelo GF14

ESPECIFICACIONES

Dimensiones

Ancho :40.3cm Alto:102.5cm Fondo: 72.4
cm

Area de coccion:

30.5x38.1 cm

Energia:

100,000 BTU/hr, gas natural o propano

Capacidad del recipiente:

40 libras (22 litros) aceite

Peso de embarque:

81 Kg

Certificaciones:

NSF, AGA, CGA

Fuente: Industrial Taylor Ltda.

c) Freidor Henny Penny modelo 581 a presién (gas)

Los freidores de presion HENNY PENNY poseen una baja presion
controlada, que permite una coccién mas rapida a menores temperaturas. Este

método no solo ahorra energia y aceite, sino que ayuda a sellar la comida, para

que ésta retenga su humedad y jugos naturales.

Tiene la capacidad de despachar 8 pollos (24 libras) en una sola carga, y

permite satisfacer la demanda en sitios de alta afluencia de publico (3 rondas

por hora).

Las operaciones de alto volumen pueden alcanzar significativos ahorros en

tiempo, trabajo, aceite, uso de energia y costos de mantenimiento, en

comparaciéon con cualquier montaje equivalente de varios freidores.
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Su mando computarizado le permite programar hasta 10 items de menu y
diferentes disponibles al toque de un botén. El sistema de varias canastillas
apiladas ofrece la flexibilidad de cocinar ordenes mas pequefas de productos

similares a la vez.

Estan construidos en acero inoxidable, para asegurar afios de operacion

confiable. A continuacién, se presentan las caracteristicas de este freidor:

o Panel de control computarizado de multiple funcién.

o Disefo econdmico en espacio, que ocupa 0.65 m2.

« Tapa contrabalanceada facilita la carga y descarga del producto.

o Despresurizacion automatica, que conserva la calidad del producto.

o Bordes levantados en la parte superior, que recogen salpicaduras sobre
la superficie.

e Recipiente de coccion rectangular en acero inoxidable, que ayuda a una
coccién uniforme.

e 4 Canastillas de freido apiladas en rack.

e« Zona fria especialmente disefiada, que previene chamuscado de las
migas.

e Ruedas con freno para facil ubicacion, limpieza y mantenimiento.

« Bajo condiciones normales de operacion solo requiere filtrar el aceite 2
veces al dia (o cada 6 cargas).

o Precio $ 21,000.00 délares, con la tasa de cambio de Q 7.95 por ddlar,

se tiene que el precio equivalente es de Q 166,950.00.

En las figuras 32 y 33, se presenta la forma del freidor y en la tabla X se

dan las especificaciones técnicas de este modelo.
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Figura 32. Freidor industrial HENNE PENNY 581

Fuente: Industrial Taylor Ltda

Figura 33. Rack y canastillas

Fuente: Industrial Taylor Ltda
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Tabla X. Especificaciones técnicas de freidor modelo 581

ESPECIFICACIONES

Ancho : 61.0 cm (24")
Alto : 154.9 cm (61") tapa cerrada
Alto : 182.9 cm (72") tapa abierta
Fondo: 104.0 cm (41")

Caracteristicas eléctricas | 120 VAC, 1 fase, 60 Hz, 1.2 KW, 10 A

Dimensiones

Espacio requerido 0.65 m? aprox

24 libras (10.9 kg) producto

100 libras (45.4 kg) aceite
Quemadores de gas propano o natural.
110,000 BTU/Hora

Operacion : 9 psi

Capacidad del recipiente

Elemento de calor

Presion Valvula de seguridad que actua a 14.5 psi.
Peso de embarque 311 Kg, que incluye accesorios y caja.
Certificaciones UL, NSF, CSA

Fuente: Industrial Taylor Ltda..

El freidor, que cumple con las expectativas de la presente propuesta, en
cuanto a precio, capacidad de produccién y facilidad de mantenimiento, es el
fabricado en Guatemala; por ese motivo, se adquirira este equipo, y para
cumplir con la demanda de mercado, se compraran cuatro freidores,

alimentados por un tanque estacionario de gas.

. Horno industrial con movimiento mecanico: este tipo de horno esta
clasificado como especial y de fabricacion, con base en las necesidades y
especificaciones del cliente; es fabricado bajo pedido y no es comercial en el

mercado; se emplea basicamente en el horneado de cacao y se utiliza por dar
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un dorado uniforme, debido a su constante movimiento rotativo que mantiene

removiendo el producto.

Figura 34. Horno industrial propuesto

Figura 35. Estructura parcial del chasis

Chasis

Tapadera
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Tapadera
frontal
volteada

Cojinete

Alojamiento
de cojinetes
cohicos
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Figura 36. Mecanismo de movimiento del horno

Arbol principal

Deposito de mani

Tapadera del deposito

A continuacion, se presentan las caracteristicas de este equipo:

o Operacién a gas (natural o propano).

o Construccion del recipiente de acero inoxidable.
o Capacidad de 2 depdsitos de mani.

e Quemador con deflectores.

e Temperatura regulada con termdémetro.

e Motor de 2 HP.

o Capacidad de 50 libras de mani.

« Precio Q 40,000.00.
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Tabla XI. Especificaciones técnicas de horno industrial

ESPECIFICACIONES

Largo : 1.5 metros
Dimensiones Ancho : 1 metro
Alto : 1.7 metros

Consumo de gas por

jornada de 8 horas 15 libras (3.58 galones) de gas propano

Espacio requerido 1.5 metros cuadrados

Capacidad del recipiente |50 libras

Quemadores gas propano o natural.

Elemento de calor 200,000 BTU/Hora

Fuente: Cocinas Industriales

Un horno basta para cumplir con el ritmo de produccién requerido, el cual
servira para la implementacion de la propuesta, que se debe a que la funcion
del horno es unicamente un precocido, para que desprenda con facilidad la

cascara blanda y el tiempo que ocupa es menor al de horneado.

En los equipos de freidores y horno, para suministrarles gas propano, se
utilizara un tanque estacionario de 500 galones que equivale a 2095 libras, el
cual se adquiere a base de contrato y se establecera que se recargue el tanque
cada mes; el precio por galén de gas propano es de Q9.00; la ventaja de utilizar
este tipo de fuente de gas es que se obtiene un 100% del contenido y no tiene
fugas; el tanque esta disenado para obtener mayor rendimiento expuesto a los

rayos del sol y no existe pérdida por cambio o recargo.

Inherente al sistema de distribucion de gas, se ocupara un regulador de

alta en la salida del tanque y un regulador de baja en cada equipo. Esto
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beneficiara a mantener el equipo en buen estado, debido a que no pasara
directa la presion que hay en el tanque; sélo pasara la presidn que se necesite

en cada equipo y disminuira la pérdida de gas por combustion ineficiente.

. Equipo de enfriado forzado por ventilador: éste permite un enfriado mas
rapido del mani, mejora el tiempo en el flujo productivo, que lo convierte de
demora a una operacion. Este equipo se solicita bajo pedido, y depende de la
capacidad del recipiente que el cliente solicite; la forma es de una carreta con
un ventilador que fuerza el aire del piso del recipiente hacia el producto. La
ventaja que presenta es que al mismo tiempo que se traslada el producto,

también se enfria.

Figura 37. Enfriador de producto

A continuacion, se presentan la caracteristicas de este enfriador:

e Motor de 72 HP.

« Construccion del recipiente de acero inoxidable.

o Ruedas sdlidas.

o Capacidad de 100 libras de mani.

e Sus dimensiones son 1.5 metros de largo por 1 metro de ancho.
« Precio Q 5,500.00.
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Se compraran 2 enfriadores: uno para colocarlo de precocido a

zarandeado y el otro de freido a saborizado.

" Otros equipos: parte del equipo que se utiliza actualmente en la empresa
sera ocupado en la propuesta, como es la zaranda, los depdsitos, las balanzas
pequefas y la balanza grande. Como ya se tiene una zaranda, se comprara

otra adicional para cubrir las necesidades del ritmo de produccion.

3.2.3 Mobiliario

El mobiliario adicional que se adquirira para la implementacién del proceso

de industrializacion sera:

. Seis tarimas de madera para colocar el producto estibado, con
dimensiones de 1 x 1 metro de area y una altura de 15 centimetros.

. Tres mesas de seleccidon modificadas y disefiadas, para facilitar la fluidez
de la operacién. Las mesas que se van utilizar tendran una superficie de
tablero de 1.1 x 1.1 metros y una altura de 0.9 metros; el tablero constara de
dos agujeros de forma rectangular, y uno de ellos tendra 25 x 15 centimetros de
superficie, en el cual se depositara el mani aprobado para procesar. El otro
agujero sera de 15 x 15 centimetros, donde se colocara el producto rechazado.
Debajo del tablero llevara dos gavetas, donde recibiran el producto ya
seleccionado.

. Dos mesas de 1 x 1 metro de tablero y 0.9 metros de altura, para la
revision y empaque por libra.

. Una mesa de 1 x 2 metros de tablero y 1 metro de altura, para colocar el

producto empacado por libra.
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3.3 Planificacion

La planificacién que se va a utilizar en la propuesta sera de produccion y
de inventarios, debido a que el nivel de produccion aumentara

considerablemente; para esto, se consideran los siguientes aspectos:

= Aumento del nivel de produccion de 12,000 libras a 36,000 libras
semanales.

» Facilidad de acoplamiento de linea de produccion a diversidad de
productos.

» Productos a producir como mani frito salado, barbacoa y chile.

= Presentaciones de empaque por libra y por quintal.

» |nsumos para la producir el producto.

= Tiempos de entrega de insumos.

= Recursos disponibles.

3.3.1 Planificacion de produccién

Para determinar el tipo de planificacion de produccién que se va utilizar en
la propuesta, se analizaron las diferencias entre los productos de mani frito, y
se determind que difieren en cuanto al saborizante y la presentacion.
Considerando estas diferencias, se establecieron los cambios que deben
efectuarse en la linea de produccion para fabricar los productos. Con base en
el analisis, se establecid que los cambios se haran solamente en las actividades
del saborizado y empaque; no hay necesidad de modificar el equipo o el orden
del flujo productivo; por este motivo, se concluyé que la planificacion de

produccidon que se va a utilizar sera de tipo continua.
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En la linea de produccién, el cuello de botella, es la operacion de freido y
sera el punto de referencia para realizar la planificacion. A continuacién, se

presenta un ejemplo del modelo de la planificacién a utilizar:

Cantidad producida en estacion de freido = libras producidas * 60 minutos =
minutos utilizados 1 hora

Cantidad producida en estacion de freido = 140 libras * 60 minutes =
30 minutes 1 hora

Cantidad producida en estacion de freido = 280 libras/hora

Horas normales disponibles en los meses de enero, febrero y marzo, con base

en el calendario son enero 188 horas, febrero 176 horas y marzo 200 horas.

Horas requeridas con base en la demanda de 48,000 libras de mani frito

constantes al mes:

1hora 280 libras
N 48,000 libras

N = (1 hora* 48,000 libras ) / 280 libras = 172 horas requeridas

Los costos incurridos por la operacion en la estacién de trabajo son:

4 operarios con un sueldo de Q 1500.00 cada uno

Costo por horanormal = Q 1500.00 * 4 * 1.3 = Q 32.50/hora
240 horas/mes

El 1.3 representa el equivalente aproximado de las prestaciones laborales

y las cuotas patronales correspondientes a un mes laborado.
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Costode horaextra= Q1500.00 * 4 * 1.5 = Q 37.50/hora
240 horas/mes

En costo de materia prima por hora, se tiene:

Materia prima = 280 libras/hora * Q 2.00/libra = Q 560.00/hora
Aceite e insumos = Q22,665.60 mes / 240 horas/mes = Q 94.44/hora
En costo consumo de gas, por hora de los 4 freidores, se tiene:

Proporcién de gas consumido por los freidores = BTU/hora consumido en freido
BTU/hora consumido en total

Proporcién de gas consumido por los freidores =880 BTU/hora = 0.815
1080 BTU/hora

Ahora se determina el consumo total de gas por hora:

Consumo total de gas por hora = consumo mensual * precio
total de horas en mes comercial

Consumo total de gas por hora = 494.033 galones/mes * Q 9.00 por galon
192 horas/mes

Consumo total de gas por hora= Q 23.16/hora
Consumo en freido de gas por hora = Consumo total de gas por hora *
proporcion
Consumo en freido de gas por hora = Q 23.16/hora * 0.815 = Q 18.87/hora

El costo de almacenaje esta determinado, en este caso, por el alquiler que
podria tener el espacio ocupado, que se estima en un monto de Q 800.00.

Entonces se tiene:

Costo del almacenaje = Q 800.00 / 720 horas totales al mes = Q 1.11/hora
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El costo total por hora de tiempo normal = Q32.50 + Q 560.00 + Q 94.44 + Q
18.87 + Q 1.11= Q 706.92
El costo total por hora de tiempo extra = Q37.50 + Q 560.00 + Q 94.44 + Q
18.87 + Q1.11=Q 711.92

Ya establecidos los costos, se procede a realizar un preanalisis de la

situacion, para determinar qué politica se utilizara en la produccion.

Tabla Xll. Estudio de preanalisis

PREANALISIS DE PLANIFICACION

ENERO |FEBRERO |MARZO
Horas disponibles 188 176 200
Horas requeridas 172 172 172
Diferencia 16 4 28
% de diferencia 8.51% 2.27% 14.00%
Jornadas Diurna Diurna Diurna
Turnos 1 turno 1 turno 1 turno

Como se observa en la tabla XIl, el tiempo requerido es menor al tiempo
disponible; se utiliza un 97.73% del tiempo disponible, tomando como referencia
el mes de febrero, lo cual indica un buen aprovechamiento del tiempo disponible
y un buen rendimiento de la linea de produccion.

La politica que se va a utilizar en la planificacion de produccién sera tener
una jornada diurna, con un solo turno y, de ser necesario, se utilizaran horas
extras. Ya establecidos los calculos anteriores y la politica por utilizar se

establecio la planificacion de los meses de enero, febrero y marzo.
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Para la elaboracion de la tabla XIlI, se utilizo el siguiente procedimiento:

En las primeras tres filas de enero, se tiene el siguiente procedimiento:

En la interseccion de las primeras tres filas del mes de enero, con las

columnas, se tiene:

" En la primera fila, se colocé el tiempo normal y tiempo extra de enero,

que corresponde a 188 horas y 124 horas.

. En la segunda fila, se colocé el costo de tiempo normal y el costo de

tiempo extra de enero, los cuales son Q 706.92 y Q 711.92.

. En la tercera fila, se coloco el tiempo requerido del mes de enero; como
el tiempo normal disponible de 188 horas es mayor que el tiempo
requerido de 172 horas, sélo se toman 172 horas del tiempo normal y no

se toma tiempo extra, por lo que en la segunda columna se coloca cero.

Como se puede observar, estas tres filas no se interceptan con las
siguientes cuatro columnas; esto se debe a que so6lo se puede producir en
enero para vender en febrero y marzo, pero no se puede producir en febrero y

marzo para vender en enero.

En la interseccidn de las siguientes tres filas del mes de febrero con las

columnas, se tiene:
. En las intersecciones de la primera fila, se colocd: en la primera

columna, el tiempo normal disponible no ocupado en el mes de enero,

que es de 16 horas; en la segunda columna, el tiempo extra disponible
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no ocupado en el mes enero, que es de 124 horas; en la tercera
columna, el tiempo normal disponible del mes de febrero, que es de 176
horas, y en la cuarta columna, el tiempo extra disponible del mes de

febrero, que es de 112 horas.

En las intersecciones de la segunda fila, se colocd: en la primera
columna, el costo de tiempo normal del mes de enero mas el costo del
almacenaje del mes de febrero, que es de Q 1.11, que da como
resultado Q 708.03; en la segunda columna, el costo de tiempo extra del
mes de enero mas el costo del almacenaje del mes de febrero, que es de
Q 1.11, que da como resultado Q 713.03; en la tercera columna, el costo
de tiempo normal del mes de febrero, que es de Q612.48, y en la cuarta
columna, el costo de tiempo extra del mes de febrero, que es de
Q617.48.

En el caso de las intersecciones de la tercera fila, para colocar los
datos, se analizdé de la siguiente manera: en la tercera columna, se
coloco el tiempo requerido para producir del mes de febrero; como el
tiempo requerido es menor al tiempo disponible, no se utilizé tiempo
extra, por lo que se colocd cero en la cuarta columna; por lo expuesto

anteriormente en la primero y segunda columna también se colocé cero.

También se puede observar que hay intersecciones con las ultimas dos

columnas, esto se debe a que se puede producir en enero y febrero, para

vender en febrero y marzo, pero no se puede producir en marzo para vender en

enero y febrero.

En la interseccién de las siguientes tres filas del mes de marzo, con las

columnas, se tiene:
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En las intersecciones de la primera fila, se colocd: en la primera
columna, el tiempo normal disponible no ocupado en el mes de enero,
que es de 16 horas, en la segunda columna, el tiempo extra disponible
no ocupado en el mes enero, que es de 124 horas; en la tercera
columna, el tiempo normal disponible no ocupado en el mes de febrero,
que es de 4 horas; en la cuarta columna, el tiempo extra disponible no
ocupado en el mes febrero, que es de 112 horas; en la quinta columna,
el tiempo normal disponible del mes de marzo, que es de 200 horas, y en
la sexta columna, el tiempo extra disponible del mes de marzo, que es de
124 horas.

En las intersecciones de la segunda fila, se colocd: en la primera
columna , el costo de tiempo normal del mes de enero mas el costo del
almacenaje del mes de febrero, que es de Q 1.11, y el costo del
almacenaje del mes de marzo, que es de Q 1.11, que da como resultado
Q 709.14; en la segunda columna, el costo de tiempo extra del mes de
enero mas el costo del almacenaje del mes de febrero, que es de Q 1.11
y el costo del almacenaje del mes de marzo, que es de Q 1.11, que da
como resultado Q 714.14; en la tercera columna, el costo de tiempo
normal del mes de febrero mas el costo del almacenaje del mes de
marzo, que es de Q 1.11, que da como resultado Q 708.03; en la cuarta
columna, el costo de tiempo extra del mes de febrero mas el costo del
almacenaje del mes de marzo, que es de Q 1.11, que da como resultado
Q 713.03; en la quinta columna, el costo de tiempo normal del mes de
marzo, que es de Q 706.92, y en la sexta columna, el costo de tiempo

extra del mes de marzo, que es de Q 711.92.
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] En el caso de las intersecciones de la tercera fila, para colocar los

datos, se analizé de la siguiente manera: en la quinta columna se coloco

el tiempo requerido para producir del mes de marzo; como el tiempo

requerido es menor al tiempo disponible, no se utilizé tiempo extra, por lo

que se coloco cero en la sexta columna; por lo expuesto anteriormente

en la primera, segunda tercera y cuarta columna, también se coloco cero.

A continuacion, se presenta la tabla XllI, donde se expresan los valores de

la planificacion continua:

Tabla XIlIl. Planificacién continua mensual
Disponible Enero Febrero Marzo
TN TE TN TE TN TE
Requerido 188 124 176 112 200 124
Enero 188 124
Costo Q706.92 |Q711.92
172 172 0
Febrero 16 124 176 112
Costo Q708.03 |Q713.03| Q706.92 |Q711.92
172 0 0 172 0
Marzo 16 124 4 112 200 124
Costo Q709.14 |Q714.14| Q708.03 |Q713.03| Q706.92 |Q711.92
172 0 0 0 0 172 0
Tiempo ocio 16 0 4 0 28 0
Pérdida por ocio Q11,310.72 | Q0.00 | Q2,827.68 | QO0.00 | Q19,793.76 | QO0.00
Costo tiempo ocupado| Q121,590.24 | Q0.00 |Q121,590.24 | QO0.00 | Q121,590.24 | QO0.00
Costo de planificacion| Q132,900.96 0 Q124,417.92 0 Q141,384.00 0

El costo total de planificacion de produccion es de Q 398,702.88, con una
pérdida en tiempo de ocio de Q 33,932.16.
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3.3.2 Planificacion de inventarios

Para el requerimiento de los insumos para producir mani frito, se hara la
planificacién individualmente, que depende del tiempo y la urgencia de cada

requerimiento, para lo cual habra tiempos diferentes para cada insumo:

. Mani: debido a que se tiene facil acceso y una facilidad de entrega
inmediata, se compraran mensualmente 240 cargas, que equivale a 480
quintales, el cual se pide con tres dias de anticipacion, trabajando a 120
quintales de semilla de mani de stock minimo.

. Gas propano: como se implementara un tanque estacionario de 500
galones, el cual se trabaja a base de contrato de llenado de tanque, en un
periodo definido y se espera un consumo diario de 21.48 galones, se
establecio que el periodo de llenado se hara cada 4 semanas.

. Aceite: la cantidad que se va a adquirir de este insumo sera de 8 toneles
de 54 galones de aceite “Oleina”, que es especial para frituras; éste se pedira
cada dos meses, con una se mana de anticipacion.

. Sal: se comprara cuando se haga cada entrega de producto, que sera
cada semana y se compraran 30 quintales.

. Chile: de igual manera que la sal y se compraran 675 libras.

. Barbacoa: se realizara de igual forma que las dos anteriores y se

adquiriran 300 libras.

3.4 Costos de produccion
El costo de produccién de la propuesta se realizé con base en los costos

esperados, para producir los 480 quintales al mes y ademas los gastos

efectuados, para lograr el proceso de industrializacion. Los factores por

92



considerar para el calculo y contabilidad del costo de produccion son: mano de
obra, insumos, materia prima, gastos de administracion y declaraciones legales.
A continuacion, se presenta el estado de costo de produccion del mani frito,

para la presente propuesta.

Tabla XIV. Costo de produccién de la propuesta del mani frito

Costo de produccion

(+) |Inventario de materia prima # 1 Q 24,000.00
(+) |Compras de materia prima Q 96,000.00
(- ) |Inventario de materia prima # 2 Q 24,000.00
Costo de materia prima Q 96,000.00
(+) |Mano de obra directa Q 17,900.00
Costo primo Q 113,900.00
Gastos de fabricacion
(+) |[Mano de obra indirecta Q 6,500.00
(+) |Prestaciones laborales Q 3,816.67
(+) |Cuotas patronales Q 2,443.43
(+) |Pasivo laboral Q 1,961.34
(+) |Gas propano Q 4,446.30
(+) |Aceite e insumos Q 22,665.60
(+) |Energia eléctrica Q 500.00
(+) |Teléfono, agua y basura Q 200.00
(+) |Papeleria Q 200.00
(+) |Depreciacion de planta Q 614.46
(+) |Depreciacion mobiliario y equipo Q 2,100.84
Costo de produccion Q 159,423.64
(+) |Producto en proceso # 1 Q 2,400.00
(- ) |Producto en proceso # 2 Q 2,000.00
Costo de producto fabricado Q 159,823.64
(+) |Inventario de producto terminado # 1 Q 20,000.00
( -) |Inventario de producto terminado # 2 Q 19,000.00
Costo de producto fabricado para la venta Q 160,823.64
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El costo de producir 480 quintales al mes de mani frito es de Q160,625.85,

puesto en bodega de producto terminado. Comparando la tabla XVI con la

tabla Ill, se puede observar lo siguiente:

= El costo de mano de obra no triplica al de la tabla Ill.

= Se agrego la depreciacion de mobiliario y equipo a los gastos de
fabricacion, por utilizarse equipo nuevo en la propuesta, y aun asi
no se triplico el costo de fabricacién de la tabla lll.

= El costo de producto fabricado para la venta de la tabla XVI no

triplica al de la tabla Il

En conclusion, en el costo de produccion de la propuesta, hubo reduccion

de costos, lo cual favorece el margen de utilidad del producto.

3.41 Costos directos

Los costos que intervienen directamente en la produccion se le conocen

como costos directos; en la produccién del mani frito, en la presente propuesta,

los costos directos son:

Materia prima: habra un consumo de 480 quintales al mes de cultivo de
semilla de mani crudo a un precio promedio de Q200.00 cada quintal. En
total, el consumo en valor monetario es de Q 96,000.00.

Aceite e insumos: el aceite que se utilizara es aceite especial para freido
llamado oleina, el cual es resistente a altas temperaturas; el consumo de
este es de 4 toneles de 54 galones, cada una mensual, a un precio de Q
1,436.40 por tonel. Cuando se habla de insumos se refiere a sal y
saborizantes en polvo de picante y barbacoa; de sal se utilizan 30 quintales
a un precio de Q 65.00 el quintal, de picante se utiliza 675 libras, a un precio

de Q 18.00 la libra, y de barbacoa se utiliza 300 libras, a un precio de Q 9.40
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por libra. El total de consumo de aceite e insumos se presenta en la tabla

XVII.
Tabla XV. Total de consumo de aceite e insumos
Cantidad Precio por

Producto |mensual unidad Total
Aceite 4 toneles Q 1,436.40 | Q 5,745.60
Sal 30 quintales | Q 65.00/ Q 1,950.00
Picante 675 libras | Q 18.00| Q 12,150.00
Barbacoa 300 libras |[Q 9.40|Q 2,820.00
Total Q 22,665.60

= Gas propano: en gas propano, se utilizara un tanque estacionario de 500
galones, que equivale a 2095 libras, a un precio de Q 9.00 por galon; el
consumo mensual esperado es de 494.033 galones, lo cual da un total de
Q 4,446.30.

» Mano de obra directa: se utilizara un total de 13 operarios en todas las
operaciones del proceso, con salario que depende de la complejidad y
experiencia. Se tienen 1 operario en horneado y 4 en freido con salario

mensual de Q 1,500.00 cada uno; también 2 operarios en Zaranda, 3 en

seleccion de semilla, 1 en saborizado y 2 en revision y empaque, que

devenga un salario mensual de Q 1,300.00 cada uno.

Tabla XVI. Total de mano de obra directa
Operacion # Operarios |Salario Total
Horneado 11 Q1,500.00 | Q 1,500.00
Freido 4/ Q1,500.00 | Q 6,000.00
Zarandeado 2/ Q1,300.00 | Q 2,600.00
Seleccionado 3/ Q1,300.00 |Q 3,900.00
Saborizado 11 Q1,300.00 |Q 1,300.00
Empaque 2/ Q1,300.00 | Q 2,600.00

Total Q 17,900.00
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» Cuotas patronales: el total de las cuotas patronales se obtuvo del total de
mano de obra directa por 10.67 % de cuotas.
Cuotas patronales = Q 17,900.00 * 0.1067 = Q 1,909.93

» Prestaciones laborales: el calculo de prestaciones se hizo multiplicando
el total del salario por las dos prestaciones al afio de bono 14 y
aguinaldo, dividido por los doce meses del afio, que dio como resultado
el total de prestaciones distribuidas mensualmente.
Prestaciones = Q 17,900.00 *2 /12 =Q 2,983.33

» Indemnizacion: el calculo de la indemnizacion se hizo sumando el total
del salario mas el resultado de la suma de bono 14 y aguinaldo divididos
entre 6; el resultado de la anterior operacion se divide entre 12 meses del
ano, lo cual da el sueldo de indemnizacion distribuido mensualmente.
Indemnizacién = (Q 17,900.00 + (Q 2,983.33/6))/12=Q1,533.10

= Depreciacidén de planta: se tiene estimado que las modificaciones de la
planta mas el valor actual de la planta asciende a Q 100,000.00,
multiplicado por el 5 por ciento de depreciacion da un total de Q
5,000.00, dividido entre 12 meses del aio da una depreciacion mensual
por método lineal de Q 416.67.

= Mobiliario y equipo: se tiene previsto que el valor total del equipo y
mobiliario necesario para el proceso de industrializacion es de
Q 126,050.00, multiplicado por el 20 por ciento de depreciacion da un
total de Q 25,210.00, dividido entre 12 meses del afio da una
depreciacion mensual por método lineal de Q 2,100.84.

Resultado: El total de costos directos es de Q 149,955.77
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3.4.2 Costos indirectos

Los costos indirectos que se tendran en la elaboracion del mani frito son

los siguientes:

= Mano de obra indirecta: aqui se incluye al contador con una mensualidad
de Q 1,500.00 por llevar la contabilidad de la empresa, y un ingeniero de
planta para controlar la produccion Q 5,000.00, lo cual da un total de
Q6,500.00.

= Cuotas patronales: el total de las cuotas patronales se obtuvo del total de
mano de obra directa por 10.67 % de cuotas.
Cuotas patronales = Q 6,500.00 * 0.1067 = Q 693.55

» Prestaciones laborales: el calculo de prestaciones se hizo multiplicando
el total del salario por las dos prestaciones al afio de bono 14 y
aguinaldo, dividido por los doce meses del afio y esto dio como resultado
el total de prestaciones distribuidas mensualmente.
Prestaciones = Q 6,500.00*2 /12 =Q 1,083.33

* Indemnizacion: el calculo de indemnizacion se hizo sumando el total del
salario mas el resultado de la suma de bono 14 y aguinaldo divididos
entre 6; el resultado de la anterior operacién, se divide entre 12 meses
del afio lo cual da el sueldo de indemnizacién distribuido mensualmente.
Indemnizacién = (Q 6,500.00 + (Q 1,083.33/6))/12 = Q 556.71

= Energia eléctrica: se tiene un consumo por concepto de iluminacién de
Q 500.00 mensuales.

= Agua, teléfono y basura: se tiene un consumo total de Q 200.00
mensuales.

» Papeleria: se tiene un consumo por concepto de facturacion y érdenes

de trabajo de Q 200.00 mensuales.
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= Combustible: se tiene un consumo por concepto de diesel de Q 1,876.00
mensuales, el cual se utiliza para la comercializacion del mani.

= Mantenimiento de vehiculo: se tiene una estimacion mensual de
mantenimiento de Q 672.50, lo cual incluye cambio de aceite, filtros y
llantas.

= Depreciacién vehiculo: se tiene un estimado de depreciacion de vehiculo
de Q 893.33 mensuales, calculados de la siguiente manera:
Depreciacion vehiculo = (valor del vehiculo — valor de rescate) / (56 * 12) =
Depreciacion vehiculo = ( Q 120,000.00 — Q 40,000.00)/(60) =
Depreciacion vehiculo = Q 1,333.33 mes en total de mani
Depreciacion vehiculo para mani frito = Q 1,333.33 * 0.67 = Q 893.33

Resultado: El total de costos indirectos es de Q 13,175.42

3.4.3 Costo por unidad producida

El costo total por unidad producida para la venta, es la sumatoria de los
costos directos mas los costos indirectos mensuales; todo dividido por el
volumen de producciéon mensual en libras, como se muestra a continuacion.
Costo por unidad producida = (Q 149,955.77 + Q 13,175.42) / 48,000 =
Costo por unidad producida = Q 3.40 por libra

3.5 Remodelacion de la planta

De acuerdo con el diagnéstico de la situacion actual, debe remodelarse

completamente la planta, para lo cual debe cambiarse el tipo de infraestructura
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como tipo de edificio, paredes, techo, piso y pintura; también debe efectuarse
un cambio en las condiciones ambientales, como es la iluminacién y la
ventilacién. El edificio que se va a utilizar es de segunda categoria con
mantenimiento continuo, debido a la capacidad adquisitiva de la empresa y a
los cumplimiento industriales minimos para procesamiento de alimentos. El

costo de las paredes del edificio esta estimado en un valor de Q 69,000.00.

3.51 Infraestructura

La infraestructura que se va a utilizar en general en la propuesta se
presenta en los siguiente incisos, pero existen algunos no previstos que han

sido necesarios implementarlos, los cuales se presentan a continuacion:

. Instalacidn eléctrica industrial a 220 voltios: ésta se hara con base en la
cometida eléctrica designada para dicha instalacién; se solicita a UNION
FENOSA la instalacion de transformador para dicha capacidad de tension. El
costo de la instalacion es de Q 1,225.48.

. Instalacién de red de gas propano de tanque estacionario a suministros:
esto se hara por medio de técnicos especializados y con base en los
requerimientos de la planta remodelada. . El costo de la instalacion es de Q
1,719.00.

3.51.1 Techo

El techo que se propone es el de dos aguas, por ser econdmico Yy
adecuado a las necesidades de la planta de producciéon de la empresa , debido

a que a la contaminacién de vapores y calor causadas por el horno y los
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freidores, por lo que es necesaria una gran evacuacion de volumen de aire,
para una efectiva ventilacion natural y presenta mayor facilidad, en cuanto a su
mantenimiento. A continuacion, se presentan los calculos para el disefio del

techo:

El area total por cubrir de la seccion principal de la planta es de 16 metros
de largo por 12 metros de ancho. La inclinacion del techo que se va a utilizar es

de 20 grados.

A continuacion, se presenta el calculo de las dos cubiertas principales:

El area que se va a cubrir por cada cubierta es de 5.5 metros de ancho por el

largo de 16 metros, con lo cual se tiene:

H = Altura de cubierta = ancho del area a cubrir * tangente (a = angulo de la
cubierta)
LC = Longitud de cubierta = ancho del area a cubrir * coseno (a = angulo de la

cubierta)

H= 55 tan20° = 2m LC =5.5/cos 20° = 5.85 m = 19.19 pies
Longitud total de cubierta = LC + salida externa de cubierta = 19.19 + 2 =

Longitud total de cubierta = 21.19 pies = aproximacion 21 pies.

No. de laminas a utilizar en cubiertas principales = No. L
No. L = (longitud del area acubrir / ancho util de la lamina) * No. de cubiertas
No.L =(16/0.76) 2 = 43 laminas

Para las cubiertas principales, se utilizaran 43 laminas perfil E-76, calibre
26 color rojo STD/fondo de 21 pies de largo, 810 mm de ancho y un ancho
efectivo de 760 mm, distribuida por INGASA.
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Se escogid este tipo de lamina, debido a que su vida util, en comparacion
con la lamina tradicional, es 10 veces mayor; también el revestimiento de
pintura al horno que trae de fabrica da el beneficio de mayor resistencia a la
corrosion. Las medidas de longitud de la lamina pueden ser fabricadas de un
solo lienzo a la longitud que se necesita, lo que disminuye el numero de
traslapes, y asi se evita el tener que aplicar asfaltica en las uniones y elimina la

necesidad de pintarla o darle mantenimiento continuo.

A continuacion, se presenta el calculo para las cubiertas de la valvula de alivio o

expulsor de aire:

El area que se va a cubrir por cada cubierta es de 0.5 metros de ancho por el

largo de 16 metros, con lo cual tenemos:

H = Altura de cubierta = ancho del area a cubrir * tangente (a = angulo de la
cubierta)
LC = Longitud de cubierta = ancho del area a cubrir * coseno (a = angulo de la

cubierta)

H= 05 tan20° =0.2m LC =0.5/cos 20°=0.53 m = 1.74 pies
Longitud total de cubierta = LC + salida externa de cubierta = 1.74 + 2 =

Longitud total de cubierta = 3.74 pies = aproximacion 4 pies.

No. de laminas a utilizar en cubiertas principales = No. L
No. L = (longitud del area acubrir / ancho util de la lamina) * No. de cubiertas
No.L =(16/0.76) 2 = 43 laminas

Para las hojas de la valvula de alivio, se utilizaran 43 laminas perfil E-76,
calibre 26 color rojo STD/fondo de 4 pies de largo, 810 mm de ancho y un

ancho util de 760 mm.
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Tabla XVII. Laminas por ocupar en techo industrial

Cantidad Descripcién del producto Largo en pies |Costo pie |Total
43 Lamina cal. 26 color rojo 21| Q210.00{ Q9,030.00
STD/fondo
43 Lamina cal. 26 color rojo 4 Q40.00] Q1,720.00
STD/fondo
Costo total | Q10,750.00

A continuacion, se presenta el calculo en la estructura metalica del techo:

La estructura del techo se fabricara encajuelando o uniendo dos

costaneras de 4" x 2" x 6m.

Haciendo una coliumna sdélida, la union sera a base de soldadura eléctrica,
con electrodo 6013 de 1/8; la forma que quedara después de la union se

presenta a continuacion:

Figura 38. Unién de costaneras
Soldadura

o
Wy,

K7

b

S~

Ya elaborados los encajuelados, se deben medir las dimenciones de largo
y determinar los angulos de corte, para acoplar las costaneras a platinas que

sostendran la estructura en su base y a la base de la estructura de la valvula de
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alivio; a estas se les llama vigas principales. La platina superior es de 1/4 " x 7"
x & ", prevista de agujeros de 5/8 " a 1 “ de los extremos de las esquinas y la
platina inferior tiene 1/4 " x 7 " x 7 ", provistos de agujeros en la misma posicion

que la anterior.

Al tener armadas las vigas principales que se discribieron anteriormente, se
procede a la formacion de la estructura de la valvula de alivio que se presenta

en la siguiente figura:

Figura 39. Estructura de valvula de alivio

/\ I 0.2m

MELLENEN

A continuacion, se presenta material por pieza:

. Material para vigas principales: 18 costaneras de 4" x 2 " x 6 m, 18
platinasde 1/4 " de7"x5"y 18 platinasde 1/4" de7"x7".

" Material para estructura de valvula de alivio: 8 costaneras de 4" x2"x 6
my 18 platinas de 1/4" de7"x5".

. Material adicional: 50 libras de electrodos 6013 de 1/8 ", 144 tornillos de
5/8 " rosca fina por 1.5 " de largo, 6 tensores de 1/2 ", 42 costaneras de 4" x 2"

X 6 my 248 tornillos para lamina con sello.
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Tabla XVIIl. Material a utilizar en la estructura del techo industrial
Cantidad Descripcién Precio por Total
unidad
26|costaneras de 4" x 2" x 6 m Q100.00 Q2,600.00
6|tensores de 1/2 " Q150.00 Q900.00
18|platinas de 1/4" de 7" x 7" Q66.00 Q1,188.00
36|platinas de 1/4" de7"x5" Q47.50 Q1,710.00
144 |tornillos de 5/8 " rosca fina por 1.5 " Q20.00 Q2,880.00
de largo

312|Tornillos polsterde 2 1/2" de largo Q2.70 Q842.40
50|lb de electrodos 6013 de 1/8 " Q8.00 Q400.00
Total Q10,520.40

Costo total del techo = Materiales de estructura + laminas + mano de obra =

Costo total del techo

Q33,270.40

= Q10,520.40 + Q10,750.00 + Q 12,000.00 =

En las figuras 40 y 41, se presenta el disefio de la estructura y de la

cubierta del

techo.
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Figura 41. Estructura del techo

3.5.1.2 Piso

El tipo de piso que se va a instalar en la planta de produccién sera de loza
de concreto con sisas; se le agrega Askfor-Férmula, un ingrediente activo que
contribuye a que la mezcla tenga una mayor resistencia al desgaste y a la
corrosion de agentes reactivos, que deja una superficie antideslizante
dependiendo del disefio de la instalacion y la aspereza requerida. El costo del
aditivo por metro cuadrado de concreto es de Q 25.00 y el area por cubrir es de
192 metros cuadrados, lo cual da un total de Q 4,800.00. EI costo de la
fundicién en total es de Q 38,400.00, consultado con una constructora, lo cual
da un costo total de Q 43,200.00.

3.5.1.3 Pintura

La pintura unicamente esta contemplada para las paredes, la cual servira

para tener proteccion sobre la superficie, que evita la acumulacion de polvo en
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los poros del block y obtiene mejores parametros de reflexion de la luz natural y
artificial sobre el ambiente. El color que se va a utilizar es blanco y el tipo de
pintura de aceite, lo cual tendra un costo con mano de obra incluida de
Q 2,000.00.

3.5.1.4 Illuminacioén

En general, la planta utilizara iluminacién natural, a través de las ventanas
para la ventilacion y por laminas troqueladas E-76 transparentes; ademas se
prevera de iluminacion artificial, para ayudar a la natural en caso de que el dia
esté opaco o se tenga la necesidad trabajar en turnos rotativos o trabajar horas
extras. En el desarrollo de este inciso, se presentan los calculos y el disefio de
la iluminacién artificial.

A continuacion, se presentan los datos de referencia para la realizacién de

los calculos de iluminacion:

Altura de realizacion de la operacion = 1.1

Mantenimiento = riguroso

Norma IES Norteamericana ( rango entre 1,000 y 2,000 lux )
Se necesita tipo de iluminacion Semi-Directa

El trabajo es sencillo de inspeccion

Area : 192 metros cuadrados  Ancho: 12 metros Largo: 16 metros

Altura total (piso a cielo): 5 metros
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Coeficientes de reflexion:

Paredes de color blanco 80%
Techo de color rojo 20%
Piso de color gris 50%

150%

Promedio de reflexion = 150%/3 = 50 %

Tabla XIX. Coeficiente de factores de peso

FACTORES DE PESO
Factor -1 0 1
Edad menor de 40 | entre 40 y 55 | mayor de 55
Velocidad y exactitud| no importa importa critico
Reflectancia mayor de 70%|entre 30% y 70%|Menor de 30%

Fuente: Tesis de Ingenieria Eléctrica

Evaluando factores y coeficientes = edad + velocidad o exactitud + reflectancia
Evaluando factores y coeficientes = + (-1) +(-1) + (0) =-2

Valor inferior (rango F= 1,000 lux) = -2

Para el tipo de produccion al que se dedica la empresa, la captacién visual
no es rigurosa, por lo que se usara tipo de iluminacién Semi-Directa, con base
en la norma IES de los Estados Unidos de Norteamérica, debido a que los
niveles de exigencia de calidad luminica es alta; segun esta norma, establece
que para este tipo de trabajo se debe utilizar de 1000 a 1500 lux.

Los factores de peso que se tomaron en cuenta para el flujo de iluminacion

inicial E se presentan a continuacion:
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» La edad de nuestros trabajadores, que esta comprendida entre los 25 y 40
afnos.

= La velocidad o exactitud del trabajo no importa, debido a que no es un
proceso de exactitud solo de velocidad normal.

» La reflectancia promedio es de 50 %.

Debido a que el nivel de contaminacion de vapores de aceite es alto, sera
necesario tener un riguroso mantenimiento de las lamparas, por lo que se ha
determinado que el factor de mantenimiento sera de 0.8.

Para el disefio de la iluminacién de la planta y con los datos recopilados,

se tienen los siguientes calculos:

Hcp=11m Hca=19m Hcc=2m

RCA= (5*1.9*(16+12)/16*12=1.4
RCP=(5*1.1*(16+12))/ 16*12=0.8
RCC= (5*2*(16+12))/16*12=1.5

Reflectancia efectiva Pcp=47% Pcc=28%

Con base en estos datos y a la RCA, se determind que el coeficiente de

utilizacion es de K=0.73

E = Luminancia

S = Area

K = Coeficiente de utilizacion
K" = Factor de mantenimiento

Fc = Factor de correccidn para reflectancia del piso mayor a 30%.
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Flujo luminico total = (E*S )/ (K* K" * Fc)
Flujo luminico total = @ TotaL= (1,000 * 16 * 12) / (0.73 * 0.8 *1.03 ) =
Flujo luminico total = & ToraL = 319,451.38

Espaciamiento entre lamparas =1.5* 1.9=2.85m

No. de [amparas a lo ancho = 12/2.85 = 4 |amparas

No. de [amparas a lo largo = 16 / 2.85 = 6 lamparas

No. de lamparas totales = 4 * 6 = 24 |amparas

Flujo luminico por lampara = 319,451.38 / 24 = 13,311 lux

Para el disefio y para obtener un nivel luminico adecuado, se determing,
a través de los calculos respectivos, que se colocaran 24 lamparas de 4 tubos
fluorescentes de 40 watts, separadas entre si por una distancia de 2.85 metros
y a una distancia de las paredes de 1.725 metros a lo ancho y de 0.875 metros

a lo largo; esto proporcionara los lumenes necesarios para este diseno.

Se escogid este tipo de lampara, debido a que tiene menor consumo de
energia y su vida util es superior a los demas. El tipo de lampara sera de
balastro, porque es de arranque rapido y esto provoca menos pérdidas en el
encendido de la lampara. El costo de las lamparas es de Q 240.00 cada uno, lo
que da un total de Q 5,760.00, y el costo de instalacion es de Q 1,000.00. El

costo total de la implementacion de iluminacién es de Q 6,760.00.

3.5.1.5 Ventilacion
La ventilacion que se va a utilizar sera de tipo natural para reemplazar el

aire viciado del interior del edificio por aire fresco del exterior, con el fin de

mantener la calidad del aire, para que no afecte la salud de los operarios y
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tengan una maxima oxigenacion, para evitar accidentes y bajo rendimiento de
los trabajadores, porque se estima que el 2.5% de accidentes ocurren por falta
de oxigenacion en los ambientes de trabajo. A continuacién, se presentan el

analisis, los calculos y el disefio de la ventilacion:

. Analisis: el volumen de aire necesario por persona en talleres es de 60
metros cubicos por hora y para las industrias es de 100 metros cubicos por
hora; esto indica que es necesario 3 6 4 renovaciones por hora; en este caso se
utilizaran 4 renovaciones, por la emanacion de vapores por los freidores y la
elevada temperatura de la region. La direccion de los ventanales sera
perpendicular a la direccién del aire, para lo cual se usara la constante C con un
valor de 0.5. La velocidad promedio del viento en el lugar es de 3 kildmetros

por hora, que equivale a 3,000 metros por hora.

. Calculos: para efectuarlos, se tomaran los datos determinados en el

analisis.
Ecuacién 1 Q =area *velocidad *C = A*Vel *C
Ecuacién 2 Q = (volumen) * (No. renovaciones de aire) = V * (NR)

Igualando la variable Q de la ecuacion 1y la ecuacion 2, tenemos:

A*Vel*C= V*(NR)

Despejando el area necesaria para evacuacion, tenemos:

A= (V*(NR))/(Vel *C)= ((12* 16 * 5) * 4) /(3,000 * 0.5) =

A = 2.56 metros cuadrados
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Conociendo el total del area de la ventana o ventanas que se van a utilizar, se

procede a determinar sus dimensiones.

A =Dbase * altura = b * h despejando la base setiene b=A/h
b = 2.56 metros / 0.25 metros = 10.24 metros

. Disefio: debido a la extensién de la pared donde se colocaran los
ventanales, es necesario que haya 4 ventanas, de donde se tiene que cada
ventana tendra 0.3 metros de alto por 2.56 metros, distribuidos uniformemente a
todo lo largo de la pared; ademas se utilizaran dos tipos de ventanales, unos

para el ingreso del aire y otros para evacuarlo.

Adicionalmente se utilizaran extractores de aire para los freidores; para la
evacuacion de los vapores del aceite calentado, se utilizara un extractor por
cada freidor a un costo de Q 1,200.00 cada uno, para un total de Q 4,800.00.

3.5.2 Distribuciéon de la planta

La distribucion de planta propuesto es con base en una distribucion, de
acuerdo con el producto, debido a que los productos tienen las siguientes

caracteristicas:

= El producto esta estandarizado.

» La variabilidad de los productos es compatible con el flujo del proceso.
» Los volumenes de produccidn son altos.

» Se fabrican los productos todos los dias.

= La unica variable son cantidades mes a mes, pero es minima.
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» Cada una de las unidades producidas tienen la misma secuencia desde el

inicio hasta el final del proceso.
Ademas cumple los requisitos necesarios para su disefo, los cuales son:

» Satisface la capacidad de produccién deseada.

» La secuencia de las operaciones esta bien definida.

Figura 42. Propuesta de distribuciéon en planta a escala 1:135

4m 5m 4m 3m
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3.6 Seguridad e higiene industrial

Como se diagnostico en el capitulo anterior, deben implementarse
medidas de seguridad e higiene, tanto para la proteccion de los trabajadores,
como para el equipo y el producto, para disminuir las posibilidades de
accidentes y enfermedades ocupacionales dentro de la empresa. Al mismo
tiempo, se protegera de manera eficiente la integridad de los equipos y del

producto, y se evitaran posibles pérdidas por deterioro o destruccién del equipo.

3.6.1 Seguridad industrial

En la propuesta de implementacion de medidas de seguridad, dentro de la
empresa, se consideraron las condiciones y los actos inseguros que pueden
provocar situaciones riesgosas, y se determiné las medias que de deben seguir

para prever la sucesion de accidentes.
3.6.1.1 Condiciones y actos inseguros
En las condiciones y actos inseguros que se daran a conocer, a través de
las causas que los originas y los efectos que ocasionan, se determinaron las

posibles soluciones a dichos efectos. En la tabla XXIl, se presentan las causas,

los efectos y las posibles soluciones, a las condiciones y actos inseguros.
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Tabla XX. Causas, efectos y soluciones a condiciones y actos inseguros

Causas

Efectos

Soluciones

Derramamiento de aceite

Caida del operario por

deslizamiento.

Cambio de estufa y perol,

por freidor industrial,

por extracciéon de |Incendio al acercarse el |debido al mecanismo de
producto. aceite a las llamas de la|sujecion de canastillas
estufa. para escurrir el aceite.
- Deficiencia  respiratoria | Colocacion de
Emanacion de vapores . .
_ _ del operario, cansancio y | extractores en cada
por el aceite caliente. . S _
desesperacion. freidor industrial.
Aumento en el nivel de

Elevaciéon de temperatura,

Agotamiento prematuro

del operario y estado de

renovacion de aire, a

por causa de los equipo . travées de ventilacion
] . desesperacion.
de freido y precocido. natural.
Utilizacion de material _
Incendio de grandes

combustible (madera) en
la estructura del techo de

la planta.

proporciones dentro de

la planta

Se cambio la estructura

de madera a metalica.

Tanques de gas propano

dentro de las

instalaciones.

Explosién dentro de las
instalaciones, por causa

de actividades laborales.

de

estacionario fuera de las

Instalacion tanque

instalaciones.

de

estaciones de trabajo e

Bromas dentro las

instalaciones.

Quemaduras, incendio,
pérdida de producto por

deterioro y dafo.

Medidas correctivas para

este tipo de actitudes.

Con la ventilaciéon se logra disminuir pero no eliminar por completo; la alta

temperatura de la planta debe hacérseles conciencia a los operarios de que

trabajaran con los freidores y con el horno, y que no deben bafarse
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inmediatamente después del trabajo; deben esperar un tiempo considerable
antes de hacerlo, y que, en el caso de no tomar estas consideraciones, podrian

tener enfermedades ocupacionales como la artritis y el reumatismo.

3.6.1.2 Equipo de proteccién

El equipo de proteccion seleccionado es para resguardar la integridad del
operario y proteger el equipo e instalaciones de la planta, y asi evitar posibles
lesiones inherentes a las actividades dentro de la planta. Cada equipo esta
asignado de acuerdo con los riesgos previstos en cada estacion. A

continuacion, se presentan los equipos que se van a utilizar:

= En el precocido, el operario utilizara guantes de cuero para la extraccion de
los cilindros del horno; también una gabacha, arnés para el pelo, cinturén para
la columna y botas con punta dura. El arnés es una malla especial que se
coloca sobre el cuello cabelludo, para evitar la caida de cabellos sobre el
producto. En equipo de seguridad en el precocido, se tendra un costo de
Q 500.00.

= En los departamentos de zaranda y seleccionado, se utilizaran 5 cinturones
para la columna y 5 arnés para el pelo. El costo de los cinturones y los arnés
es de Q 500.00.

= En el freido, los cuatro operarios utilizaran gabachas, guantes, cinturones,
arnés para el pelo y lentes protectores de plastico. Esto tendra un costo de
Q 900.00.

» En los departamentos de saborizado y revision, se utilizaran 3 cinturones
para la columna y 3 arnés para el pelo. El costo de los cinturones y los arnés
es de Q 300.00.
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= En la planta en general, se colocaran 4 extinguidores en freido y uno en
corado y una llave de seguridad antiretorno de flama. EIl tipo de extinguidor
sera el ABC, que cumple con las expectativas de la empresa, como es extinguir
incendios dentro de las instalaciones, donde se tienen sodlidos comunes,
derivados de petroleo y material eléctrico energizado. EIl costo de este equipo
es de Q 6,950.00.

3.6.1.3 Senalizacion

La sefalizacion que se utilizara estad basada en las condiciones de
seguridad que requiere la empresa segun la norma OSHA: 29 C.E.R. 1910.144;
esto se refiere a gas que se maneja, fuentes de combustion, tipo de equipo y
manejo de materiales dentro de la planta; esta sefalizacion se realizara de la

siguiente manera:

. La tuberia de distribucidén de gas propano se pintara con distintivo de
bandas de color amarillo, que es el color designado por la norma para
sefalizacion de gas.

. El tanque estacionario de gas propano se aislara en las afueras de las
instalaciones de la seccion principal de freido y se senalizara con cartel, donde
estara un cuadrado de color rojo, lo que significa peligro en la prevencion de
incendios.

. En el departamento de freido, en ambos extremos, estaran colocados y
sefalizados por carteles especificos con fondo rojo, los equipos contra
incendios. El area de freido sera enmarcada por una franja anaranjada, que
previene el peligro de quemaduras por salpicadura o derrame de aceite.

= Alrededor de todas las estaciones de trabajo, se sefnalizara con franja

amarilla indicando manejo de materiales, y en medio de la seccién principal, se
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colocaran sefales indicando la direccion permitida de peatonaje y la salida de

emergencia.

3.6.2 Higiene industrial

La importancia de la higiene industrial, en las operaciones del flujo
productivo, se debe a que el origen del producto es de tipo alimenticio. Por este
motivo, el control en la manipulacion del producto y la limpieza debe ser

rigurosa; de no ser asi, puede ocasionarse danos al producto o al consumidor.

3.6.2.1. Manipulacién del producto

En la manipulacion del producto dentro del flujo productivo, se
estableceran normas que eviten el mal manejo de los materiales, las cuales
seran:

. Todo empleado debe estar debidamente afeitado y con recorte de cabello,
por el desarrollo de sus actividades.

. Todo empleado debe tener recortadas las ufas, para evitar contaminacion
del producto.

] Todo empleado debe tener debidamente lavadas las manos, antes de
manipular el producto.

. Todo empleado debe tener colocado su arnés al estar manejando el
producto.

. Cuando ingresen a las instalaciones de los trabajadores, seran revisados
debidamente.

. Debe reportarse cualquier anomalia que sea observada.
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. El producto sera movilizado en tarimas y por medio de cargadores
hidraulicos, ya sea en bodega de materia prima o en bodega de producto
terminado, para guardar la integridad del producto. Costo de dos cargadores
Q 13,650.00.

3.6.2.2. Limpieza

En lo que se refiere a la limpieza que debe manejarse dentro de la
empresa, se estableceran normas que sirvan para conservar en buen estado el

producto para su consumo, las cuales seran:

» Todo empleado debe estar debidamente vestido y con el equipo
requerido para desarrollar su trabajo.

» Debe realizarse limpieza al inicio, en el periodo de almuerzo y al finalizar
las actividades de cada jornada.

» Todo empleado o persona ajena que ingrese a las instalaciones de la
seccion principal, debe tener colocado el arnés respectivo y el equipo
que la empresa crea conveniente.

» Queda prohibido el ingreso de animales dentro de las instalaciones.

» Queda a criterio de la empresa el ingreso de personas dentro de las

instalaciones.
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4 IMPLEMENTACION DEL DISENO DEL PROCESO DE
INDUSTRIALIZACION

La implementacion del proceso de industrializaciéon del mani frito,
contempla los pasos que se deben seguir, para lograrlo con una planificacién
ordenada y sistematica. Luego se dara el seguimiento respectivo, donde se
preveran posibles acontecimientos que pueden presentarse en el futuro, es
decir, que puede haber una expansion del proceso productivo a causa
crecimiento de consumo de mercado, una renovacion del proceso a causa de
nueva tecnologia, etcétera; a través del seguimiento, se estableceran formatos
de control para verificar que se realicen los cambios con éxito. Por ultimo, se
establecera las herramientas o mecanismos para lograr la retroalimentacion de

los resultados obtenidos a través del seguimiento.

4.1 Procedimiento paralaimplementacién

En este inciso, se establece la planificacion de la implementacion,
considerando en orden légico los procedimientos que se deben seguir por
fases, y en cada fase se determinara paso a paso la ejecucion del proyecto, y
asi dar una idea del tiempo necesario para lograr una implementacion total. A

continuacion, se presenta dicha planificacion:

Fase 1. Construccion de las paredes perimetrales y sus respectivos
cimientos: esta fase contempla los siguientes pasos, con sus
respectivos tiempos estimados, con base en la planificacién estimada

por los encargados de la obra:
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Paso No. 1. Se elaborara el zanjeado para la construccion de los cimientos,
y se contratard maquinaria para esto. Se estima que el tiempo necesario

para este paso es de 1 dia.

Paso No. 2. Se construiran las zapatas y los cimientos, y se elaborara la
estructura metalica adecuada para posteriormente fundir. El tiempo

calculado para este proceso es de 3 semanas.

Paso No. 3. Se hara el levantado de paredes, previstas de sus respectivas
ventanas para ventilacion. De este paso, se tiene un tiempo estimado de

2 meses con 1 semana.

Fase 2. Construccion del piso: esta fase contempla la construccidn de la torta
de cemento y la implementacion del aditivo, para volver resistente al
piso de la corrosion y del desgaste. Para esto, se estiman los

siguientes pasos con sus tiempos respectivos:

Paso No. 1. Se nivelara y compactara el suelo al mismo tiempo, para lo

cual se estima que se realizara en una semana.

Paso No. 2. Se elaborara un emparrillado para darle mayor flexibilidad al

piso para lo cual se estima un tiempo de 2 dias.
Paso No. 3. Se echara la torta de cemento en dos partes; la primera de

cemento normal y la segunda torta de cemento ya mezclado con aditivo.

Para esto, se estima un tiempo aproximado de 2 semanas.
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Fase 3. Construccion del techo: aqui se tiene la fabricacién de la estructura
metalica y la elaboracién de la cubierta, para lo cual se tienen los
siguientes pasos:

Paso No. 1. Se fabricaran las vigas, costaneras y estructuras de la valvula
de alivio, a través de soldadura. Se tiene un tiempo estimado de 2

semanas.
Paso No. 2. Se hara el ensamble e instalaciéon de la estructura sobre las
paredes; se elaboraran al mismo tiempo los puntos de anclaje de la

estructura, para lo cual se estiman 3 semanas.

Paso No. 3. Se instalara la cubierta, para lo cual se tiene un tiempo

estimado de 2 semanas.

Fase 4. Pintura: para esta fase, no se tienen pasos debido a que se realiza

todo en conjunto; el tiempo estimado para esta fase es de 2 semanas.

Fase 5. lluminacién: en esta fase, se contemplan 2 pasos.

Paso No. 1. Se realizara la distribucidon e instalacion de la tuberia de

electricidad; se estima un tiempo de 1 semana.

Paso No. 2. Se hara la instalacién de los cables eléctricos y las lamparas,

con un tiempo estimado de 1 semana.

Fase 6. Ventilaciéon: en esta base, se contempla la instalacion de los

extractores para los freidores, el cual tiene los siguientes pasos:
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Paso No. 1. Se fabricaran los extractores, para lo cual se tiene un tiempo

estimado de 2 semanas.

Paso No. 2. Se instalaran dentro de la planta; para esto se estima 1

semana.

Fase 7. Implementacién de la tecnologia: en esta fase, se contempla toda la
tecnologia que se va a utilizar, como los freidores, el horno, los
enfriadores y el mobiliario. Para esta fase, se tienen los siguientes

pasos:

Paso No. 1. Se realizara el pedido del equipo y del mobiliario; se estima un

tiempo de fabricacion de 3 meses.

Paso No. 2. Se realizaran las instalaciones eléctricas y de distribucion de

gas propano, para lo cual se estima un tiempo de 2 semanas.

Paso No. 3. Se instalaran los equipos y el mobiliario, para lo cual se estima

un tiempo de 2 semana.

Paso No. 4. Se realizaran las pruebas respectivas y ajustes a los equipos,

para lo cual se estiman 5 semanas.

Ya completadas las fases de la implementacién, se procedera a poner en
funcionamiento la planta. Cada uno de los tiempos mencionados anteriormente
se estimaron, con base en tiempos maximos proporcionados por las personas
que seran responsables de cada fase de la implementacion. La planificacion
del proceso de implementacién se presenta en la figura # 41, a través de un

diagrama de Gantt.
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El paso 4 de la fase 7 se refiere, primero, a pruebas en cuanto a
funcionamiento de los freidores, los enfriadores y el horno; después se
realizaran pruebas individuales con la materia prima para determinar y verificar
condiciones especificas para producir. Ya realizadas las pruebas individuales,
se realizaran pruebas de toda la linea de produccién, para verificar el
desemperfio del operario y el rendimiento de los equipos, y luego se evaluan y

se eliminan errores no previstos en la propuesta.

Figura 43. Planificacion para laimplementacién de la propuesta
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4.2  Seguimiento y control

El seguimiento del proyecto es para establecer mejoras, después de ser
implementado, y eliminar deficiencias en el proceso productivo. También
permite establecer medidas de contingencia a necesidades futuras, como son
el mejoramiento de la linea de produccion, a través de implementacion de
nueva tecnologia o ampliacién de la linea de produccion, por aumento en la
demanda del producto en el mercado. Por este motivo, se establecio el
siguiente control de seguimiento:

. Primero, se previeron condiciones futuras para ser analizadas después de
poner en funcionamiento la linea de produccién, entre ellas estan: el
desempeno del operario ante el equipo implementado, el rendimiento del
equipo, las condiciones de cada estacién de trabajo y el funcionamiento
general del flujo productivo dentro de la planta. En cuanto al desempefio
del operario, ante el equipo implementado, se disefo la siguiente boleta de

control:

Tabla XXI. Boleta de desempefio

BOLETA DE DESEMPENO

Operario: Estacion:

Fecha: Hora: Analista:

1. Manejo del equipo Bueno [ Regular [ Malo [
Observaciones:

2. Manejo de la materia prima Bueno [] Regular [ Malo [
Observaciones:

3. Comportamiento Bueno [] Regular [l Malo [
Observaciones:

4. Indicios de cansancio Si [ No [

Observaciones:
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Segun el criterio del analista y de los resultados que se obtengan, a
través de la boleta de desempefio, se procedera a hacer un analisis mas
profundo con las herramientas necesarias, como es manejo de materiales,

analisis bimanual, etcétera.

En lo que respecta al rendimiento del equipo, se analizaran las
condiciones en que funcionara en la implementacién para realizar mejoras;
esto se hara a prueba y error, para obtener datos que sirvan para optimizar

el rendimiento del equipo.

En el funcionamiento general del flujo productivo, se analizara el
proceso de produccién desde bodegas hasta los procesos, para determinar
cuellos de botellas o ineficiencias del mismo; esto se podra determinar hasta

haberse nivelado el funcionamiento de la planta.

En el analisis de las estaciones de trabajo, se tomara la informacién
obtenida en los analisis anteriores, para determinar las mejoras

correspondientes.

Después de determinar condiciones futuras para mejorar el proceso, se
procede a prever contingencias, como es el crecimiento de la planta ante

aumento de la demanda o la implementacién de nueva tecnologia.

En lo que respecta a la implementacion de nueva tecnologia, los
equipos de tecnologia avanzada que se tienen actualmente, difieren en
minima parte de los requerimientos del equipo que se utilizara, por lo que
para esta condicion, ya se tiene montadas las condiciones e instalaciones

para implementarlo sin ningun problema.
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Previendo un crecimiento futuro de la planta de produccion, se dejaran
las instalaciones con area disponible hacia el centro de la planta expansion
de la linea de produccién (ver figura No. 40), en todas las estaciones de
trabajo, menos en la estacion de freido, ya que esta estacion cuenta con

espacio ya determinado para implementacion de mas equipo.
4.3 Retroalimentacion
La retroalimentacion, para el seguimiento y mejoramiento del proyecto, se
hara a través de reuniones periddicas con el personal de produccion, para

informar los resultados obtenidos a través del seguimiento, para luego discutir la

informacion y determinar posibles soluciones.
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5 BENEFICIO / COSTO DE LA IMPLEMENTACION

El beneficio/costo de la implementacion del disefio de industrializacién del
mani frito se presenta desde dos puntos de vista: el primero es el beneficio para
la empresa en forma monetaria o financiera, y el segundo es el beneficio hacia
la sociedad, en el momento de realizarse el proceso de industrializacion; este
ultimo beneficio puede ser de forma directa o indirecta. Para determinar el
beneficio de la empresa, se necesita determinar el monto de la inversién para
implementar la propuesta, lo cual se realiza determinando los costos de
tecnologia, remodelacion de la planta u otros no previstos, pero que son

necesarios para el buen funcionamiento del flujo productivo.

5.1 Inversidn en tecnologia

En la inversion en tecnologia, se consideraran la maquinaria, equipo y

mobiliario; asi también se consideraran los costos, en los que deben incurrirse

para su instalacion y puesta en marcha.

5.1.1 Costo de la maquinaria

Como se expuso en la propuesta, no fue necesaria la implementacion de

maquinaria en el proceso, por tal motivo, no se tiene costo de maquinaria en la

implementacion del proceso de industrializacion.
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5.1.2 Costo del equipo

Los equipos que se van a utilizar en la implementacién son cuatro
freidores industriales, un horno industrial y dos enfriadores forzados por
ventilador. Los valores unitarios, por pedido y el costo total, se presenta en la

siguiente tabla:

Tabla XXIl. Costo de equipo
Costo Costo por
Cantidad Descripcion unitario pedido
4|Freidor industrial Q18,000.00 Q72,000.00
1|Horno industrial Q40,000.00 Q40,000.00
2|Enfriadores forzados| Q5,500.00 Q11,000.00
1|/Zaranda Q400.00 Q400.00
Total| Q123,400.00

5.1.3

Costo del mobiliario

El mobiliario que se va a utilizar en la implementacion es una mesa de 2 x
1 x 1 metros, dos mesas 1 x 1 x 0.9 metros, tres mesas de 1.1 x 1.1 x 0.9

metros y seis tarimas de 1 x 1 x 0.15 metros. Los valores unitarios, por pedido

y costo total, se presenta en la siguiente tabla:

Tabla XXIIl. Costo de mobiliario
Costo Costo por
Cantidad Descripcion unitario pedido
6/Tarimas de 1 x 1 x 0.15 metros Q75.00 Q450.00
3|Mesas de 1.1 x 1.1 x 0.9 metros Q300.00 Q900.00
2|Mesas de 1 x 1 x 0.9 metros Q350.00 Q700.00
1|Mesa de 1 x 2 x 1 metros Q300.00 Q300.00
Total Q2,350.00
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5.1.4 Costo de instalacion

Los costos de instalacion en que se incurrira son: la distribucién de gas
propano con un costo total de Q 1,719.00 y la instalacion eléctrica de 220
voltios, con un costo total de Q 1,225.48. EIl costo total de instalaciones

necesarias para el funcionamiento de los equipos es de Q 2,944.48.

5.1.5 Inversion total en tecnologia

La inversion total en la compra e instalacién de la tecnologia es de
Q128,694.48. Este monto se determind con base en cotizaciones, libre de
descuentos u otros beneficios por compra. Adicionalmente, debido a que la
implementacion de tecnologia es equipo nuevo con diferentes caracteristicas,
debe estimarse un monto para pruebas y calibraciones de equipo, en el cual
puede echarse a perder producto e insumos; para este caso, se tiene estimado
un monto adicional por pruebas de Q 25,000.00, para poner en funcionamiento
optimo la tecnologia que se va a implementar; cuyo monto total es de
Q 153,694.48.

5.2 Inversion en remodelaciéon de la planta

En la inversion de la remodelacién de la planta, se consideraron los
materiales y la mano de obra que intervendran en el desarrollo de la misma. Se
trabajara la obra por medio de contratistas, bajo los disefios ya establecidos; se
pagara unicamente la mano de obra y la empresa proporcionara los materiales

necesarios para la elaboracion de la obra civil e instalaciones.
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5.2.1 Materiales

Los costos de los materiales que se va a utilizar en la remodelacién de la
planta estan clasificados, segun de lo que se va a construir o instalar, como lo
es la pared, el techo, el piso, la pintura, la iluminacion y la ventilacion. En vista
de que en el cuarto capitulo se detalla los materiales utilizados y sus
respectivos precios, en la tabla XXIV se presentan los costos totales de esta

clasificacion.

Tabla XXIV. Costo de materiales

Clasificacion Costo

Pared Q46,000.00
Techo Q21,720.40
Piso Q28,200.00
Pintura Q1,000.00
lluminacién Q5,760.00
Ventilacion Q4,800.00

Total Q107,480.40

5.2.2 Mano de obra

El costo de mano de obra que se va a utilizar en la remodelacion de la
planta esta clasificado, que depende de lo que se construya o instale, como es
la pared, el techo, el piso, la pintura, la iluminacidon y la ventilacion. La

clasificacion de este costo se presenta en la tabla XXV.

130



Tabla XXV. Costo de mano de obra

Clasificacion Costo
Pared Q23,000.00
Techo Q12,000.00
Piso Q15,000.00
Pintura Q1,000.00
luminacion Q1,000.00
Total Q52,000.00

5.2.3 Inversion total en remodelacion

La inversion total para la remodelacién de la planta, en cuanto a mano de
obra mas materiales, es de Q 159,480.40; esto no incluye terreno, porque el
area donde se colocaran las remodelaciones esta dentro del terreno de la

empresa. De no ser asi, debe agregarse el costo del terreno.

5.3 Beneficio de laempresa

En los beneficios que tendra la empresa con la industrializacion, seran
procesos mas uniformes, alto nivel de produccion, mejor calidad de producto y
disminucioén de costos; estos son algunos que pueden observarse de manera
superficial, pero lo mas importante es el financiero, para lo cual se analizara
posteriormente y de una manera profunda, a través del valor presente neto del
proyecto, desde el punto de vista de inversionista o propietario y a través del
indice beneficio/costo de la empresa, a partir de la implementacion de la

propuesta.
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5.3.1 Valor presente neto del proyecto, desde el punto de vista del

inversionista

Para la evaluacion econémica-financiera del proyecto, se hara a través del
valor presente neto; se considera el costo unitario del producto en la propuesta,
el precio de venta y el volumen de ventas. Primero, se tomara el precio de
venta de Q 4.00 por libra, como una constante para todos los productos de
mani frito elaborados por la empresa. Posteriormente se tomara el costo
unitario del producto de Q 3.40 por libra y el volumen de ventas mensual de

48,000 libras. Ademas, se utilizaran 5 afilos como vida util del producto.

Tecnologia = incluye los costos de mobiliario y equipo, asi como los costos de
instalacion y puesto en funcionamiento de los mismos.

Remodelacién de la planta = incluye los gastos necesarios para crear las
condiciones adecuadas de la planta, para el proceso productivo industrializado.

Costos de seguridad = incluye los costos por concepto de seguridad de la
planta.

Capital de trabajo = incluye el monto necesario para absolver los costos del

nuevo nivel de produccién del proceso industrializado en el primer mes.
Inversion total para industrializacion = IT
IT = Tecnologia + Remodelacion de planta + Costos de seguridad + Capital de

trabajo

IT = Q153,694.48 + Q 159,480.40 + Q 22,300.00 + Q 163200 .00=

Inversion total para industrializacion = Q 498,674.88

Del total del monto de la inversiéon Q 480,000.00, sera financiada a través

de préstamo a un Banco local y el propietario aportara Q 64,000.00, de los

132



cuales Q 18,674.88 es para la inversién y Q 45,325.12, para imprevistos que se
tengan dentro del proyecto. Esta aportacion se describira en las tablas de

analisis del VPN como amortizacion.

Con base en las proyecciones de préstamo, proporcionadas por el Banco

al que se hara el préstamo, se tiene la siguiente informacion:

. El interés actual sobre prestamos es del 18 %.

. La mejor manera de pagar el préstamo, en el caso del presente proyecto,
es por una amortizacion gradual con cuota nivelada, que significa pagar
una cantidad fija durante las cuotas de pago.

" El tiempo maximo para pagar el préstamo es de 5 afios o0 60 meses.

. Se puede llegar a un acuerdo para gozar de un tiempo de gracia maximo
de 6 meses; esto significa que durante 6 meses solo se pagaran intereses,
lo que da la oportunidad de montar el proyecto en este tiempo ( Véase
tabla XXVI en la pagina 133).

. Al finalizar el tiempo de gracia, al séptimo mes se pagara el total del
acumulado de los meses de gracia mas el mes correspondiente ( Véase
tabla XXVII en la pagina 134).

Para facilitar el analisis del VPN, se distribuyeron en las tablas de la XXVI
a la XXXVI, de la pagina 133 a la 138, los costos del producto, las ventas, la
utilidad de la diferencia de ventas menos costos del producto, las cuotas de
pago del préstamo, el capital de amortizaciéon y la utilidad neta percibida del

proyecto.
Ya definido el monto mensual de la utilidad percibida, se procedera al

calculo del VPN, observando la distribucién de las tablas posteriores al calculo y

después se obtendra la Tasa Interna de Retorno, para verificar cuanto pueden
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variar el interés, sin que cause pérdida en la ejecucion del proyecto. A

continuacion, se presenta el calculo del valor presente neto:

VPN = - Q 64,000.00 - Q443,685.96 (P/F, 17%, 1) + Q 198,988.92 (P/A, 17%, 4)
(PIF, 17%, 1) =

VPN = - Q 64,000.00 — Q443,685.96 * 0.854701 + Q 198,988.92 * 2.743235 *
0.854701 =

VPN = - Q 64,000.00 - Q 379,218.83 + Q 466,558.51 = Q 23,339.68

Conociendo el VPN, desde el punto de vista del inversionista, a una tasa
de oportunidad del 17%, se procedera a calcular el riesgo del proyecto, a través
de la Tasa Interna de Retorno, primero encontraremos una tasa que de pérdida
en el VPN y posteriormente se procedera a encontrar la TIR.

VPN = - Q 64,000.00 - Q443,685.96 (P/F, 250%, 1) + Q 198,988.92 (P/A, 250%,
4) (P/F, 250%, 1) =

VPN = - Q 64,000.00 - Q443,685.96 * 0.2857143 + Q 198,988.92 * 0.397334 *
0.2857143 =

VPN = - Q 64,000.00 - Q 126,767.42 + Q 22,590.02 = - Q 168,177.40

Teniendo la tasa de pérdida, a través de interpolacion se procede a encontrar la
TIR:

17% Q 23,339.68
TIR Q 0.00
250% -Q 168,177.40
Entonces se tiene:
17% — TIR = Q 23,339.68 — Q 0.00

17% — 250% Q 23,339.68 - (— Q 168,177.40)

Despejando la TIR, se tiene que el valor de la misma es de 45.4 %. Con
esto, se puede concluir que si se implementa el proyecto, ahora se tendria una

utilidad en valor presente de Q 23,339.68, a una tasa de oportunidad del 17 % y
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con una tasa interna de retorno del 45.4 %, lo que indica una gran estabilidad

economica-financiera al proyecto.

Tabla XXVI.

al sexto mes del primer afio

Analisis de distribucién de costos para el VPN, del primero

Primer afio
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes & Mes B

[ +]|Wentas Q64,000.00( QB4 000.00( Qe4,000.00] Q64,000.00| Q5400000 ©64,000.00
(-1 |Costos 2159 200.00( 59 20000 Q59 200.00) Q58 200.00| Q5920000 ©@59,200.00
[+ Utilidad Qd BO0.00) Q4800001 Q480000 Q43800000 Q4,80000 =4 B00.00
(- |Pago de préstamo QF 24400 Q7 24400 Q7 24400 QF 244000 QF 24400 &7 244 .00
(- ) |Gastos de inversidn

Faredes

Mano da obra Q7 BeR.67 | Q7 BBB.BY| 37 BEG.GY

MWateriales 246,000.00

Piso

Mano de obra 2156 ,000.00

Materiales 228 ,200.00

Techo

Mano de obra J5,000.00f Q6,000.00

MWateriales 21,720.40

Pintura

Mano de obra =1,000.00

Materiales =1 ,000.00

llurinacian

Mano de obra 211,000.00

MWateriales 5, 760.00

Yentilacidn 24 800.00

Tecnologia =153 594,48

Equipo de seguridad Q22 300.00

Capital de imprevistos 2163 ,200.00

Utilidad neta (256 110,670 110 67| (210 11067 [(070 220 A0 (022 004 00| (0339 ,194.48)

Fuente: Elaboraciéon propia y proyeccion de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo
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Tabla XXVII.

Analisis de distribucion de costos para el VPN, del séptimo

al décimo segundo mes del primer afio

Frimer afio
bes 7 bas 3 blas o hes 10 hes 11 hes 12
Yentas =192 ,000.00| 2192 ,000.00| 2192 ,000.00| 2192 ,000.00| 2192 ,000.00| 2192 ,000.00
Costos @163 ,200.00| 2163 ,200.00| 2163 ,200.00| 2163 ,200.00| 2163 ,200.00| 2163 ,200.00
Litilidad 125 800.00( 225 800.00( @23 800.00| 23 800.00( 23 800.00( 3 800.00
Fago de préstamo | (43 207 93] 1221759 2217659 12217659 12217659 12217 .59
Litilidad neta (G4 407 93)| 16562 41| 16562 41| 16582 41| 116 562 41| 16 5582 41

Fuente: Elaboraciéon propia y proyeccion de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo

Tabla XXVIIl. Analisis de distribucion de costos para el VPN, del primero
al sexto mes del segundo afo
Segundo afio
Mes 1 Mes 2 hes 3 hes 4 Mes 5 hes B

Yentas 1192 000.00] Q192 000,00 21582 000,00 {21592 000,007 2192 000.00) 2152 000,00
Costos =163 ,200.00] 2163 ,200.00| 2163 ,200.00{ 2163 200.00] 2163 200.00] (2163 ,200.00
Utilidad (125 ,800.00| Q25,500.00| Q28500.00] Q25,500.00{ 228500.00) Q25,500.00
Fago de préstamo | M2 21783 2217 .69 2217 68| Q12217 69 M2 217 .69 1221755
Ltilidad neta M6 A2 41 MBAE2. 41 b S82.41) Q1653241 Q1B 58241 (16 552,41

Fuente: Elaboracién propia y proyeccidon de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo

136




Tabla XXIX. Analisis de distribucion de costos para el VPN, del séptimo al

décimo segundo mes del segundo afo

Segunda afio

Mes 7 Mes B hes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Yentas C1182 000,00 2192 000.00) 2192 .000.00) 192,000,001 2192 000,00 2192 000,00
Costos C1E3,200.00( 2163 .200.00) G163 ,200.00) Q163 ,200.00( 2163 200,00 2163,200.00
Ltilidad CI28,800.00 QX8,800.00| Q2880000 Q2880000 Q2830000 Q2580000
Pago de préstamo | Q1221753 Q12 M7 83 M2 217 .69 M2217 59 Q12 217.58] Q12 217 .55
Ltilidad neta CNESE2.41 OB 58241 Q16582 41 Q16582 41| Q16582 .41 Q1658241

Fuente: Elaboracién propia y proyeccidon de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo

Tabla XXX. Andlisis de distribucién de costos para el VPN, del primero al

sexto mes del tercer afio

Tercer afio
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes B
“Yentas C892 000.00( 2192 000.00) 2192 ,000.00) 2192 ,000.00{ 2192 000,00 2192 000.00
Costos C1E3,200.00( 21653 200.00) Q163 ,200.00| Q163 ,200.00| 2163 200,00 2163,200.00
Ltilidad Q2880000 Q28,800.00| Q2880000 C28,80000( Q2880000 2880000
Pago de préstamo | Q12 21759 Q12217 69 M2 217.69] M2217.69] 12 217.58] Q12 217.58
Ltilidad neta CNE 53241 Q16582 41| Q16582 41 Q16582 41 Q16582 41| 1658241

Fuente: Elaboracién propia y proyeccidon de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo
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Tabla XXXI. Analisis de distribucion de costos para el VPN, del séptimo al

décimo segundo mes del tercer afo

Tercer afio
Mes 7 Mes & hMes 9 hMes 10 hes 11 Mes 12
YVentas 192,000,000 G192 ,000.00| 2182 ,000.00( 2192 .000.00) 2192 ,000.00) 2192 000,00
Costos G163 ,200.00| G163,200.00| 2163,200.00( 2163 ,200.00| 2163,200.00| 2163 ,200.00
Utilidad C128,800.00| ©28,800.00( Q2880000 02880000 <25,800.00( 028 800.00
Pago de préstamo | Q12 217,89 012217509 01221759 1221789 12 217.69] 12 21759
Litilidad neta C1E 58241 Q1658241 Q165582 41 16582 .41 Q1658241 Q16,5532 .41

Fuente: Elaboracién propia y proyeccidon de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo

Tabla XXXII.

al sexto mes del cuarto afo

Analisis de distribucion de costos para el VPN, del primero

Cuarto afio
hes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes B
“Yentas CH82 000,00 2192 000.00) Q192 000.00{ 2192 ,000.00{ 2192 000.00) Q192 ,000.00
Costos CNE3200.00(21R3 200.00) Q163 200.00| 2163 ,200.00{ 2163 ,200.00| Q163 ,200.00
Ltilidad Q2880000 Q28,800.00( <28800.00] 2380000 Q2880000 @28,800.00
FPago de préstarmo | Q12 217.58) 12 217.58] Q12 21768 Q12 21758 Q212 217.58] 012 217.59
Ltilidad neta e 552 41 B 532 41 Q1R SE2.41] (MEA52.41| Q16532 41| Q16,532 .41

Fuente: Elaboraciéon propia y proyeccion de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo
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Tabla XXXIII.

Analisis de distribucion de costos para el VPN, del séptimo

al décimo segundo mes del cuarto afo

Cuarto afio
Mes 7 Mes & hes 9 hes 10 hes 11 Mes 12
“entas E192,000.00) 2182 000,00 {2192 000.00| Q182 ,000.00 | 2192 000.00) 2192 000.00
Costos C163,200.00]| 2163,200.00( 2163 200.00| 2163 ,200.00| 2163 200.00] 2163 ,200.00
Ltilidad G128 ,800.00( ©28.800.00) Q28,800.00| Q2580000 Q28,800.00( ©28800.00
Pago de préstamo | Q12,217,589 Q1221758 1221788 MM2217.89] M2 217.68] 12 217 .69
Litilidad neta QM6 58241 Q165532.41) 1658241 Q16558241 Q16,582,411 Q1653241

Fuente: Elaboracién propia y proyeccidon de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo

Tabla XXXIV. Andélisis de distribucion de costos para el VPN, del primero

al sexto mes del quinto afio

Cluinto afio
hes 1 Mes 2 Mes 3 hes 4 Mes 5 Mes B
“entas 192 ,000.00) 2192 ,000.00 (G192 ,000.00( 2192 000,00 2192 000,00 | 2192 ,000.00
Costos E163,200.00| 2163,200.00( 2163 ,200.00( 2163 200.00| 2163 ,200.00 | 2163 ,200.00
Litilidad C128,800.00| ©23,800.00| ©28800.00| Q28,800.00| G238 800.00| Q28,800.00
Pago de préstamo | Q12 217.58] M2 21759 12 217.59 Q12 217.89( Q12 217.688] 12 21759
Litilidad neta 1658241 06 582.41) Q16468241 Q1B 582.41| Q1658241 Q1645241

Fuente: Elaboracién propia y proyecciéon de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo
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Tabla XXXV. Analisis de distribucion de costos para el VPN, del séptimo

al décimo segundo mes del quinto afo

Cluinto afio
Mes 7 Mes & hMes 9 hes 10 hes 11 Mes 12
“entas 192 ,000.00) 2192 ,000.00 {2192 000.00] 282 000,00 @192 000.00) 2192 ,000.00
Costos G163 ,200.00] 2163,200.00{ 2163 200.00| 2163 ,200.00| 2163 200.00] 2163 ,200.00
Ltilidad 128 ,800.00( ©28,800.00) QO28,.800.00| 2880000 @28,800.00( 02880000
Pago de préstamo | Q12,217,589 Q212,217.89] 1221768 1221788 Q2 217.89] 2 21759
Litilidad nets Q16582 41 Q1658241 Q1658241 Q16 582.41) Q1658241 Q16,582 .41

Fuente: Elaboracién propia y proyeccidon de pagos para prestamos de BANCO LOCAL,

amortizacion gradual con cuota nivelada, pagadera a 60 meses, con 6 meses de tiempo

de gracia, al 18% de interés efectivo

Tabla XXXVI. Resumen del analisis de distribucion de costos para el VPN
por afo

Afin [ Afin 1 Avfin 2 Afin 3 Afin 4 Afin 5
Wentas 1 536,000.00|32,304 000 00|32, 304 000.00 |42 304 ,000.00|32 304 ,000.00
Costos 1,334,400 00|21 ,955 400 00[31,858,400.00|G1 958 400 00|31 /953,400 00
Utilidad [201,600.00] (345 500.00] 345 500.00] (345 500.00] G345 500.00
Préstamo (430,000.00] 2145511.08] Q145511.08] 0146,511.08] Q145511.08] C146,511.08
Costos de inversion 214938 57 4.88
Capital propio Q54 ,000.00
Utilidad neta (264,000.00) | (2443 ,605.96)| 0195 555.92 | Q196,955,892 | 0195,950.52 | 0195 565,52
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5.3.2 indice beneficio / costo de la empresa

El indice beneficio / costo del proyecto indicara cuanto ganara la empresa por
cada quetzal que se invierta en el periodo de pago de la inversién; a continuacion

se presenta el calculo de dicho indice:

B/C = Q 466,558.51/Q 443,218.83 = 1.0526594955 = 1.05

Se puede concluir que por cada quetzal invertido en el proyecto se obtendra

una utilidad de Q 1.05, a una tasa de oportunidad de 17%.

54 Beneficio ala comunidad

El beneficio a la comunidad puede ser de manera directa o indirecta, y puede
clasificarse como cuantitativo y cualitativo. En el beneficio cuantitativo, se
considera la cantidad en unidades de dinero que la comunidad puede percibir por
concepto de consumo de semilla de mani e incremento en empleos, y en el
beneficio cualitativo, se considera el mejoramiento del nivel de vida en la poblacién

local.

5.4.1 Beneficio directo

El beneficio directo a la comunidad es el aumento de fuentes de trabajo, tanto
dentro de la empresa, como en el campo en cosecha de mani, debido a que
actualmente se consumen 80 cargas de mani al mes y con la implementacion de
proyecto se triplica el consumo a 240 cargas al mes. Si se quisiera cuantificar

este dato, se puede decir que se consume Q 32,000.00 al mes de mani y con la
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industrializacion se consumira Q 96,000.00, lo cual es un 300% del consumo

actual.

Otro beneficio que se obtendra es de origen ecoldgico, aunque afectara a
personas que se dedican al corte de lefia; hay que considerar que esto beneficia al
pais en total, al disminuir la destruccién de la flora y fauna. Se estima que en
promedio, de un arbol se logran 2 cargas de lefia de 12 unidades, lo que significa
que para realizar el proceso se necesitan cortar 7 arboles al mes y considerando
el tiempo de crecimiento promedio de 10 afios, da un deterioro paulatino de la flora

y fauna.

5.4.2 Beneficio indirecto

Esto hara que terrenos que no se estaban cultivando se pongan a producir, y
den mayor consumo de fertilizantes y herbicidas, y asi mejoren en cierta
proporcion la economia local, con lo cual tendran mejor nivel de vida, que el que

tienen actualmente esta comunidad.

142



INDICE GENERAL

INDICE DE ILUSTRACIONES.......c.cceiieeeiteeiecteeeee st VI
LISTA DE SIMBOLOS.......ciiiiiitiiicicenieieie s XI
GLOSARIO. .. e X1l
RESUMEN. .....ooiiiiiiiiiiiieie ettt e e e e e e baee e e e e XVII
INTRODUCCION........coeiviieieeecieeee ettt e e XXI
OBUJETIVOS. ... e eaaas XX

1 ANTECEDENTES GENERALES.......cooiiiiieeeeeeee e 1

1.1  Aspectos generales del mani..........ccccceeeeeiiiiiiieeeiiiieeeeeeiinn, 1

1.1.1  Variedades........ccoooiiiiiiiiiiiiiiii e 3

1.1.2  CUlIVO...u e 4

1.1.2.1  CoSeCha........cooiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 4

1.1.22 COMeaiiiiie e 5

1.1.2.3 Almacenamiento..........ccccceevvvvvrrnnnninnnnnns 5

1.2  Aspectos generales de la empresa.......ccooeeeveeeeeiievieeeeeeennns 6

1.2.1 Resefa histOriCa........ccccccvvvviieeeeeeeeeiiieecccccciii, 6

1.2.2  Descripcion de la actividad a la que se dedica...... 7

1.2.3  LOCAliZACION.......uuuiiiiiiiiiiiiiiiie e 7

1.2.4  Descripcion organizacional...........cccccvvvreeeiverrennnnn. 8

1.2.4.1  MiSION....uuviiiiiiiiiiiiiiiiieee e 9

1.2.4.2  ViSION..oiiiiiiiiiiiiiiiie e 9

1.2.4.3  Politicas..........ccccooviiiiiiiiiiiiiiiieeecc e 9

1.2.4.4  OrganizacCion..........ccccuveeeeeeeeeeeeeeeennnnnnnnns 10

1.2.5 Productos elaborados por la empresa................... 11



2 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION. ..o

2.2

2.1 Estudio de Mercado.........cccceeeeeeiiiiiiieieiiiree e
2.1.1 Fuentes de abastecimiento.............ccccceveeeeierrennn.
2.1.1.1 LOCAIES....cciiiiiiiiiiiieeee e

2.1.1.2 Regionales..........ccccviiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnn
2.1.1.3 Oftras fuentes.........ccccceeeevveeeeeeineennnnnnnns

2.1.2  Of@rtaA...cccieiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e
2.1.2.1 Situacion actual..........ccevvvveeeeeiiinenennn.
2.1.2.2 Tendencia futura........cccccvvvvvvnniiinnnnnnn.

2.1.3  Demanda........ccccuuvuiiiiiiiiiiiie e
2.1.3.1 Situacion actual..........ccccuvvveeeeeerirenennnn.
2.1.3.2 Tendencia futura........ccccccveveeeeeeniniinnnns
2.1.3.3 Demanda insatisfecha.........................

N S T [0 RPN
2.1.5 ComercializacCion.............uueeeeeieiiiiiiiieeeeeeeisinnnnns
2.1.5.1 Canales de distribucion........................
DiagndstiCO del ProCESO........uuvvriiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeseannes
2.2.1  DescripCiOn del ProCes0.........evvviveeeeeeeeeeeeeiiiiiinnns
2.2.2 Magquinaria utilizada............ccccceeeviiiiiiiiiiiiii
2.2.3  Mobiliario y equipo utilizado................cevvvvvnnnnnnnn.

2.3

2.2.4  Sistema de control
2.2.4.1. Proceso
2.2.4.2. Calidad.

2.2.5 Planificacion de produccCion............cccccvvvvevvvvnnnnnnnn
Diagnostico de la planta.................ccveeiiiiiiii e,
2.3.1  INfra@StrUCIUra. .. ..uueiiiee e
2.3.1.1  EdifiCIOcccceiiiiiiiiiiiiiiee e
2.3.1.2 TeChO....ccoooiiiiiiiiiiiiiie s

13
13
13
14
14
14
15
15
16
17
17
18
19
21
22
22
23
23
29
30
36
36
37
37
38
38
38
39



23.1.3 Pis

2314  PiNUIA....ccooi e

2.3.1.5  Huminacidn...........cccccoeviiiiiiicicciiiiie,

2.3.1.6  Ventilacion.........cccceeeeeeeeiiiiiieiiiinniiis

2.3.2 Distribucion de la planta.............ccceeeeviiiiiiiiiiiinnnn,

2.4 CoSto de producCCiOn........ccccceeeeeeeeeieeeecee e
2.4.1  COStOS dIreCLOS.....ccvveeiiviiiiiiiiee e e e

2.4.2  CoStoS INAIrECLOS.......cceeeeeeiiiiiiiiiiiieeeeeeeee e

2.4.3 Costo por unidad producida................coovvvrurrnnnnns

2.5 Seguridad e higiene industrial en el proceso....................
2.5.1 Analisis de condiciones actuales.........................

2.5.2 Equipo de seguridad e higiene del personal........

2.5.3  INStalaCionesS.......uuvveeiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee
PROPUESTA DE INDUSTRIALIZACION DEL PROCESO........
3.1  Optimizacion del proCeso............uuuvriiiieiiiieeeeeieieeeeeeeiiinnnns
3.1.1  Proceso de producCiOn.............ccceevvvveviviiinnnnnnnnnnn
3.1.1.1 Descripcion del proceso.........ccccc........

3.1.1.2 Diagramas del proceso............cccceevn...

3.1.2 Control de calidad.............ccooorrrrrrrriiiiiiiiiiiee e

3.1.3 Estaciones de trabajo............ccccevvvvrriiiiniiiiiiinnnnn,

7 1= Tox o (o] [ To | - W
3.2.1 MagUINAITA......cceeiiiieeeeiiiiiieee e

3.2.2  EQUIPO.cciiiiiiiiiiiiee e

3.2.3  MOoDIliario........coooiiiiiiiiiiiiii s

3.3 Planificacion........cccceeeiiiiii s
3.3.1 Planificacién de producCion............ccccccuvreeeeeennnnnnn

3.3.2 Planificacién de inventarios..................ccccccvvnnnnne.

3.4 Costos de producCCion.............uuueeeuuiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeaneennnnnns

40
40
40
41
41
43
45
48
49
49
50
50
51

53
55
55
57
61
64
69
70
70
83
84
84
92
92



4

3.4.1  COStOS AIr€CIOS. . .en e

3.4.2  COStOS INAIFECLOS. ....uuuiiiiieeeeeeeeeeeeeeeei e

3.4.3 Costo por unidad producida.............ceeeeeeeeeeeereeenn.

3.5 Remodelacion de la planta...........cccoeveviiiiiiiiiiiie e
3.5.1  INfraeStruCtura............ueveeiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeiie
3511 TeCNO.ciuiiiiiiiiieeee e

3.5.1.2  PUSO.ciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e

3.5.1.3  PiNtUra....ccooiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e

3.5.1.4  HuMINACION......cccvvviiiiiiiiiiiiiieeeeie,

3.5.1.5 Ventilacion.........cccccevvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiis

3.5.2 Distribucién de la planta............cccceeveeiiiiiieeeeennee,
3.6  Seguridad e higiene industrial.............cccccoeeeeiiiiiiiiiiiiiiis
3.6.1 Seguridad industrial...............ccceeviiiiiiiiii,
3.6.1.1 Condiciones y actos inseguros..............
3.6.1.2 Equipo de proteccion...........ccccceevruvrennnnn.

3.6.1.3  Sefalizacion...........cccceuvvrrriiiiiiiiiiiiieeeennn

3.6.2 Higiene industrial.............ccccceeeiiiiiiiiiiicccee e
3.6.2.1 Manipulacion del producto......................

3.6.2.2  LIMPICZA......cceiiiiieeeeiiiiiieee e

IMPLEMENTACION DEL DISENO DEL PROCESO DE
INDUSTRIALIZACION......ooviuiiiieiieeecteeeeee e

4.1  Procedimiento para la implementacion................cccccoeeenns
4.2  Seguimiento y CONtrol ..o
4.3  Retroalimentacion.........ccccccuieeeiiiiiiiiiiiieeee e
BENEFICIO / COSTO DE LA IMPLEMENTACION.......c.............
5.1 Inversion en tecnologia..........ceevveeriiiiiiiieie e

5.1.1 Costo de la maquinaria...........cccceeeeiiiieeeeeeeeeennnnnn,

94
97
98
98
99
99
105
105
106
109
111
113
113
113
115
116
117
117
118

119
119
124
126

127
127
127



5.1.2 Costo del equipo.........cccoovvvieiiiiiiiiiiiiiee e,

5.1.3 Costo del mobiliario..........ccccoeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiinn

5.1.4 Costo de instalacion...........cccccevveieeiiieeeeeie s

5.1.5 Inversion total en tecnologia.........cccoeeeeeeeeeeeeennnee.
5.2 Inversion en remodelacidon de la planta..............ccccceeeeeenn...
521  MaterialesS.......uuuuuniiiiiiieee e

5.2.2 Mano de Obra.......cccceeeeiiiiiiieeeeeeeeeeeeee

5.2.3 Inversion total en remodelacion.................ccvueeee.

5.3 Beneficio de la empresa..........ccccovvviiiiiiiiiiciiiiiiee e

5.3.1 Valor presente neto del proyecto, desde el

punto de vista del inversionista............cccccccevvvvnees

5.3.2 Indice beneficio / costo de la empresa.................

5.4  Beneficio a la comunidad.............ccccviiiiiiiiiiiiiinines
5.4.1 Beneficio direCtO.......coevvieiiiiiiiiiiiiiiii e

5.4.2 Beneficio iNdireCto............uuvvuveiiiiieeeeieeeeeeieeeeeeiiens
CONCLUSIONES.......co ittt e e
RECOMENDACIONES. ...
BIBLIOGRAFIA ..ottt
ANEXOS. ..ottt e e ae e e

128
128
129
129
129
130
130
131
131

132
141
141
141
142

143
145
147
149



Vi



© 0 N o g b~ W DdPRE

NN NN R R R R R R R R R
W N P O © 0o N o o ks~ w DN RFP O

INDICE DE ILUSTRACIONES

FIGURAS

Mapa de localizacion de la empresa..........cccveeeeeeiiiiiieeeeeeennee
Estructura organizacional de la empresa.........cccccccvvvvvvvvnnnnnnnn.
Primer canal de distribucCion................eevviiiiiiiiiiiiiiciiiie,
Segundo canal de distribucion...........cccccceeeeeiiiiiiici
Diagrama de flujo de operaciones actual del mani frito............
Horno de barro convencional................coooooiiiiiiiiiiii
CaJUEIAL ...
Y o] 010 4 (=TT UP PP
=1 - TR

Mesa para seleccion y clasificado.............cccoccciviiviiiiiiiiiiiieeeee.
Lavadero y depdsitos estilo coladera..............ccooevvveeiviiiiiceennnn.
Sistema de estufas para freido.........ccceeeeeeiiiiiiccs
Cacerolay paleta.........cooeiiiiiiee s
DepOSIto PIASHICO. ....ccoeeeeeeeeiieeeeee e
MOINO € MANO.......uiiiiiiiiiiie e
Cubierta del techo de la planta..............ccooeeiiiiiiiiiii
Estructura del techo de la planta..............cccciiiiiiieeeeeee,
Distribucién de seccién principal de la planta.............................
Distribucién general de la planta...........ccccccccvveeeeeiiiiiiiicccciiee,
Diagrama de operaciones del proceso del mani frito propuesto

Diagrama de flujo de operaciones del mani frito propuesto.......

\l

10
22
22
26
30
31
31
31
32
33
33
34
34
35
35
36
39
39
42
43

59



24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.

Diagrama de recorrido del proceso del mani frito propuesto....

Modelo del grafico C.......c.cuvuviiiiiiiiiiiiiiieeeee e

Estacion de preCoCido...........uuueiiiiiiiiieeiiiieeee e
Estacion de zarandeado.............oooeiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e
Estacion de seleccionado y clasificado.............ccccevvvviiiiiiiinnnnnnn.
Estacion de freido.........cccuuviiiiiiiiiiiiiiieeee e
Estacion de revision y emMpPagUe...........occuvveeeeeeeiriieeeeeeesaniiieeenss
Freidor industrial FRIMASTER GF14..........cccooiiiiiiiiiiiiiiieeeeeen
Freidor industrial HENNE PENNY 581........cccccciiiiiiiiiniiiiiiins
Rack y canastillas...........ooooiviiiiiiiiiii
Horno industrial propuesto............coocoiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeee e
Estructura parcial de ChasiS...........ccceeeviiiiieeeiicee e
Mecanismo de movimiento del hOrno.............eeeiiiiieiiiinnninnn,
Enfriador del producto............oooeiiiiiiiiiiiiiiiii s
UNION de COSLANEIaS. ......uvviiiiiiiiiiiiiiieeee e e e e e ee e e s e e e e e
Estructura de valvula de alivio............cccuvviviiiiiiis
Cubierta del teChO..........uuuiiiiiiiiiii

Estructura del teChO..........oooo i

Propuesta de distribucién en seccion principal de freido...........
Planificacion para la implementacion de la propuesta...............

TABLAS

Composicion por 100 gramos de porcion comestible de mani
Proyeccion de la demanda al 2004...............ccoeeevviviiiiiiiiinnnnnn
Costo de produccion del mani frito.............eviiieieiiieeeeeen,
Total de consumo de aceite € INSUMOS............uuvuriieeeeeeieeeeeenns

Total de mano de obra direCta.......ccovveeeeeeeeee e,

VIl

60
64
65
66
67
68
69
74
77
77
79
79
80
82
102
103
104
105
112
123

2



VI. Modificaciones en el flujo productivo del proceso de mani frito 54

VII. Boleta de control de calidad................uueiiiiiiiiiiiiiis 63
VIILI. Especificaciones técnicas de freidor elaborado en Guatemala 73
IX. Especificaciones técnicas de freidor modelo GF14.................. 75
X. Especificaciones técnicas de freidor modelo 581..................... 78
XI. Especificaciones técnicas de horno industrial...................... 81
XII. Estudio de preanaliSiS..........cc.ueevieiiiiiiiiiiiieeiieeee e 87
XIII. Planificacién general continua mensual..............cccceevvvvvvnnnns 91
XIV. Costo de produccion de la propuesta del mani frito.............. 93
XV. Total de consumo de aceite € INSUMOS..........ccevvveeeeeeeenninnnn. 95
XVI. Total de mano de obra directa............cceeevvveveeviiiiiviiiiien, 95
XVII. Laminas por ocupar en techo industrial..............cccceeeeeeenenn. 102
XVIILI. Material a utilizar en la estructura del techo industrial......... 104
XIX. Coeficientes de factores de Peso..........cccevvvvvveeeiiveinnniinnnnn. 107
XX. Causas, efectos y soluciones a condiciones y actos

INSEQUIOS. ...ttt e e eeens 114
XXI. Boleta de desempenio...........ccooovviiiiiiiiiiiiccceee e 124
XXII. (70151 (o Jo (3N =To [ V1] oo SRRSO 128
XXIII. Costo de MODIliario...........ueeiiiiii 128
XXIV. Costo de materiales..........ooovvveeeieiiiiiiiiiiee e 130
XXV. Costo de mano de Obra.........cceuevveiiiiiiiiiiieee e 131
XXVI. Andlisis de distribucion de costos para el VPN, del primero

al sexto mes del primer ano.............eeevvviiiiiiiiiiiene e, 135

XXVII.  Andlisis de distribucién de costos para el VPN, del séptimo

al décimo segundo mes del primer afo..............cceevvvevrvnnnns 136
XXVII.  Andlisis de distribucion de costos para el VPN, del primero

al sexto mes del segundo afno.............ceeveeeiiiiiiinieeeeeeeeeeee, 136
XXIX. Andlisis de distribucién de costos para el VPN, del séptimo

al décimo segundo del segundo afo.........ccccceeeeeeeeeeeeeennnnnn. 137



XXX.

XXXI.

XXXII.

XXXIII.

XXXIV.

XXXV.

XXXVI.

XXXVII.

Andlisis de distribucion de costos para el VPN, del primero
al sexto mes del tercer ano..........ccceveveviiiiiiiiiiiiee e
Andlisis de distribucién de costos para el VPN, del séptimo
al décimo segundo mes del tercer afo...........cccccevvvvvvvvnnnns
Andlisis de distribucion de costos para el VPN, del primero
al sexto mes del cuarto an0.........ccceeevvieieeeeieiiiiieeeeeeiiiiies
Andlisis de distribucién de costos para el VPN, del séptimo
al décimo segundo mes del cuarto afio..........cccceeeeeeeeeennnn.
Andlisis de distribucion de costos para el VPN, del primero
al sexto mes del quinto afo...........coovvviiiiiiiiiiiiiii e
Andlisis de distribucién de costos para el VPN, del séptimo
al décimo segundo mes del quinto afo.............ccevvvvvvvnnnns
Resumen del analisis de distribucion de costos para el
VPN POF @0 ..o
Tabla militar estandar 105D (MIL-STD-105D) para

INSPECCION NOIMA ....uoiiiiiie e

137

138

138

139

139

140

140

149



Simbolo

Q

ac
bmp
bpt
btu

cm

psi

re

LISTA DE SIMBOLOS

Xl

Significado
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Barro

Caracteristica

organoléptica

Control

de

calidad

Diagnostico

Encajuelado

Escasez

GLOSARIO

Masa que resulta de la unién de tierra y agua.

Se refiere a una cualidad organica desde el punto de
vista alimentaria como el sabor, textura, aroma y

color.

Es el proceso seguido por una empresa de negocios,
para asegurarse de que sus productos o servicios
cumplen con los requisitos minimos de calidad,

establecidos por la propia empresa.

Es la determinacién de problemas, a través del
estudio, la observacion y el andlisis.

Es la unién de dos piezas metdlicas, que deja vacio

por en medio de la unién.

Es la carencia o falta de algo.
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Flujo
productivo

Industria

Industrializacion

Industrializar

Leguminosa

Lux

Maquinizacion

Mayorista

Es la secuencia de operaciones de un proceso

de produccién.

Es el conjunto de operaciones materiales
ejecutadas para la obtencion y transformacion

de uno o varios productos naturales.

Es la accion o efecto de industrializar.

Consiste en hacer que una cosa sea objeto de

industria o elaboracion.

Es el nombre comun de un grupo de plantas
muy numeroso, que incluye unas 17.000
especies, antes considerado como una unica
familia y en la actualidad identificado con el
orden de las Fabales. Las leguminosas tienen
una gran importancia desde el punto de vista
econdémico, ya que incluyen muchas especies
gue se utilizan como alimento, por ejemplo, el

guisante (chicharo), la judia (frijol) o el mani.

Es la unidad de intensidad de iluminacion.

Es la transformacion de materia, ya sea fisica

0 quimica, a través de maquinas.

Es el comerciante que vende al por mayor.
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Minorista

Mercado
cautivo

garantizado

Proceso

Proceso

artesanal

Proceso

industrial

Reflectancia

Taxonomia

Teja

Es el comerciante que vende por menor.

Es un mercado asegurado, que demanda cualquier
cantidad de producto, que pueda producir una

empresa, hasta cierto limite.
Es el conjunto de actividades ordenadas

sistematicamente para alcanzar un fin.

Es un proceso en el cual las operaciones son

realizadas total o parcialmente a mano.

Es el proceso realizado a travées de métodos
establecidos, utilizando tecnologia, que disminuye la

necesidad de operaciones manuales.

Es el grado en cual es reflejada la luz en una

superficie.

Es la ciencia que trata de los principios de la

clasificacion.

Es la pieza de barro cocido en forma de canal, que

cubre exteriormente los techos.
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Triturar Consiste en moler y desmenuzar una materia solida,

sin reducirla a polvo.

Vitamina

liposoluble Es la vitamina que puede diluirse en grasas.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion establece el mejoramiento del proceso

del mani frito, a través de su industrializaciéon. Para determinar los cambios que

se efectuaran a la planta de produccidn, se hizo un reconocimiento de aspectos

generales del funcionamiento de la empresa, asi como las condiciones

actuales, bajo las cuales opera.

En cuanto a los aspectos generales, se obtuvo informacion sobre la

materia prima, que es la semilla de mani crudo, asi como la informacion general

de la empresa en cuanto a su localizacion, su organizacion y los productos que

elabora.  Posteriormente se hizo el diagndstico de la situacion actual,

considerando los siguientes aspectos:

El primer aspecto es la condicion del mercado; se establecid la
demanda y se verificé si es factible la elaboracion del proyecto. Ademas
se determiné la competencia que existe actualmente, para analizar el
riesgo de competir en el mercado actual.

El segundo aspecto es un diagnéstico del proceso; se analizé al
proceso mismo, los medios utilizados actualmente para el
funcionamiento del flujo productivo, como es la maquinaria, el equipo y
el mobiliario. También se analiza el sistema de control de produccion y
de calidad, asi como la planificacion que se tiene.

El tercer aspecto es el diagndstico de la planta, a través de una
inspeccion de la infraestructura (edificio, techo, piso, pintura, iluminacion
y ventilacion); se realizO su posterior andlisis y se analizé al mismo

tiempo la distribucion de planta actual.
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= El cuarto aspecto es el costo de produccién y el costo por unidad
producida, para realizar comparaciones posteriores, con los costos de la
propuesta.

= Y por ultimo, un diagnostico de la seguridad e higiene industrial
utilizada dentro de la empresa, de lo cual se determin6 que la seguridad

y la higiene eran inadecuadas.

Habiendo realizado un diagnostico general de la planta, se da la propuesta
de mejoramiento, donde se establecen las mejoras y los cambios necesarios,
para crear las condiciones adecuadas para la industrializacion del proceso del
mani frito.

Se optimizo el proceso, se disminuyeron los tiempos de produccién con
base en el analisis del mismo y la tecnologia por emplear para la
industrializacion. Ademas se establecié el control de calidad que se va a utilizar,
tanto en la compra de materia prima, como en el proceso. Por otro lado, se
disefi6o cada estacion de trabajo, con base en los requerimientos del proceso, y
se asigno la tecnologia en cada una, que estd constituida por los freidores

industriales, un horno industrial y el mobiliario predisefiado.

Para eleccion de la tecnologia, se tomé como base de decision las
especificaciones técnicas del equipo y los requerimientos de la propuesta.
También se estableci6 un modelo de planificacion para produccion y para

inventarios.

Como parte de la misma propuesta, se determiné el costo de produccion,
se comparoé con el costo que se tiene en la actualidad, y se determiné el costo
de unidad producida. Ademas se establecen los cambios estructurales, y se

crearon las condiciones para que funcione adecuadamente el proceso
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industrializado. Estos cambios se refieren a una remodelacion de planta, y se

cambi6 automaticamente su distribucidén de estaciones de trabajo.

Ademas se establecen medidas de seguridad e higiene dentro de la

planta, con base en el andlisis de actos y condiciones inseguras previstas.

Dada la propuesta, se procede a proporcionar una planificacion ordenada
y sistematica de la implementacion del proyecto, a través de pasos y se dio una
idea del tiempo utilizado para realizar la implementacion, previendo su
seguimiento, por medio de recopilacion de informacion y la retroalimentacién de

los datos obtenidos.

Por altimo, se da el beneficio del proyecto, asi como su costo de inversion,
y se proporcioné asi la informacion para la toma de decisiones, por medio de
los resultados obtenidos, a través del valor presente neto y la tasa interna de

retorno.
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INTRODUCCION

En al actualidad, la industrializacion es de vital importancia para satisfacer
la demanda de todo tipo de producto, que ha dado como resultado un menor
costo por unidad producida y una mejor presentacibon o acabado a los

productos.

Para lograr la industrializacion, es necesario establecer las condiciones

adecuadas para su desarrollo, las cuales son:

= Optimizacion del proceso de produccion
= Condiciones de infraestructura y ambiente en los puestos de
trabajo

» Implementacion de tecnologia en los procesos productivos

El presente trabajo de graduacion pretende la elaboracion de un disefio de
cambio del proceso artesanal o empirico del mani, por un proceso
industrializado, para lo cual se crearon las condiciones necesarias para lograrlo;
se obtuvo un mayor volumen de produccidon a un menor costo, y se satisfizo de

mejor manera la demanda de mercado existente.

Para la realizacién del trabajo, se obtuvo informacién general sobre el
mani y la empresa, con el objeto de visualizar el origen del mani como materia
prima y el funcionamiento general de la empresa. Posteriormente se realizé un
diagnéstico de la situacion actual de la empresa, y se elabord un estudio de
mercado, para determinar las fuentes de abastecimiento del mani con que

cuenta la empresa, y otras posibles fuentes que serviran de respaldo en caso
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de escasez. También se estudid la oferta y la demanda en condiciones
actuales y tendencias futuras, considerando la demanda que no cubre
actualmente la empresa; se establecié el precio de mercado y la forma de
comercializacion del mani frito en el mercado. Realizado el estudio de
mercado, se diagnostico la condicion del proceso y la planta, y se relacionaron
las operaciones y recursos utilizados en el proceso con la distribucion,

infraestructura, seguridad e higiene y ambiente de trabajo en la planta.

Con base en el diagnostico de la situacién actual de la empresa, se
elaboré la propuesta de industrializacion de la planta, a través la optimizacion
del proceso, haciendo énfasis en su diagramacién, control de calidad y
acondicionamiento de las estaciones de trabajo, para lo cual se tomoO en
consideracion la tecnologia y planificacion, para cumplir con la produccion
esperada, y asi minimizar los costos de produccién. Ademas se proponen
cambios de infraestructura y distribucién de la planta, se credé el ambiente
adecuado para el desarrollo del proceso industrial, se establecieron condiciones
de seguridad e higiene, y se redujo el riesgo de accidentes en el personal y el

dafo o deterioro del producto.

Luego de elaborada la propuesta, se proporciond el procedimiento que
debe utilizarse para implementarla, procurando evitar retrasos o paros en el
flujo productivo actual, introduciendo paulatinamente el proceso de
industrializaciéon, dar seguimiento y control al proyecto, y mejorarlo

continuamente a través de la retroalimentacion.

Finalmente se analiz6 y determind el costo de la implementacion y el
beneficio que se obtendra al implementar la propuesta, usando como referencia
el valor presente neto y el indice beneficio / costo del proyecto, y se considerd

posteriormente el beneficio social alcanzado a través del proyecto.
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OBJETIVOS

General

Disefar el proceso de industrializacion del mani frito, con las condiciones

adecuadas y necesarias para su desarrollo.

Especificos

1. Determinar si las condiciones de mercado son adecuadas para el desarrollo
de la industrializacion, a través de un estudio de mercado.

2. Establecer la situacion actual del proceso, mediante un diagndstico del
proceso.

3. Determinar las condiciones de infraestructura y ambientales, que son
necesarias para el proceso industrial, mediante un diagnostico de la planta y
Su respectivo mejoramiento.

4. Presentar la propuesta de industrializacién, a través de mejoras en el
proceso, tecnologia y remodelacion de la planta.

5. Determinar la planificacion adecuada para el proceso, con base en la
demanda.

6. Determinar los pasos que se van a seguir para la implementacion del
proceso de industrializacion, a través de procedimientos, control,
seguimiento y retroalimentacion del proyecto.

7. Medir el costo y beneficio de la implementacién, a través de la evaluacion

del beneficio / costo del proyecto.
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CONCLUSIONES

. Las condiciones de mercado actuales son favorables y adecuadas para
el desarrollo del proceso de industrializacion, debido a que actualmente
sé6lo se cubre un 33.33 % del total del producto requerido por los clientes
mayoristas, por lo cual la empresa tiene la ventaja de tener un mercado

cautivo garantizado.

El costo de la implementacién del proyecto es de Q 443,218.83 y el
beneficio es de Q 466,558.51, lo cual da un indice de beneficio / costo
de 1.54, lo que significa que por cada quetzal invertido en el proyecto se
obtendra Q 1.54 de utilidad.

. Actualmente el proceso es de tipo artesanal, ya que depende 100% de la
actividad del operario para realizar cada operacion en el proceso y no se

cuenta con tecnologia adecuada en el flujo productivo.

. Las condiciones de infraestructura y ambientales actuales no son las
adecuadas para la industrializacion del proceso, por lo cual se hara una
remodelacion de la planta, en lo que es infraestructura, como el techo, el
piso, la pintura, la iluminacion y la ventilacion; también se hard una
redistribucién de la planta, y se redisefiaran las estaciones de trabajo con

base en la tecnologia a emplear.
. En el presente trabajo de graduacion, se establecié la propuesta para la

implementacion de la industrializacion del proceso, con los cambios y las

mejoras pertinentes.
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6. En la actualidad, no existe una planificacion establecida, por lo que se
disefio el modelo adecuado de planificacion continua, con base en la
demanda ya establecida de 480 quintales de mani frito al mes.

7. La implementacion del proceso industrializado del mani frito se clasifico
en fases, y en cada una de ellas se especificaron sus pasos respectivos;
dichas fases se clasificaron en: fase uno: construccion de paredes
perimetrales y cimientos; fase dos: construccion del piso; fase tres:
construccion del techo; fase cuatro: pintura; fase cinco: iluminacién; fase

seis: ventilacion, y la fase siete: implementacién de tecnologia.
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1.

RECOMENDACIONES

Para los estudiantes pendientes de realizar su trabajo de graduacion:
en Guatemala existen varias pequefias y microempresas, que aun
trabajan de manera artesanal, por lo que estos estudios deben
considerarse como fuentes para elaboracion de trabajos de graduacion
de Ingenieria Industrial, y que proporcionen una interaccion de

beneficios, tanto para los estudiantes, como para el desarrollo del pais.

A la empresa en estudio: al estabilizarse de la implementacion del
proyecto, ésta debe crecer y expandirse en el mercado, con una
reevaluacion de las condiciones en ese momento y con el

establecimiento de mejoras y cambios pertinentes.

A la empresa en estudio: para no ser desplazada y enfrentar en un
futuro los tratados de libre comercio, en el seguimiento propuesto, debe
considerarse la implementacién de certificaciones de calidad, para poder

competir en el mercado internacional.
Al gobierno: es conveniente que dé apoyo al desarrollo del cultivo de

mani y a la produccion de productos derivados, que podrian ser una

fuente en el crecimiento econdmico del pais.
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ANEXOS 1

Tabla XXXVII.  Tabla militar estandar 105D (MIL-STD-105D) para

inspeccion normal

Tabla | de MIL-STD-105D. Letras codigo que corresponde al tamafio de la muestra

NIVELES DE NIVELES DE
TAMANO DEL LOTE INSPECCION ESPECIALES INSPECCION GENERALES
O DE LA TANDA S-1 S-2 S-3 S-4 [ I I

2.-8.
9.-15
16-25
26-50
51-90
91-150
151-280
281-500
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>
>
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Letra
de
codigo | Tamaiio
del dela

Planes de muestreo sencillo para inspeccion nermal (Takla Il-A de MIL-STD.105D)

tamaiio |muestra Hiveles de calidad aceptable finspeccion normaly
de la 001|005 |0.025( 004 |0065) 01 015 [ 025 0.4 0.65 1 15 25 4 65 10 15 25 4n 65 100 150 250 400 650 | 1000
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A 2 .D. o 1 D 1 2|2 3|3 a5 6(7 8110 11114 15021 2230 31
3 ﬂ ﬂn 11:[ ﬂ1 2(2 3|3 4|8 &7 B{0 11}14 1521 22[30 3|44 a5
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E 13 o 1@ 1 2(2 3|3 4(5 6|7 10 1114 1521 2230 31|44 45
F 20 o 19T 1 22 33 4|5 6|z 8l10 11914 15/ 22
G 32 o 1 II {}1 2|2 33 4(5 6|7 M0 1114 1521 22
H 50 o 1 ﬁ 1 22 3|3 4|5 6(7 a0 1114 15021 22
1 80 0 11:[ 1 202 33 4|5 6|7 &{0 114 1521 2
K 125 1] 1 II 1 2(2 3|3 4|5 6|7 810 11114 15(21 22
L 200 0 1 II 1 202 33 4[5 6|7 {10 11f14 1521 2
M 315 o 1 ﬁ 1 2(2 3|3 4(5 6|7 10 1114 1521 22
H 500 0 1 ﬁ 1 202 33 4ls 6|7 8{10 11p14 151 22
P so0 o 1 II 1 2|2 3|3 4(5 6|7 [0 1114 1521 22
a 1250 [0 1 1 22 3(3 45 6|7 8sje 1Q4 151 2
R 2000 ﬂ H 1 2|2 33 4|5 6|7 8M0 1114 151 22 ﬁ ﬁ
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