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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo elaborar un plan de mejora para incrementar la
productividad actual en la produccién de panela en la Asociacion de Agricultores
Emprendedores F y G, Sapillica, 2019. Para lograrlo, se describio el proceso de produccion
actual considerando la variable tiempo en minutos. Asimismo, la identificacion de las
posibles causas que generan baja productividad. El estudio es descriptivo, se utilizaron
herramientas de planificacion como el diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto y la Matriz
de Vester. La metodologia empleada fue la aplicacion del ciclo de Deming que facilité el
proceso, permitiendo identificar puntos de mejora a través de los indicadores del proceso.
Se observé un aumento significativo de 5,5 % en la produccidn diaria. De los resultados se
concluye que la produccion aumentd de 422 kg a 446,5 kg de panela por dia, durante una

jornada laboral de ocho horas, observando un incremento de 5,5 %.

Palabras clave: Procesos, produccion, ciclo Deming, panela, mejora continua.



ABSTRACT

The objective of this work was to develop an improvement plan to increase the current
productivity in panela production in the Association of Entrepreneurial Farmers F and G,
Sapillica, 2019. To achieve this, the current production process was described considering
the variable time in minutes. Likewise, the identification of the possible causes that generate
low productivity. The study is descriptive, planning tools such as the Ishikawa diagram,
Pareto diagram and the Vester Matrix were used. The methodology used was the application
of the Deming cycle that facilitated the process, allowing improvement points to be identified
through process indicators. A significant increase of 5.5% was observed in daily production.
From the results, it is concluded that production increased from 422 kg to 446.5 kg of panela

per day, during an eight-hour workday, observing an increase of 5.5 %.

Keywords: Processes, production, Deming cycle, panela, continuous improvement.
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INTRODUCCION

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

los costos de operacion (Gutiérrez et al., 2017).

Fiestas et al. (2015) elabor6 un proyecto que consiste en el disefio de la linea de
produccidén de panela granulada de alta calidad. EI proyecto tiene como objetivo impulsar
el consumo de un producto de la region, introduciéndolo al mercado como un producto
de calidad y con alto contenido nutritivo, que es obtenido de la evaporacion del jugo de
cafia y no sufre de ningun refinamiento o adicion de reactivos quimicos. Por tal motivo,
analizaron las exportaciones en los Gltimos afios que habian incrementado, ya que es un
producto que no tiene sustituto y se comercializa segun todas las exigencias y
requerimientos del mercado nacional e internacional. Asimismo, en su investigacion
descubrieron que en el afio 2012 se exportaron aproximadamente 531 toneladas de panela
granulada a paises europeos. Es asi como, un afio mas tarde, la cantidad aument6 a 700
toneladas en exportaciones al mismo mercado, por lo que, proponen la instalacion de una
planta de produccién de dicho producto ubicada en la Regidn Piura. Esta region posee una
alta produccién de materia prima sobre todo en parte sierra. También definen como una
ventaja la preocupacion por el consumo de alimentos organicos pues contienen mas

vitaminas y minerales. Por tal motivo esperan un alto nivel de aceptacion en el mercado.



Ademas, Quevedo (2018) en su estudio “Plan de mejora del proceso productivo utilizando
el ciclo Deming para incrementar la productividad en la elaboracién de conservas de
mangos de la empresa Gandules INC. S A C. Lambayeque 2017”, buscé disefiar un plan
basado en el ciclo de Deming que mejore el proceso de produccion de conserva de mangos
en laempresa mencionada. EI mayor problema identificado esté en el area de produccion,
que genera muchos desperdicios y tiempos muertos en las lineas de produccion por
retrabajos, falta de materia prima, entre otros factores. De modo que, la empresa en
mencion debe realizar todos los procesos de forma controlada y eficiente y de esta manera
reducir costos. Asimismo, compraron una maquina peladora (PL6M) logrando asi méas
rentabilidad reflejada en las ganancias en su VAN y TIR del proyecto.



TRAYECTORIA DEL AUTOR

a. Descripcion de la Asociacion de Agricultores Emprendedores Fy G

La Asociacion de Agricultores Emprendedores F y G nace con el objetivo de darle un
valor agregado a la cafia de azUcar, materia prima que se produce en mayor cantidad en
la region. Se encuentra ubicada en el distrito de Sapillica Provincia de Ayabaca,
departamento de Piura. Esta asociacion esta conformada por productores de la localidad
dedicados a dicho cultivo, agricultores que vienen trabajando en grupo o de manera
individual contando con un médulo de procesamiento de panela. Asimismo, se encuentran
en proceso de formalizacion y consolidacion, recibiendo apoyo del Gobierno Local entre
otras organizaciones. La base de este apoyo fue la conformacion de una organizacién para

producir y comercializar el producto.

b. Organigrama de la Asociacion de Agricultores Emprendedores Fy G

Figura 1

Organigrama de la asociacién

Socios

Comité directivo

Presidente

Area de control de

Area de produccion _ ;
P Proceso y acopio Area de ventas.

Nota. Elaboracion propia, basada en registros de los socios de panela.



c. Area donde se desempefia y funciones inherentes al cargo que ocupa

Area de produccion:

Se realizaron actividades de capacitacion orientadas a la transformacion desde la siembra
hasta convertirse en materia prima; las actividades que se desarrollaron fueron las

siguientes:

e Charlas técnicas a los productores de la asociacion en base a temas relacionados al
manejo integrado de plagas en el cultivo de la cafia de azUcar.

e Charlas técnicas en temas de control de calidad.

e Charlas técnicas en mejoramiento de productividad analizando costos y produccion.

e Charlas técnicas de seguimiento de control de procesos.

d. Experiencia profesional realizada en la Asociacion de Agricultores

Emprendedores Fy G

Para el afio 2019, exactamente el mes de junio, fui incorporada a la asociacion de
productores como asistente técnico productivo durante seis meses, en ese entonces la
asociacion mencionada habia solicitado un profesional para capacitaciones en temas de
procesos y control de calidad, puesto que carecian de conocimientos técnicos productivos.
De este modo, lograron mejorar la produccion del producto. Es asi, como me incorpore al

area de produccion para dicho fin.

Asimismo, se realizaron mejoras en la cadena productiva de panela, tales como, la
eliminacién de actividades innecesarias y como consecuencia, la demora en los procesos.
Ademas, se capacitd al personal con charlas sobre temas relevantes que abarca todo el
proceso de produccion, asi como temas de gestion de calidad. Durante mi permanencia
en el puesto he desarrollado habilidades que me permitieron relacionarme con los demas,
tales como, la comunicacién, capacidad de resolucion de problemas, trabajo en equipo,

liderazgo y la empatia.



I. EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

Laagroindustria es una actividad econémica que permite dar valor agregado a las materias
primas resultantes de la agricultura, generando el aprovechamiento Optimo de los
alimentos, asi también es impulsora de empleos, contribuyendo en el desarrollo global de
todas las naciones (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura [FAO], 2017). El departamento de Piura por sus fortalezas privilegiadas en el
clima cuenta con una gran diversidad de productos, por ejemplo, la cafia de azlcar cuyo
nombre cientifico es Saccharum officinarum L. y se produce durante todo el afio en la

serrania piurana, asegurando de esta manera su permanencia en los mercados.

En el moédulo de la Asociacion de Agricultores Emprendedores F y G, se encontraron
puntos criticos durante el desarrollo de sus procesos, motivo por el cual, se tom6 como
base de investigacion el area de produccion, desde el corte hasta el empaque, y se observo
que no contaban con un sistema definido en dicha area puesto que, desconocian varios
procesos como el control de tiempos e insumos. Asimismo, falta de asistencia técnica en

mano de obra calificada y la presencia de defectos en el trabajo de la postcosecha.

En base a esto, se presentd un plan para mejorar el proceso de produccion de panela,
permitiendo reducir los problemas relacionados con la produccion de la asociacion,

aumentando su productividad.

1.1.1 Problema principal

Baja productividad de panela granulada en la Asociacion de Agricultores Emprendedores

F y G debido a la falta de organizacion en la cadena productiva.



1.1.2 Problemas secundarios

¢ Insuficiente conocimiento de manejo de materiales y equipos de la cadena productiva

de panela en la Asociacion de Agricultores Emprendedores Fy G.

e Retraso en la entrega del producto final, debido a la ejecucion de actividades

innecesarias dentro de la linea de produccién.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo General

Elaborar un plan de mejora continua para aumentar la productividad en la elaboracion de

panela.

1.2.2 Objetivos Especificos

e Analizar el proceso de elaboracion de panela identificando causas que estarian

afectando a la productividad.

e Seleccionar metodologia para una eficiente produccion de panela.

e Analizar resultados con la propuesta de mejora continua.

e Fortalecer los vinculos organizacionales dentro de la asociacion de productores.

1.3 Justificacion

Durante los ultimos diez afios el proceso de la agroindustria de la panela organica
granulada ha afrontado una de sus crisis mas graves a causa de la poca produccion, precios
en caida y falta de organizacion de la poblacién para la industrializacion, produccion y
comercializacion de su producto; lo que ha impedido aplicar nuevas técnicas y tecnologias

que les permita obtener un producto de mayor calidad y mas atractivo para el consumidor



final, generando asi una mayor rentabilidad (Moreto y Torres, 2011).

Por lo tanto, teniendo esto en cuenta, se planted un proceso de mejora en la produccion
de panela para la asociacion de productores empleando el método ciclo de Deming o ciclo
de mejora continua. En primer lugar, se realiz6 un diagnostico, que sirvié como base para
establecer alternativas que nos lleven a dar soluciones de las necesidades del médulo
haciendo realce en el area de produccion. Los parametros de estas opciones son la

optimizacion del nivel de produccion y los tiempos del proceso de produccion.

1.4 Alcances y limitaciones

Seguin, Naupas et al. (2013) manifiesta que, en un estudio descriptivo aplicado, contando
con informacion obtenida de diversas fuentes, se puede resolver problemas reales que
presentan las empresas o la sociedad, planteando preguntas e hipotesis que permitiran

resolver dichas limitaciones encontradas.

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

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

En dicho estudio realizado no se presentan dificultades en cuanto a la obtencion de
informacién por lo que todos los agricultores estaban dispuestos a colaborar en la

participacion de las actividades operativas que realiza la asociacion.



I1. MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes

Internacionales

Mufioz y Mufioz (2020) en su estudio de investigacion titulado “Plan de Mejoramiento en
el area de produccion y distribucion para la empresa La Alsacia S. A en la ciudad de
Tulua”, Colombia, tuvieron como objetivo central disefiar una propuesta de mejoramiento
plasmando en un plan de accién, en las areas de produccion y distribucion de la
organizacion. La metodologia empleada fue de tipo descriptivo a través de la recopilacion
de estudios previos, que brindaron claridad conceptual y herramientas tales como,
encuestas y entrevistas. El resultado que obtuvieron fue mejorar los tiempos de entrega
de pedidos de la materia prima, asi como, la disponibilidad de materiales y lealtad de los
clientes. Luego de identificar puntos criticos importantes, plantearon la propuesta de
elaborar un plan de accién para la empresa, corrigiendo su problema mas evidente, que
fue el impacto negativo en su cartera de clientes y su baja satisfaccién, concluyendo que,
si no hay un plan de mejora continua en un proceso, no se podria optimizar y mejorar la

linea productiva.

Cambindo (2019) desarroll6 el estudio “Propuesta de mejoramiento del proceso de
produccion de panela en el trapiche La Palmerefia”, Colombia. Su objetivo principal fue
disefiar una propuesta de mejora basandose en la metodologia de las 5S. La metodologia
empleada fue de tipo aplicada, teniendo un alcance descriptivo con estructura adecuada.
Asimismo, empleo el enfoque diagndstico, utilizando como herramientas la observacion
y la entrevista para la recoleccion de datos, donde el ejemplo fue el proceso productivo
de la fabrica La Palmerefia. Seguidamente con los resultados obtenidos logré identificar
la falencia principal en el proceso del moldeado de la panela; esto debido a que no cumplia
con todos los estandares de produccion y que los trabajadores evitaran el uso del molde
de 1 Kg, debido que el producto final no tuviese el estdndar de produccion y calidad para
la comercializacion. En conclusion, propuso un plan basado en la metodologia de las 5S,
para mejorar los procesos de enfriamiento y moldeado basado en la realizacién de talleres

de capacitacion para mejorar el proceso productivo.



Nacionales

Huaccha (2018) en el estudio de investigacion “Mejora de procesos para incrementar la
calidad del producto de la fabricacion de chancaca de la empresa Calderon S.A.C- 2017”7,
tuvo como objetivo general mejorar los procesos de la fabricacion de chancaca para
incrementar la calidad del producto. La metodologia empleada fue la utilizacion de
herramientas de control de calidad para disminuir los productos defectuosos e incrementar
la mejora del producto. La produccion fue de aproximadamente de 200 chancacas diarias
durante la semana laboral. Ademas, realizaron un estudio longitudinal permitiendo medir
las variables aleatorias antes y después de la manipulacion intencional de la variable
independiente. Para evaluar los resultados, utilizaron un formato de lista de verificacion
de calidad del producto final que fue medir en términos de conformidad y
especificaciones. Finalmente, con la propuesta lograron mejorar los procesos y la calidad
del producto terminado, donde obtuvieron el 8 % de eliminacion de productos defectuosos

siguiendo las especificaciones técnicas.

Regionales

Jaramillo y Sanchez (2022) en su investigacion titulada “Plan de mejora en el proceso de
elaboracion de panela granulada para reducir los costos de la empresa CAES, 20227, tuvo
como objetivo central elaborar un plan de mejora continua de las actividades de
elaboracion de panela granulada para estratégicamente reducir costos de la empresa. La
metodologia que emplearon fue aplicar estrategias eficientes basadas en los diagramas de
Ishikawa, Pareto y la matriz de Vester. El disefio que emplearon fue tipo no experimental
con enfoque mixto, utilizaron técnicas como la observacion y la entrevista para la
recoleccion de datos, asi como también la identificacion de las posibles causas que
generaban dichos costos. Los resultados que obtuvieron fueron las mejoras en los
procesos de la linea de produccidn, optimizando el tiempo y la presentacion del producto
final, concluyendo que, al acortar los tiempos se optimiza el proceso de elaboracion de
panela, lo que reduce los costos de produccién en las actividades, produciendo mas y
aprovechando mejor las oportunidades del mercado.
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2.2 Bases tedricas

2.2.1 Productividad: Es la division de los productos y recursos, utilizando como insumos
al salario y costos de equipos, etc. (Krajewski et al., 2008). Asimismo, Ascoy y Bravo
(2019) indicaron que es la capacidad de la naturaleza o industria para producir, ademas

de desarrollar tareas en determinado tiempo y con cierta cantidad de recursos asignados.

2.2.2 Area de produccion: Comprende todos los procedimientos que transforman las
materias primas y los componentes en productos acabados y listos para el consumo.
También se le considera el &rea o lugar donde se realiza la transformacion de las materias
primas en productos finales. Es la responsable del monitoreo de los diversos productos
(Ascoy y Bravo, 2019).

2.2.3 Un diagrama de procesos: Es un orden de las funciones que son representadas
graficamente en los procesos de una empresa, logrando una mayor visualizacion al
funcionamiento, al mismo tiempo que ayudan a una mejor comprension de las diferentes

actividades realizadas en la empresa (Ascoy y Bravo, 2019).

2.2.4 El ciclo de mejora continta

Alvarez y De La Jara (2012) explica los pasos del ciclo de Deming de la siguiente manera:

e Etapa de planear (P): Esta etapa esta dividida en 3 pasos importantes:

v" Seleccionar el problema: Partiendo de la premisa que un problema es un resultado
gue no se ajusta al estandar establecido, en este paso se identifican los problemas
principales, que deben ser vistos como oportunidades de mejora. Finalmente, se
selecciona el problema maés relevante mediante una matriz de ponderacion de factores
(Bonilla et al., 2010).

v' Comprender el problema y establecer una meta: En este paso se revisa toda la data
disponible del proceso para entenderlo completamente; es recomendable elaborar un
diagrama de flujo del proceso o producto que se esta estudiando (Singh, 1997).
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v Analizar las causas del problema: Primero se debe determinar todas las causas
potenciales, la siguiente actividad es hacer un andlisis causa — efecto y determinar las

causas mas criticas factores (Bonilla et al., 2010).

e Etapa de hacer (H)

En esta fase se deberé proponer, seleccionar y programar soluciones a los problemas méas
importantes. Las opciones de solucion deben de analizarse desde diferentes perspectivas
para tener un impacto significativo en dichas causas, de esta manera elegir la mejor
alternativa a desarrollarse y empleando metodologia adecuada. Respecto a la
programacion de la implementacion de la solucion elegida, primero es necesario
determinar las actividades, recursos y designar responsables, para elaborar un cronograma

de implementacion de factores (Bonilla et al., 2010).

o Etapa de verificar (V)

En esta fase se determina la validez de la solucion aplicada, que deben evaluar los
resultados en funcion del desempefio frente al proceso antes del cambio. Podria ocurrir
que los resultados no sean los esperados, entonces se debera volver al analisis de las
causas del problema, de lo contrario, se continuara con la siguiente etapa del ciclo PHVA
(Singh, 1997).

e [Etapa de actuar (A)

A través de la evaluacion se garantiza que la solucién cumple con los niveles de
desempefio deseados, por lo que es recomendable documentar los procedimientos
operativos implementados, porque una documentacion efectiva permite la
estandarizacion, lo que requiere que el personal relevante reciba la capacitacion necesaria.
De la misma forma, se deben definir parametros, permitiendo un adecuado seguimiento
del proceso. Finalmente, es importante difundir el proyecto de implementacién y dar a

conocer los resultados alcanzados (Alvarez y De La Jara, 2012).
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Figura 2

Ciclo de Mejora continua o PHVA

Clientes

Plan de Empresa

v

Objetivos
Actuar il / Planificacion
- Acciones Correctoras\ - Procedimientos
- Mejora Continua - Recursos
. Act | Plan ,
- Industralizar f \ - Sisterna de Control
|
Medicion / Seguimiento \ Check | Do ) .
Ejecucion

- Control
- Auditoria / - Implementacién

- Autoevaluacion
- Cuadro de Mando

Nota.  Obtenido de Valdés, M 'y Rueda, G. (2012). Link.
ttps://bibliotecadigital.usb.edu.co/server/api/core/bitstreams/0f36b8cf-3e60-4fea-b1ldb-
67cd9282d871/content

2.3. Definicion de términos basicos

v Calidad. Suma de caracteristicas y propiedades de un producto, que satisface las

necesidades especificas de los consumidores (Rojas, 2018).

v Produccion. Es el proceso de combinar diferentes insumos para crear un producto
(Rojas, 2018).

v' ° Brix. Es el Porcentaje (%) en peso (p/p) de sélidos disueltos (o solubles) en una

solucion (Fiestas et al, 2015).

v' Composicién de la panela. La panela es un producto organico con alto valor
nutritivo en vitaminas, proteinas, carbohidratos, grasas y minerales (Fiestas et al,
2015).

v Proceso de produccion. Es la trasformacion de la materia prima, la adicion de valor

a un material o producto semiterminado, que debe desarrollar segin determinados



parametros, especificaciones del cliente o normativa vigente (Rojas, 2018).

13
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I1l. PROPUESTA DE MEJORA

3.1 Metodologia de la propuesta

La base primordial para el éxito de cualquier proyecto consiste en disefiar una estrategia
eficaz, que permita alcanzar los objetivos generales y particulares, por lo que este estudio
se realizd a partir de conocer como es el entorno laboral de la organizacion para poder

aplicar la metodologia planteada (Cambindo, 2019).

Paoblacion

La poblacion, es el conjunto de individuos que manifiestan ciertas caracteristicas, de tal
manera que son propensos a proporcionar ciertos datos (Arias et al., 2016). Para la
realizacion de este proyecto se cont6 con un total de 20 personas, entre ellos estan los

productores de la localidad y asociados.

Técnicas e instrumentos

La técnica utilizada fue la observacion, que consistié en observar a las personas, hechos,
acciones, procesos y situaciones con el objetivo de obtener y registrar informacion que
permita tener una base de datos para su posterior analisis e investigacion (Arias y Covinos,
2021).

El presente proyecto utilizé la observacion como instrumento, con la finalidad de conocer
todo el contexto en el que se desarrollan los procesos y funciones centrales del médulo de

produccion.

Procedimiento

Para la identificacion de la problematica en la Asociacion de Agricultores Emprendedores
Fy G en primer lugar, se elaboré el diagrama de Ishikawa (ver Figura 3), que identifico
las causas de los problemas méas importantes, encontrandose 11 CR (Causa - Raiz).

Ademas, se prepar6 un diagrama de Pareto para determinar cual de las causas
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identificadas tiene mayor impacto en la baja productividad, como falta de capacitaciones,
ausencia de las BPM. Asimismo, no hay un control de calidad durante el proceso y falta

de conocimiento técnico (ver Tabla 2).

Se elabor6 una carta Gantt para ver las actividades a realizar (ver Apéndice 7). Una vez
realizado lo anterior, se inicid la metodologia aplicando el ciclo de Deming, describiendo
cada actividad de manera organizada y utilizando un grafico diferente en cada caso. De
igual forma, se elabord un plan de capacitaciones con los temas més relevantes segin la
problematica identificada (ver Apéndice 6). Finalmente se realiz6 un andlisis econdémico-

financiero de la propuesta de solucién mediante un estado de resultado.



Figura 3

Diagrama de Ishikawa
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Baja produccion de

panela

Método Mano de obra Mediciones
Falta de estandarizacion No aplican las BPM No hay control de calidad en el proceso
No hay capacitaciones Falta de tecnificacion
Falta de conocimiento te
técnico
Desperdicio de
materia prima Paradas imprevistas

Uso incorrecto de
materiales

Humedad Carencia de equipo tecnolégico

Materiales Medio Ambiente Magquinas

Nota. En la figura se muestra el diagrama de Ishikawa (causa y efecto) con los problemas méas importantes de la asociacion de

productores de panela.
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Teniendo como referencia el analisis generado del diagrama de Ishikawa, se estructuré la

Matriz de Vester, que se visualiza en la Tabla 1.

Tabla 1

Matriz de Vester

A B C D E F G H I J K Totalactivos

0 0 O 0 o 0O 0 O O o0 O 0
A 0 1 1 1 1 0 1 1 0 0 O 6
B 1 0 O 0 1 1 0 0O 0 1 o0 4
C 1 1 0 1 O 1 1 0 1 1 0O 7
D 1 1 0 0 1 0 1 1 1 0 O 6
E 0 1 1 0O o 1 0 1 0 1 O 5
F 0 0 O 1 1 0 1 0 1 0 O 4
G 0 0 O 0 O 0O o 0O 0 0 O 0
H 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 O 7
I 0 0 O 0 O 0 O 0O 0 0 O 0
J 0 0 O 0 O 0 O 0O 0 0 O 0
K 0 0 O 0 O 1 0 0 0 0 O 1

T pasivos 3 5 3 4 5 5 5 3 3 4 0

Nota. Elaboracion propia, con informacion obtenida del anélisis de causa -efecto de

Ishikawa.

Leyenda

I ® m m O O W »

Problemaética seleccionada
Falta de estandarizacion.

Uso incorrecto de materiales.
No aplican las BPM.

No hay capacitaciones.

Falta de conocimiento técnico.
Desperdicio de material prima.
Humedad.

No hay control de calidad en el
proceso.

Falta de tecnificacion.

Paradas imprevistas.

Carencia de equipo tecnoldgico.
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Es importante describir que en base a la Matriz de Vester elaborada se construyd el

diagrama de Pareto que permite identificar las causas principales (ver Tabla 2).

Tabla 2
Problemas principales identificados en la asociacion
%
CR Causas F % Acumulado
C No aplican las BPM 7 17,50 17,50
Falta de estandarizacion 6 15.00 32,50
D No hay capacitaciones 6 18,00 50,00
No hay control de calidad en el
H proceso. 7 18.00 67,50
E Falta de conocimiento técnico 5 10,00 77,50
B Uso incorrecto de materiales. 4 10,00 87,50
F Desperdicio de materia prima. 4 10,00 97,50
K Carencia de equipo tecnolégico. 1 3,00 100,00
G Humedad. 0 0,00 100,00
| Falta de tecnificacion. 0 0,00 100,00
J Paradas imprevistas. 0 0,00 100,00
Total 40 100,00%

Nota. Elaboracion propia, con informacién obtenida en el analisis de la asociacion.

La Tabla 2 muestra el efecto de medir el grado de asociacion entre las causas de baja

productividad identificados en la asociacion.
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Figura 4
Diagrama de Pareto

N Frecuencia em@mmporcentaje %
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Nota. Elaboracién propia, con informacién obtenida de la asociacion.

A través del grafico de Pareto (ver Figura 4) se observan como causas principales de la
baja productividad las siguientes variables: Falta de estandarizaciéon, pocas
capacitaciones, BPM no implementadas, asimismo, no hay un control de calidad durante

el proceso y falta de conocimiento técnico entre los trabajadores.
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3.1.1 Diagnéstico actual

Para resolver el primer objetivo de este informe se definid el proceso actual de la asociacion
de productores de panela (ver Figura 5). En primer lugar, se realizd andlisis dentro del
maodulo de procesamiento respecto a todos sus procesos, por lo tanto, se elaboré un diagrama
de Pareto para la identificacion de falencias més criticas que estarian afectando la
productividad, encontrandose las siguientes: Falta de estandarizacion, BPM no
implementadas, falta de conocimiento técnico entre los trabajadores, falta de capacitaciones.
La causa principal de estas falencias es la mala organizacion y el uso inadecuado de los
materiales, asimismo la limpieza en las areas de trabajo de manera que, los conlleva a una

pérdida de tiempo al momento de realizar las actividades.

Figura 5

Diagrama de procesos de la organizacion

Carfia de azlcar

Molienda Bagazo

Jugo de Cafia

Clarificacion

Evaporaciony
Concentracion

Batido y Cristalizacion

Empaque

Nota. Diagrama de flujo del proceso productivo de panela en la Asociacion de Agricultores
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Emprendedores Fy G.

A.- Proceso productivo

El proceso productivo es la etapa donde se tienen en cuenta muchos aspectos para el proceso
de mejora que, segun Jaramillo y Sanchez (2022), debe considerar los siguientes aspectos:

e Molienda. Proceso productivo que consiste en triturar la cafia de azucar. Para dicho
proceso se utiliza el molino, esté es una maquina de rodillos de fierro con tres ranuras por
donde pasa la cafia de azlcar y de esta manera se obtiene el jugo o también llamado

guarapo.

e Extraccion del jugo y salida del bagazo. Este proceso consiste en separar el jugo de la
cafia del bagazo. Los residuos (bagazo) pasan a un proceso de secado para ser utilizados
como combustible. Asimismo, el jugo o guarapo es almacenado en los tanques hasta que
Ileguen alcanzar su maxima capacidad para ser extraidos y procesados. La cantidad de

extraccion va a depender de la capacidad del molino a utilizar.

e Clarificacion. Este proceso consiste en la eliminacion de todo residuo sélido, que se

encuentran en el jugo de cafia tales como; arena, tierra, bagazo entre otros.

e Evaporacion y concentracion. La evaporacion tiene como finalidad medir la eficiencia

térmica, factor importante que determina la calidad del producto.

e Batido y Cristalizacion. En este punto, la miel recibe el toque final para obtener el
producto necesario mediante una concentracion precisa, que debe romperse como un fino
cristal. Cuando se llega a esta etapa, la miel es colocada en otro recipiente, con la finalidad
que se revuelva constantemente para aclararla, enfriarla y darle el color estructura y

textura que necesita. Esta operacion se realiza a mano con paleta de madera.

¢ Envasado. El producto final es envasado en paquetes de 1 kg para su distribucion.
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B.- Tiempo actual de produccién de panela que dedica la organizacién

En el modulo de la asociacion de productores se trabaja de 4 a 6 dias por semana, esto,
dependiendo de la organizacion de los productores asociados. En la Tabla 3 se muestra el
resultado de los seis dias que fueron considerados para la recoleccion del tiempo que tarda
cada operacion; esta informacion tiene como finalidad conocer el total de produccion diaria

con la carga laboral de 8 horas (ver apéndice 3).

Tabla 3
Tiempo dedicado a la produccién de panela antes de la propuesta de mejora

Tiempo actual dedicado a la produccion de panela en la

organizacion (Minutos)

Operacién T1 T2 T3 T4 T5 T6
Apilado de cafa 29 28 27 25 271 22
Extraccion de Jugo 25 26 24 23 22 20
Eliminacion de residuos 24 23 23 22 22 2
Eliminacion de solidos 23 23 22 24 22 19
Eliminacion de agua 23 23 22 25 23 20
Concentracion 24 25 25 25 25 22
Batido 2 23 20 23 22 21
Dejar enfriar 23 23 22 25 22 21
Empaque de bolsas 23 22 23 24 19 20
Almacenamiento 23 23 2 19 19 20
T. MAXIMO 29 28 27 25 21 20
T. MINIMO 22 22 20 19 19 19
PROMEDIO 255 25 235 22 21 195
DES. STANDAR 197 185 194 190 241 0,97
COEF. VARIACION 0,08 0,07 0,11 0,09 0,11 0.05

Nota. Elaboracion propia, con informacion obtenida de la organizacion.

Se puede observar que la desviacion estandar de los tiempos es menor, es decir, que los
tiempos de cada operacion no se alejan de la media; lo que demuestra continuidad durante
todo el proceso. A continuacion, se calcula el tiempo en cada uno de los procesos para

producir 200 kg de panela trabajando 8 horas y con esos resultados se propuso un plan de



mejora.

Figura 6

Diagrama de analisis de proceso para producir 200 kg de panela
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Item Descripcion T (Min) Q E> D I:I v Observacion
1 Acopio de cafia R

2 Molienda 23 0

3 Eliminar residuos 225 .

4 Eliminar s6lidos 22 .

5 Eliminar agua 22,6

6  Concentracion 24

7 batido 218

8  Dejar emfriar 22,6 '

9  Empaque 21,8 .

10 Almacenamiento °

0,7 0 0 02 0,1

Nota. Elaboracion propia, con la informacion obtenida de la organizacion.

Se puede observar en la Figura 6 que la desviacion estandar de los tiempos es menor, es

decir, los tiempos de cada operacién no se diferencian del promedio lo que muestra

consistencia en todo el proceso. El tiempo de produccion actual es de 227,3 minutos donde

se producen 200 Kg de panela, con jornada laboral de 8 horas; con esta informacién se

calculd la produccion actual diaria.

Datos

v Tiempo de produccion: 8 horas = 480 minutos.

v' Cantidad producida: 200 kg de panela

v" Tiempo de produccién del proceso: 227,3 minutos

Con la informacidn obtenida se aplicé la siguiente formula y obtener la produccion diaria.

Produccioén diaria

. 200k
480 min X ———9— =
227,3min

422 kg diarios
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3.2 Desarrollo de la propuesta

Al diagnosticar la situacion actual de la asociacion de productores de panela, se revelaron
deficiencias en el proceso productivo y otros factores que afectan la produccién y con ello
la productividad (ver Tabla 2). La implementacion del ciclo de Deming que es una
metodologia que tiene por objetivo la mejora constante de los procesos, permitio desarrollar
y conocer la problematica existente, teniendo en cuenta el rea de produccion de los procesos
de panela de la organizacion, como también, la realizacion de diferentes actividades como

capacitaciones.

Al aplicar la metodologia del ciclo de Deming (Tabla 4) permiti6 elegir productos segun las
necesidades del cliente, optimizando el uso de los recursos. Ademas, fomenta la calidad,
aumenta la productividad, reconociéndose como una empresa competitiva, muy rentable y

que proporciona empleo.

Tabla 4
Etapas del ciclo Deming

Etapa Pasos Técnicas a usar

1 Estudiar el problema. Pareto, Histograma

2 Buscar causas posibles Diagrama de Ishikawa
Planear 3. Indagar la causa méas importante Diagrama de Pareto

4. Examinar las soluciones posibles  Donde....... Ocasion

Cuénto.....Tiempo

Continuar la metodologia
5. Utilizar posibles soluciones en la creada e incorporar areas

Hacer practica. de influencia.
-Revisar herramientas

6. Revisar los resultados obtenidos. utilizadas.

Estandarizacion,
7. Prevenir las ocurrencias de las supervision, Inspeccion y

Verificar fallas hoja de verificacion.
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Revisar y documentar el
procedimiento del ciclo de

Actuar 8. Verificar resultados Deming e implementarlo.

Nota. Elaboracion propia, con informacidn obtenida de la asociacion.

Capacitaciones

Para la implementacion del Ciclo de Deming en la asociacion de productores de panela, se
inici¢ estableciendo un programa de capacitaciones (ver Tabla 5) con la finalidad de generar
procesos de mejora continua en toda la cadena productiva. Estas capacitaciones se llevaron

a cabo en el mismo lugar antes de iniciar sus labores (ver apéndice 6).

Es relevante destacar que dicha asociacion recién esta iniciandose en el rubro de produccion
de panela, por lo tanto, el presidente de la asociacion contratd un profesional para las

asistencias técnicas en los diferentes procesos productivos.
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Tabla 5
Capacitaciones para la mejora continua del proceso de panela
N° Tema Publico objetivo Duracion Capacitador 1 Sen;anas 3 4
Fortalecimiento de
capacidades de los Prod_uctores oh ATP X
productores de la asociados
1 Asociacion
Capa_cnamon §ot?re Productores
manejo agronomico de la . 4 h ATP X
~ asociados
cafia.
Capacitacion técnica de
Product
2 los procesos de 0 _uc ores 4h ATP X
. asociados
produccion de panela
3 Capacitacion sobre las BF Prod_uctores ATP X
asociados
Capacitacion sobre
-, . Productores
4 g_estlon de peligros y asociados 2h ATP X
riesgos.
Capacitacion de empleo  Productores
5 . 3h ATP
adecuado de EPPs. asociados X
6 Capacitacion de control Prod_uctores ah ATP x
de procesos. asociados
7 Capacrtauon control de Prod.uctores 3h ATP X
calidad de un producto  asociados
Capacitacion sobre
L . Productores
8 coordinacion y trabajo en . 2h ATP X
. asociados
equipo
Capacitacion sobre el Productores
9 plan de mejora Ciclo de . 1h ATP X X
asociados

Deming

Nota. Elaboracién propia, ATP (Asistente técnico productivo)

Ademas, es importante destacar que la herramienta 5W+1H se utilizd para encontrar una solucion a
la disminucion de productividad en el area de produccion de la asociacion, la cual fue respondida
con cinco preguntas claves para lograr la mejora a través de diferentes estrategias. Luego se
identificaron acciones correctivas eliminando la causa raiz del problema, siendo los resultados los

siguientes:
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Tabla 6
Metodologia 5W + 1H
Problema  Categoria del Why What Who Where When How
¢ por que Implementar
Ishikawa contramedida? ¢ Qué se realizara? ¢, Quién lo realizara? ;Donde? ¢ cuando? ¢ como?
Mediante
No aplican Plan de Profesional Area de cronograma de
T prodecimientos  Usan criterios Propios  capacitaciones contratado Produccion Primer mes  capacitaciones
3
g Mediante
3 Poco Plan de Profesional Area de cronograma de
g conocimiento  Falta de capacitaciones  capacitaciones contratado Produccion Primer mes  capacitaciones
©
S Mediante
Falta de Plan de Profesional Area de cronograma de
estandarizacion ~ Falta de capacitaciones  capacitaciones contratado Produccion Primer mes  capacitaciones
Mediante
Plan de Profesional Area de cronograma de
No aplican BPM  Falta de capacitaciones  capacitaciones contratado Produccion Primer mes  capacitaciones

Nota. Elaboracién propia, con informacion obtenida de la asociacién de productores de

panela.

Segun la Tabla 6 se utiliz6 la metodologia 5W 1H basada en el planteamiento de preguntas

y de resolucién de problemas que pretende ver las ideas desde varias perspectivas, con el

objetivo de comprender en profundidad una situacién concreta. La recomendacion éptima

nos permitid plantear y programar un plan de capacitaciones en el primer mes para

seguidamente poder implementar dicha actividad y dar inicio al proceso de mejora continua.

Asimismo, las 4 etapas del ciclo de Deming se implementaron como se presenta en la

siguiente seccion.

v" Planear

Paso 1. Una de las herramientas para la identificacion del problema que se adopto fue el

diagrama de Ishikawa, el cual permitio identificar las diversas causas que contribuyen a la

ineficiencia de la productividad de la asociacién de productores.
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Paso 2. Se tomaron algunos datos como produccion y horas de trabajo para encontrar las
posibles causas de control e identificar el problema critico de productividad.

Paso 3. Para identificar las razones mas importantes, se monitore6 el proceso de principio a
fin, siguiendo a todos los participantes en el proceso productivo desde la entrada de insumos
hasta el final con la entrega del producto.

Paso 4. Sugerimos cambiar los métodos de trabajo, promover el compromiso de los
agricultores dentro de la asociacion con capacitacion técnica permanente y mejorar la
coordinacion de los trabajadores del almacén para la obtencion de insumos y materiales,

evitando pérdida de tiempo en paradas de maquinas en la produccion.

v" Hacer

Paso 5. En este paso se implementaron todas las soluciones posibles para mejorar la
eficiencia de produccién, enfocandose en la obtencion de los insumos y materiales de

produccion necesarios realizando las siguientes actividades.

1. En el area de acopio y extraccion de cafia de azucar, se realizo la limpieza y organizacion
de materiales identificados como innecesarios tales como: los recipientes en donde se
almacenan los lubricantes de los equipos; estos fueron reubicados en un area destinada
dentro de la asociacién, quedando el area libre para el almacenamiento de insumos del

proceso.

2. Para organizar la pre-limpieza también se identificaron materiales innecesarios, entre los
cuales se encuentran diversos elementos como las tapas de los tanques de proceso y

las cuerdas con las que se fijan; estos fueron trasladados a un determinado lugar.

3. De la misma manera, se propuso un calendario de produccion para permitir a
los trabajadores planificar adecuadamente los ciclos de produccion y prepararse para su
finalizacién, tomando en cuenta la cantidad de materia prima, tiempo vy

esfuerzo necesarios para cumplir con las metas de produccion semanales o diarias.

4. Para su clarificacion, evaporacion y concentracion, primero identificaron los materiales
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innecesarios y fuentes de suciedad que afecten el buen funcionamiento del area. Para que
el trabajo sea mas facil, se recomendo trasladar el bagazo a otro lugar para limpiar las
areas de trabajo y minimizar la contaminacion del producto, puesto que, es un area
descubierta y con frecuencia ingresan desechos al producto. Esto evito retrabajos, por

ejemplo, eliminacién repetida de impurezas, lo que aumentaria el tiempo de produccion.

5. Para la organizacion del area de batido y moldeo de producto no se identificaron
materiales innecesarios, en cuanto al orden se establecié un area especifica para ubicar
los materiales y herramientas que se necesiten para la realizacion de las actividades
propias del area y evitar contratiempos.

6. Otro paso fue la sefializacion y demarcacion de las areas de trabajo, por medio de este
proceso se aprovecho el espacio del modulo, almacenando adecuadamente los insumos o
materia prima, herramientas, etc., logrando concientizar a los operarios, objetivo

primordial para seguir alcanzando los resultados presupuestos.

Paso 6. Se analizaron las causas que conducen a defectos en el proceso productivo. Para
dicha evaluacion se realizé la recoleccion de datos de antes y después con la propuesta de
mejora continua, de modo que luego de identificar un punto critico en la produccion, se pudo
comparar antes y después utilizando métodos estadisticos, dando como resultado un
incremento porcentual después de la aplicacion. Es importante sefialar que se debe trabajar
minuciosamente en cada punto critico identificado, con la finalidad de dar alternativas de

mejora y lograr los objetivos planificados y propuestos en una organizacion.

v Verificar

En esta etapa es tarea de los responsables de la organizacion de productores de panela y/o
especialista revisar los resultados de las mejoras logradas, para luego analizarlas de manera
estadistica y finalmente compararlas con los resultados obtenidos como se visualiza en la
Tabla 7.
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Tiempo dedicado a la produccién en la organizacion aplicando el ciclo de Deming PH VA

Tiempo

Tiempo aplicando

actual ciclo Deming
Tipo de operacion (minutos) (minutos)
1.-Acopio de cafia 26 26
2.-Extraccion de Jugo 23 20
3.-Eliminacion de residuos 22,5 20
4.-Eliminacion de sélidos 22 20
5.-Eliminacion de agua 22,6 22
6.-Concentracion 24 25
7.-Agitado de la miel 21,8 20
8.-Dar forma y dejar
enfriar 22,6 22
9.-Empaque de bolsas 21,8 20
10.-Almacenamiento 21 20
Total 227,3 mi 215 min

Nota. Elaboracién propia, con informacion obtenida de la asociacién de productores de

panela.
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Es necesario destacar, segun lo que sefiala la Figura 6, que el tiempo de produccién actual
de la asociacion equivale a 227,3 minutos, produciendo un promedio de 200 Kg de panela,
teniendo en cuenta una jornada de 8 horas laborales. Con esta informacion se calculd la
produccidn actual aplicando la metodologia del ciclo de Deming en donde se observa que

reducen los tiempos de produccion de algunas actividades (ver Tabla 7):

Tiempo de produccién: 8 horas = 480 min

Produccion diaria expresada en kg

. 200k
480 min x g
215 min

= 446.5 kg diarios

Aplicando el ciclo de Deming mejoran los resultados en el proceso productivo, es decir, con
la propuesta establecida se nota una mejora de productividad de 5,5 % en los valores

obtenidos, pasando de producir 422 kg diarios a producir 446,5 kg de panela.

En esta etapa de Verificacion; se comprob6 si la asociacion utiliza correctamente las
herramientas creadas previamente. Para verificar esta etapa se realizd un seguimiento al
cumplimiento de la aplicacion. A continuacién, se muestra la lista de comprobacién de las

diferentes actividades realizadas (ver Tabla 8).



Tabla 8
Lista de comprobacion de las diferentes actividades

Etapa Planear
Paso Descripcion Sl NO
Los agricultores participan en los procesos,
organizando reuniones para un analisis de los
Reconocer lacausa. inconvenientes presentados. X
Observar el A través de los trabajadores se busca
problema. identificar las causas importantes X
Asamblea con los Las personas encargadas elaboran un reporte
trabajadores. después debe ser analizado. X
Haciendo uso de los instrumentos estadisticos
Representacion del se identifican las principales causas para
problema disminuir o erradicar el problema. X
las personas responsables buscan formas de
Ejecutar el plan de eliminar las causas fundamentales del
trabajo problema. X
Nivel de cumplimiento 100%
Etapa Hacer
Paso Descripcién Si NO
Aplicacion del plan Las personas responsables proporcionan las
mejora. herramientas y formas a implementar. X
Permiten que  personas involucradas en
actividad realicen las mejoras propuestas de
Capacitaciones la mejor manera. X
Continuar realizando las operaciones segun
Traslados los procedimientos. X
Efectuar analisis y control a través de la
Inspeccién medicion. X
Nivel de cumplimiento 100%
Etapa Verificar
Paso Descripcion Sl NO
Comprobar datos Verificar las tareas realizadas. X
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Recoleccion de
datos Evaluacion mensual X

Nivel de cumplimiento 100%

Nota. Elaboracion propia, con informacion obtenida de la asociacion de productores de

panela.

Se puede concluir, que la informacion obtenida en esta etapa del ciclo Deming muestra si las
acciones correctivas tomadas con base a los resultados de la primera evaluacion interna
fueron correctamente realizadas y acreditados, incluso si estos procedimientos no fueron
realizados por la asociacion antes. Por lo tanto, si la media ponderada final es del 100 %, la

asociacion lo considerara aceptable.

v' Actuar

Paso 7. En esta fase los responsables de los equipos de trabajos son los encargados de ser

frente las posibles soluciones o propuestas a los problemas identificados (ver Tabla 9).

Tabla 9
Actuar de la asociacion de productores de panela
Etapa Actuar
Paso Descripcion SI NO
Control diario del trabajador X
Resolver problemas inesperados X
Prevenir recurrencia Reportar el avance de tareas del trabajador x
Proporcionar EPPs a los trabajadores X
Nivel de cumplimiento 100%

Nota. Elaboracion propia.

En esta etapa se determino si el ciclo de Deming termina aqui o regresa a la planificacion.
Ademas, si el promedio ponderado es de 100 %, la evaluacion muestra que los elementos
han mejorado significativamente como resultado de las nuevas medidas preventivas de la
asociacion, pero se recomienda repetir estos enfoques para lograr un progreso mas

satisfactorio. Vale aclarar que el ciclo de Deming es practicamente nuevo para la asociacion.
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3.3 Factibilidad técnica-operativa

3.3.1 Factibilidad técnica

Para la factibilidad del proyecto se incluyeron herramientas necesarias e importantes como
el uso de la tecnologia para una formacion eficaz, asimismo las capacidades técnicas como
la experiencia y los conocimientos para sacar adelante el proyecto, asi como la eleccién de
trabajadores calificados que estan permanentes en cada uno de los procesos para supervisar

el area operativa tanto de herramientas como de materiales.

3.3.2 Factibilidad operativa

La principal dificultad para la formacion continua de los agricultores es el acceso de
movilidad, pues muchos de ellos estan dispersos geograficamente lo cual les conlleva a
caminar por largas horas. Por lo tanto, la formacion del personal técnico es multifacética y
no existe una gestién de informacion gestionada por los trabajadores, como tampoco la
conectividad a una red de internet ya que muchos de ellos no cuentan con internet en sus

moviles.

Ventajas

v' Facilidades para participar en las diferentes capacitaciones que se ofertan de manera
continua, y las personas involucradas participan activamente. Cada uno de ellos recibié
instruccion del tema planificado durante las semanas. No fue necesario interrumpir sus
turnos de trabajo o dias libres, debido a que la capacitacion se desarrollé durante su

jornada laboral.

v’ La gestion real de la informacion requiere el intercambio de ideas, puntos de vista,
enfoques y experiencias. Se evaluaron individualmente diversas variables de los
participantes como interés, tiempo libre, conocimientos, capacidad, compromiso, etc.
Ademas de la formacién, también podria utilizarse para evaluar el desempefio del

personal operativo.
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3.4 Cuadro de inversion

En la Tabla 10 se observa todos los insumos necesarios para la implementacion de la
metodologia elegida, como también, el profesional contratado sumando un costo total de S/
4 355,00, estos costos los cubre la misma asociacion de productores de panela. Es necesario
asegurar el material para la realizacion de las diferentes capacitaciones en la hora y dia
indicado. Asimismo, las asociaciones de productores de panela en su presupuesto anual

deben considerar esta inversion para asegurar el proceso de formacion continua.

Tabla 10

Inversion en material y servicios de capacitacion

Costo Total
Descripcién UM Cantidad Costo Unitario S/ S/
Impresora Und. 1 1 000.00 1 000.00
Plumones Und. 6 5,00 30,00
Tinta Und. 5 35,00 175,00
Papel Bond A 4 Millar 6 15.00 90,00
Pizarra acrilica Und. 1 60,00 60,00
Sub Total 1 355.00
Profesional Und. 3000.00 3000.00
Total S/ 4 355.00

Nota. Elaboracién propia, con informacion obtenida de la asociacién de productores de

panela.
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IV. ANALISIS CRITICO

4.1 Analisis de costos — beneficio

Es un proceso que permite medir la relacion existente entre los costos y los beneficios de
una unidad econdmica. Tienen como objetivo determinar si la inversion es rentable. Para
determinar esta relacion se hizo uso de la informacion documentaria de la asociacion de
productores de panela. A continuacidn, en la Tabla 11 se describe los costos de produccion
para producir una tonelada de panela.

Tabla 11

Costos de produccion de panela

Costo actual de produccion de panela en la organizacion

Cantidad  |Unidad de |unidad precio
Concepto (dia/T) medida (Toneladas) |unitario  |valor total
A. Mano de obra
Corte de cafa 1 Jornal /T 1 S/25.00 S/25.00
Cargadores 1 Jornal /T 1 S/25.00 S/25.00
prenseros 1 Jornal /T 1 S/25.00 S/25.00
Hornillero 1 Jornal /T 1 S/25.00 S/25.00
Panelero 1 Jornal /T 1 S/25.00 S/25.00
Enpacador 1 Jornal /T 1 S/25.00 S/25.00
S/150.00

B. Insumos y Servicios
Asemila para
trasporte 1 Jornal /T 1 S/30.00 S/30.00
Carretilla 1 Jornal /T 1 S/20.00 S/20.00
Moldes de
Aluminio 1 2dias 1 S/150.00  S/300.00
Diesel 2 Galones 1 S/20.00 S/40.00
Sub total B S/390.00
C. Empaque
Cajas de carton 18 pq x12 1 S/12.00 $/216.00

Costos total de produccion S$/756.00

Nota. Elaboracion propia, con informacion obtenida de la asociacion.
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. 200k
480 min X ‘?
215 min

= 446.5 kg diarios

Como podemaos observar con la aplicacion del ciclo de Deming aumento la productividad
de 422 kg diarios a 446,5 kg lo que hace que la asociacion mejore su margen de
productividad en un 5,5 % al mismo costo de produccion.
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V. APORTES SIGNIFICATIVOS DE LA ASOCIACION

Se logré incrementar conocimientos técnicos-operativos en los trabajadores, a
través de las diferentes capacitaciones realizadas, generando vinculos laborales y
favoreciendo la comunicacion de trabajo en equipo. Se evidencié un ambiente

laboral unido proponiendo ideas transversales para las mejoras de la organizacion.

Se logrd disminuir los tiempos en la cadena productiva eliminando actividades

innecesarias.

Se logré aumentar la productividad en un 5,5 % en beneficio de la asociacion.
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V1. CONCLUSIONES

1.- Se analiz6 el proceso actual de elaboracion de panela orgénica a través de la
observacion directa, para luego identificar puntos criticos. Para ello se hizo uso de

herramientas como el diagrama Ishikawa y diagrama de Pareto.

2.- Utilizando la metodologia del ciclo PHVA de Deming, se desarroll6 una propuesta de
mejora, un trabajo basado en procesos, por lo que se realizé la caracterizacion del proceso
de produccion de panela organica, permitiendo reducir tiempos en ciertas acciones a
través de una buena organizacion en cada area. Al reducir los tiempos, se produce mas
con los mismos costos de produccion, costos laborales y actividades diarias. Esto se vio

reflejado en la realizacion de diferentes capacitaciones.

3.- Se beneficid el 100 % de los agricultores de la asociacion de productores de panela
con el incremento en la productividad del 5,5 %.

4.- Se desarrollaron capacitaciones para el fortalecimiento de capacidades de los

productores.
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VII. RECOMENDACIONES

1.- Para lograr mejores resultados se recomienda mantener la consistencia de las mejoras
realizadas, empleando la metodologia del ciclo de Deming en la organizacion, aplicado

en el area de produccioén.

2.- Conseguir una certificacion 1SO 9001, en beneficio de la asociacion para que tengan
mas oportunidades de un mercado con la presentacion del producto conforme a los

estandares requeridos por los mercados.

3.- Realizar capacitaciones continuas del personal involucrado en las actividades diarias;
de esta manera lograr una 6ptima identificacion con la asociacion. Seguir buenas practicas
y lograr una produccion mas limpia, de manera que los involucrados estén muy

conscientes de los procesos que estan realizando.

4.- Realizar un plan de mantenimiento de herramientas y materiales para evitar productos
defectuosos y tener procesos de trazabilidad. Priorizar los procesos mas criticos y
comunicarlos claramente para evitar retrasos y pérdidas para alcanzar mayor

productividad.
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APENDICES

Apéndice 1
Cronograma de capacitaciones
N° Tema Pdblico objetivo Duracién Capacitador 1 Semzanas
Fortalecimiento de
capacidades de los Prod_uctores 2h ATP X
productores de la asociados
1 Asociacion
Capa_cnamon §ob_re Productores
manejo agrondmico de la . 4h ATP X
~ asociados
cafia.
Capacitacion técnica de Productores
2 los procesos de . 4h ATP X
- asociados
produccion de panela
3 Capacitacion sobre las BF Prod_uctores ATP X
asociados
Capacitacion sobre
. ) Productores
4 g_esnon de peligros y asociados 2h ATP
riesgos.
Capacitacion de empleo  Productores
5 . 3h ATP
adecuado de EPPs. asociados
6 Capacitacion de control Prod_uctores 4h ATP
de procesos. asociados
7 Capacrtauon control de Prod_uctores 3h ATP
calidad de un producto  asociados
Capacitacion sobre
L . Productores
8 coordinacidn y trabajo en . 2h ATP
. asociados
equipo
Capacitacion sobre el Productores
9 plan de mejora Ciclo de . 1h ATP
asociados

Deming

Nota. Elaboracién propia. ATP (Asistente Técnico Productivo)
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Apéndice 2

Instrumento de recoleccion de datos

Tiempo actual dedicado a la produccidn de panela en la organizacion (Minutos)

Operacién T1 (T2 | T3 | T4 |T5|T6

Acopio de cafia

Molienda

Eliminar residuos

Eliminar sélidos

Eliminar agua

Concentracion

Batido

Dejar enfriar

Empaque de bolsas

Almacenamiento

T. MAXIMO

T. MINIMO

PROMEDIO

Nota. Elaboracion propia.



Apéndice 3

Antes de la implementacion del ciclo Deming en la asociacion

Nota. Informacion obtenida por la asociacion de productores.
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Apéndice 4

Después de la implementacion del ciclo Deming en la asociacion

Nota. Informacion obtenida por la asociacion de productores.
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Apéndice 5

Cristalizacion después de la implementacién del ciclo Deming

Nota. Informacién obtenida por la asociacién de productores.
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Apéndice 6

Capacitaciones para la implementacion del ciclo Demnig

Nota. Informacién obtenida por la asociacién de productores.
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Apéndice 7
Carta Gantt

Segunda Evaluacion

Tercera Evaluacion
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PERIODO
ACTIVIDADES AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
SEMANA 16-Ago|  23-Ago| 30-Ago|  6-Set|13-Sep | 20-Set| 27-Set|  4-Oct 11-Oct|  18-Oct 25-Oct 8-Nov| 15-Nov| 22-Nov| 29-Nov|

CONFORMACION DE GRUPOS

LLUVIAS DE IDEAS

RECOPILACION DE INFORMACION

ELECCION DEL AREA

CONTACTO

ENTREGA DE CARTA DE PRESENTACION

RECONOCIMIENTO DEL AREA

MATRIZ DE OBSERVACION

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

ARBOL DEL PROBLEMA

ARBOL DE SOLUCIONES

CONFECCION FODA

CONFECCION CARTA GANTT

CAPACITACIONES

CREACION DEL BLOG

PLANIFICACION DEL PROYECTO

METAS Y OBJETIVOS

ASIGNACION DE TAREAS Y ROLES

RESENTACION DEL AVANCE DEL PROYECTO

CAPACITACIONES 2

CREACION DEL BLOG

CREACION DE METODOLOGIA

BUSQUEDA Y COMPRA DE MATERIAL

DIFUSION DE LA METODOLOGIA

VERIFICAR POSIBLES PROBLEMAS EN AREA

EJECUCION DEL TALLER

EVALUACION DEL TALLER

INFORME FINAL

Nota. Elaboracion propia.
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