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Control

Demanda

Empaque

Endospermo

GLOSARIO

Operacion logistica que tiene como fin proveer
materiales e insumos a fabricas, almacenes o tiendas
para continuar su actividad comercial sin ningun

inconveniente.

Caracteristica de un producto, proceso o sistema

relacionada con un requisito.

Etapa donde se realiza un control para prevenir o
eliminar un peligro que pueda afectar un proceso o
afectar la calidad de del producto, o reducirlo a un nivel

aceptable.

Cantidad total de un bien o servicio que la gente desea

adquirir

Es el contenedor de un producto que fue disefiado y
producido para proteger y preservar en su traslado,

almacenaje, entrega y uso.
Tejido de reserva que proporciona nutrientes al

embridn de una planta y plantas en primeras fases de

desarrollo.
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Fortificado

Gestion

Gluten

Harina de trigo

Mejorador de harina

Mercado

Molino

Proceso

Adicién de uno o mas nutrientes a un alimento con el
fin de mejorar su calidad para las personas que lo

consumen.

Conjunto de procedimientos y acciones que se llevan
a cabo para lograr un determinado objetivo.

Proteina que se encuentra en el trigo, centeno y
cebada. Este ayuda a que la masa del pan se esponje

y mejora su consistencia y sabor.

Polvo hecho de la molienda de trigo que se emplea

para consumo humano.

Aditivos afadidos a la harina que mejoran las
cualidades fisicas, de elaboracién, organolépticas y de

conservacion del pan.

Conjunto de transacciones de procesos o intercambio

de bienes o servicios entre individuos.

Edificio disefiado con la maquinaria adecuada para

triturar, laminar y comprimir materiales solidos.
Conjunto de actividades en las que se relacionan

personas y recursos para la consecucion de un

objetivo.
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Productividad

Prondéstico

Punto critico de control

Tamizado

Trazabilidad

Trigo

Indicador que define cuantos productos o servicios se
produjeron por cada uno de los recursos utilizados en

su elaboracion.

Prediccion de lo que sucederd con un elemento
determinado dentro del marco de un conjunto dado de

condiciones.

Etapa donde se realiza un control para prevenir o
eliminar un peligro que pueda afectar un proceso o
afectar la calidad de del producto, o reducirlo a un nivel

aceptable.

Método fisico para separar mezclas. Consiste en
hacer pasar una mezcla de particulas de diferentes

tamafios por un tamiz o cedazo.

Serie de procedimientos que permiten seguir el
proceso de evolucién de un producto en cada una de

sus etapas.

Género de plantas de la familia de gramineas, con
espigas terminales compuestas de cuatro o mas
carreras de granos, de los cuales, triturados se

obtiene la harina con la que se hace el pan.
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RESUMEN

La productividad en las organizaciones es sinébnimo de una buena gestion
tanto de insumos, maquinaria y mano de obra, para ser competitiva una
organizacion debe poder optimizar cada uno de sus procesos. En la industria de
las harinas, estos materiales, son de vital importancia, por lo que una Optima
gestion de compra, recepcion y almacenaje de material de empaque y aditivos
puede contribuir tanto a la reduccion de costos de produccion, asi como el
aumento de productividad en los indicadores clave de productividad que estén

relacionados.

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo el disefar e
implementar mejoras en la gestion de material de empaque y aditivos utilizados
en la produccion y envasado de harina de trigo con el fin de poder aumentar la
productividad del proceso productivo. Para llevar a cabo el disefio de la
investigacién, se analizara la situacion actual en la gestion de inventarios,

compra, recepcion y almacenaje de estos materiales.

Se recopilard informacion documental que serd de soporte para la
investigacién, asi como inspecciones para poder dar un diagndstico de la
situacion actual en la que se encuentra la organizacion. Para posteriormente
implementar los controles de ingenieria correspondientes, asi como los
indicadores de desempefio para poder medir la eficiencia del sistema de gestion

descrito en este protocolo.
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1. INTRODUCCION

Una correcta planeacion de compras, produccion y almacenaje es garantia
de procesos eficientes que en su aplicacion pueden reducir costos y aumentar la
calidad del producto terminado que se comercializa. Mientras que una gestion
deficiente contribuye a gastos excesivos que terminan afectando tanto el precio
de venta, asi como en la reduccion de la calidad del producto, ya que no se tienen
controles para mitigar posibles riesgos. Para evitar esta problemética, se necesita
una gestién o6ptima de todas las materias primas y el conocimiento de la
importancia de estos en el proceso de produccion, para poder optimizar dicho
proceso en beneficio tanto de la calidad del producto, como del aspecto financiero

en la reduccion de costos.

El presente trabajo consiste en el disefio de un sistema de gestion de
aditivos y material de empaque, el cual permitirh poder contar con los materiales
en las cantidades adecuadas, asi como garantizar unas condiciones Optimas de
almacenaje, para que, al momento de su uso en la produccién, estos no
presenten ningun tipo de dafio o problema. Obteniendo asi, un producto con los
estandares de calidad requeridos, y reduciendo costos en almacenaje y

materiales en mal estado.

la empresa actualmente se dedica a la produccién y comercializacion de
harina de trigo y sus respectivos subproductos, cuenta con dos molinos de
produccion los cuales trabajan las 24 horas del dia, estos producen tanto harinas
suaves como duras, y debido que se le considera un producto de primera
necesidad, asi como una materia prima muy importante en la elaboracion de otros

productos, este tiene una demanda notable.



Actualmente la planta cuenta con un espacio de almacenamiento de
aditivos y materias primas, limitado, por lo que es crucial el poder optimizar estos
espacios designados para su almacenaje con los materiales y aditivos correctos
para poder asi evitar pérdidas por producto en mal estado y costos por

almacenaje.

En la actualidad en la planta solamente se tiene el espacio de almacenaje,
para estos aditivos y material de empaque, por lo que se estaran trabajando
registros, y procedimientos para la correcta gestion de estos materiales en su

orden, recepcion y almacenaje.

El informe final de maestria estara conformado por cinco capitulos, los

cuales estaran conformados de la siguiente manera:

En el capitulo 1 se presentaran antecedentes tomados como referencia,
para poder guiar la investigacion, sobre fundamentos solidos, los cuales seran
obtenidos de trabajos de investigacion sobre almacenaje, gestion de materiales

e inventarios.

En el capitulo 2 se presentara el marco teérico, el cual presentara la teoria
necesaria para conocer la industria de la manufactura de harina de trigo,
especificaciones, materias primas a utilizar, asi como cada uno de los procesos
involucrados en la transformacion de la materia prima en producto terminado.
Dentro de esta teoria también se abarcara todo lo relacionado con gestidon de
inventarios, pronosticos de demanda, planificacion y requerimientos de

materiales.



En el capitulo 3 se presentara el desarrollo de la investigacion, la cual se
realizard con observaciones participativas y no participativas, asi como
recopilacion de documentos o informacion, que permita visualizar el estado actual
de la operacion. Esta se enfocara principalmente en la gestion de compra,
recepcion, almacenaje, seleccion y uso de estos materiales en el proceso

productivo.

En el capitulo 4, se presentaran los resultados de la investigacion, estos
seran planteados, en base a los objetivos especificos contenidos en este trabajo,
los cuales deben cumplir para obtener los resultados deseados.

En el capitulo 5, junto con los resultados obtenidos de la investigacion, se
realizard la discusién de resultados, explicando la razén por la que estos fueron

objetivos de investigacion fueron cumplidos.






2.  ANTECEDENTES

La Optima gestion de materias primas, empaque y demas insumos es parte
vital del proceso productivo, el cual si se llegan a tener deficiencias puede
provocar tanto reducciones en productividad, producto no conforme, asi como el
aumento en el costo de produccion de estos bienes, aumentando también su

precio de venta y perdiendo competitividad en el mercado.

Respecto a la solucién de esta problemética Duefia & Tiboche, (2019)
plantearon un modelo para la mejora de la gestion de inventarios, la cual es una
herramienta apoyo para pequefias y medianas empresas del sector
comercializador de dulces en Colombia para sus operaciones de inventarios Su
objetivo fue el de aumentar la productividad en el manejo y control de inventarios,
realizando una revisién del contexto y retos que pueden presentarse para las
pequefias y medianas empresas con el uso de las tecnologias de informacion y
comunicaciones. utilizando modelos de prondsticos y software disefiado
especialmente para la empresa estudiada, se pudo concluir que el modelo EOQ
0 alguna de sus variantes, garantizan la minimizacibn de costos de
mantenimiento de inventario, asi como evitar las pérdidas por faltantes y escasez
de tiempo por actividades de conteo tradicional de productos. Esta herramienta
fue muy util al momento de tomar decisiones que contemplan actividades de

aprovisionamiento y distribucion de productos.



Presentando una solucion distinta a la problemética de la gestion
inadecuada de inventarios, la propone Camelo (2019), introdujo una propuesta
de aumento de rotacidon en los inventarios, en una compafia distribuidora de
productos agricolas ubicada en Bogota, Colombia, analizando los inventarios de
los productos de mayor movimiento y venta que son el platano verde y pelado,
basado en las necesidades de almacenaje y rotacién que necesita este producto
perecedero. Se llego a la conclusion que, para evitar el deterioro y dafio de estos
productos, se necesita establecer niveles de rotacion de inventario que permitan
el poder mover este inventario de una manera efectiva y rapida, para lograr asi
la reduccion en producto deteriorado y dafiado. Basado en los datos sobre ventas
e ingresos de productos a bodega se determiné el nivel de rotacion ideal, el cual
es distante al que se manejaba anteriormente, el cual representaba un riesgo de
dafio al producto debido a que se mantenia un tiempo considerable almacenado.
En la propuesta se menciona la implementacion de ciertos indicadores que son
de apoyo en la politica de inventario, asi como la reduccion de las cantidades a
comprar y almacenar, asi también la apertura de nuevos canales de distribucién

no explorados, que ayudaran a poder dar la rotacién adecuada al inventario.

Watson (2020) Desarroll6 una propuesta de mejora para de la gestion de
abastecimiento con el objetivo de reducir costos en una empresa
comercializadora de fertilizantes en Perd. Realizando una investigacion
Preexperimental, utilizando técnicas como encuestas para recolectar datos,
diagramas de Ishikawa y Pareto, y asi visualizar las posibles causas raiz y
determinar un diagndéstico de la situacion en el abastecimiento. Debido a la
incorrecta planificacion en el abastecimiento y falta de capacitacion, se generan
altos costos, ya que se deja de vender por no poder producir a la capacidad de
la planta, se producen compuestos no planificados, generando un costo adicional
de almacenaje. Se calcul6 un costo en pérdidas de 542,655.74 soles anuales.

Con la propuesta realizada se pudo generar una reduccion de costos de



358,327.20 soles, generando un beneficio anual de 184,317.54 soles. Utilizando
evaluaciones econOmicas de valor actual neto, y tasa interna de retorno,
garantizando la viabilidad del sistema de gestion, dando un impacto positivo en

la operacion.

Rizzo & Bracco (2019) elaboraron una propuesta para la implementacion
de buenas practicas de almacenamiento para empresas importadoras y
comercializadoras de productos farmacéuticos o0 insumos médicos,
extendiéndolo a sus 3 sucursales ubicadas en Guayaquil, Quito y Cuenca,
provincias de ecuador, esta fue creada para la obtencion de la certificacion de
buenas practicas de manufactura otorgada por la agencia nacional de regulacion,
control y vigilancia sanitaria (ARCSA). Y asi implementada la normativa se logre
poner en practica el correcto proceso de almacenamiento. Garantizando la
conservacion y calidad de los productos que comercializan. Para llevarlo a cabo
se realizaron estudios y evaluaciones de las situaciones de bodegas en cada
sucursal, por medio de inspecciones y recorridos, se determinaron las no
conformidades y puntos de mejora en los procesos relacionados a las buenas
practicas de almacenamiento. Finalizado el trabajo. Se recomend6 la
implementacion de la propuesta, ya que sin duda ayudara a la mejora del manejo
de medicamentos en bodegas, garantizando la calidad del producto y el

mantenimiento de las instalaciones de almacenamiento.

Iparraguirre (2018) tuvo por objetivo implementar mejoras en la gestion de
almacén perteneciente a la empresa Omega Power S.A.C. ubicada en Lima Pera.
Las cuales ayudan a disminuir los costos de almacenaje que tenian sobre sus
existencias, ya que eran muy elevadas en relacion con el nivel de ventas
observado. Para ello se realizaron diagndésticos en los puntos criticos de la
gestion que ser realizaba en almacén, para luego disefiar las mejoras necesarias

gue ayuden a mejorar sus resultados, una vez culminado el disefio, procedieron



con la implementacion, obteniendo resultados muy buenos, no solo en la gestién
de almacén, sino también sobre la cadena logistica de la empresa. Se lograron
equilibrar las existencias de stock acorde a niveles de ventas, gracias a la
clasificacion ABC de los productos donde se pudo conocer el punto de pedido
para generar érdenes de compra y voliumenes 6ptimos de pedido. Por lo que se
concluy6 que con una buena gestion de almacenes se puede reducir no solo los
costos de almacenamiento, sino también los tiempos en procesos, controlando

recursos de forma 6ptima y mejorar indicadores de gestion de la empresa.



3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1. Contexto general

La gestidn inadecuada de material de empaque y aditivos en la produccion
de harina de trigo, provocando aumento de costos en almacenaje, exceso/déficit
de inventarios, probabilidad de dafio y contaminacion de aditivo y material de
empaque, debido a la falta de un sistema de gestion para la compra, recepcion,
almacenaje y uso de estos materiales de vital importancia para el proceso

productivo.

3.2. Descripcion del problema

Molsa Guatemala S.A. es una empresa de manufactura de harina de trigo
gue opera en Guatemala desde el afio 2001, ofreciendo a sus clientes distintas
clases de harinas en diferentes presentaciones. Teniendo una demanda
adecuada a sus capacidades de produccién y almacenaje cada mes. La gestion
en la compra, recepcion, almacenaje y uso de material de empaque y aditivo era
un proceso que no presentaba una dificultad muy elevada, ya que se tenia la

capacidad para poder realizarla.

Desde el aiio 2020, ha experimentado variaciones en sus ventas, debido
a varias estrategias comerciales logrando aumentos en ventas, asi como también
baja demanda en ciertos meses. Por lo que el area de produccion se tuvo que
adaptar a esta demanda intermitente, habilitando un segundo molino para
aumentar su produccion, aumentando asi el volumen de compras de materias

primas para satisfacer la demanda. Estas variaciones de aumentos Yy



disminuciones de la demanda, ha provocado deficiencias en la gestion de
compra, recepcion y almacenaje de material de empaque y aditivos, provocando
excesos de inventario en empaque y aditivo para algunas marcas de harina, y
también el déficit de este para otras marcas. Debido a estas variaciones en la
demanda, se han descuidado detalles importantes como lo son el proporcionar
lugares adecuados para el almacenaje de estos insumos, y también la

ineficiencia en el uso y la correcta rotacion de estos en el proceso productivo.

3.3. Preguntas de investigacion

A continuacién, se presentan las siguientes preguntas, las cuales fueron

formuladas para el desarrollo de este disefio de investigacion.

3.3.1. Pregunta central

¢, Qué efecto tiene en el proceso productivo la implementacion de un

sistema de gestion de material de empaque y aditivos?

3.3.2. Preguntas auxiliares

A continuacion, se presentan las preguntas auxiliares, las cuales son

utilizadas como apoyo en la elaboracion del disefio de investigacion.
° ¢,Cuales son las deficiencias en el actual proceso de compra, recepcion,
almacenaje y uso de material de empaque y aditivos en el proceso de

produccion de harina de trigo?

° ¢, Cual sera el impacto en el costo de ordenar y almacenar material de

empaque y aditivo al implementar este sistema de gestion?
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° ¢, Cudl sera el impacto en el costo de produccion al implementar este

sistema de gestién?

° ¢Podra un plan de gestién de material de empaque y aditivos contribuir al

aseguramiento de la calidad del producto?
3.4. Delimitacion del problema

El estudio se llevara a cabo en la empresa de manufactura de harina de
trigo Molsa Guatemala S.A., se implementara un sistema de gestiéon de material

de empaque y aditivos para el departamento de produccion, areas de empaque

y bodegas de almacenaje de empaque y aditivos
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4.  JUSTIFICACION

El siguiente trabajo de investigacion se enfocard en diagnosticar la
situacion actual respecto a la gestion de compra, recepcion, almacenaje y uso de
material de empaque y aditivos en el proceso de produccion, ya que, debido a
las estrategias comerciales utilizadas por el departamento de comercializacion,
se han experimentado variaciones en la demanda, teniendo meses de alta

demanda, mientras que otros meses se tiene una demanda baja.

Analizando cada uno de los procesos que van ligados a la cadena de valor
para estos productos, conociendo las condiciones en que se realizan cada uno
de los procesos, y los distintos factores que pueden generar retrasos o
condiciones adversas en las entregas. Identificando e implementando mejoras en
etapas vitales de dichos procesos, logrando asi una mayor eficiencia en los
procesos de compra, recepcion y almacenaje de estos materiales, los cuales se
podrd comparar con indicadores de productividad los cuales brindaran

informacion antes y después de la implementacidn de este plan.

La importancia en la realizacion de este trabajo de investigacion es el
poder implementar el sistema de gestion inicialmente para estos dos insumos,
como lo son el material de empaque y aditivos. Pero también se desea el poder
implementar este sistema de gestion para demas materias primas y producto
terminado, para asi tener una gestion 6ptima de cada una de las partes que

conforman la cadena de valor del producto que se comercializa.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Implementar un sistema de gestion para material de empaque y aditivos
para el aumento de la productividad en el proceso de produccién en una empresa

de manufactura de harina de trigo.

5.2. Especificos

° Identificar los factores en el proceso de compra, recepcion, almacenaje y
uso de material de empaque y aditivo que puedan afectar en la

productividad en el proceso de produccién.

° Comparar el costo de almacenaje de aditivos y material de empaque antes

y después de implementar el sistema de gestion.

° Comprobar el costo de produccién antes y después de implementar el

sistema de gestion.

° Determinar el grado de contribucidon que tiene una gestion éptima de
material de empaque y aditivo en el aseguramiento de la calidad del

producto.
° Establecer el grado de contribucién que tiene una gestion 6ptima de

material de empaque y aditivo en el aseguramiento de la calidad del

producto.
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6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE LA SOLUCION

La principal necesidad a cubrir es el poder tener una gestion 6ptima en la
compra, recepcion, almacenaje, seleccion y uso de material de empaque y
aditivos que seran utilizados en la elaboracién y fabricacién de harina de trigo, la
correcta gestion de estos materiales nos permitird obtener informacion valiosa
para futuras compras, trazabilidad completa de estos materiales, asi como el
poder conocer el verdadero costo del uso de estos materiales, ya que como estos
se compran con anticipacion, y pueden estar sujetos a cambios en el precio por
cada entrega. Por lo que por lo que realmente se podra determinar el costo por
el uso del empaque en determinados productos, e igualmente con los aditivos se

determinaran costos exactos en su uso.

Los peligros que pueden afectar la calidad y la inocuidad del producto
pueden proceder desde malas practicas de higiene, sanitizacion, fumigacion,
contaminacion cruzada, malas practicas de manufactura. En este trabajo de
investigaciéon nos centraremos en los peligros que pueden provocarse en la
deficiente gestion en el uso y almacenaje de material de empaque y aditivos en

el proceso de produccién.

En el desarrollo del sistema de gestidn de material de empaque y aditivos
se busca el lograr implementar procesos y metodologias amigables para el
usuario, que permitan el correcto funcionamiento del sistema, utilizando
controles, registros, uso de tecnologia y capacitaciones para lograr asi el
contribuir con el aumento de la productividad y la calidad e inocuidad del
producto, para poder cumplir con la implementacion de dicho sistema, se tienen

definidas las fases en que se estara dividiendo el siguiente proyecto:
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Fase 1 - revision documental: en esta etapa se buscaran y revisaran todos
los documentos relacionados a buenas practicas de almacenamiento,
costos de almacenaje y trazabilidad, los cuales serviran de soporte a esta
investigacion y seran las bases en las que se disefiara el plan de gestion.

El tiempo estimado de cumplimiento de esta fase es de 20 dias.

Fase 2 - analisis del proceso de elaboracion de harina de trigo: en esta
etapa se identificaran las etapas que conforman la produccion, tomando
en cuenta el personal que esta a cargo y la materia prima utilizada en cada
una de las etapas. El cumplimento de esta fase tiene un estimado de 10

dias.

Fase 3 - investigacion del producto: en esta fase se buscara conocer las
caracteristicas del producto, asi como las caracteristicas de su empaque
primario o secundario si este tiene. EI cumplimiento de esta fase tiene un

estimado de 7 dias.

Fase 4 - investigacion de las condiciones de almacenaje de material de
empaque y aditivos en bodegas: en esta fase se investiga y analiza las
condiciones en que se tienen almacenados estos materiales, asi como la
forma en que se despachan de las bodegas para su uso en la elaboracion
de los productos. ElI cumplimiento de esta fase tendra una duracion

estimada de 10 dias.

Fase 5 - investigacion y analisis del proceso de compra y recepcion de
material de empaque y aditivos: en esta fase se investigara y analizara
toda la cadena de suministro en la entrega de material de empaque y

aditivos, recolectando informacion sobre transporte, términos de entrega,
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incoterms utilizados, y demas informacion relacionada que sea importante.

El cumplimento de esta fase tendra una duracién estimada de 20 dias.

Fase 6 - determinar los riesgos que pueden tener estos materiales en toda
la cadena de suministro, asi como el almacenaje y el uso de estos en el
proceso productivo: se evaluara cada uno de los riesgos que estos puedan
presentarse en la cadena de suministro desde que el producto se
despacha con el proveedor, hasta que llegue a planta y sea utilizado. Esta

fase tiene una duracion estimada de 15 dias.

Fase 7 - establecimiento de puntos criticos de control: en esta etapa se
identificardn los puntos o los procesos que son cruciales en el proceso
tanto de compra, transporte y recepciéon de producto terminado, asi como
el almacenaje, seleccién y uso en el proceso productivo, para poder asi
eliminar los riesgos que puedan estar incluidos en dichos puntos criticos.
Se tiene un estimado de cumplimiento de esta fase de 15 dias.

Fase 8 - establecimiento de parametros para cada punto critico de control:
en esta fase se trabajara el disefio de distintos parametros que nos
indiguen que las operaciones de los distintos puntos criticos de control
estan cumpliendo con los parametros anteriormente mencionados. Esta

fase tendra un estimado de cumplimento de 10 dias.

Fase 9 - definicibn de acciones correctivas: en esta fase, se estaran
definiendo todas las acciones que nos permitan el poder corregir o eliminar
toda accion o proceso que pueda presentar riesgos tanto para la calidad e
inocuidad del producto. Asi como la elevacion del costo de fabricacion. el

cumplimiento de esta fase tendra un estimado de 20 dias.
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° Fase 10 - creacion del sistema de documentacion: en esta fase se disefiara
y creard la documentacion necesaria para el registro eficiente de cada uno
de los puntos criticos de control, el cual brindaréa informacion importante
para tener informacion de trazabilidad y costo, existencia, producto
dafado, causas de producto dafiado, lotes de produccion, fechas de
ingreso, producto en que se utilizd, para poder asi tomar acciones que
puedan ser en beneficio para el proceso. El cumplimiento de esta fase

tendrda un estimado de 25 dias.

° Fase 11 - estructuracion del documento del sistema de gestion: en esta
fase se redactara el documento escrito para su revision y aprobacion final,
se tiene un estimado de 15 dias para el cumplimento de esta fase.

° Fase 12 - desarrollo del plan de capacitaciones: en esta fase se elaborara
una propuesta de calendario de capacitaciones para el personal
involucrado en la recepcion, seleccién y uso de estos materiales ya sea de
forma directa e indirecta, garantizando asi el conocimiento de los procesos
y trabajos por parte del recurso humano. Se tendra un estimado de 20 dias

para el cumplimento de esta fase.

Para el cumplimiento en el desarrollo de todas estas fases, se tiene un

estimado de 187 dias habiles.
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Figura 1.

Esquema de solucion

Revision 20 dias
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v A 4
Anélisis del
proceso de 10 dias
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v A 4
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Nota. Esquema de solucidn. elaboracion propia, realizado en Word.
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7. MARCO TEORICO

7.1. El trigo

Después del maiz, el trigo es el cereal mas producido del mundo, y este
tiene una importancia vital en la dieta del hombre. Este grano tiene un papel
fundamental en la historia, ya que, gracias al trigo, el ser humano pudo hacer la
transicion de ser cazador y recolector, al contar con un sistema de agricultura,
este grano, posee contenido energético elevado en comparacion a los demas
cereales, y contiene mas proteinas, mas que el arroz, el maiz o cualquier otro
cereal. También posee una ventaja entre los demas cereales, ya que la harina

de trigo es la base para la elaboracion de distintos alimentos.
7.2. Caracteristicas de los trigos

El grano de trigo posee distintas caracteristicas, las cuales influyen sobre
la calidad de la harina, o las especificaciones que se desean, entre ellas se
pueden mencionar las siguientes:

7.2.1. Color

El color del grano se observa por la cuarta capa que envuelve el

endospermo del trigo depende tanto de la region de donde se cultiva, asi como

la época en que este es sembrado y cosechado, dependiendo de la calidad del

grano, estos pueden ser de color rojo, amarillo y blanco.
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7.2.2. Peso por hectolitro

El peso por hectolitro nos indica una medida de calidad para el grano de
trigo, este consiste en el peso del grano de trigo por cada cien litro y es expresado
en kilogramos por hectolitro, esta medida tiene una relacion directa con el
rendimiento de la harina, y esta medida indica el grado de desarrollo que tuvo el

grano durante su siembra.

Entre mas alto sea el peso por hectolitro, este significa que el grano obtuvo
un desarrollo mayor, por lo tanto, este generara un rendimiento mayor

rendimiento en la harina después de su molienda.

Se puede notar al realizar una inspeccion visual si se tendra un peso por
hectolitro alto o bajo, al observar que el grano se encuentra con un tamafo
uniforme, se puede considerar que tendrd un peso por hectolitro aceptable,
mientras que, si se observa un grano pequefio, chupado o arrugado, es una sefal
de un mal desarrollo en el grano, por lo tanto, este tendra un peso por hectolitro

menor.

7.2.3. Grado de extraccion o rendimiento por molienda

Se le denomina grado de extraccion o rendimiento a la cantidad de harina
obtenida por la molienda de trigo, esta depende tanto de la preparacién del grano
de trigo, maquinaria, los métodos de molienda, asi como la calidad del grano a
moler.

En la molienda del trigo, se tiene una extraccion del 100 %, ya que se
obtiene aproximadamente un 70-75 % de harina, y el resto es molido y procesado

en subproductos, como lo son el afrecho, harinilla y granillo.
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7.2.4. Calidad harino-panadera

El grano de trigo contiene distintas proteinas y almidones, los cuales
brindan a la harina propiedades como la absorcion, humedad, fuerza panadera,

elasticidad, entre otras.

La palabra calidad harino-panadera conjuga dos clases de calidad, la del
grano de trigo, la cual representa la cantidad de harina extraida del grano de trigo.
Y la calidad panadera, la cual representa las caracteristicas de la harina

necesarias al momento de su panificacion.

7.3. Produccioén de harina de trigo

La harina de trigo es el resultado de la molienda del grano de trigo por
distintas maquinas y procesos que permiten separar el endospermo, el cual es la
parte blanda del grano de trigo, del salvado, el cual también tiene su proceso de
molienda para poder obtener el subproducto del trigo, también llamado afrecho,
granillo y harinilla.

7.4. Proceso de produccién de harina de trigo
Para la obtencion de harina de trigo, el grano pasa por distintas etapas

para su extraccién, a continuacion, se presentan cada uno de los procesos

involucrados:
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7.4.1. Limpieza

En esta etapa, la cual es la primera del proceso de transformacion de
harina de trigo, se procede a realizar la limpieza del grano de trigo, para lo cual
pasa por distintos procesos de separacion de basura, y otros granos. Esto es con
el fin de lograr mantener la pureza del producto final, y también mantener la
calidad de la eficiencia operacional en la molienda, evitando averias que pueden
generarse por la presencia de materiales extrafios los cuales la maquinaria del

molino no esta disefiada.

7.4.2. Acondicionamiento

Su objetivo es llevar al trigo a las condiciones de humedad y temperatura
que permitan obtener el grado de extraccion optimo.

Los motivos principales por los que se debe acondicionar el trigo son los

siguientes:

° Endurecer el salvado de trigo, para evitar que este sea triturado en la
molienda, y este pueda separarse, logrando asi una mayor pureza en el

producto final.

° Suavizar el endospermo para que este sea facil de moler, garantizando asi
una alta eficiencia en la extraccion, garantizando un rendimiento 6ptimo

de la harina producida.
Para poder tanto endurecer el salvado del trigo como suavizar el

endospermo, es vital un 6ptimo acondicionamiento del grano, se puede decir que

el acondicionamiento es un punto critico en el proceso de transformacion de esta
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materia prima ya que si en determinado caso, este acondicionamiento no es el

correcto, dificilmente podra ser corregido en procesos posteriores.

Para lograr este acondicionamiento, y obtener los niveles de humedad
requeridos, al trigo se le agrega agua, por aspersion, para que esta sea absorbida
por el grano, por lo cual la cantidad de agua a utilizar es una cantidad controlada
y medida.

7.4.3. Rotura o quebrantamiento

El proceso de rotura consiste en la trituracidon por el primer par de cilindros,
el cual tienen un estriado de 3 a 4 estrias por centimetro, al pasar por cada banco,
pasan por un cernido, el cual se estara explicando méas adelante, para luego
regresar al siguiente banco el cual tiene un estriado mayor que el banco anterior,
el cual contindia su proceso de trituracion, haciendo que sea mayor la fineza de
la trituracién y separacién del endospermo y del salvado. Cada uno de estos
pasos también cumple con la funcion de separar el salvado de la harina, teniendo

asi un producto con un mayor grado de pureza.
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Figura 2.

Bancos de molienda

Nota. Bancos de molienda. Obtenido de R. Flores (1992). Molineria de trigo. Ingenieria industrial,
(4). p. 14. https://doi.org/https://doi.org/10.26439/ing.ind1992.n004.316

7.4.4. Cernido

Después de cada etapa de rotura o quebrantamiento, el material obtenido
de este proceso se transporta a una estacion de cernido, basicamente busca
separar el salvado de cada una de las etapas de rotura, el cernido consiste en
una caja en la cual se encuentran una serie de tamices o telas que su funcion es

dejar pasar Unicamente las particulas de harina, separando su salvado.

Dependiendo de la etapa de rotura, asi sera también el tamafio o la fineza
de la tela del tamiz, ya que las primeras etapas tendran un salvado mas grande,
en comparacion de las ultimas etapas que tendran un salvado mas fino, por lo
gue se necesita una tela que Unicamente permita pasar las particulas de harina,
y separar las finas particulas de salvado de las ultimas etapas de rotura.
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Figura 3.
Cernidor

Nota. Cernidor. Obtenido de R. Flores (1992). Molineria de trigo. Ingenieria industrial, (4). p. 16.
https://doi.org/https://doi.org/10.26439/ing.ind1992.n004.316

7.4.5. Purificacion

En esta fase se busca separar el endospermo puro de la sémola, la sémola
esta formada por endospermo puro, germen de trigo, y particulas de salvado. Por
lo que, en este proceso, apoyado por un purificador, que basicamente es un tamiz
inclinado por el cual gracias a sus movimientos rapidos de vaivén y una corriente
de aire que pasa por ese tamiz, logra estratificar cada el material por tamafio,
siendo los mas pequefios los que regresan por un colector de aire para terminar

el proceso de molienda y terminar asi en el producto terminado.
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Figura 4.

Principio con el que funciona un purificador
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Nota. Purificador. Obtenido de R. Flores (1992). Molineria de trigo. Ingenieria industrial, (4). p.
18. https://doi.org/https://doi.org/10.26439/ing.ind1992.n004.316

7.4.6. Rotura de las sémolas

Al pasar por el proceso de purificacion, las sémolas separadas pasan por
los bancos de molienda especiales, los cuales tienen rodillos lisos, que, en lugar
de triturar la sémola, la comprimen de tal forma que libera el endospermo, para
luego continuar con los procesos de cernido y purificacion, para llegar al producto

final.
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7.4.7. Reduccioén

Luego de la separacion del endospermo de la sémola, y del salvado en
cada proceso de rotura o quebrantamiento, es trasladado y sometido a rodillos
de trituracion, cernido y purificacion. Este material es conocido como

subproducto, conocido también como afrecho, granillo o harinilla.

7.4.8. Empaque

Finalmente, al terminar cada uno de los procesos desde la preparacion del
trigo, hasta la purificacion y reduccion, se procede al empaque del producto,
realizado normalmente en una envasadora automatica, la cual dosifica la
cantidad en peso del producto a empacar. Este puede ser empacado en sacos
de papel, asi como de polipropileno, tanto para harina como subproductos.

7.5. Productos y subproductos de la molienda de trigo
Los productos y subproductos, derivados de la molienda de trigo, poseen
distintas caracteristicas, a continuacion, se mencionan todos los productos y
subproductos derivados de la molienda:
7.5.1. Harina
Es el producto objetivo de la molienda de trigo, después del proceso de

trituracion, cernido y purificacion, se obtienen las particulas finas del endospermo

molido.
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7.5.2. Sémolas

Son partes del endospermo, las cuales no fueron molidas en su totalidad,
las cuales siguen cubiertas por la cascara y deben pasar por el proceso de

purificado para poder separar el endospermo, molerlo y transformarlo en harina.

7.5.3. Semolinas

Son sémolas muy pequenfas.

7.5.4. Subproducto

Es la céscara del trigo, el cual pasa por un proceso similar al de la
molienda para harina de trigo, con esta se obtienen tres clases de subproducto,
gue se distinguen debido al grado de fineza al final de su molienda. Estas son: el

afrecho, granillo y harinilla

7.6. Harina de trigo fortificada

La harina de trigo fortificada es a la que se le agregan nutrientes para
poder cumplir con los parametros de vitaminas y minerales, las cuales por si
mismas no llegan a cumplir con dichos parametros. La razén principal del
fortificado en las harinas y demas alimentos es el de poder reducir la carencia de
estas vitaminas y minerales y brindar a la poblacién que consume este producto,
la cantidad de estos nutrientes. El fortificado varia dependiendo del pais y region
donde se encuentre, ya que cada region tiene distintas necesidades de nutrientes
y pueden variar tanto cantidades como la clase de nutrientes a utilizar en su

fortificado.
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7.6.1. Caracteristicas y especificaciones

La harina de trigo, dependiendo de la clase de trigo a moler, presenta

distintas caracteristicas, a continuacion, se hace mencion de las siguientes:
7.6.1.1. Caracteristicas generales
Como caracteristica general, la harina de trigo debe obtenerse de los
granos de trigo limpio y sano, procurando mantener su inocuidad en cada una de
las etapas de transformacion, cumpliendo con cada uno de los parametros de
calidad que se exigen para cada tipo de harina
7.6.1.2. Caracteristicas sensoriales
° Aspecto: la harina de trigo se presenta en forma de polvo fino, esta no
debe tener grumos, y no debe contener ninguna clase de contaminante
tanto fisico, como bioldgico (RTCA, 2007).
° Olor y sabor: el producto debe tener olor y sabor caracteristicos. Debe
estar libre de olor o sabor amargo, rancio, mohoso o cualquier otro olor o
sabor diferente al caracteristico (RTCA, 2007).
° Color: el color del producto debe ser blanco o cremoso, de acuerdo con el
tipo que corresponda, libre de coloracién por actividad de microorganismos
(RTCA, 2007).

7.7. Funciones de un empaque

A continuacion, se explicaran las funciones que cumple un empaque.
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7.7.1. Contener

¢, Como puede el empaque contener el producto? Los hay liquidos, sdlidos,
livianos, pesados, quimicos, delicados, de corta duracién, farmacéuticos, muy
pequefios o grandes, de alta tecnologia o de alto costo. Todos tienen
necesidades Unicas de empaque y caracteristicas especiales de proteccién que

deben protegerlos.

7.7.2. Asegurar

¢ El producto requiere medidas especiales de seguridad de tipo sanitario o
conservacion? Muchos empaques deben brindar, tanto al productor como al
consumidor, seguridad adicional, desde empaques al vacio hasta sellos

hologréaficos de seguridad.
7.7.3. Proteger
¢Qué tan facilmente se puede dafar el empaque en el transporte o
manipulacion? ¢Qué tan facilmente puede soportar factores ambientales?
Productos dafiados o estropeados son una pérdida econémica. Los empaques
deben garantizar resistencia y proteccion a todos los productos.

7.7.4. Convenir

¢,Puede el empaque hacer que el producto sea mas facil de transportar,

exhibir, abrir, cerrar, usar o reutilizar?

En muchas categorias de productos que son materias primas para otros

procesos, la conveniencia del usuario es vital.
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Un empaque bien disefiado toma en cuenta las necesidades del usuario
final y ofrece soluciones. Muchas veces inesperadas, que le dan al producto un

espacio importante en el mercado.

7.7.5. Informar

¢,Como se le entrega al consumidor la informacién que le permita entender
y usar el producto? ElI empaque tiene la responsabilidad de informar al
consumidor qué es el producto, para qué sirve, como usarlo y cuando, cémo no

usarlo y por qué no.
7.7.6. Mercadear
¢ Qué medios se deben emplear para aumentar la intencion de compra por
parte de los consumidores? Hablar el correcto lenguaje visual en los empaques,
gue conecte intelectual y emocionalmente a los consumidores, es vital para que

el producto se destaque, se desee, se compre y se recuerde.

7.8. Definicion de la demanda segun tipos de empresa y procesos de

produccién

La demanda se refiere a la cantidad de un producto o un servicio que el

cliente esta dispuesto a comprar.
La relativa a un producto se fija como el volumen total de compras que un
grupo especifico de clientes realiza en determinadas condiciones en un periodo

y lugar concretos.

Este es un concepto que se concreta a tres dimensiones que lo limitan:
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7.8.1. El producto
Podemos hablar de la demanda en diferentes términos segun el nivel de
agregacion al que nos estemos refiriendo, ya que puede ir desde una marca
especifica a la demanda de producto genérico (llamada demanda global) de
todas las empresas del mismo sector.
7.8.2. El tiempo
Es el plazo en el que vamos a calcular el nivel de demanda, normalmente
se utilizan previsiones a corto (una semana, un mes,) a medio (un afo, tres

afios...) o a largo plazo (10 anos, por ejemplo).

Los procesos productivos también se relacionan con la demanda, pues

segun la forma en que la satisfacen pueden configurarse de uno u otro modo.
7.8.3. Produccién para mercado o para almacén
Segun los calculos de ventas que maneje la empresa, decide qué
productos fabricar, con qué caracteristicas (calidades, disefio, cantidad) y en qué
espacio temporal. Dentro de este esquema se pueden distinguir dos estrategias.

7.8.4. Produccioén para el mercado general

La empresa produce continuamente grandes cantidades.
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7.8.5. Produccién para el mercado en series o lotes

Se produce una edicion limitada del producto que puede repetirse, aunque

normalmente con alguna variacion, de forma alternativa.
7.8.6. Produccién sobre pedido o por encargo
A partir de un pedido concreto, ya aceptado el presupuesto y con la orden
de compra, la empresa comienza su fabricacion siguiendo las especificaciones
del comprador en relacion con la cantidad, calidad y plazos de entrega.
7.8.7. Produccidén continua
Aquella que se lleva a cabo de forma ininterrumpida, bien por el coste
econdémico de volver a poner en marcha la tecnologia de produccién o bien
porque se trate de una cadena de montaje cuya paralizacion daria detendria todo
el proceso.

7.8.8. Produccidén intermitente

No requiere continuidad, sino que su proceso productivo se puede adaptar

a la propia demanda.
7.9. Tipos de demanda y necesidades de produccion
Segun lo que puedan influir las decisiones de la propia empresa en la

demanda o los parametros que vengan impuestos de forma exdgena, a través de

los distribuidores al punto de venta o la red comercial, por ejemplo, se pueden
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distinguir dos tipos de demanda bien diferenciados: la demanda independiente y
la demanda dependiente.

Estas dos clases de demanda tienen un factor que los hace diferenciarse
el uno del otro, basicamente es la prevision de stocks de inventarios, ya que cada

demanda esta condicionada por distintas causas.

Por otra parte, es necesario conocer a qué tipo de demanda se enfrenta

la empresa y qué implicaciones conlleva para nuestro proceso de produccion.

7.9.1. Demanda independiente

La demanda independiente es toda aquella que esté influenciada por
factores externos a la organizacion, esta demanda estd principalmente
determinada por los clientes, tanto internos como externos, los cuales debido a
su decision de querer consumir o no determinado producto o servicio provocan

los distintos comportamientos en la demanda.

Principalmente se aplica a los productos terminados que son requeridos
por el cliente y en el que realmente la empresa solo puede influir a través de
campafias de comunicacién, pero sobre el que no mantiene control real alguno.
También se entiende asi la demanda, por ejemplo, de repuestos o piezas de
recambio.

Sus caracteristicas son:

° Esta sujeta a las condiciones del mercado
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° Es independiente de la demanda de otros articulos (excluyendo los
repuestos ya que éstos si suponen la demanda de un articulo que se
necesita como resultado directo de otro que también se necesita y

generalmente del cual parte o le sirve como accesorio).
7.9.2. Demanda dependiente
Se llama demanda dependiente porque estd motivada por una decisién
empresarial propia en base a una estimacion que en ocasiones puede superar la
demanda independiente.
Sus caracteristicas son:

° No esta sujeta a las condiciones del mercado.

° Esta relacionada con la demanda de otros articulos de orden superior que

suelen contenerla.

o Normalmente son materias primas, componentes o productos en curso.

La demanda es dependiente cuando su abastecimiento depende de las
existencias o niveles de produccién que se mantenga de un producto en proceso.
Tanto para que no se paralice el proceso como para evitar los gastos propios de
sobreabastecimiento es imprescindible tener controlado el circuito de

abastecimiento.
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Figura 5.

Diferencias entre la demanda independiente y demanda dependiente

Dernanda independiente Demanda dependiente

Depende del Mercado Independiente del mercado
Decisiones ajenas a la organiza- Decisiones propias de la organi-
cion z2acion

Independiente de la demanda de Depende de la demanda de otros
otros productos productos

Prcductos terminados o recam-

bios La mayoria de productos

Fj.: un ordenador Ej.: la RAM del ordenador

Nota. Tipos de demandas. Obtenido de Equipo Editorial. (2020). Planificacion Logistica. (p. 60).
Editorial Elearning, S.L.

7.10. Prevision de la actividad y de los costes

Poder hacer previsiones fiables en la medida de sus posibilidades es una
tarea basica para cualquier organizacién, ya que en base a ellas podra estimar
en qué costes asociados va a incurrir inevitablemente y en cuales puede poner
en marcha estrategias de reduccion que sirvan para aumentar la productividad y

maximizar los beneficios.
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7.11. La funcién productiva de la empresay el aprovisionamiento

La produccion de un bien o servicio consiste en la transformacion de uno
0 mas elementos pasando por distintas etapas para poder llegar al producto final,
por lo que el aprovisionarse de manera efectiva es una actividad critica para asi
satisfacer la demanda, y también ser altamente efectivos en la gestion de
inventarios para poder optimizar costos en almacenaje y producto dafiado u
obsoleto. Cada etapa productiva tiene entradas y salidas, las cuales consisten en
la adiciébn de materia prima en cierto estado inicial, para luego después del
proceso al que sera expuesto, proporcione una salida, la cual es la materia prima

adicionada, transformada en otro estado.

Figura 6.

Esquema de inputs y outputs
Aprowvisionamisnto (8]=
rmalsnias primas o alementos
INPUTS

\\ﬂ Transformacion

Produccion
\\‘3 Eienes y servicios

OUTPUTS

Nota. Esquema de entradas y salidas. Obtenido de Equipo Editorial. (2020). Planificacion
Logistica. (p. 62). Editorial Elearning, S.L.

Sin embargo, la actividad productiva como proceso en si mismo no existe

en todas las empresas (un ejemplo claro son las que se dedican a la distribucion,
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sean como proveedores o en outsourcing), asi lo que conocemos como

produccion se puede entender desde estas dos perspectivas:

° La actividad econdémica general que lleva a cabo una organizacion

Se produce un proceso o transformacion fisica de los inputs en outputs.

° La etapa especifica de actividad que aporta valor al producto, aunque ya

esté fabricado.

Son procesos en los que a productos acabados o semiacabados (a los que
realmente les puede faltar por aplicar puntos muy concretos del proceso
productivo, como puede ser solo el embalado) se les incrementa el valor de cara

al cliente para lograr satisfacer sus necesidades.

Desde la perspectiva econémica, los dos tipos de actividad se conforman

como actividades productivas al orientarse en aumentar la utilidad del input.

7.12. MRP

Para una correcta gestidon en la produccion de determinado bien o servicio,
debe haber una previa planificacion de materias primas, empaques, y todos los
elementos que formaran parte del producto terminado, todo esto basado en las
proyecciones de ventas que se esperan obtener para el periodo a trabajar. El
MRP, conocido por sus siglas en inglés material, requirement planning, nos
permite trabajar una planificacion de todas las necesidades para la elaboracion

de determinado producto.
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Como lo menciona Anaya (2007) el MRP es una herramienta de
planificacion que nos permite tener un panorama de lo que poseemos en

existencia, asi como lo que necesitaremos para poder fabricar un producto.

Este nos permite determinar la cantidad de materiales a utilizar,
existencias, pedidos en espera, el cual nos brindaréd informacién para proceder
con 6rdenes de compra en las fechas indicadas, poder recibir los insumos en las
fechas esperadas para tener una fluidez en la linea de produccion, logrando una
optimizacién tanto en la elaboracion de los productos, ya que no se tiene ningin
paro de produccién por falta de materiales, asi como la gestion éptima del
inventario de estos, ya que no se tendrian excedentes demasiado altos,
garantizando asi menores costos de almacenaje y menores probabilidades de

dafos a estos materiales por estar almacenados por tiempos prolongados.

El MRP esta basado en dos ideas principales, las cuales son:

° Los productos terminados, tienen una demanda independiente, todos los
articulos utilizados en la elaboracién de productos terminados tienen una

demanda que depende de la venta del producto terminado.

° Se debe estimar las necesidades de materiales para la elaboracién del
articulo, asi como los tiempos en que deben satisfacerse esas

necesidades.

Como mencionan Companys Pascual & Fonollosa i Guardiet (1989), un
MRP consiste en calcular las necesidades de los articulos a fabricar, agregando
un factor que es el de tiempo de compra o fabricacién, el cual lleva a la
calendarizacion de estos requerimientos y su aprovisionamiento en cada una de

las fases de produccion.
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Un MRP, se alimenta de tres fuentes principales, los cuales brindaran al
MRP, la informacion necesaria para la correcta y eficiente planificacién de sus

recursos, los cuales se pueden mencionar:
7.12.1. MPS
Conocido por sus siglas en inglés master production Schedule, el plan
maestro de produccion nos brinda informacién sobre el producto a fabricar,
cantidades y fechas a producir.
7.12.2. BOM
Conocido por sus siglas en inglés Bill of materials, la lista de materiales
nos permite conocer todos los materiales, y las cantidades que deben utilizarse
para la elaboracién del producto.
7.12.3. Estado del inventario
Este nos permite conocer la cantidad de materiales disponibles para la

elaboracion del producto, y basados en esa informacion poder gestionar las

debidas compras y el aprovisionamiento en caso de ser necesario.

44



Figura 7.
Esquema de un MRP

ESQUEMA GENERAL DEL PROCESO M.R.P.
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Nota. Esquema de un MRP en el cual interactian el plan maestro de produccion, lista de
materiales y stocks de inventarios. Obtenido de J. Anaya. (2007). Logistica Integral. La gestion
operativa de la Empresa. (p. 40). ESIC EDITORIAL.
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9. METODOLOGIA

Se presenta a continuacion la forma que se estara trabajando este

proyecto de graduacion, desde su fase de investigacion, hasta su desarrollo.

9.1. Caracteristicas del estudio

El estudio contara con las siguientes caracteristicas:

9.1.1. Enfoque

El presente trabajo contiene un enfoque mixto, por el lado cualitativo de
este trabajo de graduacion, ciertas partes de la investigacion requieren de
observaciones sobre procesos y actividades relacionadas a la recepcion,
traslado, almacenaje y uso de material de empaque y aditivo, identificando asi
las actividades que puedan generar mas riesgo a la integridad de estos
materiales, provocando el aumento del riesgo a la calidad e inocuidad a los
productos, cuantificando las posibles pérdidas por producto en mal estado,
retenido por no cumplir los requisitos de calidad e inocuidad, asi como material
de empaque y aditivo dafiado consecuencia de una gestion inadecuada de estos

materiales.
9.1.2. Alcance
Esta investigacion tendra un alcance del tipo descriptivo, ya que busca la

recoleccion de informacion del proceso de transformacion del grano de trigo en

harina fortificada empacada, realizar un analisis de cada una de las operaciones
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que conforman la transformacion del trigo en harina, para poder asi desarrollar
un sistema de gestion, el cual seré redactado y creado en un documento escrito
para establecer los lineamientos de operacion, planeacion y ejecucion de cada
uno de los procesos involucrados, logrando asi la reduccion de costos en
almacenaje extra por material que no se utilizara en un corto plazo, la reduccion
de estos materiales en mal estado, producto terminado no conforme que se debe
reprocesar o desechar. Optimizando costos de produccién y garantizando al
consumidor final un producto que cumple con los estandares de calidad e

inocuidad.

9.1.3. Disefo

Esta investigacion tendra un disefio no experimental, ya que toda la
informacion y las variables a estudiar, no seran manipuladas ni controladas, esta
informacion serd obtenida por medio de la observacion de cada uno de los
procesos involucrados en la transformacién del trigo en harina fortificada y
empacada. Y esta informacién serd utilizada para el disefio del sistema de gestion
de material de empaque y aditivos utilizados en la produccién de harina de trigo,
las técnicas a utilizar seran la revision de documentos, observaciones en
operaciones de parte del personal de molino, entrevistas con los involucrados en
procesos criticos de la produccion. Permitiendo asi el poder trazar la ruta a seguir

en el disefio del sistema de gestion.
9.2. Unidad de analisis

La unidad de andlisis para esta investigacion seran el proceso de
transformacioén de trigo en harina fortificada, el proceso de empaque, el proceso

de proyeccion de ventas, compras, recepcion y almacenaje de material de

empaque Yy aditivos.
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9.3. Variables

Las variables de estudio se describen en la siguiente tabla:

Tabla 1.

Unidad de analisis

Nombre de la Definicion teérica Definicion operativa Indicador
variable
Establecimiento Proceso de produccion: Definicion de cada una de Produccion cada
de los procesosde conjunto de diversas las etapas establecidas 24 horas
produccion actividades orientadas a para el proceso de

la transformacion de
bienes y/o servicios

produccién de harina de
trigo

Establecimiento
de los procesos de

Proceso de compras:

cada una de las

La definicién de cada una

de las etapas involucradas

Proyeccion de

compras

compra de actividades orientadas a enlacompra de material de Costo de la orden
material de la compra de materias empaque y aditivos usados Tiempo promedio
empaque y primas o insumos en la produccion de harina de entrega
aditivos de trigo

Identificacion de Riesgo: posibilidad de Identificacion de cada uno Material de

los riesgos de

que se produzca un

de los factores de riesgo

empagque y aditivo

malas practicas de contratiempo 0 que que puedan tener los dafiado por su

almacenaje alguien o algo sufra un aditivos y material de almacenaje
perjuicio o costo de empaque al momento de Vencimiento  de
produccion dafio almacenarse aditivos

Obtencién de los Costo de produccion: Se realizara el coste del Costo de

costos de todos aquellos costos consumo de  materias produccién

produccién relacionados con la primas, uso de maquinaria

transformacion de
materias  primas en

producto terminado

y mano de obra en el

proceso de produccion

Nota. Variables del estudio. Elaboracion propia, realizado con Word.
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9.4. Fases del estudio

A continuacion, se describen las fases en las cuales se divide el desarrollo

de la investigacion:

94.1. Fase 1: revisiéon documental

En esta etapa se revisara toda la documentacién respecto a los procesos
que actualmente se realizan en el proceso de produccion, y en la gestién de
material de empaque y aditivos, también se investigara toda la documentacion
gue pueda ser un apoyo para el desarrollo del sistema de gestion de estos
materiales, la cual sera utilizada para la estructuracion y ejecucion del proyecto.
Esta informacion sera buscada por medios digitales e impresos de distintas
fuentes, principalmente se buscaran trabajos de investigacion y bibliografia que

pueda brindar informacion clave en la elaboracion del sistema de gestion.

9.4.2. Fase 2: andlisis del proceso de produccién de harina de
trigo

En esta etapa se hara un reconocimiento por cada uno de los procesos
involucrados en la transformacién del trigo en harina fortificada terminada y
empacada. Este reconocimiento se hara por medio de una visita guiada por el
supervisor de turno, quien mostrara cada una de las etapas y los involucrados en
el proceso de produccién de las distintas clases de harinas que se producen. En
una visita posterior se hara una entrevista formal con cada uno de los
involucrados en el proceso productivo, para determinar puntos de mejora, vy el
grado de importancia que tiene cada uno de los colaboradores en la

productividad, calidad e inocuidad en el proceso de produccion.
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9.4.3. Fase 3: investigacion del producto

En esta fase, se hard una investigacion sobre las especificaciones del
producto terminado, condiciones Optimas para su posterior almacenaje, asi como
las especificaciones minimas que debe tener cada una de las materias primas a
utilizar. Toda esta investigacion serd realizada en apoyo con el personal de
produccion, asi como el personal involucrado en la compra y recepcion de estos
materiales. Para las especificaciones del producto terminado, la investigacion se
hara apoyado en las fichas técnicas y andlisis de laboratorio realizados por el
area de control de calidad.

9.4.4. Fase 4. investigaciéon de las condiciones de almacenaje

de material de empaque y aditivos en bodegas

En esta fase se investiga y analiza las condiciones en que se tienen
almacenados estos materiales, acompafiados en un recorrido por el supervisor
de turno, y asistentes de produccién quienes tienen el control de este proceso,
se conocera la forma en que se seleccionan las cantidades y lotes de produccion
para la elaboracion del producto final. También se hara una inspeccion sobre las
condiciones en que se encuentran almacenados verificando si cumplen o no con

las buenas practicas de almacenamiento.

9.4.5. Fase 5: investigacion y andlisis del proceso de compray

recepcion de material de empaque y aditivos
En esta fase se investigara y analizara toda la cadena de suministro en la

entrega de material de empaque y aditivos, recolectando informacién sobre

transporte, términos de entrega, incoterms utilizados. Esta informacién sera
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obtenida mediante una entrevista con el personal encargado de la orden, compra

y recepcion de estos materiales.

9.4.6. Fase 6: determinar los riesgos que pueden tener estos
materiales en toda la cadena de suministro, asi como el

almacenaje y el uso de estos en el proceso productivo

Apoyados en entrevistas con el personal involucrado en la compra y
recepcion de estos materiales y en toda la documentacion utilizada, se hara la
evaluacion e identificacion de cada uno de los riesgos a los que pueden estar
expuestos estos materiales desde el momento de su despacho con el proveedor,
hasta la entrega final en bodegas. También se hara un recorrido de inspeccion
con los encargados del almacenaje para validar si existen buenas préacticas de
almacenaje en las bodegas de material de empaque y aditivos.

9.4.7. Fase 7: establecimiento de puntos criticos de control

En esta etapa se identificaran los puntos o los procesos que son cruciales
en el proceso tanto de compra, transporte y recepciéon de producto terminado, asi
como el almacenaje, seleccién y uso en el proceso productivo, apoyado en una
evaluacion visual y documentacién sobre estos procesos y la utilizacién de la
técnica de arbol de decision para la determinacion de los puntos criticos, basados
en preguntas que se enfocan en la eliminacion de posibles practicas que puedan
ser perjudiciales tanto para la trazabilidad del producto terminado, como a la

contaminacion de estos materiales.
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9.4.8. Fase 8: establecimiento de los pardmetros para cada
punto critico de control

En esta fase se trabajara el disefio de distintos parametros que nos
indiqguen que las operaciones de los distintos puntos criticos de control estan
cumpliendo con los parametros anteriormente mencionados, apoyados en las
recomendaciones y normativas de calidad exigidas por el area de control de
calidad que requieren el almacenaje y uso en la elaboracion del producto final.
También atendiendo a las observaciones hechas por el area de contabilidad para

poder contribuir a la reduccién de costos de produccion.

9.4.9. Fase 9: definicion de acciones correctivas

En esta fase, se estaran definiendo todas las acciones que nos permitan
el poder corregir o eliminar toda accion o proceso que pueda presentar riesgos
tanto para la calidad e inocuidad del producto. Asi como la elevacién del costo
de fabricacién. apoyados en las observaciones y requisitos de parte de las areas
de control de calidad y contabilidad, estas acciones se estaran definiendo para

todas las actividades y realizadas que requieran un cambio o0 mejora.

9.4.10. Fase 10: creacién del sistema de documentacion

En esta fase se disefiara y creara la< documentacion necesaria para el
registro eficiente de cada uno de los puntos criticos de control, el cual brindara
informacion importante para tener informacion de trazabilidad y costo, existencia,
producto dafiado, causas de producto dafiado, lotes de produccion, fechas de
ingreso, producto en que se utilizd, para poder asi tomar acciones que puedan

ser en beneficio para el proceso haciendo una propuesta fisica y digital.
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9.4.11. Fase 11: estructuracion del documento del sistema de

gestion

En esta etapa se estructurara el documento escrito del sistema de gestion
basado en la informacién recopilada en todas las fases anteriormente
mencionadas, en el que toda la informacion se encuentra estructurada y

presentada de forma clara y concisa.

9.4.12. Fase 12: desarrollo del plan de capacitaciones

En esta etapa, ya con concluidas las anteriores, se elabora una propuesta
de capacitacion para todo el personal involucrado en actividades relacionadas a
los procesos de produccion, almacenaje, seleccién, traslado y uso final de
material de empaque y aditivos, conteniendo los temas requeridos para que el
personal pueda tener total entendimiento del sistema de gestion, el alcance que

tiene y la razén de su implementacion.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Se realizaran visitas a bodegas y molino para conocer cada uno de los
procedimientos realizados en el proceso de transformacion del grano de trigo en
harina de trigo fortificada y empacada, asi como la recepcién, almacenaje,
seleccion y uso de material de empaque y aditivos, y asi obtener toda la
informacion documentada que sera de uso para conocer las condiciones actuales
de los procesos involucrados en el uso de estos materiales. Estas seran luego
utilizadas para la elaboracion de un diagrama de flujo que permitira conocer de
una forma mas detallada cada una de las operaciones involucradas en el proceso

de transformacion del grano de trigo en harina fortificada y empacada.

Partiendo del conocimiento de cada una de las etapas de la
transformacioén del grano en harina fortificada y empacada, se identifican todos
los riesgos a los que pueden estar expuestos tanto material de empaque como
aditivos en las operaciones que estén relacionadas con la compra, recepcion,

almacenaje, seleccion, manipulacién y uso de estos materiales en el proceso.

Ya identificados los riesgos expuestos en la compra, recepcion,
almacenaje, seleccion manipulacion y uso de estos materiales, apoyados en una
matriz de riesgos, se determina la probabilidad y la gravedad que pueden

significar estos riesgos, logrando asi clasificarlos y presentandolos en una tabla.

Al tener los riesgos identificados y clasificados los riesgos a los que se
encuentran expuestos tanto material de empaque como aditivos, apoyados en el
uso del arbol de decisiones, se determinaran los puntos criticos de control, y los

limites criticos en la compra, recepcion, almacenaje, seleccion, manipulacion y
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uso de material de empaque y aditivos, que seran los parametros que

garantizardn una gestion, estos seran presentados en una tabla.

Con toda la informacion obtenida, se trabajara para el disefio, y
estructuracion del sistema de gestion, el cual ira acompafiado de toda la
documentacion requerida de cada proceso, y los indicadores de productividad

gue tendran la funcion de medir la efectividad del sistema de gestidn.

60



Tabla 2.

11.

Cronograma de investigacion

CRONOGRAMA

) Eorv:uoowu I Dormcion I Tomenzo L)

1 ESARROLLO DE TRABAJO OE ORADUACION Wn 2306722 un 2006724
H ANTEPROYECTO Wn 2306722 vie 2308/22
) coraJiar potiematicas on B empnsa aresllzy el proyech s 730522 e sow22
I erifsiar posibles problomas 3 vakyr vie 1ooEZx| T 1308722
k3 erlisar poslbles lomas para Fabao do graduacian mar o e 1808722
13 deowartemas posibios par tabalo degraduacién vie 1T0E2ZZ vie fToenz
7 esnabiecer M3 3 Cosralar para Yabalo co racuacion 2cias un 2006122 mar 210622
[} eRboracion 4o anKkoroyecto €0 cias| mie 20622 | mar 130022
1] 1EviSiOn ¥ DOA DIGS COMMCLIONds 08 NP YL 7T aoks mie 140w22 e 22000722
10 DROSOPAACION CO ATREDTONOCHD | 1oa vie 30922 | vie 230922
LA PROTOCOLO eFdlac n 20822 Joe ZEOVZE
17 obkencidn de asesor pa ¥abap de gaduxién 1é8 on 28X5122] on 28005727
15 reunir papeleria necesada 15das mar oW s 1TTH022
7 GRbaracion de protocdio 6 tAbNO d6 oraduacidn 5 das mar oz T 1601723
(5 FeviSion y DOB BIGS COrMOCLIONas 06 HrowCao 7dis| mar 170123 mie 2501
3 SREGPEACION GBI PIOIEOI0 GO FADIIO C8 QA Cuacion 1os e 2601723 iwo 2601723
7 OESARROLLO/ELABORACION DE TRABAJO DE ORADUACIC 203 diae vie 2701723 mar 71128
(] Gesarmolio y 03FLCL/ACION 00 Fabalo Co rRduacien 187 diss vie 770123 iun 16/10723
15 renisisn Ge asesor Y dks mar Y e BNun
T cormcciones Tdks] oo 26710723 vie 1123
bdl preseriacidn do tabajo & aradiaddn mvisads y correqido ¢ Tds] AEnns mar iy
7 DEFENIA E0disc mis Y1128 mar 130124
3 prepara infom ¢ final 30 cas mie #1123 mar 191223
23 revisar y pOSIDIGs COrTecc Ones o Inome fnal 19 gias mie 012D n 1501724
25 pRsertacion 6o defensa do RIMa Inal 1ol mar 16/01/24] mar 160124
) ETAPA FINAL mie 170UM mis 1770424
v IMpresidn de documentos y copias LR ) marwaznd
ke OBl dldn de Wrmas v sellce W& TRIZE mar 1OV
75 oblendién de orobacONes racesaIAs S VOVH mEITOUR
30 ORADUACION e TWM24 n 00628
3 ©rte0a 0o 20rDACONes i 1amens mie H0s24
32 20licita G Bcha o gaduacion o 024 vie 170524
33 oRcucion del ac Go Qraduacion ion 20005724 A 200524

Fo 1. [Somesve 2.2 Somesve 1. [Semesve 2.3 Semeswe 1.7]

i JIJIJASOINIDIE F M A MUJIJIAIS O O EF MiAM

|

)

Nota. Cronograma del estudio.

Elaboracion propia, realizado con Project.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

12.1. Presupuesto

A continuacion, se presenta el presupuesto estimado para el disefio del
sistema de gestion de material de empaque y aditivos para la producciéon de

harina de trigo fortificada.

Tabla 3.

Presupuesto

. i Fuente de
Item Cantidad Costos (Q) ] o
financiamiento
Asesor 1 Q. - No aplica
Investigador 1 Q. - No aplica
Recurso humano
Personal
operativo de 56 Q. - No aplica
molino
Recursos material de _
) ] ; 1 Q. 250.00 Propia
materiales libreria
Recursos fisicos Gasolina - Q. 500.00 Propia
RecuUrsos computadora
tecnolégicos personal 1 Q. 6,700.00 Propia
Internet - Q. 500.00 Propia
Equipo No aplica - Q. - No aplica

Nota. Presupuesto de la investigacion. Elaboracion propia, realizado con Word.
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El presupuesto sera cubierto por el investigador en un 100 % siendo esta
una suma total de Q. 7,950.00.
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14. APENDICE

Apéndice 1.
Arbol de problemas

Contaminacionde Materialde
producto empagquey
terminado aditivos dafados

Deficienciaen Contaminacian
trazabilidadde de empaque y
aditimosy empaque aditivo

No
conformidades

Gestidn inadecuada de material de
empadque y aditivos parala produccidn
de harina de trigo

Rotacion inadecuada

inventario de empaque y aditivo
v L -

Proyeccionesde Personal no
CONSUMOEerroneas capacitado

Proyeccionesde
ventas

inadecuadas

Nota. Arbol de problemas. Elaboracion propia, realizado en Word.
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inadecuado

Faltadeespacios
aptos para
almacenaje




Apéndice 2.

Matriz de coherencia

Problema Preguntas de Objetivos Variables Indicadores Técnicas e Metodologia
investigacion instrumentos
Disefiar e Lotes de
implementar produccién de Revision
Gestion ¢Qué efecto  un sistema de material de documental de Identificacion  de
inadecuada tiene en el gestion para empaque Yy todos los las distintas causas
de material Proceso material de aditivos registros sobre  por las que pueda
de empaque  productivo la empaque y Trazabilidad la trazabilidad existir informacion
y aditivos  implementacion aditivos para Registro de de estos incorrecta en la
para la deun el aumento de lotes de materiales en  trazabilidad de
produccién sistema de la produccion de el proceso  material de
de harinade  gestion de productividad material  de productivo empaque y aditivo
trigo material de en el proceso empaque Yy
empaque y de producciéon  aditivo en los Formatos de
aditivos? en una distintos lotes control y
empresa de de produccion verificacion
manufactura de las harinas
de harina de producidas
trigo
Exceso |/ ¢Cudles son las Identificar los Inventariosde Cantidad de Toma de  Recoleccion de
déficit de deficiencias en factores en el material de inventario medido inventario de informaciéon sobre
stock en el proceso de proceso de empaque y en meses de material de la cantidad de
inventarios compra, compra, aditivos consumo empaque y  material de
de material recepcion, recepcion, aditivos empaque y aditivos
de empaque  almacenaje y almacenaje y Costo de almacenados.
y aditivos uso de material  uso de Registro de inventario sumatoria del
de empaque y material de  producto obsoleto 0o costo de los Cuantificacion del
aditivos en la empaque y dafiado inventario daflado  materiales material de
produccion  de  aditivo que debido a su daflados u empaque y aditivo,
harina de trigo? puedan almacenaje obsoletos. el cual se
afectar en la encuentra dafiado
productividad o el cual haya
en el proceso llegado a su fecha
de produccion de vencimiento y
no puede ser
utilizado en el
proceso productivo
Almacenaje Cual serd el Comparar el Registro de Capacidad de Toma de Célculo de Ila
de material impacto en costo de inventarios de  almacenaje inventarios de cantidad de
de empaque el costo de almacenaje de material de material de  material de
y aditivos ordenary aditivos y empaque Yy empaque y empaque y aditivo
inadecuado almacenar materiales, aditivo aditivo almacenado, asi
material de antes y como el porcentaje
empaqgue y después de de utilizacién de las
aditivo al implementar el instalaciones  de
implementar sistema de almacenaje
este sistema gestion
de gestion?
Rotacion ¢Podrd un plan  Determinar el No Cantidad de no Calculo de la Contabilizacion 'y
inadecuada de gestibn de grado de conformidade  conformidades y razén entre el clasificacion del
de material material de  contribuciéon s por la reclamos a  producto producto no
de empaque empaque y que tiene una calidad del proveedores rechazado por conforme debido a
y aditivos en  aditivos gestion optima  material de  debido a control de  material de
el proceso  contribuir al de material de empaque y empaques y calidad y empaque y aditivos
de aseguramiento empaque y aditivo aditivos producto
produccién de la calidad del aditivo en el aprobado
de harinade  producto? aseguramient Cantidad de % de producto
trigo o de la calidad producto rechazado por
del producto retenido o control de calidad
rechazado
por motivos

de control de
calidad

Nota. Matriz de coherencia. Elaboracion propia, realizado en Word.

70



