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Resumen

La Panaderia y Reposteria Hermanos Elizondo es una empresa que cuenta con veintinueve
afos de trayectoria, los cuales han sido de trabajo duro e innovacion paso a paso en medida
de sus posibilidades, ya sea econémicas o de conocimiento de la industria panificadora. Es
una empresa gue contribuye con la economia de la zona; es una pequefia fuente de trabajo

en una de las zonas con altos indices de desempleo del pais.

El funcionamiento de esta empresa es basico, todos los empleados de produccion saben
cudles son sus funciones y simplemente lo hacen como parte de la disciplina laboral; en
caso de existir un problema se le comunica al gerente y este busca una solucién segun se
presentan los acontecimientos. En consecuencia, al realizar este proyecto de graduacion se
evidencia la necesidad de incorporar controles especificos para las diferentes tareas del

area de produccion, y de asignar y capacitar a los trabajadores en la toma de decisiones.

En el andlisis general sobre el funcionamiento de la organizacion la gerencia no tenia claro
las necesidades de la empresa en cuanto a capacitacion, informacion oportuna y veraz,
apoyo de empresas proveedoras de insumos y otras estrategias importantes para operar de
forma productiva y eficiente; como consecuencia de este andlisis, se logra conocer puntos
débiles del proceso que afectan la calidad del producto y la no satisfaccion de las
necesidades de consumo de los clientes. La gerencia y el area de produccion representada
por sus administrativos apoyaron este proyecto de graduacion con vistas a mejorar el control

de calidad y los procesos productivos para una mejora continua.

Con base en este proyecto de graduacion se tomaron medidas que permiten aprovechar las
oportunidades de mejora, detectadas utilizando meétodos cientificos y herramientas

ingenieriles, tales como: implementar la recoleccion de histoéricos de produccion para
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optimizar la forma de tomar decisiones de suma importancia basadas en datos reales
analizados de forma objetiva y no en suposiciones tomadas en el momento. La utilizacion
de estos métodos les transmite rigurosidad cientifica a los datos obtenidos como resultado

de la aplicacion de instrumentos.



CAPITULO |

Introduccion



1. Capitulo 1. Introduccion

1.1. Introduccion

El siguiente proyecto de graduacion se realizara en la organizacion denominada Panaderia
y Reposteria Hermanos Elizondo ubicada en El Roble de Puntarenas. Es una pequeia
empresa familiar con mas de veintinueve afios de arduo trabajo, dedicada a la produccion y
venta de pan, reposteria y abarrotes varios. Sus duefios, Unicamente con conocimiento
empirico, la han sacado adelante sobre la marcha; aunque el negocio ha tenido éxito
durante tantos afios, se encontraron muchas anomalias desde el punto de vista de la

ingenieria industrial.

Mediante visitas al establecimiento, entrevistas con los duefios y personal a cargo, se refleja
gue no existen histéricos de produccion, venta y merma de los productos. No se utilizan
controles de calidad para las lineas de produccion, analisis de costo/beneficio, rechazo y
faltante de producto final. Es importante hacer un analisis del uso adecuado de todos los
recursos de la empresa y lo que afecta la productividad de los trabajadores. Con interés en
satisfacer la demanda de sus clientes y ser competitivos en el mercado local, la empresa
dio la oportunidad de aplicar herramientas de ingenieria para solucionar estos problemas y

optimizar la planificacién y administracion de los recursos.

Con el fin de mejorar la situacién se establece un plan de accién que consiste en obtener y
documentar las principales causas de merma, desperdicio, faltante de productos de
panificacion y el inadecuado uso de los recursos de la empresa. Durante el andlisis de la
informacion obtenida se identificaran oportunidades de mejora en la utilizacion de los

recursos de produccion; también la informacién clave para el desarrollo de actividades que
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permitiran mejorar los procesos Y facilitaran la toma de decisiones dentro de la empresa

para la mejora continua.

Por medio de la aplicacién de herramientas de ingenieria se pretende aumentar los niveles
de venta, reducir mermas por falta de calidad y optimizar recursos no solo de materias
primas, si no también capacitar al recurso humano sobre estandares de calidad y hacer
mejoras en los procesos; de esta manera, la empresa manejara un alto nivel de

competitividad, lo cual conduce a sobresalir en el mercado local.

1.2. DESCRIPCION BREVE DE LA ORGANIZACION

La Panaderia y Reposteria Hermanos Elizondo es una pequefia empresa que se incorporo
al mercado desde 1988. Iniciaron alquilando un pequefio local; contaban con una batidora
y un horno horizontal de placas de ceramica (figura N°1). Gracias a los esfuerzos del sefior
Eladio Elizondo Zamora y su socio, levantaron un negocio dedicado principalmente a la
elaboracién de pan y reposteria artesanal; adicional a esto, hoy cuentan con un
complemento de venta de abarrotes y distribucion de pan en las zonas aledafas, mediante

rutas de comercializacion propia hacia los consumidores finales.

Figura N° 1. Horno de placas de ceramica.

Fuente: www.google.com.
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Esta organizacion se encuentra ubicada en la provincia de Puntarenas, 500 metros hacia
el norte de la entrada principal de El Roble. En sus inicios los dos propietarios se hacian
cargo de elaborar y vender la produccion diaria de pan, que consistia en pan simple y
dulce; ademas, el equipo tecnoldgico existente en ese entonces para la produccion de pan
abarcaba Unicamente un pequefio horno de placas de ceramica semiindustrial, una
batidora semiindustrial y una pequefia mesa de trabajo; conforme fue creciendo el
negocio, de igual manera creci6 la demanda por parte de los clientes de consumir el

producto que se fabricaba.

Esto conllevo la necesidad de mas equipo tecnolégico. En la actualidad se cuenta con un
horno de carro rotativo (figura N°2), dos amasadoras industriales, tres batidoras industriales,
dos mesas afinadoras de pan, cuatro mesas de trabajo, dos camaras de refrigeracién y una
balanza electronica de precision semiindustrial; ademas del equipo humano distribuido
como se muestra en el organigrama en la figura N°3, conformado por tres panaderos, un
repostero, dos horneros, dos miscelaneos, seis dependientes, dos encargados de cajas, un
vendedor de ruta y un encargado de RRHH. De esta manera y con el pasar del tiempo, se
facilito ampliar la linea de fabricacion, introducir productos de reposteria, mas lineas de pan

dulce, queques y abarrotes para posicionarse en el mercado local.

Ya son 29 afios de esfuerzo, crecimiento y consolidacion en el mercado de la zona con el
proceso de panificacion artesanal y buen servicio a sus clientes. Destacan los productos de
pan tipo baguette (con queso, sin queso, tostado y suave), bollos pequefios, manitas, pan
“nica”, quesadillas, bonetes dulces y salados, bollo dulce (mediano, pequefio y relleno), pan
empacado (gato, queque negro, galleta de panaderia, bizcotela, bafiadas, palillos salados),
trenzas alineadas dulces y saladas, trenzas rellenas, queques y reposteria variada; y la

innovacion: la nueva linea de pan integral sin grasa ni azlicar agregada.



Figura N° 2. Horno industrial de carro rotativo.

Fuente: www.google.com.

En Costa Rica La ley N° 8262, se enfoca al fortalecimiento de las pequefias y medianas
empresas (PYMES) y determina que para definir las PYMES se toman en cuenta al menos
tres variables: el nimero de trabajadores, los activos y las ventas. La Panaderia y
Reposteria Hermanos Elizondo se clasifica, segun la legislacion nacional, como una
pequefia empresa, pues emplea a dieciocho personas, de las cuales siete son mujeres y
once son hombres de la comunidad El Roble de Puntarenas. La organizacion ha contribuido
a facilitar fuentes de empleo a personas jévenes que se esfuerzan en estudiar para lograr

una formacién profesional.


http://www.google.com/

Mision

Somos una empresa familiar consolidada en la provincia de Puntarenas, dedicada
principalmente a la produccion de pan artesanal, adicional a ello ofrecemos diferentes lineas
de productos en abarrotes, lacteos, entre otros articulos de calidad, por medio del mejor

servicio, satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes.

Visién

Ser una empresa consolidada a nivel de la provincia de Puntarenas, creciendo en
infraestructura y mejorando dia a dia nuestros procesos de panificacion, con un nuevo estilo
amigable con el medio ambiente y de este modo brindar mayor satisfaccion a nuestros
clientes, dandoles un mejor servicio, calidad, precios accesibles, y sobre todo un buen trato.

Ademas, fortalecer nuestro servicio de reparto en los diferentes puntos de venta.

Gerentes

(Duefios)

----|

Recursos Jefe de Produccion
Humanos 1)
(1)

. Panaderos (3)

Cajeros (2) repostero (1)

dependllentes (5) horneros (2)
miscelaneos(2) chofer (1)

Figura N° 3. Organigrama.

Fuente: Departamento de RRHH de Panaderia y Reposteria Hnos. Elizondo.



1.3. DEFINICION DEL PROBLEMA

1.3.1.Problematica principal

La problemética principal de esta pequefia empresa consiste en los elevados costos de
produccion por falta de controles especificos en la produccion de pan. Actualmente la
Panaderia y Reposteria Hermanos Elizondo cuenta con variadas lineas de produccion para
las que no existen histéricos de la cantidad de produccién, venta y rechazo diario. Durante
cada semana, en repetidas ocasiones hace falta o se genera rechazo de una o varias de
las lineas de produccion de pan, lo cual representa un rubro monetario elevado que se
puede evitar al contar con la informacion necesaria, oportuna y veraz, para tomar decisiones

acertadas en relacion con la produccion.

Al no existir medicion de productividad, andlisis de costo/beneficio, utilizacion eficiente de
los recursos de la empresa y los controles de calidad adecuados en la linea de produccién
para dar peso, forma y uniformidad especifica al producto, se originan gastos innecesarios
de insumos y cantidad de horas/hombre en la produccion diaria. En la tabla N°1, se visualiza
la produccion y merma global actual, asi como el costo y pérdida de esa produccion de la

organizacion, segun la informacién recolectada del 15 de marzo al 15 de abril de 2017.



Tabla N° 1. Produccién vs merma

Produccion mensual contra merma mensual del 15 de marzo al 15 de abril del 2017
Cantidad de unidades Producidas Cantidad de unidades rechazadas
mensuales por producto mensuales por producto
Pan Baguette P:qoLljlecri\o Pan Manita | Pan Baguette P:qOL:Ie(:“mo Pan Manita
Total 18660 8550 5940 1080 711 544
costo
produccién| ¢¢3,521,515.2 | ¢1,074,992 | ¢ 843,777 | ¢ 203,818 | ¢ 89,394 | ¢ 77,275
Venta ¢ 10,263,000 | ¢3,206,250 | ¢2,227,500
ganancia | ¢ 6,741,485 | (2,131,259 | ¢1,383,723
Pérdida monetaria por producto inclusive ganancia| ¢ 621,000 | ¢ 266,625 | ¢ 204,000
% rechazo por producto 5.8% 8.32% 9.2%
Total producciony 33150 2335
merma Global
% rechazo global 7.0%

Fuente: Mariela Elizondo Mora

Como se puede ver en la tabla N°1, el rubro monetario por pérdida de producto es muy alto.
La pérdida monetaria del 15 de marzo al 15 de abril de 2017 es representada por un monto
total de €£370.486,8; si se calcula esta pérdida anual se obtiene un resultado que equivale a
un monto exagerado de ¢4.445.841.,%. Por tal motivo, en la investigacion se dirigen varias
acciones por tener en cuenta en la posible propuesta para determinar estrategias que

permitan la disminucion o eliminacion de dicho indicador de rechazo.

En este momento la capacidad de produccion de pan en la organizacién Hermanos Elizondo
no satisface la necesidad de consumo de sus clientes durante las 16 horas, periodo que
estd abierta la panaderia y reposteria, especificamente los fines de semana y dias feriados.
Esto, sea por falta de planear la produccion, lo cual genera falta de producto, o por rechazo
del producto final, consecuencia de la falta de controles en el proceso productivo; de ahi
gue resulta importante profundizar en una optima planeacion de productos y la aplicacion

de normas de control de la calidad.



1.3.2.Etapas del proyecto de graduacion

En el proyecto de graduacion se trabajara en cuatro etapas.

Etapa 1. Se determinard la problematica principal a través de la observacion cientifica y el
desarrollo de un diagrama de Ishikawa, referido al proceso de produccion de la empresa, lo
cual mostrara los problemas principales de produccion por evaluar, en lo cual se desarrollara

el proyecto de graduacion.

Etapa 2. Mediante la metodologia DMAIC, utilizando el diagrama de Pareto y hojas de
control, se recolecta, registra y analiza la informacién con respecto a la problematica
principal de la organizacién Hermanos Elizondo; de esta manera, se determina la causa o

causas principales y las posibles soluciones de la problematica principal de la empresa.

Etapa 3. Consistird en una propuesta de mejora a corto plazo encaminada a solucionar la
situacion actual referente a la pérdida monetaria por rechazo y la capacidad de produccion
de pan en la organizacion Hermanos Elizondo, que no satisface la necesidad de consumo

de sus clientes.

La parte de la produccion que en estos momentos constituye rechazo no cumple con los
parametros de calidad de un producto apto para la venta. Se pondra a prueba el analisis de
los historicos de produccidon que se comenzaron a recolectar; ademas, en esta fase se
incluira la realizacion de una prueba piloto para validar la calidad de la propuesta y de este

modo, pasar de una forma efectiva a la implementacion futura.

Etapa 4. Implementacion de la propuesta de mejora.

En esta etapa finalmente se presentaran los resultados obtenidos en la prueba piloto a los

duefios de la empresa y con su autorizacion se realizaran las mejoras necesarias para
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mejorar la produccion. Ademas, se podran recolectar histéricos de produccion que
constituyan estudios anteriores para proximas investigaciones que se puedan realizar en

esta organizacion, visualizando siempre la mejora continua.

1.4. JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Actualmente la produccion de pan simple en la organizacion Hermanos Elizondo no
satisface la demanda de los clientes; sin embargo, los administrativos de esta organizacion
cuentan con los recursos econdmicos suficientes para solucionar esta problemética, con las

modificaciones o mejoras necesarias en el proceso productivo.

Es importante sefalar que, después de los acercamientos a la organizacién a través de las
visitas y permanencia en el proceso productivo, se expondran los datos recolectados
durante este proceso a los administrativos, con las propuestas de mejora y los beneficios
gue traerd a la empresa implementarlas; ello, a través del desarrollo de la prueba piloto que
se efectuard mediante la integracion y trabajo en equipo de todos los miembros de la

organizacion.

El impacto a nivel econdmico visualizado mediante la implementacion de la propuesta de
mejora en la Panaderia Hermanos Elizondo es relevante, pues se podra aumentar la
produccion, bajar los costos de produccién y, por tanto, aumentar el nivel de ventas y
utilidades. A nivel social se resolvera aumentar la capacidad de produccion de pan simple
que anteriormente no satisfacia la demanda de los clientes; a nivel ético quedara
demostrado el nivel de gestion y satisfaccion de los administrativos de la organizacion y el
nivel de motivacion que son capaces de transmitir a todos sus subordinados, para que

apoyen las metas propuestas.
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En cuanto al impacto ambiental, se sigue respetando a cabalidad las normativas legales
establecidas por el gobierno, para proteger el medio ambiente y la salud de los habitantes
de la comunidad de El Roble de Puntarenas y comunidades aledafias. Asi, el producto
denominado como merma de pan, se comercializa como alimento para animales, con
cuidado siempre del estado de conservacion de ese producto. Ademas, las materias primas
gue intervienen en el proceso de fabricacion del producto son evaluadas y supervisadas

para garantizar un cumplimiento objetivo de los estandares de calidad.
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1.5. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.5.1.Objetivo general
Aumentar la capacidad de produccion de pan simple por medio de herramientas de

ingenieria para satisfacer la necesidad de consumo de sus clientes.

1.5.2.0bjetivos especificos

1.5.2.1. Introducir en el proceso de la fabricacidbn del pan bésculas electrénicas de
precision para garantizar un control efectivo en la calidad del producto final.

1.5.2.2. Capacitar al personal de la organizacion en buenas practicas de manufactura y
estandarizacion del proceso productivo.

1.5.2.3. Realizar modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan.

1.5.2.4. Determinar otras causas que afectan actualmente la produccion de pan simple y
la no satisfaccion de las necesidades de consumo de los clientes.

1.5.2.5. Establecer los datos historicos de produccion de la organizacién para poder

realizar comparaciones en futuras investigaciones.
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1.6. SUJETOS O FUENTES DE INVESTIGACION

1.6.1. Poblacion: La organizacion cuenta con dieciocho trabajadores en total.

1.6.2. Muestra: Se trabajara la investigacion con una muestra de siete colaboradores,

integrada por tres panaderos, dos horneros, un miscelaneo y un repostero.

1.7. ALCANCES, LIMITACIONES, CRITERIOS DE INCLUSION Y

EXCLUSION

1.7.1.Alcances

1.7.1.1.

1.7.1.2.

1.7.1.3.

1.7.1.4.

1.7.1.5.

1.7.1.6.

Se proyecta aumentar la produccion de pan simple por medio de herramientas de
ingenieria.

La realizacion de un control efectivo del peso en el producto final, mediante la
utilizacion de basculas electrénicas de precision.

El personal de produccion sera capacitado para garantizar la aplicacion de
buenas practicas de manufactura y estandarizacion del proceso productivo.

Que se modifiguen las dimensiones del carro rotativo para hornear pan y
aumentar la capacidad de produccién del pan simple.

Al determinarse otras causas que afectan actualmente la productividad y la
satisfaccion de las necesidades de consumo de los clientes, se podran realizar en
la propuesta de mejora las indicaciones para eliminarlas.

Que los administrativos puedan conocer con exactitud y confiabilidad las
ganancias y las pérdidas que ocurren en el proceso productivo del pan simple en

Su organizacion.
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1.7.2.Limitaciones

1.7.2.1.

1.7.2.2.

1.7.2.3.

1.7.2.4.

1.7.2.5.

1.7.2.6.

Que no se tenga el factor econdmico con disponibilidad inmediata para realizar la
inversion en los materiales necesarios para comprar las herramientas de
ingenieria.

Que los panaderos hagan resistencia al cambio y por tal motivo no utilicen las
basculas de precision para pesar la masa de pan y sigan utilizando el método
empirico tradicional.

Que el personal ligado directamente a la produccion no se sienta motivado para
realizar cambios en su esquema cognitivo, acordes con el nuevo conocimiento
adquirido en la capacitacion.

Que no se pueda contratar al técnico con el conocimiento adecuado sobre hornos
industriales y sus dimensiones.

Que alguna causa no sea evaluada por el observador como relevante, pues en el
instrumento metodoldgico (observacion cientifica) se registra lo observado, pero
desde la perspectiva del observador.

Que no se contabilicen de manera adecuada y confiable los datos historicos de
la produccion del pan simple y esto no permita conocer la realidad objetiva de las

ganancias y pérdidas de la organizacion.

1.7.3.Criterios de inclusion

1.7.3.1.

1.7.3.2.

Se trabajara para fines de la investigacion con el personal ligado directamente a
la produccidn en esta organizacion.
Formaran parte de un grupo control los clientes que, de forma mas sistematica,

acuden a la panaderia para adquirir el pan simple.
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1.7.3.3. Los trabajadores que conforman la muestra tienen mas de diez afios de trabajar

en la organizacion.

1.7.4.Criterios de exclusiones

1.7.4.1. No serdtomado en cuenta para la investigacién el personal que no esté laborando
directamente en la produccion.

1.7.4.2. No seran tomados en cuenta los clientes que no adquieren el producto de forma
sistematica en esta panaderia.

1.7.4.3. Se excluyen los trabajadores que no tengan diez afos laborando en la

organizacion.



Capitulo 1l

Marco Teodrico
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2. Capitulo 2. Marco tedrico

2.1. Marco conceptual general

2.1.1. Produccion industrial

“La produccion industrial es el area de la ingenieria que planea, diseia, implementa
y optimiza los sistemas de manufactura de bienes y servicios, a través de los cuales
fluyen productos e informacion mediante la integracion de las personas, materiales,
equipos, tecnologia y energia en procura de obtener la maxima productividad”.

(https://www.tec.ac.cr/)

En un pais es de vital importancia para su desarrollo econémico planear la produccion de
todas sus industrias y para ello es necesario planificar, disefiar e implementar la fabricacién
de productos que permitan competir entre empresas similares o que pertenecen al mismo
tipo de industria. Se hace indispensable mejorar constantemente las producciones para
poderse mantener con buenos resultados econdmicos en la organizacion; la tendencia
actual es un grado de exigencia muy alto por parte de los clientes en general en cualquier

tipo de industria.

2.1.2. Capacidad de produccion

“La capacidad es definida como el volumen de produccién recibido o almacenado
sobre una unidad de tiempo, siendo produccidn el bien que produce la empresa, ya
sea intangible o no. ...Ahora bien, una empresa puede planear su capacidad a largo,
mediano o corto plazo con el fin de garantizar una produccién enfocada ala estrategia
de competitividad de la empresa, modificando instalaciones, mano de obra y

maquinaria”. (https://ingenioempresa.com/)



https://www.tec.ac.cr/
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Cuando se habla de capacidad de produccidon es necesario tener en cuenta ciertos
elementos como son el tiempo y la cantidad; su maxima importancia radica en el buen nivel
de satisfaccion de ese producto a la demanda actual por parte de sus clientes. No se puede
obviar la minimizacién de los costos de las materias primas y el desarrollo productivo en si
mismo, pues debe existir un balance entre la cantidad del producto, el tiempo utilizado para
su elaboracion y la calidad de este. No siempre se podran utilizar las mejores materias

primas por los altos costos que ello implica.

2.1.3. Organizacion

“Una Organizacion es un sistema de actividades conscientemente coordinada,
formado por dos 0 mas personas, cuya cooperacion reciproca es esencial para la
existencia de aquéllas, una organizacion solo existe cuando hay personas capaces
de comunicarse, estan dispuestas a actuar conjuntamente, y desean obtener un

objetivo comun”. (Chiavenato, 2000. p.7)

Las organizaciones son una de las mas complejas instituciones que ha creado el ser
humano, pues su composicion es muy dificil de administrar. Debido a los diferentes rasgos
de personalidad que presentan los individuos, nunca existiran dos organizaciones iguales;
tal vez en su infraestructura organizacional se asemejen, pero variaran en cuanto al tipo de
actividad, forma y tecnologia para desarrollar su produccion. Ademas, las organizaciones
se desarrollan en diferentes contextos y los productos son vendidos o distribuidos de forma

diferente, con variadas restricciones y contingencias.
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2.1.4. Herramientas de ingenieria

“...en la actualidad dentro de toda industria es necesario aplicar las herramientas de
la ingenieria de métodos, procedimientos, que permiten incrementar la produccion
por unidad de tiempo y reducir los costos unitarios mientras se mantiene la calidad.
Este es uno de los principales propésitos en toda empresa...en el proceso de
produccion de pan se aplican las técnicas de Ingenieria Industrial para buscar
incrementar la productividad y calidad dentro de dicho proceso; que permita buscar
soluciones a los problemas que se presenten mediante la continua observacion

directa”. (www.monografias.com/)

Las herramientas de ingenieria tienen un contexto interdisciplinario de conocimientos cuyo
proposito siempre va a ser integrar técnicas y tecnologias con vista a la mejora continua en
el proceso productivo y su gestién de produccion y venta para que sea competitiva, segura
y calificada como un proceso ordenado, sistematico, con cientificidad y actualizacion de
cada herramienta que se aplique. Entre esas herramientas se pueden mencionar las
técnicas de regresion lineal, el punto de equilibrio, pronésticos de ventas, gestion de

almacenes, investigacion de operaciones, diagrama de Ishikawa y el histograma.

Las herramientas en ingenieria industrial son muy variadas y en el caso de la produccion de
pan de la organizacion Hermanos Elizondo se utilizé el diagrama de Ishikawa, una
representacion grafica donde se puede observar, de una manera relacional, la especie de
una espina central que va a ser una linea en el plano horizontal y representa los problemas
gue se deben analizar. En este caso, la herramienta del diagrama de Ishikawa permitio

determinar por qué falta la calidad en los panes ubicados en los laterales del carro rotativo


http://www.monografías.com/
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para hornear pan, que en ocasiones salen del horno con sobresaturacion de grasa o se

pegan en la division siguiente.

2.1.5. Satisfaccion de necesidades de consumo

“...los recursos para producir bienes y servicios son escasos Yy las necesidades
humanas son ilimitadas, de ahi que el problema béasico que se presenta en todas las
sociedades sea la escasez, ...las necesidades primarias del ser humano son
necesidades cuya satisfaccion depende de la supervivencia como son, alimentarse,
dormir, beber agua, respirar, etc. La satisfaccién de necesidades puede consistir en
la satisfaccion directa de las necesidades humanas mediante el uso de ciertos bienes

de consumo como por ejemplo el pan”. (https://servicios.educarm.es/)

Los bienes de consumo no duraderos son afectados por el paso del tiempo, como ocurre
con los alimentos y en este caso con el pan simple, que constituye un bien que satisface
directamente las necesidades de los seres humanos, especificamente necesidades
alimenticias. Una de las metas de la organizacion Hermanos Elizondo es que el cliente
guede satisfecho con el pan, tanto en cantidad como en calidad. Las necesidades humanas

son comunes a todas las culturas, pero estas varian en la forma de resolverlas.

2.1.6. Modificaciones tecnoldgicas

“Un alimento tras ser sometido a un proceso tecnolégico debe satisfacer las
necesidades del consumidor en lo que se refiere a la seguridad, disponibilidad de los
nutrientes y en algunas ocasiones es necesario modificar la tecnologia para aportar
un valor afiadido mediante el enriquecimiento con otros ingredientes, también es
necesario modificar la tecnologia cuando la calidad del producto se ve afectada por

algun motivo”. (http://www.henufood.com/)
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El desarrollo de la industria de panificacion, tanto en el modo de produccion como en sus
elementos técnicos, a nivel mundial, ha tenido siempre un desarrollo continuo, desde su
forma artesanal es decir manual, pasando por una serie de procesos de manufactura hasta
actualizar esos procesos. Las nuevas expectativas no solo estan referidas a la elaboracion
y mejoras de nuevas materias primas, sino, también estan dirigidas a la modificacion de
tecnologias que garanticen mayor productividad con mayor calidad en los productos que

llegan al consumidor final.

2.1.7. Carro rotativo para hornear pan

“...el carro rotativo gira dentro del horno para garantizar una correcta coccion; la
circulacion, presion del aire y vapor permite obtener una buena calidad final del
producto, existen hornos para dos carros rotativos con los que se logra a la vez el
doble de produccién ,... de esta forma se estara ahorrando combustible y consumo
eléctrico, en el caso en que se utiliza un solo carro rotatorio no implica un mayor
consumo puesto que la excelente aislacién del horno garantia que cada grado de
temperatura logrado en su interior no se pierda por transferencia al ambiente

exterior”. (www.magquinasdepanaderia.com.ar/)

Las modificaciones tecnoldgicas en los procesos productivos generalmente van a ir dirigidas
a mejorar la cantidad de produccion, su calidad y su venta. Se necesita una innovacion
constante en los instrumentos de panificacion, pues a nivel mundial el pan es uno de los
alimentos que mas se consumen, incluso en los cinco continentes, en diferentes formas y
diferentes ingredientes, para satisfacer una clientela muy alta a nivel general; en otros
casos, de forma especifica, como resulta ser en la elaboracion del pan integral, pan pita,

pan libre de gluten, entre otros.


http://www.maquinasdepanaderia.com.ar/

20

2.1.8. Bascula electrénica de precision

“Las béasculas electronicas de precision son instrumentos de pesaje de
funcionamiento no automético que utilizan la accion de la gravedad para
determinacion de la masa, se compone de un unico receptor de carga (plato) donde
se deposita el objeto para medir. Una célulade carga mide la masa a partir de lafuerza
(peso) ejercida por el cuerpo sobre el receptor de carga. El resultado de esa medicion

(indicacién) aparecera reflejado en un dispositivo indicador”. (http://www.femto.es/)

En la produccién del pan una de las herramientas mas importantes son las basculas
electrénicas de precision, encargadas de dar seguridad al personal de produccion a la hora
de pesar los ingredientes necesarios para la elaboracion de cada masa, de la que se obtiene
cierta cantidad de pan. La utilizacion de este tipo de bascula garantiza que, de cada unidad
de produccién, al obtenerse como producto final, se estandarice el peso y la forma para
todas las unidades de pan, lo que asegura su calidad y el nivel de satisfaccion que

experimentan los consumidores del producto.

2.1.9. Capacitacion de personal

“Es la adquisicion de conocimientos y el mejoramiento de aptitudes, capacidades,
entendimiento y condiciones naturales de una persona, asi como el desarrollo de sus
creencias y valores que forman parte de su comportamiento, respondiendo a las
necesidades de sus trabajadores que buscan mejorar la actitud, conocimiento,

habilidades o conducta de su personal”. (www.google.com)

Debido a los cambios continuos en la actividad de las organizaciones, los puestos de trabajo
no siempre son estaticos, los trabajadores deben recibir capacitaciones para desempenarse

de forma actualizada, no solo en la actividad que realiza, sino en otras actividades que la


http://www.femto.es/
http://www.google.com/
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misma empresa los necesita. Son muchos los campos de accion de la capacitacion, pero
fundamentalmente comprende la induccion para los trabajadores recién ingresados, el
entrenamiento para el personal operativo en el mismo puesto de trabajo, la formacion basica
gue se dirige a los trabajadores jévenes para que tengan un conocimiento general de la

empresa y finalmente, el desarrollo de jefes para desarrollar habilidades concretas.

2.1.10. Buenas préacticas de manufactura

“Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta basica para la
obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la
higiene y forma de manipulacidn... son utiles para el disefio y funcionamiento de los
establecimientos, y para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la

alimentacion”. (http://ricardogalvan9.blogspot.com/)

La causa principal de la contaminacion de los alimentos es la falta de higiene en la
manipulacion. Es indispensable que exista buena manipulacién para evitar enfermedades a
los clientes y cuidar la salud comunitaria; por ello, se hace necesario que el manipulador
practique reglas basicas y universales referidas a su estado de salud fisica, su higiene
personal, su vestimenta, sus habitos durante la manipulacién de los alimentos. Todos estos
elementos propician seguridad al consumidor y permiten que el producto se posicione en

un lugar preponderante en el comercio.

2.1.11. Estandarizacion de procesos

“Se denomina estandarizaciéon al proceso de unificacion de caracteristicas en un
producto, servicio, procedimiento, etc...puede enfocarse en todas las caracteristicas
del producto o enfocarse en un aspecto de este o del mercadeo, y tiene u principal

beneficio en la reduccion de costo”. (https://definicion.mx/)
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La estandarizacion de los procesos productivos permite llevar un control, de manera que se
pueda evaluar su gestion para generar un mejoramiento en cuanto a los recursos como a
las metodologias, la calidad general y del producto o salida. En el desarrollo de los procesos
productivos actuales, las técnicas que mas utilizan en la estandarizacion se desarrollan
generalmente a través de la aplicacion de diagramas que permiten una mejor explicacion
del proceso; tales como: el diagrama de flujo o flujo grama, las fichas de procesos, entre

otros.

2.1.12. Datos hist6ricos de produccion

“Se basan en modelos mateméaticos, principalmente de tipo estadistico, los cuales
han de ser alimentados por abundante informacidn histérica sobre las variables a

estudiar”. (http://www.monografias.com/)

Los datos historicos de produccion van siempre a especificar un periodo de tiempo, ya sea
por meses o0 afios, para poder proyectar patrones de ese comportamiento de datos hacia
un futuro, con vista a realizar ajustes para que los andlisis estadisticos puedan reflejar, con
exactitud, el comportamiento real de una linea de produccién con resultados fehacientes
donde el margen de sesgo es minimo. Al analizar esos datos historicos se necesitan
estimaciones muy exactas y correctas de los controles estadisticos, ya sea bimensuales o
anuales, que reflejan los niveles de produccion, venta, ingresos, gastos y otros en la

organizacion.

2.1.13. lluminacioén en el puesto de trabajo
“El proceso de ver es fundamental para la actividad humana y queda unido a la
necesidad de disponer de una buena iluminacion; en el ambito laboral es

indispensable la existencia de una iluminacion correcta que permita ver sin
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dificultades las tareas que se realizan en el propio puesto de trabajo o en otros lugares
de laempresa (almacén, garaje, laboratorios, despachos, etcétera), asi como transitar
sin peligro por las vias de circulacion, las escaleras o los pasillos, contando siempre

con una ventilacion adecuada”. (www.insht.es/)

2.1.14. Ventilacion adecuada para la produccion de panes

“De forma general la division de las areas de una panaderia se realiza por procesos
ya que esto ayuda en la distribucion de la temperatura, los equipos de coccién se
deben colocar en un area con extracciéon de calor, mientras que las areas de
preparacion de la dulceria se deben mantener climatizado. Si la panaderia-dulceria se
encuentra anexa ala cocina central u otras areas de preparacion y los panes y dulces
se elaboran en éareas contiguas se puede compartir el mismo local de coccién,

climatizando las areas de preparacion” (www.gestionrestaurantes.com/)

La ventilacién debe ser suficiente y adecuada en la elaboracion del pan, para asi evitar el
calor excesivo; ademas, la suficiente ventilacion evita la condensacion de calor y de polvo
para favorecer la evacuacion del aire contaminado; se evita el crecimiento de moho, malos
olores y la formacién de humedad en muros y cubiertas. Ademas, el flujo de aire nunca debe
ir de las zonas sucias a las zonas limpias, pues de esta manera se garantiza un proceso de

calidad adecuado para el producto que se elabora, en este caso, pan simple.

2.1.15. Exceso de horas de pie en el puesto de trabajo

“Al permanecer mucho tiempo de pie los musculos, tendones, ligamentos y
articulaciones se entumecen y la rigidez ocasionada lleva a diferentes afecciones,
entre ellas la artritis y posibles lesiones, ademas la circulacién sanguinea se ve

enlentecida, el retorno de sangre al corazon es deficiente, entonces las venas y los
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musculos sufren una inflamacion que produce dolor ocasionando dolores lumbares
y de columna que son inevitables ya que el cuerpo adopta posturas que no son
comodas ni naturales, y los problemas de columna acaban incidiendo en la cervical

que también son comunes al estar muchas horas de pie”. (www.vix.com/)

Estar de pie en el trabajo no solamente origina cansancio y fatiga, sino que también aumenta
la cantidad de sintomas patolégicos en los pies y en las piernas, articulaciones, tendones,
musculos, ligamentos, entre otros. Es de suma importancia, a nivel organizacional, una
atencion prioritaria a la salud de los trabajadores, pues no tiene sentido lograr aumentos de
produccion cuando esos trabajadores sufren incapacidades médicas como consecuencia
del exceso de horas que han debido sufrir para desempefar su labor. No se debe olvidar
gue a mayor edad cronoldgica, existen mas factores fisicos de desgaste en los diferentes

sistemas fisiologicos del ser humano.
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2.2. Marco conceptual atinente a la gestién del proyecto

2.2.1. El enfoque six sigma

“Six Sigma es una forma mas inteligente de dirigir un negocio o un departamento;
pone primero al cliente y usa hechos y datos para impulsar mejores soluciones. Se
enfoca a definir la satisfaccion del cliente, midiendo y usando los equipos para
reducir de manera continua los defectos... sigma representa grades ahorros de
costos para los negocios, asi como oportunidades para retener a los clientes,
capturar nuevos mercados y construirse una reputaciéon de empresa excelente en

productos y servicios.(www.ptolomeo.unam.mx:8080/)

Actualmente el enfoque six sigma es aplicado para las actividades que conforman la cadena
de valor interno, donde se consideran como defecto todos los detalles o aspectos que
provoquen insatisfaccion en los clientes de un producto; ademas se analizan los problemas
para poder sefalar con precision el cémo y el porqué de los defectos, para seguidamente

desarrollar medidas que aborden esas causas.

Hoy es importante para toda empresa elevar al maximo los estandares de calidad, utilizando
todas las herramientas necesarias para lograr resultados a corto plazo y cumplir metas a
largo plazo, en miras de alcanzar la satisfaccion del cliente, la base de toda empresa. Los
resultados en este enfoque se obtienen por dos vias: por un lado, los proyectos que
consiguen mejorar las caracteristicas del producto o servicio y permiten conseguir mayores
ingresos y, por otro, un ahorro derivado de la disminucién de fallos o errores en los ciclos

del proceso productivo.
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2.2.2. La herramienta Gemba Walks (ir al lugar de trabajo)

“La herramienta de observacion Gemba Walks denota la accion de ir a observar el
proceso, entender la manera como se esta desarrollando el trabajo, hacer preguntas
y aprender. Ir al Gemba te permite identificar actividades y procesos que no agregan
valor como fuentes de desperdicio, deficiencias en los procesos y te ayuda a entender
el trabajo, los procesos, las dinamicas, identificar riesgos y oportunidades, ademas a

adquirir conocimiento profundo del area de produccién”.

(https://lahuja.wordpress.com/)

En la actualidad es de suma importancia que todo el equipo de trabajo, incluyendo a los
altos mandos de la empresa, ya sea jefes de planta, gerentes o duefios de la compaiiia,
estén familiarizados con cada paso del proceso productivo; esto con el fin de identificar las
fallas o posibles mejoras con mas facilidad a la hora de hacer recorridos en la planta o de
presentarse algun problema que necesite una solucion factible, inmediata y con varios
puntos de vista. No solo se trata de saber el orden de la produccién, es involucrarse con el
resto del personal en el proceso completo para comprenderlo y de esta manera tener

opiniones objetivas.

2.2.3. La metodologia denominada DMAIC

“Six Sigma utiliza el enfoque 0 metodologia denominada DMAIC, por sus siglas en
inglés: Define (definir), Measure (medir), Analyze (analizar), Improve (mejorar)

y Control (controlar). A través de estas cinco etapas se tratara de determinar qué esta
causando los defectos dentro de un determinado proceso y qué cambios son

necesarios para mejorarlo”. (https://www.educadictos.com/)
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Las etapas que comprende la metodologia DMAIC, como se observa en la figura 4, estan
bien definidas desde el punto de vista practico. En su primera etapa (definir), se pretende
identificar cuales procesos deben ser evaluados en la organizacion Hermanos Elizondo,
para evitar una utilizacion inadecuada de recursos; en la segunda etapa (medir), el objetivo
es medir el desempefio vigente del proceso al que se le desean hacer ajustes para su
mejora; aqui se disefia como recolectar los datos y se identifican las fuentes de recoleccion
para determinar el nivel de mejora requerido. En la tercera etapa (analizar), se interpretan
los datos obtenidos para identificar las causas de los defectos, comprobar las posibles
causas de variabilidad y posteriormente, el equipo empieza a buscar soluciones al problema
identificado. En la cuarta etapa (mejorar), se realizan actividades que posibilitan la reduccion
de la variabilidad de las caracteristicas seleccionadas para la optimizacion del proceso, se
implementan soluciones y se disefia un sistema de continuidad. En la quinta y ultima etapa
(controlar), se disefian y documentan los controles necesarios para mantener los cambios

implantados.

Metodologia de Proyectos SlX Slgma

:

Identificar, * Recolectar * Analizar la * Mejorarla + [Establecerun
evaluary informacién del informacién, estrategia. proceso
seleccionar problema establecer y + Desarrollar estandara
proyectos seleccionado. confirmar los ideas para mantener.
para mejorar. » ldentificar factores que remover las + Disefar
requerimientos | determinan el causas raiz. controles a
Generar clave del rendimiento o + Disefary implementar y

Objetivos. cliente. eficiencia. experimentar. a monitorear.
+ Determina los « Optimizar el + Evaluarel
Formar procesos y « Validar la proceso. impacto
equipos. productos Hipdtesis financiero del
clave. proyecto.

DMAIC - DMADV

Figura N° 4. Metodologia DMAIC.

Fuente: (www.google.com/)
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2.2.4. Las siete herramientas de la calidad

“Las 7 herramientas basicas de la calidad constituyen un conjunto de instrumentos
para la recopilacion sisteméatica de datos y el analisis de resultados. Fueron
desarrolladas en Japdn, por el profesor Ishikawa, para hacer mas eficaz la solucion

de los problemas por parte de todos los trabajadores”. (http://www.academia.edu/)

Las siete herramientas de la calidad fueron desarrolladas para hacer mas eficaz la solucion
de problemas por parte de todos los trabajadores. El trabajador es el maximo experto de los
procesos que le han sido encomendados y para utilizar su experiencia, es necesario que
cada trabajador tome las decisiones de la empresa o de los procesos, apoyadas en datos.
Con este método se podria resolver el 95% de los problemas de la empresa. Es imposible
plantear un proyecto de mejora sin recoger datos o sin utilizar datos ya recogidos, pues sin

datos solo existen aproximaciones.

2.2.5. Hojas de control o verificacién (hoja de recoleccidén de datos)

“Las hojas de control o también llamadas hojas de registro o recogida de datos son
formas estructuradas que facilitan la recopilacion de informacion, previamente
disefiadas con base en las necesidades y caracteristicas de los datos que se

requieren para medir y evaluar uno o varios procesos”. (http://www.academia.edu/)

Las hojas de control son una herramienta basica y facil de utilizar para recoger y analizar
los datos recolectados de una forma sencilla y agil, para ser utilizados posteriormente. Por
medio de esta herramienta se identifican con rapidez las tendencias de los datos, se
proporcionan registros historicos para utilizarlos estratégica y eficientemente y puede ser

aplicado a cualquier area de la organizacion. Algunas ventajas de su utilizacion son el


http://www.academia.edu/
http://www.academia.edu/
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analisis estadistico de la informacion, flexibilidad, pues la informacion recolectada se puede

utilizar en analisis posteriores y se mantienen los datos ordenados para su utilizacion futura.

2.2.6. Concepto de diagrama de Pareto

“...el diagrama de Pareto también llamado curva cerrada o Distribuciéon A-B-C, es una
gréfica para organizar datos de forma que estos queden en orden descendente de
izquierda aderechay separados por barras. Permite asignar un orden de prioridades,
este diagrama posibilita mostrar graficamente el Pareto (pocos vitales, muchos
triviales), es decir que hay muchos problemas sin importancia frente a unos pocos
muy importantes, en la gréfica se colocan los pocos vitales aladerechay los muchos

triviales ala izquierda”. (www.google.com/)

El principal uso que tiene este diagrama es para desarrollar un orden de prioridades en la
toma de decisiones dentro de una organizacion, ademas de evaluar todos los errores o fallas
y saber si estas pueden ser resueltas o si resulta mas estratégico evitarlas. Este diagrama
empiricamente indica que aproximadamente el ochenta por ciento de los problemas se
explican por aproximadamente el veinte por ciento de las causas; esto no quiere decir que
los problemas pequerios y faciles de resolver deben ignorarse hasta que se hayan resuelto

los problemas mas grandes.

2.2.7. Concepto de diagrama de Ishikawa

“El Diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de causa-efecto, es una
representacion grafica que por su estructura también se llama diagrama de pescado,
este consiste en una representacion sencilla en la que puede verse una especie de
espina central, que es una linea en el plano horizontal, representando un problema a

analizar, que se escribe en la cabeza del pescado...es considerada una de las 7


http://www.google.com/
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herramientas basicas de la calidad. El diagrama de pescado fue desarrollado por el
licenciado en quimica japonés Dr. Kaoru Ishikawa en el afo 1943”.

(http://spcgroup.com.mx/)

Este diagrama se utiliza en el &mbito de la industria y en el de los servicios para facilitar el
andlisis de los problemas y sus soluciones en contextos, tales como calidad de los procesos,
los productos y servicios. Su representacion grafica es sencilla: la espina central del pez es
una linea en el plano horizontal, representa el problema por analizarse y se escribe a la
derecha dentro de la cabeza del pescado; ademas, permite todas las causas relevantes del
problema para proponer las posibles mejoras si fuera necesario, sacar conclusiones finales

y aportar la solucién mas aconsejable.

2.2.8. Relacion del enfoque six sigma con las siete herramientas de la calidad

El enfoque six sigma utiliza herramientas para mejorar los procesos de produccion, entre
ellas “... el diagrama de causa-efecto es utilizado como lluvia de ideas para detectar
las causas y consecuencias de los problemas en los procesos productivos... y son
varios los modelos de diagramas que se pueden utilizar para estos fines tales como
el diagrama de Ishikawa, que por su estructura también se le llama diagrama de
espina de pez, consiste en una representacion grafica sencilla, que se observa de
manera relacional una especie de espina central y que representa el problema a
analizar, que se escribe a la derecha, y fue concebida por el quimico japonés Kaoru

Ishikawa en el afho 1943”. (www.google.com/)

El autor Ishikawa le da una importancia relevante a los sistemas de calidad y establece una
serie de principios para que se pueda obtener calidad de una empresa: la educacion, eje

del inicio de todo proceso de calidad que termina a su vez con la educacién necesaria del


http://spcgroup.com.mx/
http://www.google.com/
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proceso; no se puede hablar de calidad si no se conoce la calidad del cliente; el estado ideal
del control de calidad existe cuando ya no es necesario realizar un proceso de inspeccion;
ademas, el autor recomienda eliminar la causa de raiz y no los sintomas, de esta manera,

es responsabilidad de los trabajadores en todas las areas el control de la calidad.

Por otra parte, desde la practica y aplicacién del diagrama es necesario tener claridad en
los objetivos para no confundirlos con los medios, poniendo en primer plano la calidad para
gue se obtengan utilidades a largo plazo. En este caso, la entrada y salida de la calidad es
la mercadotecnia. Por parte, la gerencia a nivel superior, debe tener un buen nivel de
aceptacion de la informacién o hechos que sus subordinados le presentan; desde este
modelo de diagrama, el noventa y cinco por ciento de los problemas de una empresa se

pueden resolver con herramientas simples de analisis y solucion de problemas.

2.3. Marco conceptual referente al impacto del proyecto (cuantitativo)

2.3.1. Impacto del proyecto

El proyecto tendra un impacto totalmente cuantitativo, pues al corregirse la principal
problematica de la empresa, se obtendra mas cantidad de pan simple con mejor calidad,

ademas de bajar los costos de produccion aprovechando mejor los recursos de la empresa.

Al reorganizar los recursos utilizados, controlar los costos de produccion, y la calidad del

producto final, se obtendran beneficios tales como:
2.3.1.1. Anadlisis de la produccién

“...el analisis de la produccion es el estudio donde, a través de herramientas y

técnicas de ingenieria industrial, se analizan las caracteristicas productivas de la
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empresa, asi como el personal que trabaja, lamaquinariay materias primas que utiliza
y los métodos de trabajo que, entre otros factores, pudieran estar afectando la
productividad de la entidad... el objetivo principal de este analisis es la deteccion de

aquellos factores que frenan el desarrollo de la empresa”.

http://www.mirelasolucion.es/.

Se analiza la produccion de esta empresa basados en las técnicas y herramientas
utilizadas se va a generar una vision clara de lo que se necesita hacer para implantar
mejoras en el proceso productivo, de esta manera, la empresa busca mayor
productividad del proceso, lo cual conduce a reducir los costos de produccion y a
aumentar la calidad del producto que finalmente va a ser percibido por el cliente final,

para mejor imagen de la empresa y atraccion de mas clientela.

2.3.1.2. Andlisis de costo/beneficio

“El analisis de costo-beneficio es el proceso de analizar las decisiones de un negocio.
Cuando una decision esta bajo consideracidn, el costo de una opcidn es restado del
beneficio del mismo. Al realizar un anédlisis de costo-beneficio la administracion
puede decir si una inversién vale la pena o no para el negocio... La consideracion
toma en cuenta todos los beneficios y todos los costos involucrados”.

(https://es.shopify.com/)

Es importante para toda empresa conocer todos los costos en que se incurre en
determinada produccién, conocer los beneficios y detectar aquellos puntos criticos
donde se pueden aplicar mejoras en todos los procesos que contribuyen un mejor
desarrollo para la organizacion, con vistas a mejorar la competitividad de esta en el

mercado.


http://www.mirelasolucion.es/
https://es.shopify.com/
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Ademas, la aplicacion de este tipo de herramientas le proporciona a la administracion
una vision clara representada monetariamente a la hora de tomar decisiones de inversion
para mejorar el proceso productivo, tomando en cuenta el valor presente de las
inversiones con vista a proyectos futuros que desarrollaran el proceso, como en
modificaciones de herramientas e inclusién de equipo tecnoldgico y estandarizacion de

procesos para lograr los objetivos propuestos.

2.3.1.3. Analisis de rechazo

Hernandez y Vizan (2013), sefialan: “El despilfarro derivado de los errores es uno
de los mas aceptados en la industria, aunque significa una gran pérdida de
productividad porque incluye el trabajo extra que debe realizarse como
consecuencia de no haber ejecutado correctamente el proceso productivo la
primera vez. Los procesos productivos deberian estar disefiados a prueba de
errores, para conseguir productos acabados con la calidad exigida...”. (p. 26)

La merma o rechazo en esta organizacion se deriva de la falta de estandarizacion del
proceso productivo y atenta contra la calidad en el producto. A la hora de hacer un
analisis de este tipo queda en evidencia la necesidad de establecer parametros de
calidad para que el producto cumpla con las exigencias del cliente final. El control de la
calidad en tiempo real ayuda a detectar defectos en el producto en el momento oportuno,
con posibilidades de erradicar el error antes de que el producto termine el proceso
productivo y se evite que termine como desperdicio.

2.3.1.4. Planeacion Estratégica

“Laplaneacion o planificacion es un proceso cuyo principal objetivo es determinar
una estrategia de forma anticipada que permita que se satisfagan unos

requerimientos de produccién, optimizando los recursos de un sistema
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productivo...La eficiencia del plan depende en gran medida de la calidad de la
informacion recolectada, es por ello que se debe optar por elaborar un plan

agregado sobre procesos estandarizados”.

(https://www.ingenieriaindustrialonline.com/).

Los faltantes se derivan de la falta de planeacion en la produccién diaria o de corto plazo,
ya sea por carencia de histéricos de ventas para cada época, los cuales ayudan a tomar
una decisién acertada con base en prondsticos acerca de la cantidad de producto que
se debe producir; o bien, por pequefios aumentos en la demanda del producto,
observables facilmente si se lleva un control de la produccion diaria, tomando en cuenta
la cantidad de unidades vendidas contra el faltante y rechazo del producto final.

2.3.1.5. Andlisis econémico

“...es la disciplina que diagnostica la capacidad que tiene la empresa para generar
beneficios y atender adecuadamente los compromisos de pagos, evalla su
viabilidad futura y facilita tomar decisiones encaminadas a reconducir y mejorar
la gestion de los recursos de la empresa...la ventaja que el analisis econdmico-
financiero aportareside en conocer si la empresa es econémicay financieramente
viable en el futuro, reduciendo al minimo sus incertidumbres sobre la utilizacion

eficiente de los recursos”. (http://www.mirelasolucion.es/)

El analisis economico de la empresa permite ver representada monetariamente la
capacidad de la organizacion para seguir adelante con sus operaciones y también
permite visualizar la capacidad de inversion, ya sea en mejoras de procesos o estructura,
compra de equipo y estandarizacion de los procesos productivos en el corto y largo

plazo, mediante prondésticos de produccion y venta respaldados por los datos historicos


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/producci%C3%B3n/planeaci%C3%B3n-agregada/
http://www.mirelasolucion.es/
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de la empresa y sus necesidades. Ademas, este tipo de analisis proporciona la

informacion del grado de rentabilidad de cualquier organizacion.

2.4. Antecedentes del proyecto

“Entre los atributos de calidad apreciados en la industria panadera se incluye la
frescura, calidad, aspecto, olor y sabor; el productor considera ademas otras
caracteristicas externas e internas, tales como el volumen, textura y grano”. (Duefas

y Navarrete. 2010 p. 52)

El atributo de calidad referido al volumen y la textura del pan simple de la organizacion
Hermanos Elizondo, actualmente se ve afectado porque los panes que se ubican en los
laterales del carro rotativo para hornear, sufren deformidades, pues al no tener un peso
especifico desde el momento en que los forman, toman un mayor tamafio y se exponen a
coincidir con la siguiente bandeja para pan y en la textura; ello, porque, se exponen a sobre
absorber grasa poliinsaturada que cae de las bandejas para pan y del carro rotativo para

hornear, lo cual afecta la calidad del producto final.

“El proceso de coccion de las piezas de masa consiste en una serie de
transformaciones de tipo fisico, quimico y bioldgico, que permite obtener al final del
mismo un producto comestible y de buenas caracteristicas organolépticas y

nutritivas”. (Duefas y Navarrete. 2010 p. 60)

En la linea de produccién de pan simple de la organizacion en estudio ciertas caracteristicas
organolépticas se ven afectadas en cuanto a la textura y color, esa situacion altera la
percepcion del consumidor en cuanto al producto, de una forma negativa. Entre las
particularidades de la textura de la linea de productos de pan simple de la organizacion se

afecta la dureza del producto hacia el centro, por eso, existe la necesidad de resolver esta
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situacion para aumentar las ventas del producto y la satisfaccion del cliente. La calidad final
de estos productos se pretende mejorar al introducir modificaciones tecnolégicas en el carro

rotativo para hornear pan e incorporar herramientas al proceso productivo.

“Los equipos que intervienen especificamente en los procesos de elaboracion de
los diferentes productos horneados, pueden ser sustituidos por equipos similares
de otras marcas nacionales o extranjeras que cumplan la misma funcién,
debiéndose hacer en algunos casos ciertas adecuaciones para lograr mejoras en la

utilizacion de las mismas”. (Duefias y Navarrete. 2010, p. 68)

Las mejoras por implementar en el carro rotativo para hornear pan consisten en incrementar
las dimensiones de esta herramienta, especificamente su ancho. Para realizar esta mejora
se consideran dos alternativas: la primera es reemplazar por completo los tubos
estructurales de acero inoxidable, superiores e inferiores, asi como los soportes tensores
medios, los cuales unen las estructuras laterales, las que finalmente dan forma al carro

rotativo para hornear pan.

Como segunda alternativa, se considera realizar un corte centrado en los tubos estructurales
de acero inoxidable superiores e inferiores que unen las dos mitades del carro rotativo para
hornear pan y de esta manera hacer un agregado del mismo tubo, el cual le dara el ancho
requerido para poder introducirle bandejas de pan con mayores dimensiones. Las bandejas
actuales poseen dimensiones de 60X40X20cm, una vez realizada la modificacion tendra
capacidad para albergar bandejas de 62X80X20cm, existentes en inventario y actualmente
sin uso asignado, dada la falta de un carro rotativo con las dimensiones adecuadas para

ellas.
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Se decide implementar la primera alternativa debido a que el costo del trabajo total es
menor, pues unicamente se utilizaria una pieza del ancho requerido; por el contrario, al
hacer un agregado se deben reforzar los tubos estructurales superiores e inferiores con
platinas y tornillos en los puntos de union, con el objetivo de que la estructura resista el peso
gue debe cargar, debido a que la temperatura extrema a la cual se expone el carro rotativo
compromete los puntos de apoyo y la soldadura por si sola no es suficiente para mantener

la estabilidad de la estructura.

Para tomar esta decision se toma en cuenta a traves del trabajo de campo, la informacion
brindada por el técnico especializado en mantenimiento industrial, Juan Campos Miranda,
duefio y encargado de proyectos de la empresa Mantenimiento Industrial MAYSAN, S.A. EL
sefior Campos cuenta con cuarenta afios de experiencia en su campo, es experto en este
tipo de estructuras y ha prestado sus servicios de mantenimiento tanto preventivo como
correctivo a los equipos de la organizacion Hermanos Elizondo desde sus inicios, por lo que
sus recomendaciones son tomadas en cuenta por el nivel de experienciay la realimentacion

positiva para el proyecto de graduacion en curso.

2.5. Teorias y postulados relacionados

2.5.1. Teoria general de los sistemas de gestion e inocuidad

“El sistema de gestion e inocuidad plantea la integracion de elementos que tengan
como objetivo el asegurar la inocuidad del alimento y la proteccién del consumidor;
estos elementos son, sistema de gestion de calidad e inocuidad alimentaria... la
inocuidad alimentaria implica que los alimentos no causaran dafio al consumidor
cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con el uso previsto”. (Lopez y Osorio.

2012, p17)
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Las organizaciones generalmente cuentan con tres sistemas de gestion, para la calidad,
para el medio ambiente y para la seguridad y salud en el trabajo. Estos tres sistemas estan
estrechamente relacionados y garantizan a los clientes que los servicios ofrecidos cumplan
con los requisitos necesarios segun los estandares normativos. En la organizacion
Hermanos Elizondo, el sistema para la calidad de los productos en la linea de pan simple
necesita modernizacion en las herramientas necesarias para asegurar la calidad del

producto final.

2.5.2. Teoria de la calidad

“El Control de calidad es un sistema de métodos de producciéon que econémicamente
generabienes o servicios de calidad, acordes con los requisitos delos consumidores.
Practicar el control de calidad es desarrollar, disefiar, manufacturar mantener un
producto de calidad que sea el mas econdmico, el mas util y siempre satisfactorio
para el consumidor; es preciso que todos en la empresa participen en el control de
calidad, tanto los altos ejecutivos como a todas las divisiones de la empresa”.

(http://www.monografias.com/)

Al tratar de conseguir la calidad de un producto o del sistema productivo, se va a generar
una reacciéon en cadena de todo el proceso. Para tener una mejor idea de lo que se necesita
cambiar en la empresa, es necesario saber primero cuales son las necesidades del cliente
final, mediante la aplicacion de un cuestionario cerrado que las determine; de esta manera,
se evalla el sistema productivo actual y por consiguiente, se aplican las mejoras en el
proceso y todo lo que interviene a lo largo de la cadena de valor, para asegurar la

satisfaccion del cliente y prevenir fallos desde el inicio del proceso.


http://www.monografias.com/
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2.5.3. Teoria de la planificacion estratégica

“...la construccion de probables escenarios futuros a partir del uso de tecnologias y
herramientas que se han ido incorporando a las metodologias de planificacion
estratégica que nos permite predecir rutas alternativas y elegir la que a nuestro
criterio resulte mas probable. Elaborado el plan estratégico se gestiona la
implementacion del plan lo que requiere el compromiso de la gerencia y habilidades
de liderazgo para movilizar personas y los recursos de la organizacion en funcion de

los propdsitos definidos”. (http://www.quality-consultant.com/)

La industria panificadora se vuelve cada vez mas competitiva, de ahi la importancia de tener
claros los objetivos de la empresa para trazar el rumbo adecuado que la lleve al
cumplimiento de las metas organizacionales. La planeacion estratégica se enfoca en reducir
la incertidumbre del rumbo de la compafiia hacia el cumplimiento de las metas concebidas,
tomando en cuenta que durante la puesta en marcha se pueden presentar nuevas
interrogantes para lo cual se tendrda una rapida respuesta ejecutando los cambios
necesarios a través del tiempo; el comportamiento de la industria es cambiante, las

empresas deben adaptarse, realizar ajustes o morir.

2.5.4. Importancia de la iluminacién en el puesto de trabajo

“Es evidente que una iluminacion deficiente puede aumentar la posibilidad de que las
personas cometan errores trabajando y de que se produzcan accidentes. Del mismo
modo, una mala iluminacién puede provocar la aparicion de fatiga visual, con los
pertinentes perjuicios que esto representa para la salud de las personas; problemas

en los ojos (sequedad, picor o escozor), dolor de cabeza, cansancio, irritabilidad, mal


http://www.quality-consultant.com/
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humor, etcétera. En consecuencia, un analisis ergonémico y de seguridad de un lugar

de trabajo siempre debe tener un nivel de iluminaciéon idéneo. (www.insht.es/)

La iluminacion correcta en el puesto de trabajo permite distinguir entre formas, colores,
tamano, entre otras caracteristicas y que el proceso se haga facil y sin fatiga en la zona en
gue se realiza el trabajo; Ademas, cumplir con la normativa legal establecidas en la
legislaciéon al respecto. Se debe contar con la iluminacién artificial recurriendo al uso de
bombillas, fluorescentes o lamparas de bajo consumo. Se deben acompafar estos sistemas
de iluminacion de pantallas que oculten la vision directa de los trabajadores, con el fin de
evitar deslumbramientos para facilitar que el trabajador canalice la luz hacia el lugar que le
interese.

2.5.5. Normativa legal costarricense sobre la adecuada ventilacion en el puesto de trabajo.
El Reglamento de Seguridad e Higiene de Trabajo Costarricense en su articulo veintiuno
plantea: “En los locales cerrados el aire debera renovarse de acuerdo con el nimero
de trabajadores, la naturaleza de la industria o trabajo y con las causas generales o
particulares que contribuyen en cada caso a vaciar el ambiente o hacerlo incomodo.
El aire de los centros de trabajo debera mantenerse en condiciones que no resulten
nocivos para la salud del personal. Cuando se requiera se instalara un dispositivo
que advierta al personal la presencia o desprendimiento de cantidades peligrosas de

sustancias téxicas”. (www.costarican-laws.com/)

Los locales destinados a la elaboracion de pan deben tener una ventilacion adecuada,
incluso circulacion artificial de aire previamente filtrado, pues por lo general el desarrollo del
proceso productivo exige que las ventanas y puertas deban cerrarse para evitar la
introduccién de polvo, insectos, animales, entre otros. Segun la zona geografica donde esta

ubicada esa organizacion se sentira mas caliente el area especifica donde se realiza la


http://www.insht.es/
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produccion de pan, ademas, el lugar tiende a recalentarse por el calor del horno industrial
el cual opera durante casi dieciocho horas.

2.5.6. Dolencias laborales causadas por el exceso de horas de pie.

“Al estar en una sola posicion en el trabajo por muchas horas o realizar movimiento
repetitivos durante todo el dia puede ocasionar lesiones que afectan al trabajador en
el ambito laboral y personal, ya que presentar un dolor por muchas horas, ya sea en
la mufieca o espalda afecta fisica y también psicol6gicamente; al presentarse dolores
constantes el trabajador comienza a sentirse estresado y por consecuencia hay una
afectacion emocional que puede reflejarse en ansiedad, cambios de comportamiento
y se hace necesario prestarle la debida atencién al trabajador para no provocar un

mal mayor”. (www.efisioterapia.net/)

El ser humano es una unidad biopsicosocial, por tal motivo debe existir un equilibrio en las
tres areas fundamentales que comprenden el funcionamiento adecuado de cada sistema
biolégico humano. De igual manera, su funcionamiento psicolégico debe ser equilibrado
tanto en el &rea cognitiva (conocimientos) como en el area emocional (expresion de
emociones y conocimiento); de esta forma, se garantizard un mejor desarrollo social del
trabajador dentro de la organizacion y fuera de esta, que permita un alto nivel de
competitividad y adaptacion a través de la resiliencia con la que enfrente las diferentes

adversidades.


http://www.efisioterapia.net/
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demanda de los
clientes, porque
Se necesita un
proceso de
estandarizacion
optimo y una
mejor
planeacion de
la produccién
diaria.

condiciones 6ptimas de calidad entre
el 93% y 95% de la produccion
global, el cual es un dato variable
durante el mes; por tal motivo, la
merma de pan simple se mantiene
en un rango de 5% a 7% mensual.
(Ver anexo N°4)

HIPOTESIS CONCEPTOS VARIABLES |INDICADORES
1. Actualmente |1.1. Merma de pan: Actualmente el |1.1. Merma de |1.1. Se podria
la capacidad de |carro rotativo para hornear pan tiene |pan por falta de |aumentar la
produccion de |una capacidad global mayor a 1200 |calidad 6ptima. |productividad
pan simple en |unidades de produccion de pan de la linea de
la organizacién |simple diario, segun su tipo y se pan simple si
Hermanos producen entre 1000 y 1250 se elimina la
Elizondo no unidades de pan simple, pero merma de pan
satisface la solamente cumplen con las por la falta de

calidad 6ptima.

1.2. Planeacién diaria de produccion:
La administracion actual no le esta
prestando la debida atencién a las
ventas diarias ni al proceso de venta,
pues la existencia del producto actual
no satisface la demanda.

1.2. Falta de
planeacion de
la produccion
diaria.

1.2. Se pueden
aumentar las
ventas de la
linea de
produccion de
pan simple si la
administracion
planea mejor la
produccion
diaria.




2. Al realizarle
modificaciones
tecnolodgicas al
carro rotativo
para hornear
pan se logra
mayor
capacidad de
produccion de
pan simple.

2.1. “Un alimento tras ser
sometido a un proceso
tecnoldgico debe satisfacer las
necesidades del consumidor en lo
gue se refiere a la seguridad,
disponibilidad de los nutrientes y
en algunas ocasiones es
necesario modificar la tecnologia
para aportar un valor afladido
mediante el enriquecimiento con
otros ingredientes, también es
necesario modificar la tecnologia

2.1.
Modificaciones
tecnolodgicas al
carro rotativo
para hornear
pan.
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2.1. Al realizar
modificaciones
en sus
dimensiones al
carro rotativo
para hornear de
la Panaderia
Hermanos
Elizondo,
aumentara la
capacidad de
produccion de

cuando la calidad del producto se la empresa.
ve afectada por algun motivo”.

(http://www.henufood.com/)

2.2. Capacidad de producciéon: “La |2.2. Aumento |2.2. Sise
capacidad es definida como el de la capacidad |aumenta la

volumen de produccion recibido,
almacenado o producido sobre
una unidad de tiempo, siendo
produccion el bien que produce la
empresa, ya sea intangible o no.
...Ahora bien, una empresa puede
planear su capacidad a largo,
mediano o corto plazo con el fin
de garantizar una produccion
enfocada a la estrategia de
competitividad de la empresa,
modificando instalaciones, mano
de obra y maquinaria”.
(https://ingenioempresa.com/)

de produccién
de pan en
Panaderia 'y
Reposteria
Hnos. Elizondo.

capacidad de
produccion de
pan simple se
va a satisfacer
la demanda de
los clientes
actuales sobre
el producto.



http://www.henufood.com/
https://ingenioempresa.com/
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3. Al introducir
la balanza
electronica de
precision en el
proceso de
fabricacion del
pan se podra
garantizar un
control efectivo
en la calidad
del producto
final.

3.1. Balanzas electronicas de
precision: “Las balanzas
electrénicas de precision son
instrumentos de pesaje de
funcionamiento no automatico que
utilizan la accion de la gravedad
para determinacion de la masa, se
compone de un Unico receptor de
carga (plato) donde se deposita el
objeto para medir. Una célula de
carga mide la masa a partir de la
fuerza (peso) ejercida por el
cuerpo sobre el receptor de carga.
El resultado de esa medicidn
(indicacion) aparecera reflejado en
un dispositivo indicador”.
(http://www.femto.es/)

3.1. Utilizacion
de la balanza

electronica de
precision.

3.1. A mayor
utilizacion de la
balanza
electronica de
precision en el
proceso
productivo
mayor sera el
control efectivo
en la calidad
del producto.



http://www.femto.es/
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3.2. Control efectivo en la calidad del
producto final: Este tipo de control
consiste en exigir al personal de
produccion seguir los parametros
para que todas las unidades del
producto sean consistentes en forma
tamafio y peso.

3.2. Control
efectivo en la
calidad del

producto final.
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3.2. A mayor
control efectivo
en la calidad
del producto
final, mayor
sera el nivel de
satisfaccion de

los clientes al
obtener el
producto final.
4. Sial personal |4.1. BPM: “Las Buenas Practicas |4.1. 4.1. Silos
de la de Manufactura son una Capacitacion  |trabajadores
organizacion se | herramienta basica para la en buenas son
le capacita en obtencién de productos seguros |practicas de capacitados en
buenas practicas | 5.5 o] consumo humano, que se |manufactura | buenas

de manufactura,
se logra un
mayor nivel de
conocimiento en
la inocuidad
necesaria para el
proceso
productivo,
ademas, se
puede capacitar
al personal al
mismo tiempo
sobre la
estandarizaciéon
del proceso
productivo.

centralizan en la higiene y forma
de manipulacion... son utiles para
el disefio y funcionamiento de los
establecimientos, y para el
desarrollo de procesos y
productos relacionados con la
alimentacion”.
(http://ricardogalvan9.blogspot.com/).
Los trabajadores vinculados
directamente al proceso productivo
seran capacitados sobre este tema.

practicas de
manufactura
tendran el
conocimiento
suficiente sobre
la higiene y la
forma de
manipulacion
para el
desarrollo del
proceso
productivo.



http://ricardogalvan9.blogspot.com/
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4.2. Los trabajadores directos al
proceso productivo de la produccion
de pan simple seran capacitados en
la estandarizacidén que consiste en el
proceso de ajustar o adaptar las
caracteristicas en un producto, en
este caso en el pan simple, con el
objetivo de que estos se asemejen a
un tipo, modelo o norma en comun.

4.2.
Capacitacion
en
estandarizacion
del proceso
productivo.

4.2. Silos
trabajadores
son
capacitados en
estandarizacion
de procesos
productivos,
tendran el
conocimiento
adecuado
acerca de las
normas o
estandares que
establecen las
caracteristicas
comunes que
debe cumplir el
producto.




CAPITULO 1lI

Marco Metodoldogico
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3. Capitulo 3. Marco Metodologico

3.1. Metodologia utilizada para definir el problema

3.1.1. Métodos de captura de informacién

En este proyecto primeramente se realizo la practica Gemba Walks, en conjunto con uno
de los gerentes de la empresa, durante los siete dias de una semana y por cada dia se
desarrollé un registro para determinar, mediante la observacién, qué tipos de problemas se
presentan en el negocio y de esta manera, obtener una guia para determinar los mas
relevantes de la empresa. Ya con una visién del problema, se procede a elaborar un
diagrama de Ishikawa, mediante un grupo focal, con los encargados de la produccion, para
determinar las causas principales; a estas se les asignard un valor de relevancia para
finalmente, mediante la utilizacién de la herramienta de Los Cinco ¢ Por qué?, se llega a la
raiz del problema. Esto se realizara para definir las variables y determinar el punto de partida
para el abordaje de la situacion.

Ademas, se grafica y analiza un diagrama de Pareto para determinar las principales lineas
de produccién que presentan rechazo; de igual forma, este tipo de diagrama sera muy
beneficioso para el desarrollo de esta propuesta de investigacion, con vistas a mejorar un
grupo de incidencias actuales en el proceso de produccion, lo cual genera pérdidas

monetarias y clientela no satisfecha.

3.2. Metodologia para la medicion y el respaldo cuantitativo del proyecto
Se utilizard como respaldo metodoldgico del proyecto el enfoque cuantitativo, porque
permite objetivamente dar un punto de partida al desarrollo del problema. Por tal motivo, se

utilizaran instrumentos metodologicos que califican en el modelo objetivo; dentro de esos
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instrumentos o técnicas metodoldgicas se definen las variables mediante un diagrama de

Pareto, donde se determina cual linea de produccion presenta el mayor problema.

La problematica en estudio se podra cuantificar desde el primer momento en que comience
el desarrollo del proyecto, es decir, de una manera muy facil y asequible se podra cuantificar
la cantidad de merma diaria en la linea de produccion de pan simple; de igual manera, se
podra cuantificar la cantidad de clientes del producto de pan simple que diariamente quedan
sin poder adquirir el producto final. A través de un cuestionario cerrado y una entrevista
estructurada, se podran analizar los datos reflejados en los registros de la observacién

cientifica.

Las respuestas a cada uno de los items del cuestionario cerrado y de la entrevista
estructurada podrén facilitar informacion totalmente cuantitativa sobre la merma existente,

calidad del producto y la no satisfaccién en la demanda de los clientes.

3.2.1. Prevalencia de ciertas metodologias del enfoque cuantitativo para la definicién del
problema

A través del desarrollo de los registros de observacion cientifica se comenzaron a privilegiar
las técnicas metodolégicas del enfoque cuantitativo en esta investigacion, pues la
problematica en estudio se podré cuantificar desde el primer momento en que comience el
desarrollo del proyecto.

Estadisticamente se podran analizar los datos matematicos que seran reflejados en los
registros de observacion cientifica; las respuestas a cada uno de los items del cuestionario
cerrado podran facilitar informacion totalmente cuantitativa sobre la merma existente y la no

satisfaccion en la demanda de los clientes; la entrevista estructurada podré confirmar ciertos
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resultados estadisticos sobre el problema en estudio y el comportamiento de las diferentes
variables que intervienen en la problematica actual analizada.

3.2.2. Antecedentes en la aplicacion de las metodologias privilegiadas.

No existen antecedentes en la organizacion en estudio en cuanto a la aplicacion de
metodologias de investigacion; es la primera ocasion en que se le permite a un estudiante
universitario desarrollar un proyecto de investigacion sobre alguna problematica en
especifico. No existe un record historico de datos estadisticos que permitan realizar
comparaciones con respecto a situaciones anteriores, similares a las que se intentara
investigar a profundidad en la organizacion Hermanos Elizondo.

3.2.3. Aplicacion del DMAIC a la problematica en estudio

Una vez definido el problema, en la primera etapa se procedié a medir y respaldar
cuantitativamente la investigacion, aplicando el instrumento denominado DMAIC. Es un
instrumento de medicion que significa: D= definir, M= medir, A= analizar, |I= implementar y
C= controlar, utilizado dentro de la industria para solucionar problemas varios. Dentro de la

organizacion en la que se va a elaborar el proyecto se utilizara de la siguiente manera:

3.2.3.1. D= definir

Se define como problematica en la organizacion la necesidad de aumento de la
capacidad de produccion de pan simple, pues los clientes de la panaderia no reciben el
producto final por falta de produccién, debido al rechazo del pan antes de salir a la venta

o por falta de planificar la produccién segun los dias de la semana.

3.2.3.2. M= medir

Los instrumentos metodolégicos que se van a utilizar en la investigacion propician la

observacion cientifica, la cual se anotara diariamente en los registros de observacion, un
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cuestionario cerrado al personal ligado directamente a la produccion de pan simple, una
entrevista estructurada al personal ligado directamente a la produccion de pan simple y

algunas de las siete herramientas de la calidad.
3.2.3.3. A= analizar

Con la informacion obtenida de la fase anterior se procede a un andlisis global de la
situacion de la empresa; se le da un significado cuantitativo a la informacion obtenida

para pasar a la siguiente fase.
3.2.3.4. |=implementar

En este punto se procede a plantear la propuesta de mejora y se aplicara una prueba
piloto de ella, la cual se pretende utilizar para resolver la probleméatica de la organizacion

Hermanos Elizondo.
3.2.3.5. C= controlar

En este punto se hace un seguimiento de fiscalizacién de que la propuesta de mejora se
realice tal y como se ha indicado, que no se hayan violado los pasos y que se puedan

mantener los resultados implementados, a través del tiempo.

3.3. Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en

practica de un nuevo proceso, producto o servicio

3.3.1. Desarrollo de una prueba piloto
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Luego de terminarse la medicion se procedera a desarrollar una prueba piloto para
validar la calidad de la propuesta por realizarse, para transitar de una forma efectiva a la
implementacion futura; se realizara un analisis de costo/beneficio para determinar si hay
un consumo adecuado de los insumos Yy verificar el beneficio adecuado al final del
proceso productivo. Posteriormente a la venta, en esa prueba piloto se utilizara el carro
rotativo para hornear pan con toda la capacidad de produccion que asimile este, después
de todas las modificaciones realizadas; ademas, que toda la produccién de ese lote
tenga como destino la venta y verificar si hay una plena satisfaccion por parte de los

clientes al adquirir el producto.
3.3.2. Antecedentes que permiten recomendar ciertas metodologias sobre otras

No existen antecedentes en la organizacion en estudio en cuanto a la aplicacion de
metodologias de investigacion, pues se trata de la primera ocasion en que se le permite
a un estudiante universitario desarrollar un proyecto de investigacion sobre una
problematica en especifico, tampoco hay datos estadisticos que permitan realizar
comparaciones con aspectos a situaciones similares a las que se intentara investigar a
profundidad en la organizacion Hermanos Elizondo; por ello, no se recomiendan

metodologias sobre otras.

3.4. Metodologia para laimplementacién del proyecto

Es indispensable asegurar que la implementacién de la propuesta sea exitosa y para ello
se hace necesario capacitar al personal directamente relacionado al proceso de
produccion en cuanto a buenas practicas de manufactura y estandarizacidén de procesos,
ademas de introducir la utilizacién de la balanza electrénica de precision; en este punto,

se crearan indicadores de productividad para su posterior evaluacion.
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Las implicaciones metodologicas tomadas en cuenta para implementar la propuesta son
totalmente objetivas, pues lo establecido referente a las nuevas exigencias de la
administracion de la organizacion en cuanto al control de la calidad, exige el peso
exhaustivo del producto para lograr una buena estandarizacion; asi como el conocimiento
de buenas practicas de manufactura para asegurar inocuidad en el producto final y
realizar adaptaciones en el carro rotativo, para hornear pan para un aumento de

capacidad. Lo anterior corresponde a una metodologia objetiva, es decir cuantitativa.

No existen mecanismos especificos de convenios o contratos por parte de la empresa
donde se desarrolla el proyecto de investigacién para implementar las nuevas iniciativas
gue surjan en la propuesta de mejora, pero si hay una anuencia total y apertura por parte
de los duefios de la organizacion para implementar la propuesta de mejora; ademas
existira involucramiento por parte de los gerentes en brindar datos y facilitar un grado alto
de validez y confiabilidad en las diferentes variables que se investigaran en las diferentes

fases del proyecto.

Actualmente no existe una norma que apoye el mecanismo de implementacion de la
propuesta en la organizacion en estudio, pero los gerentes han realizado planteamientos
a los trabajadores, indicando que los resultados efectivos de la prueba piloto constituiran
la nueva norma establecida en la organizacion para parametros efectivos del control de
la calidad en la linea de pan simple; ademas de plantear la posible continuidad de

perfeccionar el proceso de produccién de otras lineas de la empresa en estudio.

Los instrumentos metodoldgicos aplicados en la ingenieria industrial se emplearan para
montar, aplicar e implantar la propuesta de mejora: un grupo focal con los encargados de

la linea de produccion, el diagrama de Ishikawa, el cuestionario cerrado y la entrevista
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estructurada. Los encargados de aplicar las soluciones son los panaderos, de supervisar
es el jefe de produccion, para aprobar las diferentes etapas de la implementacion los
encargados son los dos gerentes; todos estan interesados en las mejoras del proceso

productivo y la satisfaccion del producto a los clientes.

El proceso de implementacién de la propuesta constara de tres fases y cada una de ellas
con una duracion de siete dias; en la fase uno se desarrollara la prueba piloto y su
resultado efectivo se aplicara en la segunda fase, donde ya los panaderos utilizaran la
bascula en el proceso de calidad y ya al carro rotativo para hornear pan se le han realizado
las modificaciones pertinentes. La tercera fase y Ultima para la implementacion también
tendrd una duracion de siete dias y se realizara una supervision diaria de la cantidad de
produccion de la linea de pan simple, la cantidad de venta del producto y si algun cliente

no alcanzo el producto final.

El jefe de produccion realizar4 el control diario del cumplimiento de cada fase de
implementacion y a través de registros de observacion podra cuantificar la cantidad diaria
de produccion, el nivel de venta y el destino del producto final. Estas seran las fases que

se incluiran en el plan de trabajo de implementacion

3.5. Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control vy

seguimiento de resultados

Los procesos de verificacion de los resultados se realizardn de forma periddica (una vez a
la semana) a través de muestreos que consistirdn en comprobar mediante una muestra
seleccionada del producto, el peso en la bascula electronica y comprobar que las
caracteristicas organolépticas del producto en cuanto a presentacion, olor, sabor y color,

sean estables para todas las unidades y los lotes de produccion. De esta forma, se podra
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garantizar la estandarizacion del proceso logrado. Estos muestreos los realizara el jefe de
produccion, que a su vez les informara a los gerentes de los resultados de esos muestreos

y asegurarse de que las medidas son sostenibles en el tiempo.

Se implementara para monitorear las medidas aceptadas en el plan de implementacién un
sistema Poka Yoke, que consiste en un mural de produccién con informacion de las
medidas estandarizadas para cada materia prima utilizada en la elaboracion de cada lote
de produccioén, especificando la medicion de cada ingrediente, peso especifico y cantidad
por lote. Ademas, todos los empleados que entren a formar parte del equipo de trabajo
gue se desempefia en el area de produccion seran capacitados en buenas practicas de
manufactura, manipulacion de alimentos, uso e importancia de la bascula electronica de

precision y estandarizacion del proceso.



3.6. Tabla de Operacionalizacion

Tabla N° 2. Tabla de Operacionalizacion
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Definicién

Objetivos T : Definicién - Fuente
Espjecificos Hipotesis | Variable Coence;t?lal O%eefr'g'cci(')on”al nstaumenta | 0 250
1. Introducir Al introducir | Proceso El proceso | El nivel de | Se aplica | Los
en el proceso | enel Productivo | productivo | comporta | un trabajador
de la proceso es una miento de | cuestiona | es de
fabricacion del | productivo serie de la ro Panaderi
pan basculas | basculas operacione | aplicacién | cerrado ay
electronicas electronicas S que se del con Reposteri
de precision de precision llevan a instrument | veinticuat | a
para se mejorara caboyson | oesdeun |roitems. | Hermano
garantizar un | significativa necesarias | 84% Del item |s
control mente la para expresand | 1 al 6 se | Elizondo
efectivo en la | calidad del concretar |ola evaluara | vinculado
calidad del producto la necesidad |lamerma |s
producto final. | final y a su produccion | de de pan directame

vez se de un bien | introducir por falta | nte al
ahorrara en o servicio. | enel de proceso
costes de Dichas proceso de | calidad; productiv
produccion. operacione | la del item | 0.
s suceden | fabricacion | 7 al 12
de una del pan se
manera, basculas evaluara
dinamica, | electronica | la
planeaday | s de utilizacio
consecutiv | precision nde la
a. para bascula
garantizar | electronic
un control | ade
Control Este tipo efectivo en | precision;
efectivo de | de control | la calidad | del item
la calidad | consiste del 13 al 18
del en exigir al | producto se
producto personal final. evaluara
final. de el control
produccion efectivo
que siga de la
los calidad y
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parametro del item
S para que 19al 24
todas las se
unidades evaluara
del la falta
producto de
sean planeacio
consistent n diaria.
esen
forma
tamafo y
peso.
2. Capacitar al | Al capacitar | Capacitaci | Las Medicion | Los
personal de la | al personal | 6nen buenas de la trabajador
organizacion en buenas buenas practicas productivi | es de
en buenas practicas de | practicas de dad en el | Panaderi
practicas de manufactura | de manufactu proceso |ay
manufacturay |y manufactur | ra son una de Reposteri
estandarizacio | estandariza | a. herramient elaboraci | a
n del proceso | cion del a béasica on de Hermano
productivo. proceso para la pan S
productivo obtencion simple Elizondo
se lograra de mediante | vinculado
inocuidad productos indicador | s
en el seguros es, con la | directame
proceso y para el aplicacié | nte al
un producto consumo n de la proceso
final con las humano, formula productiv
mejores que se para 0.
caracteristic centralizan medir la
as posibles. enla productivi
higiene y dad
forma de P=
manipulaci Producci
on. on total /
Insumos
Capacitaci | La Insumos:
onen estandariz (humano
estandariz | acion de s+
acion de procesos materiale
procesos. | consiste s+
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en ajustar Capital +
0 adaptar energia +
las otros)
caracteristi
cas en un
producto
con el
objetivo de
gue estos
se
asemejen
a un tipo,
modelo o
norma en
comun.
3. Realizar Al realizar Modificacio | Es El costo Se Al equipo
modificaciones | modificacion | nes necesario | por realizara | de horneo
tecnoldgicas al | es tecnologic | modificar modificar un de
carro rotativo | tecnologicas | as. la un carro estudio Panaderi
para hornear | al carro tecnologia | rotativo de costos | ay
pan. rotativo para cuando la | para para Reposteri
hornear pan calidad del | hornear determin | a
se lograra producto pan con ar la Hermano
aumentar la se ve las factibilida | s
capacidad afectada dimension | d entre Elizondo
de producto por algin | es invertir vinculado
gue entra al motivo, deseadas | encarros | s
proceso de ademas de | es de rotativos | directame
horneado, garantizar | €412.450, | para nte al
con un y se hornear | proceso
alternado aumento utilizan 6 pan con | productiv
en las lineas de la para la las 0.
de productivid | produccién | nuevas
produccion ad con una | diaria, que | caracteri
para mayor generaun | sticas o
obtener mas calidad en | costo total | dar
producto los de nuevas
horneado y productos | €2.474.70 | dimensio
utilizando el gue llegan | 0. El costo | nes a los
horno con al de que ya
menor modificar existen




60

frecuencia, consumido | un carro en la
lo que va a r final rotativo empresa.
generar para
menor gasto hornear
eléctrico y pan ya
de existente
combustible. es de
Z221.041,
56, y se
utilizan 6
para la
produccion
diaria, lo
que
genera un
costo total
de
Z1.326.24
9,36.
4. Determi | Al realizar Produccion | La Mediante Se aplica | Los
nar otras un estudio produccion | la una trabajador
causas que | para es aplicacion | entrevist | es de
afectan determinar cualquier de una a Panaderi
actualment | otras actividad entrevista | estructur | ay
ela causas que destinada | estructura | ada al Reposteri
produccion | afectan la ala dalacual | personal |a
de pan produccion fabricacion | cuenta con | vinculado | Hermano
simpleyla | de pan , veinte con la S
no simple y la elaboracié | items producci | Elizondo
satisfaccion | no nu relacionad | 6n de vinculado
de las satisfaccion obtencion | os con pan, lo S
necesidade | de las de bienes | proceso cual dard | directame
s de necesidades y servicios. | productivo | como nte al
consumo de consumo se pudo resultado | proceso
de los de los Satisfaccio | La determinar | una productiv
clientes. clientes, se | nde las satisfaccio | que el mejor 0.
pretende necesidad | nde comporta | idea de
erradicar es de necesidad | miento los
estas consumo es puede |totaldela | problema
causas de la consistir aplicacion | s
mejor enla del relevante
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manera y en satisfaccio | instrument | s dela
el menor n directa o fue de empresa.
tiempo de las un 89% en
posible, necesidad | reconocimi
para dar es ento de
una mejora humanas | otras
al proceso mediante | causas
productivo y el uso de que
al servicio al ciertos afectan
cliente. bienes de | actualment
consumo ela
como por | produccién
ejemplo, el | de pan
pan. simple y la
no
satisfaccio
n de las de
necesidad
es de
consumo
de los
clientes.
5. Establecer | Al Datos Son Mediante Se En
los datos establecer historicos | principalm | plantillas realiza conjunto
historicos de los datos de ente de de Excel una la
produccion de | histéricos de | produccion | tipo se plantilla | gerencia
la produccion estadistico | comienzan | de Excel |y eljefe
organizacion ayudaran a , los a obtener | donde se | de
para poder resolver cuales han |y incluirdn | produccio
realizar problemas de ser almacenar | los datos | n.
comparacione | futuros, alimentado | datos que | tanto de
s en futuras realizar S por brindan producci
investigacione | comparacio abundante | informacié | on diaria
S. nesy informacié | n para como si
establecer n histérica | evaluarla | existe
la sobre las eficiencia | merma,
produccion variables del falta de
diaria futura por proceso producto
categorizan estudiar. productivo | o falta de
dola segun Por ello yasuvez | calidad.
la fecha que solo se
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para
determinar
una
adecuada
produccion
gue logre
satisfacer a
la clientela
de
Panaderia y
Reposteria
Hnos.
Elizondo.

seran
realmente
efectivos si
el sistema
ha
alcanzado
cierto nivel
de
estabilidad
. Se
pueden
distinguir
dos tipos
de
modelos
cuantitativ
0s, series
temporales
y gestion
de la
produccion

fortalece la
toma de
decisiones
futuras.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.




CAPITULO IV

Linea Base y Analisis de Causas
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4. CAPITULO 4. Linea Base y Analisis de Causas

En el siguiente capitulo se muestra de forma analitica el diagnéstico de la probleméatica
actual de la organizacion denominada Panaderia y Reposteria Hermanos Elizondo, el
diagnéstico en esta etapa del proyecto es de suma importancia para tener una vision clara
del camino por recorrer para presentar propuestas y resultados Optimos que logren la

satisfaccion de los clientes de dicha organizacion.

4.1. Gemba Walks

Como método de captura de informacién se realiza la practica denominada Gemba Walks
en conjunto con el gerente de la empresa durante los siete dias de una semana para
observar, aprender y definir lo que esta pasando tanto en el proceso productivo como en el
area de ventas de la empresa; durante cada dia se realiz6 un registro de lo observado con

el fin de establecer qué ocurre y con qué frecuencia (ver anexo N°1).

Durante la semana del 05 al 11 de enero del afio 2017 se realizaron las visitas Gemba donde

se observaron los problemas de la siguiente lista y su frecuencia:

Tabla N° 3. Resultados Gemba Walks

PROBLEMAS DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
1 2 3 4 5 6 7

Clientela se va sin producto (insatisfaccién). | X X X X X X

Merma de pan (bajo o sobrepeso,
deformidad, lleno de grasa, aumento de | X X X X X X
produccion).

Desorden en el proceso productivo
(planeacion, pesaje de materia prima, | X X X X X X X
pesaje por unidad de producto).

Deficiente planeacion de la produccion
(pérdidas de tiempo).




64

Poco pan simple para la venta, (capacidad). | X X X X X X X

Carro de pan lleno de grasa. X X X

Afectaciones a empleados por calor, falta de
aire o cantidad de horas de pie.

Engrase excesivo de las bandejas para pan. X

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Segun lo que se muestra en la tabla N°3, la mayoria de los problemas que se repiten cuatro

0 mas veces durante la semana se resumen a la siguiente lista:

1. Merma de pan simple (baja calidad en el producto final).

2. Falta de planeacion diaria de la produccidén (no satisfaccion del cliente, limitada
capacidad de horneo).

3. Baja capacidad de horneo (carro rotativo para hornear pan)

4. Procesos no estandarizados (técnica inadecuada, buenas practicas de manufactura
y falta de uso de la bascula electronica).

En busca de recolectar la mayor informacién posible sobre los problemas anteriormente

expuestos y con el objetivo de crear historicos de datos de produccion que incluyen

planeacién de la produccion de pan simple, merma de pan simple por falta de calidad y

modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan para aumentar la

capacidad de horneo, se presentan los siguientes datos que ayudan a sentar las bases

del problemay sirven para hacer comparaciones conforme se avance con el proyecto de

tesis.
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4.1.1.Merma

Grafico 1. Merma de pan por falta de calidad 6ptima en la produccion de pan baguette del
15/01/2017 al 15/02/2017

Merma de pan por falta de calidad dptima en la produccion de pan
baguette del 15/01/2017 al 15/02/2017
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Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Se realizaron observaciones diarias durante treinta y dos dias para determinar la merma
de pan por falta de calidad éptima en la linea de produccion de pan baguette; como se
puede observar en el grafico N°1, los porcentajes de mema mantienen su

comportamiento durante el mes, lo cual es indicador de problema.

Durante los treinta y dos dias se presentdé merma en el producto final, especificamente
en el producto ubicado en los laterales izquierdos y derechos del carro rotativo para
hornear pan; en ocasiones, el rechazo se daba por sobresaturacién de grasa contenida
en las bandejas para hornear pan y en otras ocasiones ocurria deformacién en la forma

correcta de presentacion del producto que debia salir a la venta.
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Al observar el grafico N°1, durante los treinta y dos dias de observaciéon se obtuvo en

promedio un 96,87% de unidades 6ptimas de pan baguette para la venta durante el mes

observado, con un 3,13% de merma por falta de calidad éptima solo en la linea de pan

baguette. Esta situacion no propiciaba que varios clientes pudiesen adquirir el producto,

pues el faltante de producto final es considerable.

4.1.2.Falta de planeacidn diaria

Grafico 2. Incidencia en la no satisfacciéon de las necesidades de consumo del cliente por falta de
planeacién de la produccion diaria de pan simple

Incidencia en la no satisfaccion de las necesidades de consumo del cliente por
falta de planeacion de la produccion diaria de pan simple
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Fuente: Mariela Elizondo Mora.

La Panaderia y Reposteria Hermanos Elizondo, al comenzar el desarrollo de esta tesis,

no contaba con datos histéricos que reflejaran estadisticamente la cantidad de clientes

que diariamente no lograban obtener las unidades de pan simple requeridas para el

consumo diario en sus hogares. En el grafico N°2 se aprecia en los datos recolectados
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durante quince dias, el porcentaje de clientes que no alcanzaban a comprar pan simple
debido a que los diferentes lotes de produccion se vendian muy rapido; para recolectar
esta informacion se utilizaron fichas plasticas entregadas al personal de servicio al
cliente, de tal manera que el personal colocaba una ficha en una caja de carton cada vez

gue un cliente no podia adquirir el producto.

Para calcular el nivel de satisfaccion del cliente se utilizo la siguiente formula:

1. Pv=Pd- Md.
2. Pe=Pv+ Fpd.
3. % Nsc = Fpd/ Pe.
4. % Sc =100% - % Nsc.

Dénde:

Pv = Producto vendido.

Pd = Produccion diaria.

Md = Merma diaria.

Pe = Produccion esperada.

Fpd = Falta de producto diario.

Nsc = No satisfaccion del cliente.

Sc = Satisfaccion del cliente.
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La satisfaccion del cliente calculado durante el ensayo de quince dias se observa en el
grafico N°2, donde se aprecia un promedio de 92,6%. Durante la prueba piloto se
elaborara un cuadro comparativo para determinar si aumenté, disminuy6 o se mantuvo

la satisfaccion de los clientes que acuden a la organizacién en busca de pan simple.

4.1.3. Afectaciones en el producto

Gréfico 3. Afectaciones en el producto final ligadas al carro rotativo para hornear pan

Afectaciones en el producto final ligadas al carro rotativo
para hornear pan
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Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Al observar el grafico N°3, el carro rotativo para hornear pan presenta varias situaciones
gue provocan merma por rechazo de producto en la produccion del pan simple; una de ellas
es la sobresaturacion de la grasa en las bandejas donde se hornea el pan, que en el proceso
de horneo se transfiere a la estructura del carro rotativo para hornear, la cual, al saturarse y
en conjunto con las altas temperaturas de horneo, cae sobre algunas de las bandejas con
pan. Otra situacion ocurre en el proceso de leudado, donde el pan simple ubicado en los

laterales de las bandejas para hornear pierde su forma debido al peso extra en muchas de
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las piezas de pan simple y actualmente el carro rotativo para hornear pan solamente acepta
un maximo de veinte bandejas, lo cual no satisface la demanda actual del producto. Como
se observa en el grafico N°3, estas dos situaciones se presentaron durante los quince dias
en que se dio seguimiento: del 15/01/2017 al 29/01/2017, donde se nota el comportamiento

de incidencias que pueden prevenirse.

4.1.4.Analisis técnico del horno industrial
Actualmente hay en existencia doce carros rotativos para hornear pan, de los cuales diez
se encuentran en uso; se les va dando rotacion en los diferentes tiempos de coccion de las
diferentes lineas de produccién de la Panaderia y Reposteria Hermanos Elizondo.
Observando las caracteristicas generales del horno industrial se hace evidente la viabilidad
de un cambio de dimensiones de los carros rotativos para hornear pan; los utilizados
actualmente son para un horno industrial de medidas inferiores al modelo 60X80 utilizado

en la organizacion.

La caracteristica del carro rotativo para hornear pan utilizado actualmente es de 60X40X20,
lo cual quiere decir que la bandeja introducida al carro de pan mide 60 centimetros de fondo
por 40 centimetros de ancho y cuenta con una capacidad de 20 bandejas. Segun el nuevo
disefio sugerido para aumentar la productividad en los tiempos de horneado, se deben
modificar o comprar nuevos carros rotativos con dimensiones 62X80X20, 62 centimetros de
ancho por 80 centimetros de fondo, con una capacidad de 20 bandejas, lo cual representa

el aumento en un tercio de la capacidad de horneo.

Las ventajas por lo cual se plantea el nuevo cambio de dimensiones en el carro rotativo para
hornear pan, son: por un lado, aumentar la capacidad de produccion de pan, tanto simple

como de las diferentes lineas de produccion y por otra parte, aprovechar un total de 100
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bandejas para pan lisas y de canal, con medidas 60X79 cm, que la empresa adquirio en
julio del afio 2016, con la compra de un horno industrial para reparacion, pero no incluian

carros rotativos para hornear pan con las dimensiones para esas bandejas.

Caracteristicas Generales

Tabla N° 4. Ficha técnica horno industrial

Horno Industrial Modelo 60 X 80 (Diésel)
Altura (mts): 2,35

Dimensiones Ancho (mts): 2,00 Potencia calorica 62 kw
Fondo (mts): 1,35
Tamano de 1 de 60X80 cms
bandeja 2 de 60X40 cms
CorE;sHmcl) o 3,0 litros/hora
Numero de -
; 20
bandejas
Separacién (cm) de 7,7 a8,5 . 230 V. 60 Hz
Potencia eléctrica e
Monofésica
Area (m2) de 9,6 a 8,6
Bl 103,0 cm Motores y control 2,85 kVA/h

de rotacién

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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En la tabla N°5 se presenta un cuadro comparativo de costos entre construir carros rotativos

nuevos y modificar las dimensiones de los existentes, para aumentar la capacidad de

producto terminado del horno industrial y el costo de modificar los carros rotativos en

existencia utilizando las bandejas en uso.

Tabla N° 5. Modificacién vs construccién de carro rotativo

Cambio y montaje de aletas en

hierro de 95 cms para soporte

de bandejas. 80 unidades.

Ajuste de largueros bases y
soportes, laterales, superiores

e inferior.

Cambio de rodines y refuerzos

Construcciéon de carro en

acero inoxidable segun
disefio especificado para
aumento de la

productividad del 100%,

para pasar de 20 latas por
horneada a 40 latas por

horneada.

para soportes tensores. 4
unidades.
SUB-TOTAL | ¢195.612,%° #365.000,%
IMP. DE VENTAS #25.429,5%6 ¢#47.450,%°
TOTAL | ¢221.041,% ¢412.450,%

Fuente: Mantenimiento Industrial Maysan, S.A.

La empresa de mantenimiento industrial Maysan, S.A, se encarga de asegurar el

mantenimiento y buen funcionamiento del horno industrial de la organizacién y adicional a
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esto, se dedica construir y modificar carros rotativos para hornear pan. El costo por construir
10 carros rotativos para hornear pan nuevo es de ¢4.124.500,%, contra el costo por modificar
10 carros rotativos ya en existencia, que es de ¢2.210.410,%; se genera una diferencia de
#1.914.089,* entre una opcion y otra; ademas, al aumentar la capacidad de horneo se
utilizaran menos carros rotativos para hornear pan, lo cual significa que los costos en esta

etapa del proceso seran mas bajos.

4.2. Lluviade ideas

La practica Gemba Walks da a la gerencia una guia preliminar de los problemas que afectan
a la empresa; por ello, se procede a realizar una lluvia de ideas mediante un grupo focal, en
conjunto con los encargados de la produccion de la empresa, para recolectar toda la

informacion posible sobre las causas que afectan la productividad.

4.2.1. El equipo de trabajo se conforma de la siguiente manera:
e Mariela Elizondo Mora (coordinacion del grupo).
e Alberto Venegas Anchia (panadero/operario de equipo).
e Francisco Duarte Chavarria (panadero/operario de equipo).
e Herbert Calderén Lopez (panadero/operario de equipo).
e Joel Martinez Calderdn (panadero/operario de equipo).
e Fred Salazar Mufioz (operario horno industrial).
e Saturnino Espinoza Matarrita (operario horno industrial).
e Jennifer Pefia Alvarez (limpieza y engrasado de bandejas para horneado de pan).
Ya definido el equipo con el cual se va a trabajar, la coordinadora del grupo focal realiza

la siguiente pregunta a cada uno de los integrantes del equipo: Segun su criterio
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personal, ¢qué afecta la productividad de la empresa? Se le da la palabra en orden a

cada uno de los integrantes del grupo focal y se crea un registro de ideas.

Tomando en cuenta la cantidad de ideas, se procede separar la lista dentro de un
diagrama de Ishikawa, en conjunto con el grupo focal, quienes le van a dar un peso de

1 a 4, segun su valor critico en el proceso productivo.

4.3. Diagrama de causa y efecto

Proceso no Capacidad del Falta de
estandarizado carro de pan producto final
obsoleta

Falta de
mantenimiento a
los carros de
pan

Pesaje deficiente

Proceso
desordenado

Equipo ohsoleto

Afectaciones en la|
productividad de

Resistencia al la empresa

cambio Perdidas de
tiempo

Faltan

Capacitaciones
Desconocen sus Mal manejo de la

Gerencia no se funciones materia prima
compromete

Desperdicio de
materia prima

e

Figura N° 5. Diagrama de Ishikawa.

Desmotivacion

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

En la figura N°5, representada por un diagrama de Ishikawa, se categorizan las posibles
causas que influyen en la afectacién de la productividad de la empresa. Se dividen en:
método, maquina, medida, mano de obra y material. A continuacion, se le asigné un valor

de peso segun el criterio experto de cada uno de los miembros del equipo, para determinar
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como impacta cada causa dentro del proceso productivo; se asignaron cuatro causas de

peso de la siguiente manera:

4.3.1.

8.

9.

Muy influyente (4).
Influyente (3).
Poco influyente (2).

No influye (1).

Valoracién de mayor a menor peso de las posibles causas.
Proceso no estandarizado con un valor de 96%.
Capacidad del carro de pan obsoleta con un valor de 96%.
Falta de producto final con un valor de 93%.

Pesaje deficiente con un valor de 89%.

Falta de capacitaciones con un valor de 79%.

Gerencia no comprometida con un valor de 68%.

Falta de mantenimiento del carro de pan con un valor de 64%.

Proceso desordenado con un valor de 61%.

Mal manejo de la materia prima con un valor de 57%.

10. Desmotivacién con un valor de 57%.

11.Desperdicio de la materia prima con un valor de 54%.

12.Resistencia al cambio con un valor de 43%.

13. Equipo obsoleto con un valor de 43%.

14.Pérdidas de tiempo con un valor de 32%.

15. Desconocimiento de sus funciones con un valor de 32%.
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Analizando el valor dado a cada una de las posibles causas y la relacion que tienen entre
si, se puede reducir la lista clasificando los problemas de mayor incidencia en factores de
calidad, merma, falta de capacitacion e insatisfaccion del cliente final, lo cual genera altos
costos de operacion por pérdida de materias primas pre y post produccion y pérdida de

clientela.

4.4. Técnica Los 5 ¢Por quée?

Con el fin de implementar soluciones mas asertivas se utiliza la técnica de Los 5 ¢,Por qué?,
aplicadas a cada una de las posibles causas con mas incidencia en el paso anterior. El
objetivo principal al utilizar esta técnica es determinar la causa raiz de cada uno de los
problemas anteriormente establecidos con la colaboracion del equipo de trabajadores, el

cual ha brindado soporte dentro de la empresa.

Analizando la tabla N°6, se puede deducir que la mayoria de la problematica se correlaciona,
lo cual va a permitir que, centrando los esfuerzos en puntos clave, se abarquen soluciones

a la mayor cantidad de problemas antes mencionados.

Tabla N° 6. Los 5 ¢Por qué?

Técnica de los 5 ¢Por qué?

Problema

1. ¢ Por qué?

2. ¢Por qué?

3. ¢Por qué?

4. ¢Por qué?

5. ¢Por qué?

1. Proceso no

Hasta ahora la
gerencia no lo ha

Todos creen
trabajar bien sin

Desconocen las
ventajas de un

Tienen
conocimiento

No se preocupan
por aprender

COEMEEITERE creido necesario estandarizacion proceso CMITEe SelElE ¢ cosas nuevas
controlado proceso
2. Capacidad del : . Es muy caro Desconocen las | Hasta ahora no
No han actualizado| Por la cantidad de . X
carro de pan el equibo carros existentes | COMPrar equipo ventajas de han buscado
obsoleta quip nuevo modificar el equipo asesoria
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3. Falta de producto
final

Porque se
presenta merma

falta de calidad en
el producto final

No se controla el
proceso
productivo

Por falta de
controles de
calidad

Por descuido de
la gerencia en el
proceso

Porgue no cuentan

La gerencia no

Desconocen las

No se preocupan

. . Empleados : : ; )
4. Pesaje deficiente negligentes con el equipo actualiza el ventajas de por mejorar el
adecuado equipo estandarizacion proceso
La gerencia no se AU Porque la
9 Porque el personal | conocimiento . q
5. Falta de ha percatado de . c. Porque se resisten | gerencia no les
capacitaciones los cambios de la | "¢ necesitar empirico s al cambio exige
! X capacitaciones [suficiente para la )=
industria - productividad
produccion

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Seguidamente, mediante la utilizacion de los instrumentos de medicion metodoldgica para

apoyar el respaldo cuantitativo de la investigacion, se aplica un cuestionario cerrado (ver

anexo N°2), donde se abarcan temas como merma por falta de calidad éptima, utilizacion

de la bascula electrénica en el proceso productivo, control efectivo de la calidad y la falta de

planeacién de la produccion diaria; ademas de una entrevista estructurada (ver anexo N°3),

tomando en cuenta otras causas que afectan actualmente la produccion de pan simple y la

no satisfaccion de las necesidades de consumo de los clientes. Ambos instrumentos se

aplican a los siete trabajadores relacionados directamente con el proceso productivo, pues

son parte de la muestra de poblacion y aportan informacion necesaria para esta

investigacion y el analisis en esta etapa del proyecto.
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4. 5. Cuestionario Cerrado

45.1. Preguntasdelalala6

Gréfico 4. Merma de pan por falta de calidad 6ptima

Introducir en el proceso de |la fabricacion del pan basculas
electrénicas de precision para garantizar un control efectivo en la
calidad del producto final.

6. éLa empresa controla de forma diaria la
cantidad de rechazo o merma del producto final?

5. éCree usted que esa merma o rechazo de pan
simple se puede evitar?

4. iQué cantidad aproximada de merma de pan
simple observa usted diariamente?

3. éInforma usted a la gerencia de la cantidad de
merma que observa en cada lote de produccion?

2.iCon qué frecuencia observa usted rechazo o
merma del producto final?

1. Segun lo que usted ha apreciado del proceso
productivo, écree usted que falta calidad en el
producto final por los siguientes motivos?

0% 20% 40% 60% 8056 100%  120%

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Se evaluo la merma por falta de calidad, mostrada en el grafico N°4, con la aplicacion de
los items del 1 al 6 del cuestionario cerrado. En el item 1 respecto a la merma por falta de
calidad tuvo un comportamiento de 71 %, referido al mal manejo de la materia prima y la
falta de interés de la gerencia en el proceso productivo; en el item 2 respecto a la frecuencia
en que los trabajadores directos a la produccion observan rechazo o merma del producto
final, hay un resultado de 71% en reconocer que diariamente ocurre merma en la
produccion; en el item 3 respecto a si los trabajadores informan a la gerencia sobre la merma
gue se observa de forma diaria en la produccion de cada uno de los lotes, es de 57% referido
a si informan a la gerencia sobre la merma; en el item 4 donde se evalla la cantidad

aproximada de merma de pan simple observada por el trabajador diariamente, es de 57%
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referido a una merma de 3 a 4 kilos diarios; en el item 5 al evaluar si la merma o rechazo
de pan simple se puede evitar, se obtuvo un resultado de 71% respecto a que si se puede
evitar; en el item 6 al evaluar si la empresa controla de forma diaria la cantidad de rechazo
o merma del producto final, se obtuvo un resultado de 100%, segun el cual, la gerencia

nunca controla el rechazo o merma de producto

4.5.2. Preguntas dela 7 ala 12.

Gréfico 5. Utilizacién de la bascula electrénica en el proceso productivo.

Introducir en el proceso de la fabricacidon del pan basculas
electrénicas de precisidon para garantizar un control efectivo
en la calidad del producto final.

12. ¢El personal esta concientizado con la necesidad de
utilizar basculas electrdnicas en el proceso productivo?

11. ¢La bascula electrénica destinada al pesaje de la
materia prima es la adecuada para el proceso productivo?

10. ¢éSe realizan de forma periddica fiscalizaciones por
parte del jefe de produccion con respecto al peso de las
unidades de pan simple?

9. éLa gerencia de la empresa le ha comunicado a usted un
peso especifico establecido para cada pieza de pan simple
en el proceso productivo?

8. éConoce usted la adecuada utilizacion de la bascula
electronica para el pesaje del pan en el proceso
productivo?
7. ¢Usted ha observado si se utiliza la bascula electrénica
para pesar la masa que conformara la pieza de pan
simple?

0% 50% 100% 150%

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Por otra parte, se evalud la utilizacion de la bascula electrénica en el proceso productivo
como se muestra en el grafico N°5, con la aplicacion a los trabajadores de los items 7 al 12
del instrumento metodologico; se obtienen los siguientes resultados. En el item 7 al evaluar

si el trabajador ha observado si se utiliza la bascula electronica para pesar la masa que
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conformara la pieza de pan simple, se obtuvo un resultado de 100% referido a que no se
observa, pues no se utiliza en esa parte del proceso; en el item 8 al evaluar si el trabajador
conoce la adecuada utilizacion de la bascula electronica para el pesaje del pan en el proceso
productivo, fue de 57% con respecto al desconocimiento de su uso; en el item 9 referido a
si gerencia de la empresa le ha comunicado al trabajador acerca de un peso especifico
establecido para cada pieza de pan simple en el proceso productivo, 57% afirmoé que la
empresa no les ha comunicado un peso especifico para cada pieza de pan; en el item 10
referido a si se realizan de forma periddica fiscalizaciones por parte del jefe de produccion
con respecto al peso de las unidades de pan simple, el resultado fue de 100% respecto a
gue no se realizan fiscalizaciones en el peso del producto; en el item 11 referido a si la
bascula electronica destinada al pesaje de la materia prima es la adecuada para el proceso
productivo, se obtuvo un resultado del 86% para el cual la bascula es inadecuada debido a
gue su tamafio es muy pequefio para pesar las cantidades de materia prima necesarias; en
el item 12 con respecto a si los trabajadores estan concientizados de la necesidad de utilizar
basculas electronicas en el proceso productivo, el resultado fue de 71% referido a que no

esta concientizado en utilizar la bascula electrénica.
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4.5.3. Preguntas de la 13 al 18

Grafico 6. Control efectivo de la calidad

Introducir en el proceso de la fabricacién del pan basculas
electronicas de precision para garantizar un control efectivo en la
calidad del producto final.

18. ;Existen quejas internas por parte de los trabajadores de la
organizacion acerca de la calidad del producto final?

17. ;Exige la gerencia el cumplimiento de algiin parametro
establecido para el control de la calidad?

16. ;Se involucra la gerencia en el control de la calidad del
producto final ?

15. Seglin lo que usted observa durante la jornada laboral, ;queé
cantidad de lotes de produccion sufren afectaciones en la
calidad del producto final?

14. De las siguientes caracteristicas organolépticas que debe
cumplir el pan simple, ;cuales usted ha observado que tienen
afectaciones en los lotes de la producci6n diarios?

13. ;Conoce usted los parametros de calidad que debe cumplir
la produccion de pan simple?

5% 80% 85% 90% 95% 100%  105%

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Se evalud el control efectivo de la calidad mostrado en el grafico N°6, con la
aplicacion de los items del 13 al 18 del instrumento metodol6gico, un cuestionario
cerrado. En el item 13 referente al conocimiento que deben poseer los trabajadores
acerca de parametros de calidad que debe cumplir la produccion de pan simple, el
resultado fue de 86% respecto al desconocimiento de esos parametros por parte de
los trabajadores; en el item 14 en cuanto a las caracteristicas organolépticas que
presentan alteracion en el pan simple que se elabora, el resultado fue de 86%
referido a que las caracteristicas organolépticas mas afectadas en el pan que se
produce son: el color y la forma; en el item 15 se evalué la cantidad de lotes de

produccion que sufren afectaciones en la calidad del producto final y el resultado fue
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de un 100%, pues se ha observado que de 7 a 8 lotes de produccion tienen afectacion
de productos finales en cuanto a la forma y el color; en el item 16 se evaluo el
involucramiento de la gerencia en el control de la calidad del producto final con un
resultado de 100% en reconocer que la gerencia no se involucra; en el item 17 con
respecto a si exige la gerencia el cumplimiento de algun parametro establecido para
el control de la calidad, se obtuvo un resultado de 86% en reconocer que la gerencia
no exige ningun parametro para el control de calidad en el proceso productivo; en el
item 18 con respecto a si existen quejas internas por parte de los trabajadores de la
organizacion acerca de la calidad del producto final, para el 86% si existen quejas
internas.

4.5.4. Preguntas dela19 ala 24

Grafico 7. Falta de planeacién de la produccién diaria

Introducir en el proceso de la fabricacion del pan basculas electronicas de precision
para garantizar un control efectivo en la calidad del producto final.

24. iSe toma alguna medida dentro de |a organizacion en el
momento en que falta pan simple para la venta?

23. ¢Se conoce de forma publica en la organizacion cudl esla
cantidad de pan simple a producir en dias feriados o fines de
semana?
22. iHay una asignacion adecuada por parte de la gerencia de cual
es el horario especifico de entrada y salida de los trabajadores que
se desempefian en el proceso directo de elaboracion de pan simple?

21. ¢ En algin momento se ha detenido la produccién de pan simple
por falta de materia prima?

20. éLa cantidad de pan simple diaria que se produce actualmente
satisface la demanda de los clientes de la organizacion?

19. ¢ Quién realiza actualmente la planeacion diaria de la produccién
de pan simple en la organizacion?

75% 80% 85% 90% 95% 100% 105%

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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Se realiz6 una evaluacion referida a la falta de planeacion de la produccién diaria mostrada
en el grafico N° 7, aplicada a los trabajadores directos en la produccion, en los items 19 al
24 y se obtuvieron los siguientes resultados: en el item 19 referente el 100% de los
trabajadores identifican que la gerencia realiza la planeacién diaria de la produccion; en el
item 20, con respecto a si la cantidad de pan simple diaria producida actualmente satisface
la demanda de los clientes de la organizacion,, refieren 100% de no satisfaccion del cliente;
en el item 21 se evalla si se han dado afectaciones en la produccién de pan simple por falta
de materia prima, con un resultado de un 100% en identificar que nunca ha existido
desabastecimiento de la materia prima; en el item 22 referido a si existe una asignacion
adecuada por parte de la gerencia de cual es el horario especifico de entrada y salida de
los trabajadores que se desempefian en el proceso directo de elaboracion de pan simple,
fue de 86% en que la asignacion de horarios si es adecuada; en el item 23 al evaluarse el
conocimiento que poseen los trabajadores acerca de la cantidad de produccion que debe
ejecutarse en dias feriados o fines de semana fue de 100% referente a que es informacion
de conocimiento publico dentro de la organizacion; finalmente, en el item 24 se evalud si se
toman medidas dentro de la organizacion en el momento en que falta pan simple para poder
satisfacer la demanda del cliente, el resultado fue de 86% respecto a que si se toman

medidas dentro de la organizacion.

Para concluir con la evaluacion del comportamiento del instrumento metodoldgico aplicado,
especificamente el cuestionario cerrado, se concluye que es necesario introducir en el
proceso de la fabricacion del pan, basculas electrénicas de precision para garantizar un

control efectivo en la calidad del producto final, en un 84%.
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4.6. Entrevista Estructurada

4.6.1. Preguntas delalala10

Grafico 8. Afectaciones en la produccion de pan (P. 1-10)

Determinar otras causas que afectan actualmente la produccién de pan simple y la no
satisfaccion de las necesidades de consumo de los clientes.

10. ¢ Usted cree que constituye una prioridad para la gerencia el aumento de la
produccidn de pan? é Por qué?

9. ¢ Es estratégico que se aumente la produccién de pan simple en dias festivos y fines
de semana?

8. ¢Qué acciones ha desarrollado la gerencia con vistas a lograr un aumento ala
produccion del pan simple?

7. ¢éQué cambios cree usted que se deben realizar en el proceso productivo para lograr
un aumento razonable en la produccion de pan?

6. ¢ Cudles factores cree usted que puede incidir en el aumento de la produccidén de
pan?

5. éCree usted que la realizacion de modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para
hornear pan podria generar ahorro en los costos de produccion?

4. ¢Cree usted que la realizacion de modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para
hornear pan puede producir mejoras en el proceso tecnolégico del producto final?

3. éUsted cree que disminuiria la cantidad de merma del producto final al realizar
modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hormear pan?

2. éCree usted que puede mejorar el producto final si se le realizan modificaciones
tecnoldgicas al carro rotativo para hormear pan?

1. iCree usted que es necesario realizar modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo
para hornear pan?

3
=
g
g

80%

:

120%

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Al aplicar la entrevista estructurada (ver anexo 3), para determinar otras causas que afectan
actualmente la produccion de pan simple y la no satisfaccion de las necesidades de
consumo de los clientes, se realizaron veinte items aplicados a la muestra de poblacién en
estudio. En este caso especifico resultaron ser los siete trabajadores con relacion directa al
proceso productivo. A continuacion, se detalla el resultado de estos, mostrados en el grafico

N° 8y grafico N° 9. En el item 1 el 100% de los encuestados afirma que es necesario realizar




84
modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan; en el item 2 el 86% opina
gue se puede mejorar el producto final si se le realizan modificaciones tecnoldgicas al carro
rotativo para hornear pan; en el item 3 el 86% de los entrevistados se identifican con que se
disminuiria la cantidad de merma del producto final al realizar modificaciones tecnolégicas
al carro rotativo para hornear pan; en el item 4 el 86% de los trabajadores opinan que si se
realizan modificaciones tecnolégicas al carro rotativo para hornear pan se pueden producir
mejoras en el proceso tecnoldgico del producto final; en el item 5 el 100% de los
trabajadores afirman que la realizacion de modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para
hornear pan podria generar ahorro en los costos de produccion; en el item 6 el 100% de los
trabajadores reconocieron que los factores que pueden incidir en el aumento de la
produccion de pan son modificaciones tecnolégicas al carro rotativo para hornear pany la
estandarizacion del proceso productivo; en el item 7 el 71% de los encuestados opina que
debe realizarse un mejor proceso de pesaje de materias primas y distribucién de la masa
para el producto final; en el item 8 el 100% de los trabajadores reconocen que la gerencia
estd tomando como medida para el aumento de produccion de pan realizar modificaciones
tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan; en el item 9 el 100% de la muestra de
poblacién opina que si es estratégico que se aumente la produccién de pan simple en dias
festivos y fines de semana; en el item 10 el 100% de la muestra de poblacién respondié que
el aumento de la produccion de pan es una prioridad para la gerencia, pues la mision de
esta organizacion es “dedicada principalmente a la produccién de pan artesanal, adicional
a ello ofrecemos diferentes lineas de productos en abarrotes, lacteos, entre otros articulos
de calidad, por medio del mejor servicio, satisfaciendo las necesidades de nuestros

clientes”.

4.6.2. Preguntas de la 11 a la 20
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Grafico 9. Afectaciones en la produccion de pan (P. 11-20)

Determinar otras causas que afectan actualmente la produccion de pan simple y
la no satisfaccién de las necesidades de consumo de los clientes.

20. éCree usted que es importante que el personal de produccion se
actualice constantemente en Estandarizacion de Procesos? é Por qué?

19. Mencione algunos de los elementos relevantes que usted conozca y que
comprenden las Estandarizacion de Procesos.

18. éQué importancia tiene para usted capacitarse en Estandarizacion de
Procesos?

17. ¢ Usted ha recibido en algtin momento capacitacion en Estandarizacion
de Procesos?
16. §Qué entiende usted por Estandarizacion de Procesos?
15. ¢ Cree usted que esimportante que el personal de produccion se
actualice constantemente en Buenas Practicas de Manufactura? {Por qué?

14. Mencione algunos de los elementos relevantes que usted conozca y que
comprenden las Buenas Practicas de Manufactura.

13. i Qué importancia tiene para usted capacitarse en Buenas Practicas de
Manufactura?

12. ¢ Usted ha recibido en algtin momento capacitacion en Buenas Practicas
de Manufactura?

11. ¢ Qué entiende usted por Buenas Practicas de Manufactura?

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

En el item 11 el 57% de los entrevistados opina que las buenas practicas de manufactura
consisten en una herramienta basica para la obtencion de productos seguros para el
consumo humano y un 43% dijo desconocer acerca del tema; en el item 12 el 100% de los
entrevistados afirma no haber recibido en ningdn momento capacitacibn en buenas
practicas de manufactura; en el item 13 el 100% de la muestra afirma que es importante
para ellos capacitarse en buenas practicas de manufactura; en el item 14 el 100% de los
entrevistados proponen como elementos relevantes que comprenden las buenas practicas

de manufactura, la forma de manipulacién de alimentos y la higiene adecuada en el proceso
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productivo; en el item 15 el 86% de los entrevistados afirma como importante que el personal
de produccion se actualice constantemente en buenas practicas de manufactura para
garantizar una estandarizacion 6ptima en el proceso productivo; en el item 16 el 57% de la
muestra de poblacién presenta buen conocimiento en estandarizaciéon de procesos, sin
embargo, no aplican esos conocimientos en el proceso productivo; en el item 17 el 43% de
la muestra de poblacion ha recibido capacitacion en estandarizacion de procesos; en el item
18 el 100% de la muestra de poblacion afirma como importante para ellos recibir
capacitacion en estandarizacion de procesos; en el item 19 el 100% de los entrevistados
propone como elemento relevante que comprende la estandarizacion de procesos
normalizar las caracteristicas del producto; en el item 20 el 100% de los trabajadores que
conforman la muestra de poblacion en estudio considera importante que el personal de
produccion se actualice constantemente en estandarizacion de procesos para lograr

eficiencia y productividad en el proceso productivo.

Finalmente, la entrevista aplicada a los 7 trabajadores directos al proceso de produccion de
la organizacién antes mencionada tuvo un comportamiento total de 89%. Es importante
destacar que los resultados obtenidos en los items 11, 12, 16 y 17 presentan alteraciones
gue inciden en el buen proceso productivo, por este motivo, se realizaran recomendaciones

oportunas para eliminar las deficiencias reflejadas en los resultados de esos items.
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4.7. Diagrama de Pareto
En los analisis elaborados anteriormente es evidente que existen problemas graves dentro
del proceso productivo, por lo cual se procede a elaborar un diagrama de Pareto para
identificar cual o cuales lineas de produccion representan la mayor merma de la empresa.
Se recolecta informacion durante un lapso comprendido del 01 de marzo del 2017 al 31 de

marzo del 2017, lo cual arrojo la informacion mostrada en la tabla N° 7:

Tabla N° 7. Merma global

Merma del 01 de Marzo al 31 de marzo 2017
Producto Unidades % rechazo
Rechazadas (kg) |acumulado |acumulado
Pan baguette 396.2 43% 396.2
Bollo pequeiio 163 60% 559.2
Pan manita 178 80% 737.2
Pan dulce variado 85.2 89% 822.4
Reposteria variada 80.2 97% 902.6
Bollo dulce 10.8 99% 9134
Paqueteria variada 12.5 100% 925.9
TOTAL 925.9

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Basados en esta informacion se procede a elaborar un diagrama de Pareto para identificar
las lineas de produccion mas significativas en cuanto a la merma, lo cual conlleva a buscar

una o varias soluciones para mejorar los problemas de la empresa.
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Gréfico 10. Diagrama de Pareto

Rechazo por Tipo de Producto
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Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Observando el grafico N°10 se puede concluir que las lineas de produccion mas
significativas en cuanto a problemas de calidad y merma son las de pan simple por lo que
al estandarizar los procesos especificamente en estas tres lineas de produccion, se
solucionard el problema en un 80%; eso conlleva a una mejora en la elaboracién de los

diversos productos que se venden en la empresa.

4.8. Base orientadora de la solucion del problema

Mediante la utilizacion de adecuadas herramientas de ingenieria se pretende tener un
impacto positivo en cuanto a la situacion actual de la empresa, donde se van a evaluar
posibles vias de solucién de problemas y de esta manera escoger la estrategia mas idénea

a las condiciones laborales, motivando a los involucrados en el proceso productivo para



89
crear conciencia sobre la importancia de trabajar con los procesos de la manera mas
adecuada, por el bien de la organizacion, de todos los que trabajan en ella y manteniendo

como prioridad la satisfaccion del cliente final.

A continuacion, en la tabla N° 8, se muestra un diagrama de Gantt con una lista de tareas,
antes de implementar el proyecto. En el anexo N°28 se muestra el diagrama de Gantt
completo con diferentes fases del proyecto, como apoyo para seguir un orden logico de las

actividades.

Tabla N° 8. Diagrama de Gantt

Inicio de recoleccion datos

histéricos de produccion. 01/11/2016

Analisis global de la

L 05/12/2016| 10/01/2017
situacion actual.

Preparacion de capacitacion| 20/03/2017| 31/03/2017

Datos de horneo antes de

: 03/04/2017] 2610412017
lapruebapiloto

Capacitacion en BPM 05/04/2017] 07/04/2017

Capacitacion en

estandarizacion de 08/04/2017) 10/04/2017
Procesos

Capacitacion en uso oy pora| 1110412007
adecuado de hasculas

Modificaciones

tecnoldgicas a1 carro 10/04/2017 12/04/2017
rotativo parahornear pan

Colocacion Poka Yoke,

, 13/04/2017) 13/04/2017
proceso estandarizado

Prueba piloto proceso

. 01/05/2017 07/05/2017
estandarizado

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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4.9. Conclusiones de la fase de diagnostico

Se puede afirmar que los problemas fundamentales en el diagndstico estan relacionados
con la sobresaturacion de grasa en las bandejas para hornear pan, las altas temperaturas
del proceso de horneo y deficientes practicas de manufactura; estas son causas esenciales
de que la produccién de pan no satisfaga totalmente la demanda del cliente, pues en
ocasiones es rechazado el producto por falta de calidad. Por tal motivo, urge una adecuada
planeacion diaria del producto y el cumplimiento de las normas de calidad en el proceso de

produccion de las lineas actuales.

En esta fase queda demostrada la necesidad de mejora en la calidad del producto final,
planeacion efectiva de la produccion y aumento en la capacidad de horneo para lograr no
solo una mejora en el producto, sino también ahorro en costos de produccion y satisfaccion
de las necesidades del consumidor. Para solucionar el diagnéstico detectado en esta fase

tan importante del proyecto de graduacion es necesario implementar lo siguiente:

e Mediante la incorporacion de basculas electronicas de precision con caracteristicas
adecuadas a cada paso del proceso, se pretende asegurar que el peso de los
ingredientes para cada masa madre de los lotes de produccion sea exacto, con el
propésito de obtener la mayor eficiencia de cada uno de los lotes en esta parte del
proceso productivo.

e Incorporando basculas electronicas de precision se pretende asegurar el peso
estandarizado para cada pieza de pan simple, con el propésito de obtener calidad en
el producto final de cada uno de los lotes en esta parte del proceso productivo, con
seguridad de que cada pieza de pan sea percibida por el cliente de manera

consistente.
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Mediante la capacitacion del personal ligado directamente al proceso productivo en
buenas practicas de manufactura, se pretende asegurar la inocuidad en el proceso
de elaboracion de pan; eso es de suma importancia para la empresa y mas aun para
el cliente final que confia en la higiene del producto.
Por medio de capacitacion en estandarizacion de procesos al personal ligado
directamente con el proceso productivo, se lograra la calidad del producto final y se
debe mantener mediante la mejora continua; se asegura que el cliente perciba esa
calidad como un valor agregado en el producto de su preferencia. Para asegurar el
éxito de la estandarizacion de procesos se elabora un mural con la informacion total
de cada lote de produccién (ingredientes, peso de cada ingrediente, proceso de
formacion y afinamiento de la masa, peso y forma de cada unidad de pan, cantidad
de unidades por lote, entre otros).
Al realizar modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan se
aumentara la capacidad de horneo de pan, lo cual redundara en bajar los costos de
produccion; se disminuira la cantidad de horas que trabaja el horno industrial utilizado
en la organizacion y estas modificaciones repercuten en la calidad del producto final,
pues se eliminaran algunos de los motivos por los que se produce merma en esta
parte del proceso.
Al aplicar una entrevista estructurada al personal de produccion queda en evidencia
la importancia de asegurar la calidad del producto y educar al personal para que se
aseguren de cumplir a cabalidad con las nuevas exigencias de la gerencia, en cuanto
a estandarizacion de procesos. Para asegurar que este aprendizaje perdure con el
tiempo, se efectuara de forma periodica, mediciones de calidad y eficiencia dentro

del proceso productivo.
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De igual manera, lograr la mejora continua en la organizacién mediante estrategias
mencionadas anteriormente, aumentara el indicador de satisfaccion de las
necesidades de consumo, el cual se medira mensualmente para analizar el
comportamiento de las ventas de ese producto, informando a la gerencia para que
aplique medidas correctivas en caso de ser necesario.
Al establecer los datos histéricos de produccion se pretende trabajar en el futuro con
pronosticos donde no solo la gerencia se puede encargar de la planeacién diaria de
la produccion, sino que podra comenzar a delegar esa tarea sin dejar de lado la
supervision de la empresa, para verificar que todo marcha segun el plan de
implementacion sugerido; Ademas, asegurando la obtencion oportuna de los
recursos especificados por la planeacién estratégica y necesarios para la produccion
de bienes. El control de la produccion permite tomar decisiones de manera mas
rapida y efectiva, en caso de presentarse cualquier problema dentro de la produccion

de pan simple.



CAPITULO V

Disefio e implementacion de la solucion
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5. CAPITULO 5. Disefio e implementacion de la solucion

Como se menciond en el capitulo anterior, es necesario elaborar, seguir y cumplir con un
plan para mejorar la produccién y la calidad del producto final, mediante analisis de
informacion, parametros o especificaciones de calidad, una adecuada planeacion de la
produccion mediante la elaboracion y analisis de histéricos de produccién, generar un
aumento gradual en la produccién basados en la informacién recolectada de faltantes de
produccion y mediante modificaciones en la capacidad de horneo, para lograr no solo una
mejora en el producto, sino también ahorro en costos de produccion y satisfaccion de las

necesidades de los clientes de la organizacion.

Dicho planteamiento de mejora se le presenta a la gerencia con un prondstico de lo que va
a significar para la organizacion la mejora del proceso de produccidon de pan simple y
concentrarse en la satisfaccion del cliente; ademas de un estimado en gastos y opciones
para realizar efectivamente esa mejora planteada contra el ahorro que va a generar a
mediano y largo plazo, de acuerdo con lo que se espera obtener de todo este proceso de
aumento de la produccién de pan simple y sus consecuencias positivas para la Panaderia

y Reposteria Hermanos Elizondo.

5.1. Descripcion de la propuesta de mejora

La propuesta de mejora expuesta a la gerencia se plantea de acuerdo con un orden légico
de acontecimientos, para introducirla de manera gradual al equipo de trabajo. De esta
manera, se evita, en gran medida, la resistencia al cambio por parte de integrantes del
equipo con mucho tiempo trabajando de la misma manera en el proceso de produccién de
pan simple. Dentro de la propuesta de mejora se les muestra la manera adecuada de tratar

el proceso productivo, tanto en estandarizacion como en el uso adecuado de implementos
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de trabajo; eso, inevitablemente, genera tiempos de produccion mas largos mientras se

acostumbran y familiarizan con el nuevo proceso.

5.1.1. Recoleccion de datos histéricos de produccion

Los historicos de produccion permiten hacer un célculo tanto de las materias primas por
utilizar como de las ya utilizadas, lo cual refleja controles en el proceso y gasto de insumos
de la empresa, que evita y deja en evidencia si se les da el uso adecuado a dichos insumos.
Desde el 01 de noviembre del afio 2016, se crean y comienzan a recolectar los histéricos
de produccién, tomando en cuenta todas las lineas de produccion de la organizacion,
posteriormente, para fines de este proyecto de graduacién, se utiliza la informacién de la

linea de produccion de pan simple, la cual presenta problemas en mayor medida.

No obstante, se contindian recolectando datos de todas las lineas de produccion para que
la empresa tenga la informacion completa y necesaria para su posterior utilizacion. Se crea
un documento presentado en talonarios numerados (ver anexo N°5), donde el jefe de
produccion y dos empleados de produccion de pan registran la materia prima utilizada por
dia, en cada uno de los ocho lotes de produccion de pan simple, lote adicional y la cantidad
de producto de cada lote de produccién; adicional a esto, se registra la merma de pan por

falta de calidad 6ptima del producto final.

Toda la informacidén recolectada se transfiere al sistema de informacion de la organizacion
donde se evalla en conjunto con la gerencia de una manera clara mediante graficas y
porcentajes. A continuacion, en el grafico N° 11 se muestra la informacion recolectada desde
el 01 de diciembre del afio 2016 hasta el 30 de junio del afio 2017, de la cantidad de
unidades de pan simple producidas y el porcentaje de no conformidad mensual de los lotes

de produccion de pan simple antes y durante las etapas de implementacién del proyecto.
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Con la recoleccion de datos se hace mas facil controlar la produccion de pan, pues al

estandarizar el proceso de produccion se conoce exactamente cuantas unidades de pan se
producen por saco de harina y demas ingredientes, lo cual permite controlar el uso

adecuado de materias primas y por medio de prondsticos evaluar qué cantidad se debe

comprar para que exista una adecuada rotacién y abastecimiento de insumos. Se debe

recalcar que en dias y semanas cuando se presentaron lluvias por largas horas, acordes

con la estacion climatica y otros fendmenos naturales se presentaron incidencias en la

demanda de pan simple y otros productos varios.
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5.1.2. Capacitaciones
Mediante capacitaciones en buenas practicas de manufactura, estandarizacion de procesos
y el uso adecuado de la bascula electronica de precision, se pretende mejorar el proceso
productivo para obtener el mayor provecho, tanto de insumos como de la mano de obra.
Estas capacitaciones permiten transmitir a los colaboradores el conocimiento necesario
para ser mas conscientes en cuanto a la importancia de mantener un proceso productivo
con una alta inocuidad, una mayor eficiencia en cada proceso y el uso adecuado de las
tecnologias disponibles para mantener la estandarizacion de los procesos a lo largo del

tiempo.

Para impartir cada una de las capacitaciones no se incurre en gastos extra, pues se cuenta
con una persona capacitada actualmente y con el conocimiento necesario para impartirlas
en un horario que se acomode a las necesidades de la empresa. Para cada capacitacion se
prepara una serie de temas por tratar, previamente aprobados por la gerencia; adicional a
esto se le entrega a cada uno de los colaboradores relacionados directamente con el
proceso productivo, el material con toda la informacion contenida en cada una de las

capacitaciones.
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5.1.2.1. Capacitacion en Buenas Practicas de Manufactura.

En la tabla N° 9 se muestra la lista de los temas por tratar en la capacitacion en buenas

practicas de manufactura, asi como la fecha, hora y previa aprobacion de la gerencia.

Tabla N° 9. Capacitacion BPM

Capacitacion: Buenas Practicas de Manufactura

Fecha de inicio: 05 de abril, 2017. Aprobacién Gerencia: Aprobada
Fin: 07 de abril, 2017.
Horario: de 2:00 p.m. a 3:30 p.m.

Temas por tratar

1. ¢Qué son BPM?

2. Objetivos de las BPM.

3. Consecuencias de no implementar las BPM.

4. Principales requisitos tomados en cuenta por el Ministerio de Salud.
5. Acciones por implementar en la empresa para el adecuado desarrollo de las BPM.
6. Ventajas para la organizacion.

7. Microbiologia alimentaria.

8. Salud del personal.

9. Higiene personal.

10.Manejo de residuos.

11.Reglas del area de produccion.

12. Evitar la contaminacion cruzada.

13. Limpieza y desinfeccion.

14.Control de plagas.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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Durante los dias 5, 6 y 7 de abril del afio 2017, en un horario de 2:00 p.m. a 3:30 p.m., se
imparte la capacitacion Buenas Practicas de Manufactura en la oficina del establecimiento
comercial, con apoyo de equipo audiovisual y en un horario planeado especialmente para
no provocar retrasos en la produccion y contar con todo el equipo de trabajo involucrado
directamente al proceso productivo, quienes firman una hoja de asistencia (ver anexo 6). La
capacitacion en BPM se enfoca principalmente en inocuidad en los procesos de produccion
y cdmo lograr mantenerlo a través del tiempo; a lo largo de la charla se hacen preguntas y
actividades para fomentar el trabajo en equipo, establecer qué conocimiento perciben y
expresar un compromiso por parte de todos los involucrados para trabajar de acuerdo con

la nueva norma establecida.
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5.1.2.2. Capacitacion en Estandarizacion de Procesos

En la tabla N° 10 se muestra la lista de los temas por tratar en la capacitacion en

estandarizacion de procesos, asi como la fecha, hora y previa aprobacion de la gerencia.

Tabla N° 10. Capacitacion estandarizacion de procesos

Capacitacion: Estandarizacion de procesos.

Fecha de inicio: 08 de abril, 2017. Aprobacién Gerencia: Aprobada
Fin: 10 de abril, 2017.

Horario: de 2:00 p.m. a 3:30 p.m.

Temas por tratar
1. Objetivo de la estandarizacion de procesos.
2. Aspectos clave en la estandarizacion efectiva.
3. Beneficios de la estandarizacion.
4. Obijetivo del estandar.
5. Pasos para la estandarizacion.
6. Diferentes formas de estandarizar.
7. Estandar, acciones basicas.
8. Lineamiento para la rutina de produccion de pan simple.
9. Dificultades de la estandarizacion.

10. Elaboracién del estandar del proceso productivo (trabajo en equipo).

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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Durante los dias 8, 9 y 10 de abril del afio 2017, en un horario de 2:00 p.m. a 3:30 p.m., se
imparte la capacitacion en estandarizacion de procesos en la oficina del establecimiento
comercial. Se cuenta con apoyo del equipo audiovisual, en un horario planeado
especialmente para no provocar retrasos en la produccion y contar con todo el equipo de
trabajo involucrado, quienes firman una hoja de asistencia (ver anexo 7). La capacitacion
en estandarizacion de procesos busca controlar el proceso de produccion de pan para lograr
un aumento de la productividad y alcanzar la maxima calidad del producto y mantenerlo a

través del tiempo.

Esto se verificara de aqui en adelante mediante tomas de muestras alternadas en diferentes
lotes de produccién y dias de la semana, para comprobar que se esta tomando en serio
obtener la méaxima calidad y eficiencia del proceso; a lo largo de la charla se hacen
preguntas y actividades para fomentar el trabajo en equipo, establecer qué conocimiento
adquirieron de la capacitacion, establecer un compromiso por parte de todos los
involucrados para trabajar de acuerdo con la nueva norma establecida y aplicar todo el

conocimiento nuevo adquirido en aras de una mayor eficiencia en el proceso productivo.

5.1.2.3. Capacitacion en el uso adecuado de basculas electronicas de precision.

En la tabla N° 11 se muestra la lista de los temas por tratar en la capacitacion en el uso
adecuado de basculas electrénicas de precision, asi como la fecha, horay previa aprobacion

de la gerencia.

Tabla N° 11. Capacitacion uso de bésculas

Capacitacion: Uso adecuado de basculas electronicas de precision.

Fecha de inicio: 11 de abril, 2017. Aprobacién Gerencia: Aprobada

Fin: 11 de abril, 2017.
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Horario: de 10:30 a.m. a 11:30 a.m.

Temas por tratar
1. ¢Qué son las basculas electrénicas de precision?
2. Caracteristicas de las basculas electronicas.
3. Tipos de basculas electronicas de precision utilizadas en panificacion.
4. Calibracion de su bascula de pesaje industrial.
5. Instrucciones de seguridad y conservacion.

6. Realizacién de pesajes.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

El dia 11 de abril del afio 2017, en un horario de 10:30 a.m. a 11:30 a.m., se imparte la
capacitacién en el uso adecuado de basculas electronicas de precision en el area de
produccion de la organizacion; eso, con apoyo del equipo tecnologico adecuado y en un
horario planeado especialmente para no provocar retrasos en la produccién, pero
trabajando directamente en el proceso de elaboracion de pan, con el fin de que los
colaboradores, quienes firman una hoja de asistencia (ver anexo 8), comprendan y
clasifiquen el uso que tiene cada tipo bascula. La capacitacion en el uso adecuado de
basculas electrénicas de precisién se enfoca principalmente en la calidad y forma correcta
de realizar los procesos, ademéas de complementar la capacitacién en estandarizacion de

procesos.

Al comienzo se presenta resistencia a modificar el proceso ya existente porque lo perciben
como un atraso en el proceso productivo al cual estan acostumbrados, pues como se
menciond en capitulos anteriores, no se pesaba cada pieza que iba a formar el pan, lo cual

generaba piezas con mas o menos peso que otras (ver anexo N° 9). Por ello, no se
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aprovechaba en su totalidad la masa madre, la forma y crecimiento también se veian
afectadas, pues se presentaban deformidades en las piezas mas grandes que se
desbordaban de la bandeja y tocaban la bandeja de arriba o los laterales del carro rotativo

para hornear pan (ver anexo N°10).

Para esta parte del proceso productivo, la organizacion cuenta con cuatro basculas
electronicas de precision de sobremesa con capacidad de 50 kilogramos para el area de
produccion, las cuales se utilizan para pesajes medios y bajos, utilizando dos de ellas y las
otras dos se utilizan cuando se les aplica el mantenimiento preventivo o sufren algin
desperfecto las que estan en uso (ver anexo N°11). Adema4s, cuenta con una bascula
electronica de precision de cocina con capacidad de 5 kilogramos, utilizada para pesajes
bajos de mayor precisiéon (ver anexo N°12) y una bdascula electronica de precision de
sobresuelo con capacidad de 150 kilogramos, utilizada para pesajes medios y altos que

estaba sin uso en una bodega donde se guarda este tipo de equipo (ver anexo N°13).

Con el fin de llevar a término la estandarizacién del proceso productivo y con el visto bueno
de la gerencia, se ponen en funcionamiento las basculas electrénicas de precision de cocina
y la bascula electronica de precision de sobresuelo, las cuales se limpiaron, revisaron y
calibraron antes de incorporarlas al proceso productivo; alli, el jefe de produccion se va a
encargar de verificar que se estan usando de manera adecuada, acorde con lo que se les
ensefid en la capacitacion impartida en dias anteriores. Para no provocar demoras en el
pesaje de cada pieza de pan, se adquiere una segunda bascula electrénica de precisién de

cocina, para usarse de manera simultanea.
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5.1.3.Comparativo de costos de produccion antes y después de estandarizar

el proceso productivo.

Tabla N° 12. Comparativo de costos de produccién

Costos de produccion antes y después de estandarizar el proceso productivo

Lotes Lote 1 Lote 2 Lote 3
Producto Baguette | B.pequefio [ Manita Baguette B.pequefio Manita Baguette B.pequefio Manita
Peso masa(kg)| 24.640 9.724 11.890 19.263 14.182 11.890 21.761 11.856 10.081
Peso lote(kg) 46.254 45.335 43.698
Rango de peso 295 188 243 352 176 243 308 187 237
antes std
(gms) 401 259 386 436 251 386 407 249 294
Costo total lote| ¢ 14,340.56| ¢ 14,340.56| ¢ 14,168.06
Costo/kilo | ¢ 31004 ¢ 316.32| ¢ 324.23
Uds. antes. Std 70 36 44 50 47 44 60 43 38
C.Antesst | ¢ 109.13 | ¢ 8375 | ¢ 83.78| ¢ 12187 | ¢ 95.45 | ¢ 8548 | ¢ 11759 | ¢ 89.40 | ¢ 86.01
Uds. Desp. Std 70 39 48 55 56 47 62 47 40
C.Desp.Std | ¢ 109.13 | ¢ 7730 | ¢ 7680 | ¢ 11079 | ¢ 80.11 | ¢ 80.02| ¢ 11380 | ¢ 8179 | ¢ 81.71
Lotes Lote 4 Lote 5 Lote 6
Producto Baguette | B.pequefio | Manita Baguette B.pequefio Manita Baguette B.pequefio Manita
Peso masa(kg)| 26.618 17.387 6.085 60.346 41.106
Peso lote(kg) 50.090 60.346 41.106
Rango de peso| 331 228 246 301 308
antes std
(gms) 395 260 284 369 371
Costo total lote| ¢ 26,078.88 | ¢ 34,04769 | ¢ 21,205.02
Costo/kilo | ¢ 52064 | ¢ 564.21 | ¢ 515.86
Uds. antes. Std 74 62 23 188 120
C.Antesst | ¢ 187.28 | ¢ 146.01 | ¢137.74 | ¢ 181.10 ¢ 176.71
Uds. Desp. Std 76 69 24 172 117
C.Desp.Std | ¢ 18235 | ¢ 13119 | ¢13200| ¢ 197.95 ¢ 181.24
Lotes Lote 7 Lote 8 Lote adelanto
Producto Baguette | B.pequefio | Manita Baguette B.pequefio Manita Baguette B.pequefio Manita
Peso masa(kg)| 10.122 5.844 7.111 10.505 6.345 5.325 5.660 2.400 3.000
Peso lote(kg) 23.077 22.175 11.060
Rango depesof 315 219 228 327 212 242 330 215 240
antes std
(gms) 362 234 279 398 236 264 395 234 258
Costo total lote] ¢ 12,908.30 | ¢ 12,908.30 | ¢ 4,928.60
Costo/kilo | ¢ 559.36 | ¢ 58211 | ¢ 445.62
Uds. antes. Std 30 21 28 30 21 21 15 8 10
C.Antesst | ¢ 18873 | ¢ 155.66 | ¢142.06 | ¢ 20384 | ¢ 17588 | ¢ 14761 ¢ 168.15 | ¢ 13369 | ¢ 133.69
Uds. Desp. Std 29 23 28 30 25 21 16 10 12
C.Desp.Std | ¢ 19524 | ¢ 14213 | ¢142.06 | ¢ 20384 | ¢ 14774 | ¢ 14761 | ¢ 15764 | ¢ 106.95 | ¢ 111.41

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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En la tabla N° 12 se puede observar la diferencia en los costos de produccion por tipo de
producto de cada uno de los lotes de produccion antes y después de estandarizar el proceso
de productivo de pan simple, asi como las unidades de producto obtenidas. Esto es de suma
importancia, pues segun los datos recolectados en un dia normal, sin haber estandarizado
el proceso, se producian alrededor de 1083 unidades de pan simple variado, donde 813
unidades salen en condiciones Optimas para la venta, pero 270 presentaron merma debido
a falta de calidad por causa de su tamafo; eso, comparado con los datos recolectados
después de estandarizar el proceso en igualdad de condiciones, donde se obtienen 1116
unidades de pan simple variado, donde 1073 unidades son aptas para la venta y 43

presentaron problemas de calidad por causas ajenas a su tamafio.

Durante la recolecciéon de datos de todos los lotes de produccion de pan simple, al comienzo
de esta investigacion se observan diferentes rangos de peso por producto, debido al método
utilizado para obtener cada pieza de pan. Segun datos recolectados, el pan baguette se
manejaba en un rango de peso entre 295 gramos y 436 gramos, cuando el peso estandar
de este producto es de 350 = 10 gramos por bollo de pan; el pan pequefio presentaba un
rango de peso entre 176 gramos y 259 gramos, cuando su peso estandar 250 + 10 gramos
por bollo de pan; y en las manitas se observé un rango de peso entre 228 gramos y 304
gramos, cuando su peso 6ptimo es de 250 = 10 gramos por manita de pan. En el anexo 14

se puede observar la diferencia de peso en producto terminado.
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5.1.4. Pruebas piloto

5.1.4.1. Proceso estandarizado

Después de exponer a los empleados de la organizacién directos a la produccién de pan
las tres capacitaciones planteadas y aprobadas por la gerencia para aportarles el
conocimiento apropiado y necesario y de esta manera implementar de forma adecuada la
estandarizacion en el proceso productivo, garantizandose la trasmision y actualizacion de
los conocimientos béasicos necesarios para un buen desempefio del trabajador en el puesto
de trabajo, tratando de evitar en gran medida contratiempos, resistencia al cambio y con el
objetivo de obtener mayor productividad, se obtiene el siguiente resultado de la prueba

piloto:

Se comienza a incorporar la estandarizacion al proceso productivo durante siete dias en la
semana del 01 de mayo del 2017 al 07 mayo del 2017. Durante este tiempo se recolectd
informacion relevante en cuanto a como transcurrio la implementacion en estandarizar el
proceso de produccion de pan simple y otros productos de la linea de produccion de pan,
donde no se presento resistencia al cambio, pues durante semanas se les informé y capacité
a todos los implicados en el proceso productivo acerca de los cambios que se

implementarian y hubo buen nivel de aceptacion.

No obstante, se observa frustracién en algunos empleados durante los tres primeros dias
en diferentes etapas del proceso de estandarizacion. Al conversar con ellos al respecto,
expresan sentirse incapaces de seguir con el proceso, pues sienten que es lento y afecta
los tiempos de leudado del pan, de manera que entra a destiempo al cuarto de crecimiento
de pan, lo cual afecta el tiempo en que llega al punto para hornear; por tanto, se hornea un

poco mas tarde y se generan retrasos con los clientes, alisto y empaque de pedidos, ademas
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de afectar su hora de salida para venta directa y rutas de distribucion por el atraso en cadena

desde el inicio de labores.

Con el fin de llegar a una solucién se convoca a reunion a los empleados y la gerencia por
parte del jefe de produccion; se les explica que la primera etapa del proceso de
estandarizacion es un poco lenta, porgue es necesario que todos se acostumbren al nuevo
proceso, pero que en poco tiempo y con la practica, van a ver el proceso con naturalidad.
Con respecto a la afectacion en los tiempos de leudado, se llegd al acuerdo de hacer un
aumento del 5% en la levadura y disminucion de un 3% de la sal que lleva cada lote de
produccion, lo que resulta una solucién viable en el desarrollo de la estandarizacién del
proceso productivo, cumpliendo con los tiempos normales de produccién; estos cambios

volveran a la normalidad en el momento en que el proceso esté en control.

5.1.3.2. Modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan

Después de exponer a la gerencia las ventajas de modificar los carros rotativos para hornear
pan de su tamafo original con dimensiones de 60X40X20, a nuevas dimensiones de
62X80X20, con aumento en un tercio de su capacidad de horneo de la produccién diaria,
obtencion de la satisfaccién del cliente y ahorro en electricidad y diésel, se llega a una
determinacién: modificar uno de los carros rotativos para hornear pan, recolectar datos y
analizar los resultados mediante varias pruebas piloto donde se va a poner a prueba la
estandarizacion del proceso de produccion de pan simple, los tiempos de horneado de pan
y cantidad de tiempo efectivo en que se va a utilizar el horno, en comparacién con el proceso

antes de la estandarizacion.

Para la prueba piloto se toman en cuenta todas las lineas de produccién y tiempos de

horneado, de esta manera se evalla el funcionamiento de las nuevas dimensiones del carro
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rotativo para hornear pan; al combinar lotes de produccién se debe calcular la cantidad de
levadura y sal que se va a incorporar, pues cada lote combinado debe leudar al mismo
tiempo. Para decidir cuéles lotes de produccion combinar y modificar la receta de dichos
lotes para las pruebas en sus diferentes horarios, se toma la opinion y experiencia de los

trabajadores encargados de la produccion de pan simple.

Con el objetivo de calcular el gasto eléctrico del horno se deben tomar en cuenta las
caracteristicas generales del horno industrial utilizado en la Panaderia y Reposteria
Hermanos Elizondo, donde se indica un consumo de 2,85 kVA por hora. Para hacer el
calculo del gasto eléctrico estimado antes y después de estandarizar el proceso productivo
se debe convertir KVA a KW, esto debido a que el cobro mensual de la factura eléctrica
viene definido en kW. La potencia eléctrica puede medirse en W o VA, estos dos términos

pueden interpretarse como sinénimos, ya que la formula original de la potencia eléctrica es:

PW) = T(V)-I(A)
Donde:
P es la potencia medida en watts.
| la intensidad o corriente que fluye por el circuito medida en amperios.
T es la tension eléctrica medida en voltios.
Sin embargo, los componentes eléctricos tienen picos de consumo que para el caso de
motores son muy elevados y mayores a los que definen su potencia estandar. Ahora bien,
la diferencia entre las dos unidades (W y VA) la determina el factor de potencia, el cual esta
determinado por las caracteristicas del motor que utiliza el horno industrial (ver anexo N°

15).
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El motor utilizado por el horno industrial es de 3 hp, lo que se traduce en un factor de
potencia de 0.84 a plena carga; ahora se puede obtener la cantidad de kW por hora
utilizado por el horno para obtener el gasto monetario estimado antes y después de la
estandarizacion del proceso productivo, con la siguiente formula:

kKVA =kW / FP
2,85 kVA = kw/0,84
kW = 2,85 * 0,84
kW= 2,394

El consumo eléctrico general es de 2,394 kW, este se debe multiplicar por la cantidad de
horas que el horno trabaja al dia, por los dias del mes y por el precio mensual establecido
por el ICE, segun el mes evaluado.
En el grafico N° 12, (ver anexo N°16), se muestra una comparacion del gasto de consumo
eléctrico estimado, segun las caracteristicas generales del horno descritas en el manual de
operacion y mantenimiento del horno industrial, utilizado en la organizacion antes y después
de las modificaciones al carro rotativo para hornear pan. El gasto estimado de 2,85 kVA

especificado en la guia, esto incluye funcionamiento del motor y del panel de control.
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Grafico 12. Estimacion gasto eléctrico
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Fuente: Mariela Elizondo Mora.

En promedio se presenta un gasto monetario mensual estimado, sin estandarizar el proceso,
de €147.174,°° colones; mientras que el gasto mensual estimado con el proceso
debidamente estandarizado es de #90.510,° colones; ello muestra un ahorro mensual
estimado de (€56.663,°° colones. Anualmente esto reflejaria un ahorro estimado de

$679.956,% segln el precio por KW del Instituto Costarricense de Electricidad.

Por otra parte, en el grafico N° 13 se muestra un analisis del gasto monetario de consumo
de diésel actual y el gasto monetario de consumo de diésel estimado del horno industrial
antes y después de las modificaciones al carro rotativo para hornear pan, segun las
caracteristicas generales del horno descritas en el manual de operacion y mantenimiento
del horno industrial utilizado en la organizacion (ver anexo N° 17), tomando en cuenta los
tiempos muertos en que el quemador no consume diésel antes y después de las

modificaciones al carro rotativo para hornear pan.
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Gréfico 13. Estimacion gasto diésel
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Fuente: Mariela Elizondo Mora.

En promedio se presenta un gasto monetario mensual sin estandarizar el proceso estimado
de ¢500.135,% colones; entretanto, el gasto mensual estimado con el proceso debidamente
estandarizado es de €307.379,% colones, lo cual muestra un promedio de ahorro mensual

estimado en €192.756,% colones.

Este tipo de horno industrial cuenta con un quemador alimentado de diésel que se encarga
de que el horno alcance la temperatura deseada de horneo; mientras el horno alcanza la
temperatura ideal de uso dada por el operario, el quemador permanece en un estado de
encendido, donde el flujo de diésel es continuo, pero al alcanzar la temperatura deseada se
apaga automaticamente, cerrando el flujo de diésel durante cierto tiempo y repite esta

funcioén durante todo el tiempo que esta en uso.

Durante la recoleccion de datos en el proceso de horneo, el tiempo de funcionamiento del

horno industrial fue de 17 horas y 29 minutos, expresado como tiempo efectivo de uso
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estandar; a esto se le debe restar el tiempo muerto en que el quemador estuvo apagado
mientras el sistema le da la sefial de encender de nuevo. Para obtener el gasto mensual de

diésel estimado se utiliza la siguiente formula:

GDm = ((Ten * (Dvn * Pan)) * dm

Dénde:

GDm = Gasto de diésel mensual.

Ten = Tiempo efectivo de horneo (Ten = tiempo total — tiempo muerto).

Tmh = Tiempo muerto de horneo.

Din = gasto de diésel (litros por hora).

Pas = Precio del diésel.

dm = Dias del mes.

Durante la recoleccion de datos para establecer el tiempo total de horneo se presta atencion
a los tiempos muertos en los que el horno mantiene su temperatura interna y de esta manera
obtener el tiempo total de horneo; mientras se recolectan datos queda en evidencia la

secuencia en que el guemador se mantiene encendido o apagado.

Al inicio del proceso de horneado se enciende el horno para precalentar durante diez
minutos, este tiempo cuenta dentro del tiempo total de horneo, pues el quemador
permanece encendido durante los diez minutos y se hace una sola vez; ahora bien, el
comportamiento del quemador en los tiempos efectivos de horneo se da de la siguiente

manera.
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Arranque = trabajo de horneado durante 10 minutos hasta alcanzar la temperatura deseada
donde se apaga el qguemador cerrando el flujo de combustible durante 5 minutos, al bajar la
temperatura inicia otra vez durante 4 minutos y descansa 6 minutos, inicia 6 minutos y
descansa 4 minutos. En este punto el pan esta casi listo y vuelve a comenzar la secuencia,
pues cada vez que se abre la puerta del horno para introducir o sacar carros rotativos para
hornear pan, este sufre una gran pérdida de calor. Con esta informacion se procede a

despejar la férmula; como ejemplo se calcula con el mes de abril de 2017.

GDm = ((Ten * (Dvn* Pan)) * dm

GDm = (11,65 * (3* ¢475,00)) * 30

GDm = €498.038,%

Se obtiene la aprobacién de la gerencia para modificar uno de los carros rotativos para
hornear pan con la intencion, por su parte, de verificar y medir los beneficios que esto puede
traerle a la empresa, tanto en ahorro monetario como en lograr la satisfaccion del cliente.
Aunque se cotizaron las modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan en
la empresa de mantenimiento industrial MAYSAN S.A, con un costo de ¢221.041.%° colones,
se toma la decision de contratar a un soldador informal con el cual el costo por renovacion
del carro rotativo para hornear pan a sus nuevas dimensiones fue de ¢ 32.000 colones

incluyendo materiales y mano de obra (anexo N° 18).

Antes de efectuar la primera prueba piloto con el carro rotativo para hornear pan modificado,
se presenta el plan de accién a la gerencia, donde manifiestan preocupaciéon de que algo
pueda salir mal y el costo asociado a ello. Por este motivo, la gerencia y jefe de produccién
elaboran un nuevo plan estratégico que consiste en realizar la produccion como se hace

con normalidad, en las bandejas de menor tamafio, las cuales se colocan sobre las bandejas
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gue van en el nuevo carro rotativo para hornear pan, para poder pasar al plan B en caso de

imprevistos.

Al realizar la prueba anterior, queda demostrado a la gerencia que las nuevas dimensiones
dadas al carro rotativo para hornear pan son compatibles con las dimensiones internas del
horno industrial. Con esta seguridad, se procede a realizar una segunda y tercera prueba
piloto para recolectar los nuevos datos y validar el plan de implementacion futuro; dicha
prueba se evalla en dias diferentes y no en veinticuatro horas continuas. Esto se debe a
gue para utilizar el nuevo carro rotativo para hornear pan con la mayor capacidad de horneo

posible, es indispensable combinar lotes de produccién.

En las fechas 03 y 04 de abril; 14 y 15 de abril; 25 y 26 de abril, se recolecta informacion
durante 24 horas continuas acerca del uso y capacidad que se le da al horno industrial
regularmente, antes de la prueba piloto, para poder hacer un comparativo de tiempo efectivo
de horneo, capacidad y gasto estimado de electricidad y diésel del horneo antes y después
de las modificaciones al carro rotativo para hornear pan. Posteriormente, se realizan tres
pruebas piloto completas en tres dias y horarios diferentes cada prueba: el dia uno se
prueba de 5:00 a.m. a 1:00 p.m.; el dia dos se prueba de 2:00 p.m. a 09:45 p.m. y el dia tres
de 10:30 p.m. a 4:20 a.m. La primera se realiza el 22, 24 y 26 de mayo; la segunda el 05,
07 y 09 de junio y la tercera el 19, 20 y 21 de junio. De las dos Ultimas pruebas se obtienen
resultados diversos. Los resultados obtenidos antes y después de la prueba se presentan

en la tabla N° 13, a continuacion:



115

Tabla N° 13. Datos de horneo pruebas piloto.

Proceso antes de las modificaciones

(abril)

Proceso después de las modificaciones

(mayo-junio)

Cantidad de horneadas: 31 veces.
Cantidad de bandejas horneadas: 583 + 12.
Tiempo total de horneo: 1048,8 minutos.
Tiempo muerto quemador: 349,6 minutos.
Tiempo uso quemador: 699,2 minutos.
Consumo eléctrico estimado total: 41.85
KW.

Gasto eléctrico estimado: ¢4.352,0

Consumo de combustible: 34.95 litros.

Gasto combustible: ¢16.601,2°

Cantidad de horneadas: 22 veces.
Cantidad de bandejas horneadas: 440 + 9.
Tiempo total de horneo: 645 minutos.
Tiempo muerto quemador: 215 minutos.
Tiempo uso quemador: 430 minutos.
Consumo eléctrico estimado total: 25.74
KW.

Gasto eléctrico estimado: ¢2.952,8%

Consumo de combustible: 21.48 litros.

Gasto combustible: ¢9.515,64

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Los dias uno y dos, desde las 5:00 a.m. hasta las 9:45 p.m., se hornea pan simple, ya sea

solo 0 en un mix de produccién que contiene reposteria variada, pan dulce y panes rellenos.

Ahora bien, en el dia tres en el horario nocturno de 10:30 p.m. a 12:30 a.m.se hornea

producto de paqueteria y de 1:00 a.m. a 5:00 a.m. se hornea solo pan simple, en sus tres

presentaciones; algunos son para rutas de distribucion y la dltima horneada de pan simple

va directamente a la venta en el negocio comercial que abre sus puertas a esa hora.
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5.2. Evaluacion y presentacion de los resultados

5.1.1. En cuanto a la incorporacion de basculas electrénicas de precision al proceso
productivo con las caracteristicas adecuadas para cada etapa del proceso de
produccion de pan simple y demas lineas de produccion, se logra asegurar la
estandarizacion del proceso productivo, con mayor eficiencia de cada lote de
produccion, en esta parte del proceso de elaboracidon de pan. Esta eficiencia no
solo se representa en mas unidades producidas en algunos lotes de produccion,
sino en mas unidades con calidad 6ptima, que garantiza la calidad en el producto
final al darle peso y forma estandarizados, a cada pieza de pan simple, con el
proposito de que el cliente la perciba de manera consistente. A continuacién, en

la tabla N° 14 se muestran los costos incurridos en esta etapa.
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Tabla N° 14. Costos en incorporacion de basculas electrénicas

Actividad Material/ Horas/ Costo Resultado
personal unidades
Salarios por 1 | -Ademas de
hora de complementar la
-8 personas. | -1 hora. capacitacion de | estandarizacion del
5 los 8 proceso productivo se
E trabajadores obtiene un aumento en la
S ¢10.945. * | calidad del pan;
% -hojas -9 juegos. disminuye la merma por
©) informativas ¢810. | defectos.
-Material con la
informacion impartida en
la capacitacion.
-Basculas de ¢0.0 | -La empresa cuenta con
sobremesa 50 | 4 este equipo 2 basculas en
kg. unidades. usoy 2 para
eventualidades o
-Bascula de ¢0.0 | mantenimiento
) cocina 5 kg. -1 unidad preventivo.
S guardada. ¢9.000 | -La empresa cuenta con 1
é -Comprar unidad, pero es necesario
-Béscula de 1 unidad. ¢0.0 | comprar una mas para
sobresuelo -1 unidad. que el proceso fluya con
150 kg. rapidez.

-La empresa cuenta con
este equipo, pero lo tiene

en desuso.
Técnico -1 Béscula ¢12.000 | -Limpieza, pintura y
especializado. | de calibracion de la bascula
i " sobresuelo de sobresuelo de 150 kg.
5 S 150 kg.
2 é -1 bascula
F < de ¢4.000 | -Revisién y limpieza de 1
sobremesa bascula de sobremesa 50
50 kg. kg.

Nota: Implementacion

Inversion total ¢ 36.755 | realizada con éxito.

*dentro del horario laboral.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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5.1.2. Con respecto a la capacitacion en buenas practicas de manufactura, se obtiene
como resultado el aseguramiento de la inocuidad en el proceso de elaboracion
de pan; esta es de suma importancia para la empresa, pues tiene una reputacion
qgue cuidar y mas aun para el cliente final que confia en la organizacion y en la
higiene del producto que consume. Para continuar con la inocuidad en el area de
produccion se incorporan al area productiva los pasos por seguir para mantener
el area de produccién limpia y en orden (ver anexo N°20).
Referente a la capacitacion en estandarizacién de procesos, se obtiene como
resultado ahorro en materias primas, debido que, al asegurar un producto con
peso y forma uniformes, se disminuye en gran medida el encontrar merma del
producto final, debido a falta de calidad ligadas al tamafio y peso en los lotes de
produccion. Ahora bien, la calidad en los lotes de produccion se debe mantener
a través del tiempo, mediante la mejora continua del proceso productivo y
utilizando un mural con la informacion total de cada lote de produccion (ver anexo

Ne21).
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Tabla N° 15. Costos de implementacion de BPM y estandarizacion

Actividad Material/ Horas/ Costo Resultado
personal unidades
Salarios por 4.5 | La gerencia se muestra
5 horas de complacida al fomentar y
S = -8 personas. | -4.5 horas. | capacitacion de | asegurar la inocuidad
T oL los 8 dentro del proceso
% - trabajadores productivo.
O -Hojas -9 juegos. ¢49.260. *
informativas. ¢1.620.
9 -8 personas. | -4.5 horas. | Salarios por 4.5 | -La gerencia comprende la
55 . horas de importancia de la
o S § capacitacion de | estandarizacion del
5N Q los 8 proceso Yy los beneficios
% ‘é % -Hojas -9 juegos. | trabajadores que representa a corto y
O % informativas. ¢49.260. * | largo plazo.
Ll ¢810
o Fichas 7 unidades ¢6.000 | Instructivo a prueba de
S técnicas con errores en caso de alguna
f's (mural). plastico duda o incorporacion de
§ protector. nuevo personal.
Implementacion realizada
Inversion total | ¢ 106.950 | con éxito.
*dentro del horario laboral.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

5.1.3. En cuanto a la realizaciéon de modificaciones tecnologicas al carro rotativo para
hornear pan, se ejecuta el cambio de dimensiones de uno de los carros rotativos,
lo que aumenta en un tercio su capacidad de horneo de pan y repercute en la
satisfaccion de las necesidades de consumo de los clientes. Posterior a ello, se

realizan varias pruebas piloto, con el proposito recopilar la informacion necesaria



120

para plantear a la gerencia un estimado de cuanto se pueden bajar los costos de

produccion, al disminuir el tiempo que trabaja el horno industrial utilizado en la

organizacion, la cantidad de energia eléctrica y diésel que consume y elaborar

un cuadro comparativo del gasto de consumo actual y el gasto de consumo

estimado de estos factores, antes y después de las modificaciones (ver graficos

N° 12 y N° 13). El costo incurrido en esta parte del proyecto se muestra en la

tabla N° 16.

Tabla N° 16. Costo modificaciones al carro rotativo y pruebas piloto

Actividad Material/ Horas/ Costo Resultado
personal unidades
= Materiales y Al recolectar informacion, se
) § mano de obra evalla el ahorro a futuro de
-% g -1 persona. | -6 horas. para modificar 1 | realizar modificaciones al
% < (soldador). carro rotativo mMenos a cinco carros
S % ¢32.000. | rotativos, para su uso diario.
2 g. =
§ -% = -1 persona. | -5 dias Materiales y Modificaciones realizadas
'§ IS (soldador). mano de obra después de comprobar el
L o para modificar 5 | adecuado funcionamiento
S § carros rotativos | del carro rotativo en la
= ¢160.000 | prueba piloto.
- c © Planeacion efectiva de la
?8 < ?g § ) -3 personas. | -15 ¢1.035. * | produccién con minimos
S o 8 B¢ minutos. cambios para prueba piloto
c_% © 8 g g -Hojas -3 juegos. ¢200. | del carro rotativo para
o S o | informativas. hornear pan.
. -2 personas. | 24 horas. ¢66.240. * | Informacién recolectada con
o ¢Ot (1 hornero, 1 éxito para prondosticos de
DE_’ I jefe de uso y gasto.
= produccion)
Inversién total I,Drt_Jeba piloto realizada con
*dentro del horario laboral. ¢ 259.475. exito.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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5.1.4. Referente a determinar otras causas que afectan actualmente la produccion de
pan simple y la no satisfaccion de las necesidades de consumo de los clientes,
se expone a la gerencia la importancia de asegurar el bienestar del personal
ligado a la produccion de pan, expuesto a laborar turnos de pie, luz artificial y
bajo flujo de aire. Como se muestra en la tabla N° 17, tomando medidas simples
el personal va a colaborar de manera eficaz en buscar la calidad del producto
final, calidad que se busca mediante capacitaciones impartidas al personal de
produccion para obtener productos inocuos y estandarizados. Como se muestra
en el anexo N°22, se efectitan de forma semanal mediciones de calidad
aleatorias dentro del proceso productivo, para asegurar que este aprendizaje
perdure con el tiempo; dicho muestreo se visualiza en la tabla N°18, mediante
gréficos de control mensual con el que se toman medidas correctivas, de ser
necesarias. De igual manera, al lograr la mejora continua en la organizacion
mediante estrategias mencionadas anteriormente, aumentard la satisfaccion de

las necesidades de consumo del cliente.
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Tabla N° 17. Costo mejoras en el ambiente laboral

Material/
personal

Actividad

Horas/
unidades

Costo

Resultado

-1 persona.

luz led

7

Cambio de luz
comun a

-30
minutos.

-3
lamparas

Mano de obra

¢10.000.

¢17.625.

Al cambiar el tipo de luz el
personal logra sentirse
mas comodo, ademas, se
abre una puerta que da
con el exterior del negocio
y permite que fluya luz
natural.

-4
personas.

Horas de pie.

¢00.

No tiene costo

adicional

Debido al nuevo
planeamiento de la
produccion, se le da al
personal la posibilidad de
descansar en ocasiones,
mientras la batidora
elabora la masa,
considerado tiempo muerto
para el personal.

Flujo de aire.

16 horas.

¢00.

Se procede a mantener
abierta una puerta que da
directamente con el area
de produccidn, pero cuenta
con un portén con malla, el
cual permanece cerrado
pero permite el flujo de
aire.

Inversion total

¢ 27.625.

Nota:
Realizado con éxito.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.



Tabla N° 18. Muestreo y analisis interno de control de calidad
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=t Anahsis de toma de muestras =
mes Baguette |Pequefio | Manita
350 260 262
343 234 257
350 241 250
251 I4E8
may-17
348 I38
355 235 154
350 248 138
343 240 44
Muestreo de calidad. Mayo 2017,
TEO
iS55
35 4350 ias TS Tk 350 Jaz
140 1+
11X 4
30 4
? oo 3 g L
el T —_— A
wn ¥ 57 - 151 155 Femguei
160 196 14 e Pl L i
o 154 g 154
14X 140
. 1 PET 13E
#lns]
i 2 E] 4 H B ¥ ]
huEsEra
Andlsis: Durante la toma de muestras del mes de mayo se presentan alteraciones @n @l peso de dos
de las muestras, una de bagoette @n la segunda semana y una de bollite pequeio en ks tercers
SETANA.
Fedidas: Se taman dier muoestras mas del mismea late pars werificar 9 son errore s minirmas.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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5.1.5. Para establecer los datos histéricos de produccién de la organizacion para poder
realizar comparaciones futuras, se elaboran hojas de control en talonarios
numerados, donde se registra la materia prima utilizada por dia en cada uno de
los lotes de produccién de pan simple y la cantidad producto que resulta de cada
lote de produccién. Adicional a esto, se registra la merma de pan por falta de
calidad éptima del producto final. El costo incurrido en esta parte del proyecto se
muestra en la tabla N° 19; la informacion recolectada se transfiere al sistema de
informacion de la organizacion por el jefe de produccion y cada hoja de
verificacion fisica es archivada por mes en caso de ser necesario consultarla en

algin momento (ver anexo N°23).

Tabla N° 19. Medidas para recolectar datos de produccion diaria

Actividad Material/ Horas/ Costo Resultado
personal unidades

c

:g -Talonarios | -6 ¢25.000. | Recoleccion de datos

= de hojas de | unidades histéricos de produccion
E control. para posterior analisis.
o

[<B)

©

Recoleccion de
datos historicos

Inversion total

¢ 25.000. Realizado con éxito.

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

La informacién se evalla en conjunto con la gerencia de una manera clara,
mediante graficas mensuales que van a servir para establecer los datos de

produccion y visualizar el comportamiento de las ventas de pan simple mensual,
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representado anualmente (ver anexo N°24). Se da a la gerencia una serie de
informacion valiosa para evaluar pronésticos de produccion y se facilita el planear
la elaboracion de pan simple, otras lineas de produccién y actividades propias de
cada mes, buscando siempre asegurar que el cliente final obtenga de manera

oportuna, el producto que busca.

Basados en los datos recolectados desde el 01 de enero hasta el 31 de diciembre del afio
2017, se elabora un comparativo de unidades producidas y no conformidad de pan simple,
semestral, del proceso productivo representado en el grafico N° 14. Se observa un aumento
significativo en el producto conforme la demanda de este, lo que genera mayor volumen en

ventas de pan simple y disminucién de pérdida de producto terminado.

Gréfico 14. Comparativo Semestral

Comparativo semestral de produccion vs no

conformidad.
250000 35%
2003580 Z02E45 30%
200000
25%
150000 0%
I
100000 15%
1%
50000
5%
OGET 0L5%
o i ] v 0%
Ensro-junio julic-diciembirz
= Ud=. Producidas === Mo conforme s U 10cis. MIC

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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Como se observa en la tabla N° 20, el impacto monetario tanto por el aumento en el
volumen de produccion y la disminucion de la merma por no conformidades en el producto
dado, entre el primer y segundo semestre del afio 2017, es la optimizacion resultante del
logro del objetivo general de este proyecto, traducido en mas ganancia y menos

desperdicio.

Tabla N° 20. Impacto monetario el primer y segundo semestre, 2017

Produccion | Merma | semestre, Produccion I Merma Il semestre,

semestre, 2017. 2017. semestre, 2017. 2017.

¢35,859,929.96 ¢1,711,077.55 €36,454,293.44 ¢33,807.18
Produccién - merma ¢34,148,852.41 Produccién - merma ¢36,420,486.26
Ahorro estimado ¢2,271,633.85

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

En los anexos N°25, N°26 y N°27, se muestra el estado de resultados de Panaderia y
Reposteria Hermanos Elizondo, para la linea de pan simple en los meses de agosto,
setiembre y octubre del 2017, respectivamente. Este dato muestra la utilidad que obtuvo la
empresa Unicamente para esta linea de produccion y se utiliza para determinar el tiempo de

recuperacion de la inversion realizada en la implementacion de este proyecto.

En latabla N° 21, se muestra el desglose de la inversion que realizé la organizacion durante
este proyecto de graduacion, para obtener un aumento en la produccion de pan simple, por

un monto total de ¢454,605.00.
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Tabla N° 21. Inversion total realizada en la implementacion del proyecto

Distribucion absoluta de los costos de implementacién

Proyecto de graduacion

Capacitaciones. ¢112,705.00
Compra de bascula 5kg. @#9,000.00
Mantenimiento basculas. ¢16,000.00
Fichas técnicas. ¢6,000.00

Modificaciones tecnoldgicas a 6 carros rotativos para

hornear pan. ¢192,000.00
Prueba piloto @#67,475.00
Cambio de 3 [amparas a luz led. @#26,425.00
Talonarios (hojas de control). ¢#25,000.00
¢454,605.00

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Los flujos o utilidad generada en los meses de agosto a octubre del 2017 fueron los

siguientes:

Tabla N° 22. Utilidad generada, agosto-octubre 2017

‘ Mes Flujo mensual de utilidades
Agosto ¢10,560,269.04
Septiembre ¢10,219,615.20
Octubre ¢10,560,269.04

Fuente: Mariela Elizondo Mora.
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Se determind el periodo simple de recuperacion de la inversion tomando en cuenta la
implementacion a partir de agosto, como se muestra en la tabla N° 22 y considerando la

inversion realizada (ver tabla N° 21).

Tabla N° 23. Informacion para PRI

‘ Proyecto ‘ Inversién ‘ Agosto ‘ Setiembre ‘ Octubre

| Implementacion | ©454,605.00 | @10,560,269.04 | €10,219,615.20 | (10,560,269.04

Fuente: Mariela Elizondo Mora.

Con la informacion recolectada y visualizada en la tabla N°23, se obtiene el periodo para

recuperar la inversién, mediante la siguiente formula:

PRI=a+ ¢

Donde:

a= Ao o mes anterior inmediato a que se recupera la inversion.
b= Inversion inicial.

c= Suma de los flujos de efectivo anteriores.

d= Flujo de efectivo del afio 0 mes en que se satisface la inversion.

£454,605.00 — ¢£10,560,269.04

PRI =1
* £10,560,269.04

PRI = 0,043



129
Para determinar el nUmero de dias se resta el numero entero y multiplica la fraccion por 30,

gue es el numero de dias:

PRI =0,043 x 30

PRI =1,29

Para expresar el nimero de horas se resta nuevamente el nimero entero y se multiplica la

fraccion por 24 horas:

PRI =1,29
PRI =0,29 x 24
PRI = 6,96

Asi, se obtiene que el periodo de recuperacion de la inversion es de 1,7 dias; por tanto, la
inversion de ¢454.605,00 realizada por la empresa se recuperé en un dia y siete horas de
acuerdo con el PRI. Las propuestas implementadas practicamente generan beneficios

econdmicos de manera inmediata.



CAPITULO VI

Conclusiones y Recomendaciones
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6. Capitulo 6. Conclusiones y recomendaciones

6.1. Conclusiones

Finalmente, con el desarrollo de este proyecto de graduacion se logra realizar un diagndstico
en el proceso de produccion de pan en general, en Panaderia y Reposteria Hermanos
Elizondo, con la finalidad de detectar los puntos de mejora. Derivado de ese diagndstico y
de manera sistemética, se da el cumplimiento de cada uno de los objetivos especificos
propuestos al inicio de este proyecto, con lo cual se logra alcanzar el objetivo general de
aumentar la capacidad de produccién de pan. Este aumento de capacidad es de un tercio,
con las nuevas dimensiones del carro rotativo para hornear pan. Aprovechando los insumos
y recursos de la compafia, el costo de implementar y recuperar la inversion es bajo, en

comparacion con la utilidad esperada al mejorar el proceso productivo.

Al plantear a la gerencia la importancia de incluir tres basculas electrénicas de precision
mas, dentro del proceso productivo, de diferentes capacidades de peso, se asegura la
calidad de un producto altamente comercial con las caracteristicas indicadas para formar
cada pieza de pan simple. Por lo anterior, la gerencia decide poner en practica la sugerencia
de capacitar a todo el personal ligado a la produccién de pan, en el uso adecuado de las
basculas electronicas de precision, e incluir el equipo necesario solicitado; con ello se
asegura mantener un producto de calidad al darle forma y peso uniformes a cada pieza de
pan simple. Resulta mas econdmico al no desperdiciarse las materias primas por el mal
manejo en el proceso de pesaje, antes y después de formar la masa y mantener la calidad
del producto a largo plazo, mediante la mejora continua, en conjunto con todo el personal
de produccion. Aungue el proceso de adaptacion fue un poco lento, poco a poco el personal

de produccion se fue adaptando a las nuevas especificaciones que se cumplieron con éxito;
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ello generé una reaccion en cadena con todas las lineas de produccion de pan

caracteristicas de la organizacion.

Se entiende que, al capacitar al personal ligado a la produccién de pan en buenas practicas
de manufactura y estandarizacion del proceso productivo, la empresa puede dar seguridad
y confianza a sus clientes de la inocuidad y la calidad de los productos elaborados. La
gerencia se mostré complacida con el planteamiento de brindar capacitaciones al personal
de produccién en buenas practicas de manufactura y estandarizacién del proceso
productivo; con estas capacitaciones, la organizacién se asegura el buen manejo de las
operaciones productivas, lo cual es primordial a la hora de renovar el permiso de
funcionamiento emitido por el Ministerio de Salud, el cual tiene estrictos pardmetros para
asegurar la protecciéon del consumidor desde el punto de vista de la salud publica. Ademas,
con la estandarizacion del proceso productivo, se le dio al personal las herramientas
necesarias para asegurar satisfactoriamente la calidad del producto comercializado en el
negocio. Gracias a esto se vende un producto con las mejores caracteristicas
organolépticas, indispensables para asegurar la satisfaccion del cliente al brindarle el mejor

producto posible, como la empresa mas competitiva en el mercado.

Se afirma que, al realizar modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan,
con aumento en una tercera parte, de su capacidad de horneo, se obtiene como resultado
la satisfaccion de las necesidades de consumo de los clientes que visitan la empresa. Al
mostrarle a la gerencia la cantidad de venta que se pierde por falta de producto deciden
poner en préactica la modificacién de uno de los carros rotativos para hornear pan y de esta
manera analizar el resultado objetivamente. Mediante los datos obtenidos se logra tener una
mejor perspectiva de las decisiones sobre este punto, en adelante, donde la gerencia

aprueba modificar un total de cinco carros rotativos para hornear pan; ello, no solo con la
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intencion de aumentar la capacidad de produccion, pues adicional a esto se evidencia la
oportunidad de combinar la produccion de pan simple con la de pan dulce. Este ultimo solo
se horneaba a partir de las cuatro de la tarde y hasta las diez de la noche, por lo cual, en
las mafianas solo se vendia pan dulce del dia anterior, lo que a muchos clientes les
desagrada. Con la implementacion de las nuevas dimensiones de los carros rotativos, no
solo se da un mejor servicio y calidad en los productos ofrecidos, sino que la gerencia cuenta
con un mejor concepto de lo que significa mejora continua y se muestra complacida con el

resultado.

Se plantea a la gerencia la importancia de buscar el bienestar del personal ligado al proceso
productivo, pues en el ejercicio de sus labores, ya sea ocho o mas horas, permanecen de
pie, expuestos a luz artificial y con poca fluidez del aire, pues este Ultimo podria afectar la
produccion de pan. Se consulta con la gerencia la posibilidad de aplicar algunas soluciones
sencillas en busca de ese bienestar y de esta manera aumentar la colaboracion del personal
en asegurar la calidad de los productos elaborados, en funcién de la mejora continua. Por
otra parte, las capacitaciones son de gran importancia para mantener la calidad de los
productos; en muchas oportunidades se producia merma de pan, porque le caia grasa
poliinsaturada, producto del exceso de grasa en las bandejas para hornear y por no darle el
mantenimiento preventivo adecuado a los carros rotativos. Esta situacion cambié en gran
medida, gracias a la capacitacion en buenas practicas de manufactura, lo cual la gerencia
puso mucho interés en implementar, en conjunto con la capacitacion en estandarizacion de
procesos, pues gradualmente se redujo la merma de pan simple. Asi, se pudo cumplir con

el objetivo de satisfacer las necesidades de consumo de los clientes.

Resulto una decision optima el modificar el carro rotativo para hornear pan, con el cambio

por completo de los tubos estructurales galvanizados superiores e inferiores y los soportes
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tensores medios que unen las dos mitades del carro rotativo para hornear pan; esto propicié
un aumento en la capacidad de la produccion y facilitd reducir la merma de pan por la no
adecuada utilizacion de las buenas practicas de manufactura. El resultado fue 6ptimo

porque no fue necesario hacer grandes inversiones para solucionar la problematica.

Se finaliza planteando la importancia de trabajar con la planificacion estratégica mediante
el uso de herramientas como la recoleccién de datos histéricos de produccion, lo cual facilita,
en gran medida, la toma de decisiones en cuanto a qué cantidad de pan se debe producir,
segun cada mes del afio y actividad caracteristica de cada época. Lo anterior, permite
visualizar posibles escenarios de ventas futuras y facilita a la gerencia planear la produccion

de pan simple.

En este caso, la gerencia decide delegar la planeacion del producto semanal al jefe de
produccion, quien se encarga de revisar y hacer un prondstico de las ventas futuras. En el
transcurso de este proyecto de graduacién se toma la informacién recolectada de la
produccion de una semana antes, como referencia para plantear el pronostico de la
produccion de la semana que sigue; ello, con la reserva de una ruta alternativa cada dia de

la semana, para elegir con antelacion la que resulte mas probable.

Se puede aumentar o disminuir la produccién de pan simple, tomando en cuenta el flujo de
las ventas de dias anteriores, mientras se recolectan los datos suficientes para completar
un afo de informacion. Trabajando de esta manera se reduce, en gran medida, la
incertidumbre sobre las posibles ventas. La gerencia se encuentra satisfecha con el
resultado obtenido al disminuir la merma por falta de calidad y aumentar la satisfaccion del

cliente, lo cual es de suma importancia para la organizacion.
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6.2. Recomendaciones

e La gerencia debe crear programas semestrales de mantenimiento preventivo para
las basculas electrdonicas de precision, apoyados de su respectivo registro, donde se
especifique el nimero de activo, si se encontraron fallas, tipo de fallas y el estado en
gue se encuentran; de esta manera se evitan atrasos en el proceso productivo a
causa de algun fallo inesperado.

e Organizar controles periédicos por parte del jefe de produccion, mediante “gemba
walks”, para observar y asegurar que se les da el uso adecuado a las basculas
electrénicas de precision, en cada paso del proceso productivo de la elaboracion de
pan simple; se deben realizar las correcciones y recomendaciones pertinentes, en
caso de ser necesario.

e Organizar capacitaciones en el uso adecuado de las basculas electrénicas de
precision para el personal de nuevo ingreso, monitoreando que el proceso de
adaptacion sea rapido y eficiente, para garantizar la adecuada utilizacion de los
insumos asignados a cada lote de produccion y evitar el desperdicio.

e Evaluar la opciéon de adquirir una bascula de sobresuelo con capacidad de 150
kilogramos y una bascula de cocina con capacidad de 5 kilogramos, como respaldo
en caso de que alguna semejante falle y deba ser llevada a mantenimiento; asi la
produccion mantiene sus funciones normales y evita atrasos y costos extra,
innecesarios para la organizacion.

e Programar capacitaciones de refrescamiento anuales en buenas practicas de
manufactura y estandarizacién de procesos, para asegurar el buen funcionamiento
del proceso productivo a través del tiempo; ademas de incluir temas como mejora

continua, compaferismo dentro del ambiente laboral, e importancia del control de la
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produccion, de modo que permitan al personal del area productiva permanecer
enfocado en mantener la calidad del proceso y los productos que se elaboran.
Mantener los controles de calidad en la produccion de pan simple en tres puntos
especificos: pesaje de las materias primas que van a conformar la masa para evitar
el desperdicio; pesaje de las piezas que van a formar cada pieza de pan para
asegurar la calidad en el tamafio del producto y después de horneado, para verificar
la calidad e inocuidad de un producto, para que conserve sus caracteristicas
organolépticas estables.

Establecer controles sanitarios en el area de produccion como medida de
realimentacién en la empresa, pues van a contribuir a la sostenibilidad en el tiempo
del ejercicio de buenas practicas de manufactura y a una mejor gestion a la hora de
renovar el permiso sanitario de funcionamiento, con agilizacion del tramite y evitando
posibles sanciones y desprestigio del negocio comercial.

Evaluar cada tres meses el comportamiento de las ventas para analizar la
informacion de cada lote de produccion, con respecto a la cantidad de materias
primas por utilizar, unidades producidas en cada lote de produccién y aumentarlas o
disminuirlas en caso de ser necesario; ello, actualizando la informacion y parametros
establecidos para que el personal siga las instrucciones y cumpla con la produccién
diaria.

Continuar con los controles de merma de pan simple para evaluar el porqué de esa
merma y tomar las medidas necesarias, segun sean las causas para reestablecer el
orden en el proceso productivo. Se debe dar un valor minimo de merma y evitar que

se eleve mediante la colaboracion de los trabajadores.
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Monitorear semestralmente los carros rotativos para hornear pan, mediante
revisiones de la estructura en general, especialmente las ruedas y su estabilidad,
pues son propensos a presentar cambios por el movimiento. Para obtener un mejor
control se debe enumerar cada uno de los carros rotativos para hornear pan, de esta
manera, se ahorra tiempo al buscar a cuél se le debe dar mantenimiento.
Crear controles fijos de las ventas perdidas por falta de producto terminado o
sobrante en el caso de presentarse, para poder evaluar de manera oportuna si se
continan satisfaciendo las necesidades de consumo de los clientes o en caso
contrario, si se presenta merma por exceso de produccion para tomar las acciones
necesarias y disminuir la incertidumbre al maximo.
Crear espacios de inclusién, donde todos los empleados de la empresa puedan dar
Su opinién o sugerencias que les permita crecer juntos como organizacion; de esta
manera, el personal se siente motivado a hacer mejor su trabajo dia con dia, al sentir
gue es tomado en cuenta como lo que son: una pieza importante de la compafia.
La gerencia deberia abrir tres entradas de luz natural en el &rea de produccion, para
evitar la fatiga visual de los trabajadores expuestos durante horas a la luz artificial;
asi, el personal bajaria los niveles de estrés y se motivar4d al notar que la
administracion se preocupa por lograr que se desemperfien con tranquilidad.
Evaluar el determinado tiempo, en dias, que tardan los carros rotativos para hornear
pan en llenarse en exceso de grasa poliinsaturada, a causa de la grasa usada en las
bandejas donde se coloca el pan, para para evitar que el producto de adhiera a la
bandeja. Dicha grasa sale de la bandeja por las esquinas y se adhiere a la estructura
lateral del carro rotativo para hornear pan, lo cual provoca que esta grasa quemada

gotee encima de pan horneado; al definir este punto se genera prevencion.
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Mantener controles en los registros de produccion diario, denominados historicos de
produccion, separados y archivados por afio y evaluarlos mensualmente; esto, para
observar el comportamiento de las unidades producidas y merma, de ser el caso, del
afio anterior, para continuar de una manera efectiva con los prondsticos de
produccion futura mensual.
Capacitar al jefe de produccion en temas relacionados con gerencia, manejo de
personal, resolucién de conflictos y planeacién estratégica, para mejorar su
desempefio en la organizacién, en cuanto a la toma de decisiones ligadas a la
produccion de pan simple y otras lineas de produccion; esto para propiciar una

evaluacién oportuna de los datos historicos de produccion.
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ANEXOS

Anexo N° 1. Boletas Gemba Walks (delalala?7)

1.1.

Fecha: 05 de diciembre del 2016.

Ficha Gemba Walks.

Boleta N°: 1.

Hora de inicio: 06:00 a.m.

Hora de finalizacion: 8:00 a.m.

Observaciones:
1. Clientela que se va porque no encuentra el producto que solicita.
(PLANEACION)
2. Merma de pan por bajo peso.
3. Proceso productivo desordenado.

4. Merma de pan por deformidad.

Firma de los observadores: Eladio E/zondo Zmoe

Eladio Elizondo Zamora.

"Mariela Elizondo Mora.




1.2.
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Eecha: 06 de diciembre del 2016.

Ficha Gemba Walks.

Boleta N°: 2.

Hora de inicio: 08:00 a.m.

Hora de finalizacion: 9:00 a.m.

Observaciones:
y

Proceso productivo no planeado.

Merma de pan por diferentes causas.
Proceso productivo desordenado.
Produccion defectuosa desde el principio.

Clientes insatisfechos.

Firma de los observadores:

lad. o é%?o/\/c/o 2o rex

Eladio Elizondo Zamora.

/4

Mariela Elizondo Mora.
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chha: 07 de diciembre del 2016.

Ficha Gemba Walks.

Boleta N°: 3.

Hora de inicio: 10:00 a.m.

Hora de finalizacion: 11:30 a.m.

Observaciones:
1

Queda poco pan simple para la venta
Empleados pierden tiempo en esperas.
Proceso productivo desordenado.
Carro de pan lleno de grasa.

Merma de pan por manchas de grasa.

Poco aire circulando en el area de produccion.

Firma de los observadores:

Eleclo 8/,2'0,4/(/0 Fermiora

Eladio Elizondo Zamora.

G

“"Mariela Elizondo Mora.
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1.4.

Fecha: 08 de diciembre del 2016.
Ficha Gemba Walks.
Boleta N°: 4.

Hora de inicio: 12:00 p.m.

Hora de finalizacion: 01:10 p.m.

Observaciones:
1. Clientela que se va porque no encuentra el producto que solicita.
2. Se termind el pan simple para la venta a las 11:00 a.m. se solicité un adelanto
de 5 kg del cual resultd merma
3. Proceso productivo desordenado.
4. Carro de pan lleno de grasa.

5. Merma de pan por deformidades.

Firma de los observadores: (laclo ELzowdo Zamor

Eladio Elizondo Zamora.
Vi

/M( (4/‘ -
“Mariela Elizondo Mora.
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Eecha: 09 de diciembre del 2016.

Ficha Gemba Walks.

Boleta N°: 5.

Hora de inicio: 02:00 p.m.

Hora de finalizacion: 03:00 p.m.

Observaciones:
1

Clientela que se va porque no encuentra el producto que solicita.

Se nota cansancio en el personal de produccion.

Proceso productivo desordenado.

Se vendi6 el pan simple 20 minutos antes de salir el proximo lote de produccion
Merma de pan por bajo peso.

Merma de pan por deformidades.

Exceso de calor en el area productiva.

Firma de los observadores: Eluclio Elzondo Zamora

Eladio Elizondo Zamora.

4

Mariela Elizondo Mora.
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1.6.

Fecha: 10 de diciembre del 2016.

Ficha Gemba Walks.

Boleta N°: 6.

Hora de inicio: 01:00 p.m.

Hora de finalizacion: 02:00 p.m.

Observaciones:

1. El dia 9 de diciembre se termino el pan simple un poco antes por lo que se pidid
un aumento para hoy 10 de diciembre lo que dio como resultado una merma del
80% de ese aumento.

Empleados pierden tiempo en esperas.
Proceso productivo desordenado.
Carro de pan lleno de grasa.

Merma de pan por manchas de grasa.

o e

Excesivo engrase de bandejas.

Firma de los observadores: Elaclio Elzondo ZeiMora

Eladio Elizondo Zamora.

‘,f / //
{/’/Z

Mariela Elizondo Mora.
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1.7.

chha: 11 de diciembre del 2016.

Ficha Gemba Walks.

Boleta N°: 7.

Hora de inicio: 02:00 p.m.

Hora de finalizacion: 03:00 p.m.

Observaciones:
1. Clientela que se va porque no encuentra el producto que solicita.
Se nota cansancio en el personal de produccion.
Proceso productivo desordenado.
Merma de pan por bajo peso.
Merma de pan por deformidades.

Exceso de calor en el area productiva.

v ol

Pesaje de las materias primas deficiente.

Firma de los observadores: adio Elizondo Zamore

Eladio Elizondo Zamora.

“Mariela Elizondo Mora.
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Anexo N° 2. Cuestionario cerrado

UNIVERSIDAD
HISPANOAMERICANA

SERIEDAD Y PRESTIGIO
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Universidad Hispanoamericana, sede Puntarenas.

Fecha:

Este cuestionario cerrado es un instrumento metodoldgico que se utilizard para
recoger informacion relevante que a su vez respaldara la tesis titulada “AUMENTO
DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION DE PAN EN LA ORGANIZACION
HERMANOS ELIZONDO UBICADA EN EL ROBLE DE PUNTARENAS, 2017, para
optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria Industrial. De forma anticipada se
agradece a todos los colaboradores por la informacién brindada con fines totalmente
educativos. Usted tiene toda la libertad de participar o no en el llenado de las
respuestas de este cuestionario; no recibira ningun beneficio econémico por su
colaboracién; toda la informacion sera tratada absolutamente de forma ética y
confidencial. Usted no debe revelar en el cuestionario sus datos personales.

. Marque con una equis (X) la posible respuesta con la que mas se identifica, segun el

criterio personal que usted tiene acerca de la situacion que aborda cada pregunta.
En las preguntas N° 1, N°2, N°4, N°14, N°15, y N°19, puede marcar mas de una
opcién de respuesta.

Cuestionario.

Segun lo que usted ha apreciado del proceso productivo, ¢cree usted que falta

calidad en el producto final por los siguientes motivos?

() Mala calidad de la materia prima.

() Mal manejo de la materia prima.


https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjWg8nb7_LVAhUBTCYKHeapDCYQjRwIBw&url=https://uh.ac.cr/document.aspx?s=9&PK=2bc343c7-326d-42a9-a02a-ad487096e277&map=&psig=AFQjCNEz1koH2PtQh866uxlooOTE_lBnOg&ust=1503767252206546
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() Desperfectos en el equipo.

( ) Falta de atencién al proceso productivo por parte del personal.

( ) Falta de interés de la gerencia en el proceso productivo.

2. ¢Con qué frecuencia observa usted rechazo o merma del producto final?
( ) Diariamente.

( ) Cada dos dias.

( ) Cada tres dias.

() Semanalmente.

() Mensualmente.

3. ¢lInforma usted a la gerencia de la cantidad de merma que observa en cada lote de
produccién?
() Si.

() No.
() No responde.

4. ¢Qué cantidad aproximada de merma de pan simple observa usted diariamente?
( ) De1a?2kilos.

( ) De 3 a4 Kkilos.
( ) De 5 a6 Kkilos.

5. ¢Cree usted que esa merma o rechazo de pan simple se puede evitar?
() Si.

( ) No.
() No responde.

6. ¢La empresa controla de forma diaria la cantidad de rechazo o merma del producto

final?
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()Si.

( ) No.

() No responde.

7. ¢Usted ha observado si se utiliza la bascula electronica para pesar la masa que
conformara la pieza de pan simple?
() Si.

() No.
() No responde.

8. ¢Conoce usted la adecuada utilizacion de la bascula electronica para el pesaje del
pan en el proceso productivo?
() Si.

() No.
() No responde.

9. ¢Lagerenciade la empresa le ha comunicado a usted un peso especifico establecido
para cada pieza de pan simple en el proceso productivo?
() Si.

() No.
() No responde.

10. ¢ Se realizan, de forma periddica, fiscalizaciones por parte del jefe de produccion con
respecto al peso de las unidades de pan simple?
() Si.

() No.
() No responde.

11.¢La bascula electrénica destinada al pesaje de la materia prima es la adecuada para

el proceso productivo?
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()Si.

( ) No.

() No responde.

12. ¢ El personal esta concienciado de la necesidad de utilizar basculas electronicas en
el proceso productivo?
() Si.

() No.
() No responde.

13. ¢ Conoce usted los parametros de calidad que debe cumplir la produccion de pan
simple?
() Si.

() No.
() No responde.

14.De las siguientes caracteristicas organolépticas que debe cumplir el pan simple,
¢cuales usted ha observado que tienen afectaciones en los lotes de la produccion
diarios?

() Sabor.

( ) Color.
( ) Olor.
( ) Forma.

15.Segun lo que usted observa durante la jornada laboral, ¢qué cantidad de lotes de
produccion sufren afectaciones en la calidad del producto final?
( )De1a?2lotes.

( ) De 3 a4lotes.

( ) Deb5 a6 lotes.
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( ) De 7 a8 lotes.

16. ¢ Se involucra la gerencia en el control de la calidad del producto final?
() Si.

() No.
() No responde.

17. ¢ Exige la gerencia el cumplimiento de algun parametro establecido para el control de
la calidad?
() Si.

() No.
() No responde.

18. ¢ Existen quejas internas por parte de los trabajadores de la organizacién acerca de
la calidad del producto final?
() Si.

() No.
() No responde.

19. ¢ Quién realiza actualmente la planeacion diaria de la produccion de pan simple en la
organizacion?

( ) La gerencia.

() Jefe de produccion.

() Trabajadores directos a la produccion.
() Encargado de RRHH.

() Personal de servicio.

20. ¢ La cantidad de pan simple diaria que se produce actualmente satisface la demanda
de los clientes de la organizacion?
() Si.
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() No.
() No responde.

21. ¢ En algin momento se ha detenido la produccién de pan simple por falta de materia
prima?
() Si

( ) No.
() No responde.

22.¢;Hay una asignacion adecuada por parte de la gerencia de cual es el horario
especifico de entrada y salida de los trabajadores que se desempefian en el proceso
directo de elaboracion de pan simple?

() Si.

() No.
() No responde.

23. ¢ Se conoce de forma publica en la organizacion cudl es la cantidad de pan simple
por producir en dias feriados o fines de semana?
() Si.

() No.
() No responde.

24. ¢ Se toma alguna medida dentro de la organizacion en el momento en que falta pan
simple para la venta?
() Si.

() No.

() No responde.
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Anexo N° 3. Entrevista estructurada

UNIVERSIDAD
HISPANOAMERICANA

SERIEDAD Y PRESTIGIO
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Universidad Hispanoamericana, sede Puntarenas.

Fecha:

|. Esta entrevista estructurada es un instrumento metodolégico que se utilizara para
recoger informacion relevante que a su vez respaldara la tesis titulada “AUMENTO
DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION DE PAN EN LA ORGANIZACION
HERMANOS ELIZONDO UBICADA EN EL ROBLE DE PUNTARENAS, 2017”, para
optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria Industrial. De forma anticipada se
agradece a todos los colaboradores por la informacion brindada con fines totalmente
educativos. Usted tiene toda la libertad de participar o no en el llenado de las
respuestas de esta entrevista; no recibird ningin beneficio econdmico por su
colaboracién; toda la informacion sera tratada absolutamente de forma ética y
confidencial. Usted no debe revelar en la entrevista sus datos personales.

Il. Responda con la mayor sinceridad posible las siguientes preguntas.

[ll. Cuestionario.

1. ¢Cree usted necesario realizar modificaciones tecnolégicas al carro rotativo para

hornear pan?

2. ¢Cree usted que puede mejorar el producto final si se le realizan modificaciones

tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan?


https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjWg8nb7_LVAhUBTCYKHeapDCYQjRwIBw&url=https://uh.ac.cr/document.aspx?s=9&PK=2bc343c7-326d-42a9-a02a-ad487096e277&map=&psig=AFQjCNEz1koH2PtQh866uxlooOTE_lBnOg&ust=1503767252206546
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¢Usted cree que disminuiria la cantidad de merma del producto final al realizar

modificaciones tecnoldgicas al carro rotativo para hornear pan?

¢,Cree usted que la realizacion de modificaciones tecnolégicas al carro rotativo para

hornear pan puede producir mejoras en el proceso tecnolégico del producto final?

¢,Cree usted que la realizacién de modificaciones tecnolégicas al carro rotativo para

hornear pan podria generar ahorro en los costos de producciéon?

¢, Cudles factores cree usted que pueden incidir en el aumento de la produccion de

pan?

¢, Qué cambios cree usted que se deben realizar en el proceso productivo para lograr

un aumento razonable en la produccion de pan?

¢, Qué acciones ha desarrollado la gerencia con vistas a lograr un aumento a la

produccion del pan simple?

¢ Es estratégico que se aumente la produccion de pan simple en dias festivos y fines

de semana?
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10.¢Usted cree que constituye una prioridad para la gerencia el aumento de la

produccion de pan? ¢ Por qué?

11. ¢, Qué entiende usted por buenas practicas de manufactura?

12.¢Usted ha recibido en algin momento capacitacion en buenas practicas de

manufactura?

13. ¢ Qué importancia tiene para usted capacitarse en buenas practicas de manufactura?

14.Mencione algunos de los elementos relevantes que usted conozca y que comprenden

las buenas practicas de manufactura.

15. ¢ Cree usted importante que el personal de produccién se actualice constantemente

en buenas practicas de manufactura? ¢ Por qué?

16. ¢ Qué entiende usted por estandarizacion de procesos?

17. ¢ Usted ha recibido en algin momento capacitacion en estandarizacion de procesos?
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18. ¢ Qué importancia tiene para usted capacitarse en estandarizacion de procesos?

19. Mencione algunos de los elementos relevantes que usted conozca y que comprenden

las estandarizacién de procesos.

20. ¢ Cree usted importante que el personal de produccidn se actualice constantemente

en estandarizacion de procesos? ¢ Por qué?

Anexo N°4. Cantidad de produccidon y porcentaje de merma diario de

noviembre del afio 2017 a marzo de 2018

Merma de pan simple mensual

baguette bollo peq. manita U, Prod.no | % uds. delanto Unidades
mes Produccion | Merma | Produccion |MermaProduccion Merma | Producidas | conforme | NC Faltantes
nov-16 16560 | 830 | 7050 | 70 | 4&d0 | 38 | 28260 1995 | 706% | 210 26
dic-16 17112 | 915 85 | 693 | 43B8 | 391 | 20065 1999 | 683% | 280 64
ene-17 19282 | 1048 | 8835 | 721 | 6138 | 302 | 345DS 071 | 6.03% 10 0
feb-17 17416 | 921 J980 | 6BR | 5hd4 | 367 | 30940 1976 | 6.3% 0 36
mar-17 19282 | 1082 | 8835 | 46l | 6138 | 347 | 34360 1890 | 550% | 105 48
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Anexo N° 5. Facturas lotes de produccién

Lotes de Produccién Diaria Panaderia HNOS. Elizondo

Fecha: Hoja de Verificacion:# N . 000501

| Ingredientes | lotel | Lote2 | Lote3" loted | lote5 | lote6 | Lote7 | Lote8 |Adelanto

Harina

Manteca

Azucar

Sal

Levadura

Agua

Lote 1 Lote 2 lote3 < iloted 1 . Lotes Lote 6 Lote 7 otes | Adelanto

unidades | B |BP] M| B [BP] M| B [BP] M| B [BP| M{ B [BP| M|B [BP|M|B [BP| M|B |[BP|M|B |BP| M
Producidas

Bollo Pequefio : Encargado de recolectar informacion
Merma Baguette q Manitas s BBt
Diaria
Encargado de recolectar informacién
Fecha merma
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Capacitacion en buenas practicas de manufactura.
Fecha: 5, 6 y 7 de abril del afio 2017. Hora: de 2:00 p.m. a 3:30 p.m.
Duracion: 4,5 horas.
Capacitador: Mariela Elizondo Mora (coordinacion del grupo).
Personal a Capacitar: Produccion. Firma:

1. Alberto Venegas Anchia (panadero/operario de equipo). A ‘ )oer")'o\i Q 001’“’4

7,/
2. Francisco Duarte Chavarria (panadero/operario de equipo). —ja/c/scis 22 (A~

3. Herbert Calderén Lopez (panadero/operario de equipo). L e~ LC v (: 4 /f >0 1

74

4. Joel Martinez Calderon (panadero/operario de equipo). j oe £ /CZ/’ ez C
/

5. Fred Salazar Muiioz (operario horno industrial).  § AL‘?[ @w&uxp«n M :
s o

6. Saturnino Espinoza Matarrita (operario horno industrial). jc; leraine Espproza

7. Jennifer Peia Alvarez (limpieza y engrasado de
bandejas para horneado de pan).

8. Eladio Elizondo Zamora (duefio/gerente). Eladio Elzonds Feuor

Nota: Se suma a la capacitacién Eladio Elizondo Zamora como oyente interesado en aprender sobre
el tema y evaluar la importancia de continuar ofreciendo capacitaciones al personal de la

organizacion.
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Anexo N° 7. Asistencia en capacitacion estandarizacién de procesos

Capacitacion en estandarizacion de procesos.
Fecha: 8, 9 y 10 de abril del afio 2017. Hora: de 2:00 p.m. a 3:30 p.m.
Duracién: 4,5 horas.
Capacitador: Mariela Elizondo Mora (coordinacién del grupo).
Personal a Capacitar: Produccion. Firma:

1. Alberto Venegas Anchia (panadero/operario de equipo). A ( J;pr’fo \/ 7000)4 ia

2. Francisco Duarte Chavarria (panadero/operario de equipo). Fanc;'sco 2CH

3. Herbert Calderon Lopez (panadero/operario de equipo). %/ e "'f( v Ca %’ il

4. Joel Martinez Calderon (panadero/operario de equipo). J oc / /%/ ar 74” ez C:
>
5. Fred Salazar Mufioz (operario horno industrial). X (U;CI Q)\C«ﬁbﬁan M .
o

6. Saturnino Espinoza Matarrita (operario horno industrial). jaé/‘///,‘va Esmrza

7. Jennifer Pefia Alvarez (limpieza y engrasado de %%

bandejas para horneado de pan).

8. Eladio Elizondo Zamora (duefio/gerente). Eladio Ebzopab Zamore

Nota: Se suma a la capacitacion Eladio Elizondo Zamora como oyente interesado en aprender sobre
el tema y evaluar la importancia de continuar ofreciendo capacitaciones al personal de la

organizacion.
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Anexo N° 8. Asistencia en capacitacion uso adecuado de la bascula

electronica de precision

’

Capacitacion en el uso adecuado de basculas electrénicas de precisién.

Fecha: 11 de abril del afio 2017. Hora: de 10:30 a.m. a 11:30 am.

Duracién: 1 hora.

Capacitador: Mariela Elizondo Mora (coordinacion del grupo).

Personal a Capacitar: Produccion. Firma:
1. Alberto Venegas Anchia (panadero/operario de equipo). 1@ }be r’fo l} A ﬂC}’ a
2. Francisco Duarte Chavarria (panadero/operario de equipo). %ﬁ o sce 12 C//
3. Herbert Calderén Lopez (panadero/operario de equipo). A/( + Z £) (oo
4. Joel Martinez Calder6n (panadero/operario de equipo). jo e / /é/ avr "{ﬂ &2 C

5. Fred Salazar Muifioz (operario horno industrial). {/\u/ @afd@aﬁ /{4 :

6. Saturnino Espinoza Matarrita (operario horno industrial). S tocrtize (i,y//?a o

7. Jennifer Pefia Alvarez (limpieza y engrasado de %%

bandejas para horneado de pan).

8. Eladio Elizondo Zamora (dueiio/gerente). Cldio Elzonds Zawors

Nota: Se suma a la capacitacion Eladio Elizondo Zamora como oyente interesado en aprender sobre
el tema y evaluar la importancia de continuar ofreciendo capacitaciones al personal de la

organizacion.
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Anexo N° 9. Comparativo de tamafio y peso de productos
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Anexo N° 10. Alteraciones de forma en el pan

Panes desbordados hacia los lados y hacia el frente.

Panes con exceso de tamano fermenta en exceso, pega con la bandeja de
encima y queda crudo.
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Anexo N° 11. Bascula de sobremesa, 30 kg.

Anexo N° 12. Bascula de cocina, 5 kg.
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Anexo N° 13. Bascula de sobresuelo, 150 kg.




Anexo N° 15. Factor de potencia en motores

Caballos de potencia

Factor de potencia

(hp) Plena carga
0-5 0.84
5-20 0.86

20 - 100 0.89
100 — 300 0.91

Anexo N° 16. Gasto estimado eléctrico y de diésel

169

diesel electricidad precios pormesenel Tabla de informacion: total de horas

Gasto Gasto Gasto Gasto activas electrico, total de horas efectivas
Mes : . ) ) mercado ,

estimado | estimado | estimado | estimado diésel.

actal | estandar | actal | estandar | KW | DIESEL Electrico
nov-16 | (490698 301579 (142941  (€87907]  @113.86|  468.00] KW/H | horassinstd | horas constd
dic-16 | Qo069  @01579] (12879l  ¢e7seo|  €11381)  gees00| 2394 | 1748 10.75
ene-17 | €498,038)  ¢306000[ (138234 85012  ¢110.11]  ¢475.00 Diésel
feb-17 (51,717 @315100] @131,208 @80, 704] 10453 €489.00] gasto Libr | horas sinstd | horas constd
mar-17 (507474 ¢311,800 140,104 (86,162  @111.60|  (¢484.00] 3 1748 10.75
abr-17 (498,038 (306,000 (130,563 (80,295 10400  (475.00[ tiempo 1165 716
may-17 (464486 (285469 (163204 100368  (130.00  (443.00] efectvo
jun-17 (464,486 (285469 (144,046 (88,587  @114.74)  §443.00] gasto total 2105 2148
Juk-17 (464,486  €285469 (158,207 49729 (12602  443.00] litros
ago-17 §470,777) (289,336 (149,633 (9,022] ¢119.19]  (449.00
sep-17 | ¢515862) (317,045 QdL724) 87,158 (11289 (49200
oct-17 (531,500|  (¢326,711| (147,084 (90,455  ¢117.16]  (507.00
nov-17 (551,511 (338,954 (149,369 (91,860  ¢118.98|  (526.00
dic-17 (539,978|  (331866| (140,732( (86548  112.10|  (¢515.00
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Anexo N° 17. Caracteristicas generales del horno

16

8 - Caracteristicas generales. *

* Sujeto a modificaciones de disefio.

3
e J
3
- Dimensiones :
b ]

Modelo 60 x 80 70 x 90
- J Altura (mts) 235 2,35
- ) Ancho (mts) 2,00 2,15
- Fondo (mts) 1,35 1,50
2 Areas de coccion :

E’, ‘(U

- J Modelo 60 x 80 70 x 907
’ Tamano de 60x80 cms o 70x90 cms O J—

la bandeja 2 de60x 40 2 de65x 45
’ Numero Separacion  Area Separacion  Area
- ) de bandejas (cm) (m2) (cm) (m2)

9 17 43 i 7/ 9,7
3 13 12 6.2 12 8.2
- 18 85 886 (85 113
20 oA 9,6 T 12,64

- 26 59 12,5 59 16,4
' Diametro maximo
- de rotacién : 103,0 cm 117,0cm
= ] Potencia calérica instalada:
e | Modelo 60 x 80 70 x'90"
> Potencia kW Kcalh kW kcalh
- Diesel o0 Gas 62 53300 75 64485

Consumo Diesel
> (iitros / hora)- 3.0 33
e Potencia eléctrica instalada : )
= ] Version Trifasica : 230 V, 60 Hz. 1
Y Version Monofasica : 230 V, 60Hz. W
] Modelo 60 x 80 70 x 90
’ Motores y control 2,85 kVA 2,85 kVA
=
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Anexo N° 18. Factura de modificacion a 1 carro rotativo para hornear pan

; a - M‘g:ff;@ (+1 f _%‘gbp
= | ,ywu/c wio oo é///& udo
: COLONES ¢ ROYAR coC

;< pam 62 X .80 >< 2o
nLoxes Y Poro BG*’W{‘.J&A

pan

| !6o 000
,,.(/2“4510 ch C/l%dﬂé(cry@j
cRrios dt pPoin 62 x80 % 20
Yo BQ-I’? e-Jo)

: %63:14&9 8 A

0,000 | ¢ 25.00 0
s mimﬂjl ORIGNAL: CUENTE -0PW ARGH |
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Anexo N° 20. Plan de higiene y desinfeccién aprobado por el Ministerio

de Salud

La gerencia se encarga de colocar el plan de limpieza y desinfeccion aprobado por el

Ministerio de Salud en cada area del negocio, cada area sera responsable de realizar la

limpieza a cabalidad

1. Areade Produccion:

Equipo eléctrico (1 pasadora, 1 amasadora, 1 batidora), este equipo en particular se

limpia antes y después de elaborar los diferentes lotes de produccién, con el fin de

preservar la inocuidad de los alimentos que se elaboran.

1.1

1.2.

1.3.

1.4.

Primero se barre la superficie con una escoba utilizada solo para este fin, para
eliminar polvo o residuos de harina que contenga; se limpia con un pafio humedecido
con una mezcla de /3 de taza de cloro de 3.5% por cada galén de agua;
posteriormente se limpia con un pafo limpio y humedecido solo con agua y se seca
bien con un pafio limpio y seco.

Equipo para procesos (3 mesas de trabajo), este equipo en particular se limpia antes
y después de elaborar los diferentes productos. con el fin de preservar la inocuidad
de los alimentos que se producen. Primero se barre la superficie con una escoba
utilizada para este fin, para eliminar polvo o residuos de harina que contenga del
proceso anterior; se limpia con un pafio humedecido con una mezcla de /3 de taza
de cloro de 3.5% por cada galon de agua; posteriormente se limpia con un pafio
limpio y humedecido solo con agua y se seca bien con un pafio limpio y seco.
Horno: Se limpia todos los dias por fuera con un pafio himedo solo con agua, y dos
veces a la semana se limpia por dentro con alambrinas y espatulas para eliminar
suciedad producida por la grasa quemada de las bandejas; posteriormente se barre
con una escoba utilizada solo para el horno y se limpia con un pafio humedecido
solo con agua.

El piso: todos los dias se barre bien y se limpia con la mezcla (Y/z de taza de cloro
de 3.5% por galon de agua).



2. Areade Cocinay Bodega:
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2.1.El piso: todos los dias se barre bien y se limpia con la mezcla (/3 de taza de cloro

de 3.5% por galén de agua).

2.2.La pilay cocina todos los dias se limpian bien con la mezcla (*/z de taza de cloro de

3.5% por galén de agua) y mucha agua.

3. Area de Despacho:

3.1.Los estantes de la mercaderia y los abarrotes se sacuden cada dos dias con una

escobita y pafios limpios humedecidos con agua.

3.2.Las cadmaras de frio se limpian de dia por medio con una mezcla de 250 ml de

vinagre sintético por galon de agua; no se pueden limpiar ni con cloro, ni con

jabon porque se le pegaria el olor a los alimentos y productos, en su lugar el vinagre

desinfecta y se disipa el olor.

3.3.El piso: todos los dias se barre bien y se limpia con la mezcla (/3 de taza de cloro

de 3.5% por galon de agua) o con desinfectante.

3.4.Las urnas de exhibiciéon de producto se limpian todos los dias. Primero se vacian,

posteriormente se barren con una escobita de mano para limpiarlas con un pafio

humedecido con agua y se secan con un pafio limpio.

Anexo N° 21. Especificaciones de cada lote de produccién

Lotes de produccion de Panaderia 'y Reposteria Hermanos Elizondo

lote n°|lote n°|lote n° | lote n° | lote n° | lote n° | lote n° | lote n° | Adelanto
Ingredientes 1 2 3 4 5 6 7 8
Cantidades
Harina 000
(kg) 18.500|18.500 | 18.500 35 50 30| 16.500| 16.500 5.500
Agua (kg) 8.700| 8.700| 8.700| 16.500|23.600| 13.500| 8.700| 8.700 2.900
Manteca (kg) 1 1 1 2 2.5 1.5/ 0.700| 0.700 0.235
Sal(gms) 0.400| 0.400| 0.400| 0.700 1| 0.600| 0.320| 0.320 0.320
Azucar (gms) | 0.200| 0.200| 0.200| 0.200| 0.200| 0.200| 0.200| 0.200 0.200
Levadura 0.60
(gms) 0.120| 0.120| 0.120| 0.045| 0.050| 0.050| 0.020| 0.020
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Anexo N° 22. Hoja de muestreo de control de calidad

Hoja de verificacién o de control.
Muestreo de calidad en la produccién de pan simple
Muestreo de calidad Muestreo de calidad Muestreo de calidad
fecha: fecha: fecha:
N° lote: N° lote: N° lote:
Peso Peso Peso
muestra 1l muestra 1 muestra 1
muestra 2 muestra 2 muestra 2
Estado Estado Estado
Muestreo de calidad Muestreo de calidad Muestreo de calidad
fecha: fecha: fecha:
N° lote: N° lote: N° lote:
Peso Peso Peso
muestra 1 muestra 1 muestra 1
muestra 2 muestra 2 muestra 2
Estado Estado Estado
Muestreo de calidad Muestreo de calidad Muestreo de calidad
fecha: fecha: fecha:
N° lote: N° lote: N° lote:
Peso Peso Peso
muestra 1l muestra 1 muestra 1l
muestra 2 muestra 2 muestra 2
Estado Estado Estado
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Anexo N° 23. Registros lotes de produccion

23.1.
Lotes de Produccién Diaria Panaderia HNOS. Elizondo
Fecha: 22 /Z// 7# Hoja de Verificacion:# N%)00558
Ingredientes | Lotel Lote 6 Llote 7 | Lote8 |Adelanto
Harina J23- "% =
Manteca g}/ g |23
Azicar / e 1-3
320
Sal g 4 il
202
Levadura 202 &= 119
0L
Agua e = | &3
Lote 1 Lote 2 Lote3 mtef%& 25 = uppm Lote 7 Lote 8 Ac;elantiI
Unidades | B |BP] M| B [BP| M| B [BP| M| B [BP| M| -B [BP| M|B [BP[ M| B [BP[ M[B [BP[M][B [BP| M
Producidsas[TO A A S 7] 6 HEA (75 7oz | iH | |30 [zz 27| %0 25 [2t |55 YAA |
= 2 Encargado de recglectar informacion
Merma Baguette Bollo Péqueno Mang?s de produccion 4’ 220
Diaria 1z Encargado de recolectar informacién
FeChaZ\/‘ﬂ merma 'Ser\(\\e
| V) - MG
23.2.
Lotes de Produccién Diaria Panaderia HNOS. Elizondo
Fecha: i 5‘[9‘7/7 Hoja de Verificacién:# N?2900574
Ingredientes | Lotel | Lote2. | Lote 3‘_‘,’A"a,~;oté4:;§ ~Llote5 | lote6 | Lote7 | Lote8 |Adelanto
Harina e ‘ 3 H 'JfZ_ c
Manteca e {
Azlcar o /
sal - ~ 300 / 30
Levadura £ — T
Agua B
Lote 1 Lote 2 Lote 3 " Loted : Lote 8 Adelanto
Unidades | B |BP| M| B |BP B [BP| M| B [BP - § B |[BP{M|B [BP| M
Producidas [
Bollo Pequefio P Encargado de recglectar informacién
Merma Baguette q Manitas de preduccién § Vor
Diaria O 3 /
}_l’p\ Encargado de recolectar informacion
Fecha\ merma ’Sem\\v,
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Anexo N° 24. Produccion y no conformidad anual

Unidades de produccion y no conformidad mensual
35000 7.00%
34000 6.00%
5.00%
33000 ©
%] [=)]
K o 4.00%
o w0
o 32000
E 3.00%
31000
2.00%
30000 1.00%
29000 0.00%
A A A A A A A A A A A A
Y N h N s a2 N N . N
& & & ¥ & N A PO
e Uds. Producidas  =====% uds. NC
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Anexo N° 25. Estado de resultados de venta de pan simple agosto, 2017

Estado de resultados

en el periodo terminado a agosto 31, 2017

Ingresos

Ventas de pan simple ¢16,702,025.00

Costo de mercaderia vendida
Mano obra ¢394,300.73

Materia prima @3,700,407.97

Electricidad, diésel y otros

insumos @#921,263.39 ¢5,015,972.09
Utilidad bruta en ventas ¢11,686,052.91

Gastos

Administrativos ¢737,010.72

de distribucién @#388,773.15  (1,125,783.87

Utilidad neta antes de
impuestos ¢10,560,269.04
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Anexo N° 26. Estado de resultados de venta de pan simple setiembre,

2017

Estado de resultados

en el periodo terminado a setiembre 30, 2017

Ingresos

Ventas de pan simple

Costo de mercaderia vendida
Mano obra

Materia prima

Electricidad, diésel y otros
insumos

Utilidad bruta en ventas

Gastos

Administrativos

de distribucidn

Utilidad neta antes de impuestos

¢#381,581.35

¢#3,581,039.97

(#891,545.22

#713,236.18

#376,232.08

¢16,163,250.00

(#4,854,166.54

¢11,309,083.46

¢#1,089,468.26

¢10,219,615.20
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Anexo N° 27. Estado de resultados de venta de pan octubre, 2017

Estado de resultados

en el periodo terminado a octubre 31, 2017

Ingresos

Ventas de pan simple ¢16,702,025.00

Costo de mercaderia vendida
Mano obra @#394,300.73

Materia prima @3,700,407.97

Electricidad, diésel y otros

insumos @#921,263.39 @5,015,972.09
Utilidad bruta en ventas ¢11,686,052.91

Gastos

Administrativos @#737,010.72

de distribucién ¢388,773.15 ¢1,125,783.87

Utilidad neta antes de impuestos ¢10,560,269.04




Anexo N° 28. Diagrama de Gantt

Inicio de recoleccién datos

180

histéricos de produccion. JULL2nte

Analisis global de la situacion 05/12/2016| 10/01/2017
actual.

Preparacion de capacitaciones | 20/03/2017| 31/03/2017
Datos delhorneo antes de la 030412017 26/0412017
prueba piloto

Capacitacién en BPM 05/04/2017| 07/04/2017
Capacitacion en 08/04/2017| 10/0412017
estandarizacion de procesos

Capetmtacmn en uso adecuado 11/04/2017| 11/0412017
de basculas

Modificaciones tecnolégicas a

1 carro rotativo para hornear | 10/04/2017| 12/04/2017
pan

Colocacion Poka Yoke, 13/04/2017| 13/04/2017
proceso estandarizado

RIS ST 01/05/2017| 07/05/2017
estandarizado

Prueba pioto capacidad de 1, 4000171 1062017
carro rotativo modificado

Evaluacion y presentacion de 01/072017| 0710712017
los resultados

Implementacion del nuevo 1,570017| 271072017
proceso

Cambio gradual de

dimenciones a 5 carros 12/07/2017| 25/07/2017
rotativos para hornear pan

Superws'l,on (Calidad, . 20/04/2017

produccion, ventas, clientes)

Historicos de produccion 01/11/2016“
Muestreo de cali.dad enel 20/04/2017~
proceso productivo
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Anexo N° 29. Factura proforma para modificar carros rotativos

’

ESPECIALISTAS EN TODO TIPO DE TRABAJO

INDUSTRIAL

PANIFICACION, TORNO Y FRESADORA,

SOLPDADURA Y ELECTRICIDAD INDUSTRIAL.

SERVICIO LAS 24 HRS.

EMERGENCIAS NOCT. 2443-0592

CED. JURD. 3-101-284299

email: maysan@costarricense.cr.

IPOR PRECIOY CALIDAD MEJOR MAYSAN!
"Todo lo puedo en Cristo que me fortalece”

DESAMPARADOS DE ALAJUELA.

CLIENTE: Panaderia Hnos Elizondo FECHA: 25/06/2017
TELEFONO:
: REPORTE N°: FAX:
Costo por refaccionamiento de carro de homeo de pan a Horno marca DICTE 60 X 40 X 20
Seguin nuevo disefio sugerido por la Srta. Mariela Elizondo con modificaci para de productividad
PREFACTURA
DETALLES CANTIDAD
~ Refaccionamiento de Carros
Cambio y montaje de @etas en hiero de 95 cms., p/ soporte de
{bandejas 80
(Ajuste de largueros bases y soportes, laterales, superior ¢ inferior
Cambio de rodines y refuerzos para soportes tensores. 4
500 Segun diSeno especificado con planos. €195.612,00
C/ materiales
¢195.§’I2,50|
SUB- TOTAL. £1985.612,00|
IMP. DE VENTAS. #25.429,56)
SUB TOTAL. €221.041,56
ADELANTO
TOTAL, 2221.041,56
SERVICIO LAS 24 HORAS. ‘

“TODO LO PUEDO EN CRISTO QUE ME FORTALECE” FIL. 4,13.



Anexo N° 30. Factura proforma para construir carros rotativos

ESPECIALISTAS EN TODPO TIPO DE TRABAJO

INDUSTRIAL

PANIFICACION, TORNOY F RESADORA,

SOLDADURA Y ELECTRICIDAD INDUSTRIAL.

SERVICIO LAS 24 HRS.

EMERGENCIAS NOCT. 2443-0592

CED. JURD. 3-101-284299

email: maysan@costarricense.cr.

IPOR PRECIOY CALIDAD MEJOR MAYSAN!
"Tedo lo puedo en Cristo que me fortalece”

DESAMPARADOS DE ALAJUELA.

CLIENTE:  Panaderia Hnos Elizondo FECHA: 25/06/2017
| TELEFONO:
REPORTE N°: FAX:

Costo por construccion en acero inoxidable de carro de horneo de pan a Horno ‘marca DICTE 60 X 40 X 20
Segin nuevo disefio sugerido por la Srta. Mariela Elizondo con modificaciones para aumento de productividad.

= PREFACTURA
DETALLES CANTIDAD PRECIO
Refaccionamiento ge Carros
[Construccion de CaiTo en acero inox., m’ Giseno especificado para
{aumento de productidad del1 , pasando tatas por horneada a
40 latas por homeada. 1 ©365.000,00}
C/ materiales
©365.000,00]
SUB- TOTAL. $365.000,00
IMP. DE VENTAS. ©47.450,00
SUB TOTAL. ©412.450,00
ADELANTO
TOTAL ©412,450,00
SERVICIO LAS 24 HORAS. /

“TODO LO PUEDO EN CRISTO QUE ME FORTALECE" FIL. 4,13.

J\,Wﬁqooé
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