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RESUMEN

Durante el desarrollo del Ejercicio Profesional Supervisado (EPS) se
analiza la situacién de la empresa Procesos y Productos Alimenticios en los
departamentos de produccion, sanitizacién, control de calidad y bodega,
observando los distintos puntos para establecer indicadores, proponer mejoras

sobre los productos existentes y en la produccion de las distintas lineas.

Se analiza el rendimiento del producto durante el desarrollo del trabajo,
para determinar las posibles causas donde la produccién se torna lenta y poco
eficiente. Con el uso de herramientas se generan propuestas de mejoras en los
indicadores actuales, un plan de reduccion de costos y un aumento en la

productividad en las distintas lineas de la planta.

Asi como las industrias crecen, en igual medida el desperdicio de recursos
naturales como el agua aumenta, por lo que es importante en el desarrollo de
este trabajo realizar un plan de reduccion de consumo de agua, el cual consiste
en una propuesta de reduccion de tiempos de lavado de manos, correccién de
procedimientos en produccion, implementacion de tecnologia en equipos y

mantenimiento preventivo.

El diagnéstico de necesidades de capacitacion es una herramienta para
determinar brechas entre el conocimiento deseado y el adquirido. Es necesario
como primer paso evaluar las competencias y programar capacitaciones para

mejorar los procesos y las practicas dentro de la empresa.
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Por medio de la capacitacion de los operarios se incrementa la
rentabilidad de la empresa, contribuyendo a que los trabajadores se sientan
parte fundamental de la misma, aumenta la motivacion, la productividad,
mejoran las practicas para ahorro del consumo de agua y la inocuidad en los

distintos procesos de produccion.
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OBJETIVOS

General

Mejoramiento de la productividad en los procesos de las lineas de
panificado, batidos y decorado de la planta de reposteria de la empresa
Procesos y Productos Alimenticios.

Especificos

1. Desarrollar un andlisis general sobre la productividad y el ritmo de

produccion de las lineas.

2. Disefiar un plan de balance de lineas para mejoras en el proceso
productivo.
3. Plantear una disminucién de costos de mano de obra, inventarios en

proceso y materias primas dentro del area de produccion.

4. Sugerir mejoras para las condiciones a las que estdn sometidos los
operarios, disminuir los riesgos a la salud y aumentar su rendimiento

durante su jornada laboral.
5. Planificar la reutilizacion del agua que sale de los procesos que aun es

posible recuperar, mediante filtros para la sanitizacion del mobiliario que

se utiliza durante el proceso.
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Disminuir el uso de agua que se utiliza en el proceso de produccion y en

las oficinas administrativas.

Capacitar en cultura organizacional a los distintos operarios para que

comprendan la importancia del proceso y labor dentro de la empresa.
Ensefiar la importancia de mantener la inocuidad dentro de los operarios

de planta por la naturaleza del proceso, para cumplir con las politicas de

calidad.
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INTRODUCCION

Procesos y Productos Alimenticios, en la planta de reposteria, produce
alimentos de alta calidad en las lineas de panificado, batidos y decorado. Estos
productos se someten a una serie de procesos necesarios para cumplir los
estdndares de calidad de sus clientes. Para ello, es necesario aplicar
procedimientos establecidos por la empresa, sin embargo, se busca aumentar
la eficiencia de estos, lo cual es la finalidad del presente trabajo.

El primer capitulo contiene la informacion general de la empresa Procesos
y Productos Alimenticios, su misién, visidbn, organigrama, la estructura
organizacional, ubicacion y los productos realizados en las diferentes lineas de

produccion.

En el segundo capitulo se realiza un diagndstico sobre las deficiencias en
las distintas lineas de produccion, indicadores que miden actualmente el
desempefio de la empresa y los que se podrian implementar. Adicionalmente,
se realiza una propuesta de balance de lineas en donde se distribuyen los

recursos humanos y materiales de una manera mas eficiente.

En el capitulo tres se realiza un plan de reduccién de consumo de agua,
para aplicar principios de produccion mas limpia, establecer una cultura de
ahorro, proponer la revisibn de los procedimientos de sanitizacion,
mantenimiento y aplicar el uso de tecnologia para reducir el consumo de agua

en servicios sanitarios.
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En el capitulo cuatro se desarrolla un plan de capacitacion desde su
diagnéstico para establecer necesidades, hasta el cronograma de
capacitaciones para mejorar la cultura organizacional e incrementar la
motivacion en el personal, aplicando buenas practicas de manufactura para

mejorar la inocuidad en los procesos de produccion.
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1. GENERALIDADES DE PROCESOS Y PRODUCTOS
ALIMENTICIOS

1.1 Descripcion

La empresa Procesos y Productos Alimenticios, como parte de su mision,
tiene el objetivo de entregar alimentos confiables y ser lider en la innovacion y
produccion de alimentos en la region. La empresa forma parte de una
corporacion de empresas que abastece a una serie de restaurantes de todo tipo
a nivel centroamericano, con un alto estandar de calidad y cumplimiento con el

cliente.

Procesos y Productos Alimenticios posee tres plantas de produccion. La
primera planta es una cadena de alimentos procesados, la segunda planta de
produccién es una linea de tortas de carne y filetes y la tercera planta es la
linea de reposteria. Estas plantas de produccion, en su mayoria, han

presentado resultados favorables en sus nimeros contables.

La planta de reposteria presenta problemas operacionales debido a su
ubicacion, locacién y la nueva remodelacion completa de la fabrica. Esto
sobrepasa la capacidad de trabajo del personal, por lo que es necesario la
contratacion de nuevos trabajadores, creando disminucion en las practicas de
manufactura, problemas operacionales, falta de induccion y poca capacitacion

de los nuevos operarios.



1.2. Vision

“Ser el lider en la produccion e innovacion de alimentos en la regién™.

1.3. Mision

“Alimentos confiables, clientes para toda la vida™.

1.4. Objetivos

o Cumplir con estandares de calidad e inocuidad.

o Tener un sistema de gestibn para garantizar la conformidad de los
productos.

1.5. Estructura organizacional

Procesos y Productos Alimenticios se caracteriza por tener una estructura
organizacional por departamentalizacién funcional. Esto significa que, ademas
de crear departamentos para seccionar el funcionamiento de la empresa,
también asigna los recursos y las responsabilidades respecto a las funciones

indispensables para que la empresa funcione correctamente.

Este tipo de estructura ayuda a reducir la duplicacion de las tareas y
operaciones en la empresa, ya que cada departamento esta especializado en
un grupo de actividades concretas.

! Procesos y Productos Alimenticios. Recursos Humanos. s/p.
2 Ibid.
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A continuacion se presenta el organigrama vertical de la empresa de

forma escalonada. Se basa en la jerarquia de la empresa y la representa de

arriba hacia abajo:

Figura 1. Organigrama de la planta de reposteria
Gerente de Planta
Asistente de —
aerencia
Jefe de Jefe de Jefe de Jefe de Jefe de
bodega control de desarrollo produccién sanitizacio
calidad n
1 1 1 1 1
Supervisor Asistente Creadores Supervisor Asistente
de bodega de control de es de de
: de calidad productos produccién sanitizacié
| |
Supervisor
Asistente Operarios es de
de bodega de bodega produccion

Fuente: elaboracion propia.

Con este organigrama se percibe la linea de mando directa entre cada

eslabon y ayuda a que la comunicacién sea mas eficiente, se determina bien

quién posee el control del area y eso beneficia a la toma de decisiones.

1.6. ¢A qué se dedica?

La empresa Procesos y Productos Alimenticios se dedica a producir

alimentos para distintos tipos de clientes con las mejores gestiones de calidad
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en el mercado, innovacion constante y alto enfoque en los clientes. Para ello

cuenta con tres plantas de produccion: carne, reposteria y procesados.

1.7. Ubicacion de la empresa
12 Av. 1-93, zona 2 de Mixco, colonia Alvarado, Guatemala.

Figura 2. Ubicacion de Procesos y Productos Alimenticios

Guatemala
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=
]
>
Q
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o
o
©
gl
©
=
©
)

Suministros y Alimentos

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio 2019.



1.8. Productos de la planta de reposteria

Algunos de los productos fabricados en la planta de reposteria de
Productos y Procesos Alimenticios (PPA) se detallan a continuacion:

o Galleteria
o Galleta Sugar Free coco
o) Galleta Sugar Free limon
o Galleta Macadamia con trozos de chocolate blanco crudo
o Galleta Macadamia con trozos de chocolate blanco horneado
o) Galleta de chocolate doble con chispas de chocolate crudo
o) Galleta de chocolate doble con chispas de chocolate horneado
o Galletas con chispas de chocolate crudo
o Galletas con chispas de chocolate horneado
o) Galleta Red Velvet con chispas de chocolate crudo
o Galleta Red Velvet con chispas de chocolate horneado
o Panaderia
o Pan hamburguesa 3,57, 4” y 5” sin ajonjoli
o Pan hamburguesa 3,5”, 4” y 5” con ajonjoli
o Pan hamburguesa 3,5, 4” y 5” con ajonjoli negro y blanco
o Pan Focaccia italiano (blanco) 100 gr
o Pan Focaccia integral 115 gr
o Pan Focaccia especies 110 gr
o Pan bollo blanco 40 gr

o Pan Flat integral 90 gr

o Pan de queso 25 gr

o Breadstick 25 gr

o Pan Ciabatta blanco molde 80 gr
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o Pan Ciabatta blanco artesanal 90 gr

o Pan Ciabatta integral con semillas de molde 110 gr
o Pan Ciabatta integral artesanal 125 gr

o Pan Ciabatta integral molde

o Pan de manteca variado 35 gr

o Empanada de tres carnes

o Empanada chilena

¢ Croissant plain

o Croissant plain precocido

o) Croissant con jamon y queso

o Quiche de tocino

o Quiche de espinaca

Pasteleria

o Pastel de queso fresa

o Pastel de chocolate

o Pastel de doble chocolate

o Pastel redondo de queso

o Pastel redondo de queso con topping de fresa
o Pastel redondo de queso con topping de dulce de leche
o Pastel de limon

o Pastel de zanahoria con nuez de macadamia
o Pastel tiramisu

o Brownie de nuez

o Cubilete de chocolate

o Strudel de manzana

o Magdalena de vainilla

o) Pie de limén

o Crumble de manzana



o Pastel de elote
o Pound cake de coco

o) Magdalena de banano y nuez






2. FASE DE SERVICIO  TECNICO PROFESIONAL.
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LOS
PROCESOS DE LAS LINEAS DE PANIFICADO, BATIDOS Y
DECORADO DE LA PLANTA DE REPOSTERIA DE LA
EMPRESA PROCESOS Y PRODUCTOS ALIMENTICIOS

2.1. Diagnostico de la situacién actual

La empresa Procesos y Productos Alimenticios se enfoca en la produccion
de galletas, panaderia y pasteleria de alta calidad, para lo cual agrupa una serie
de procesos que deben alcanzar un grado de confiabilidad con el respaldo de la
certificacion ISO 9001.

FODA es la herramienta utilizada para conocer la situacion actual de la
empresa en términos de fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.
Mediante el uso de la matriz se analizan las variables externas e internas que

posee la empresa actualmente y las necesidades de mejora por cubrir.

Para la obtencion de los datos se utilizan algunas herramientas que
brindan toda la informacion necesaria. La primer herramienta es la entrevista no
estructurada con operarios, supervisores de produccién, supervisores de
bodega, encargado de area de sanitizacion, administrador de suministros,

encargado del area de desinfeccion y control de calidad.



Luego se observan los procesos, se detectan problemas dentro de la

cultura organizacional, se establece la relacion que existe entre los operarios

CON sSuS superiores y viceversa.

2.1.1. Analisis FODA

El FODA se realiza en dos areas especificas de la empresa: administrativa

y productiva. En términos generales, estos departamentos se encargan de

abastecer, controlar y dirigir la planta. Esto permite encontrar deficiencias en

actividades de estas areas. Con la informacién recaudada, se realiza el

diagndstico de manera concisa.

o Fortalezas:
o F1. Suficiente personal para ejecutar las tareas
o F2. Procedimientos definidos
o F3. Actualizacion constante
o F4. Capacitacion regulada
o F5. Control continuo en inventarios
o Oportunidades:
o O1. Crecimiento poblacional y aumento de la demanda en el area
metropolitana.
o 02. Desarrollo de nueva tecnologia en la industria alimentaria.
o 03. Promocion gubernamental en alimentos saludables.
o O4. Productos con posicionamiento en la cultura guatemalteca.
o) O5. La posicion geogréfica del pais como un punto 6ptimo de

distribucién internacional.
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Debilidades:

o D1. Procesos con poco orden

o D2. Falta de interés administrativo

o D3. Rotacion constante de personal

o D4. No existe buena cultura organizacional

¢ D5. Falta de principios administrativos

o D6. Mala distribucion de tareas

o) D7. Exceso de producto no conforme

o D8. Desperdicio de recursos

Amenazas:

o Al. Competencia con mayor capacidad.

o A2. Tecnologia avanzada para el nivel educativo de los operarios.
o) A3. Cambios en los habitos de consumo.

o) A4. Incertidumbre juridica en impuestos nacionales e

internacionales.

o A5. Competencia con altos estandares de cultura organizacional.
Tabla I. Matriz FODA
Fortalezas (+) Debilidades (-)
Suficiente personal para ejecutar las | e Procesos con poco orden.
tareas. . Falta de interés administrativo.
Procedimientos definidos. . Rotacion constante de personal.
Actualizacion constante. . No existe buena cultura
Capacitacién regulada. organizacional.
Control continuo en inventarios. . Falta de principios administrativos.
. Mala distribucion de tareas.
. Exceso de producto no conforme.
. Desperdicio de recursos.
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Continuacion de la tabla I.

Amenazas (-)

Oportunidades (+)

Competencia con mayor capacidad.
Tecnologia avanzada para el nivel
educativo de los operarios.

Cambios en los habitos de consumo.

Incertidumbre juridica en impuestos

nacionales e internacionales.
Competencia con altos estandares de

cultura organizacional.

Crecimiento poblacional y aumento de
la demanda en el area metropolitana.
Desarrollo de nuevas tecnologias en
la industria alimentaria.

Promocién gubernamental en
alimentos saludables.

Productos con posicionamiento en la
cultura guatemalteca.

La posicion geogréafica del pais como
un punto O6ptimo de distribucion

internacional.

Fuente: elaboracion propia.

La tabla Il muestra las relaciones FODA, las cuales son la pieza

fundamental para armar las estrategias. A continuacién, el signo positivo (+)

indica la relacion entre columna vy fila en dicha interseccion, el doble signo

positivo (++) una relacion mas fuerte, el cero (0) una relacién débil o inexistente.

Tabla Il. Matriz de relaciones FODA
Oportunidades Amenazas
Ol 02 03 04 05 Al A2 A3 A4 A5
" F1 + ++ 0 + 0 ++ ++ 0 + ++
S| F2 + + + 0 ++ 0 0 +
% F3 ++ + + ++ + 0 + ++ + +
SlFa | + 0 + 0 0 0 0 | 4+ | e
F5 0 ++ 0 0 ++ + + 0 0 0
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Continuacion de la tabla Il.

Debilidades

D1 0 + + + + ++ + 0 ++ +
D2 0 + 0 + ++ ++ + + + ++
D3 + + + 0 0 + + 0 + ++
D4 + 0 + + 0 + 0 0 ++
D5 + + ++ + ++ + + + ++ ++
D6 0 0 + + + 0 + 0 + +
D7 + 0 ++ ++ ++ 0 0 + ++ 0
D8 0 + + + + + 0 + ++ 0

Fuente: elaboracion propia.

MAXI - MAXI FO (fortalezas y oportunidades):

o

Realizar un analisis de desempefio para incrementar la eficiencia
de la linea.
Proponer una campafa publicitaria para promover el consumo de

alimentos con posicionamiento en el pais.

MAXI — MINI FA (fortalezas y amenazas):

o

o

o

Redistribuir las tareas mediante balance de lineas para optimizar
los recursos y redistribucion del personal para realizar
adecuadamente las tareas.

Crear una cultura de capacitacion constante dentro de los
operarios de la empresa.

Analizar la capacidad en el mercado para competir con un

mercado mas amplio.

MINI — MAXI DO (debilidades y oportunidades):

©)

Establecer nuevos indicadores para aprovechar al maximo la

preferencia en el mercado con los productos.
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o Proponer un nuevo supervisor para lineas con mayor demanda y
reducir el producto no conforme, para mantener altos los

estandares de calidad con los principales clientes.

o MINI — MINI DA (debilidades y amenazas):

o) Establecer el orden de los procesos y mejorar la cultura
organizacional, para mantener los estandares de calidad a un nivel
competitivo en el mercado.

o Realizar una campafa para reafirmar la posicion geografica a nivel

internacional.

o) Capacitar al personal sobre el servicio al cliente, para un mejor
servicio al publico.
o Implementar nuevas tecnologias y capacitaciones a los operarios
sobre su uso.
2.2. Indicadores actuales de evaluacion para el area administrativa

A partir del numeral 2,2.1 se muestran los distintos indicadores en el area
administrativa, que se segmentan en los departamentos de sanitizacién, control

de calidad y bodega.

Se realizan entrevistas no estructuradas al personal para establecer los
indicadores que pueden mejorar de manera medible, esta informacion es
recopilada en la siguiente tabla nombrada lluvia de ideas para indicadores del
area administrativa, la cual se utiliza para realizar el diagnéstico de cada uno

mediante formatos, diagramas y calculo de los mismos.
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Tabla lll. Tabla para lluvia de ideas para indicadores del area

administrativa

Proceso Oportunidad de mejora  Resultado esperado

Productos con extension
de vida (PEV).

Despacho de 6rdenes de | Minimizar tiempo de

Reducir cantidad de PEV. | Mejor calidad.

Incremento en la

satisfaccion del
compra. despacho. .
cliente.
Lavado de javas. Reqlucw tiempo de lavado OptImIZE_i[‘ tiempos en
de javas. produccion.
Fuente: elaboracion propia
Figura 3. Diagrama de lluvia de ideas para diagnostico de indicadores

del area administrativa

Reducir cantidad
PEV

Mejorar la calidad

Productos con
extension de
vida (PEV)

Indicadores
administrativos

Optimizar tiempos en

produccion Minimizar el tiempo de

DoC

( / é
Despacho de
Lavado de Ordenes de
javas compra (DOC)

Incrementar la

A . satisfaccion del cliente
Reducir el tiempo de

Lavado de javas

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio 2019.
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Los indicadores fueron elegidos con base en su accesibilidad y solucion

medible, como se muestra a continuacion.

2.2.1. Cantidad de productos con extensiéon de vida (CPEV)

o Area de estudio: bodega de producto terminado
o Encargado de realizar el estudio: control de calidad
o Propésito

La empresa busca reducir al maximo la cantidad de productos a los que se
les otorga extensién de vida, porque esto afecta directamente a la produccion y
ventas, ya que demuestra mala planificacion de la demanda y reduce la calidad

de los productos. A continuacién se realiza el analisis actual de este indicador.

o Descripcién

La extension de vida se otorga a un producto terminado y almacenado en
el &rea de bodega cuando cumple su fecha de caducidad. El indicador ayuda a
medir el rendimiento del plan de produccion, para determinar los excesos en la

produccion, evitando el desperdicio de los productos.
Comienza con la cuantificacion de la cantidad de productos. Control de

calidad extrae aquellos que estan proximos a caducar y los analiza como se

muestra en la figura 3.
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Figura 4. Pastel de fresas con crema en analisis de caducidad

Fuente: elaboracion propia.

. Formato

A continuacion se encuentra el formato para la toma de datos del

indicador:

Tabla IV. Formato actual paralatoma de datos del indicador CPEV
Fecha:
Encargado:

Producto Fecha de caducidad Extension de vida

1.
2.
3.
4,
5.
6.
7.
8.

Fuente: elaboracion propia, empleando informacion de Procesos y Productos Alimenticios.
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o Diagrama

Tabla V. Pasos del indicador CPEV

Cantidad de productos con extensién de vida

Departamento de control de calidad

No. Pasos Encargado
1 Ir por producto con fecha de caducidad del dia. Auxiliar de control de
calidad
2 Inspeccionar si cumple con las especificaciones requeridas. Supervisor
3 Si cumple las especificaciones extender la fecha de Supervisor
caducidad, de lo contrario, desechar el lote. P
4 | Colocar etiquetado. Supervisor
5 Regresar a bodega. Auxiliar de control de
calidad
Fuente: elaboracion propia.
Figura 5. Flujograma del indicador de CPEV
Proceso: Cantidad de productos con extension de vida Fecha: Septiembre de 2018
Péagina: 1 de 1 Flujograma
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda
INICIO
1 Ir por producto con fecha 2 Otorgar extension de

de caducidad vida

1 Inspeccionar si cumple las

especificaciones requeridas Colocar etiqueta
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Continuacioén de la figura 5.

NO Desechar 4 Regresar a bodega el
— -»> lote producto
¢ Cumple con
las
Sl
v condiciones? A4
@ FIN
DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacién O 5
Decisién 1
Inspeccion 1
Fuente: elaboracion propia.
) Ecuacion

Con el analisis se determina si es posible aumentar la extension de vida
del producto y pasa a ser cuantificado en el indicador, como muestra en la

figura 7.

o Ecuacion para el indicador CPEV

CPEV = # Productos con extension de vida

Ecuacion 1.
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. Calculo del indicador

En la siguiente tabla se asigna el nombre A al producto con mayor
demanda; B al producto con mayor recurrencia en extension de vida; C al

producto con mayor rotacion.

Tabla VI. Materias primas con extension de vida
Caracteristica de Materia
materia prima prima
Mayor demanda A

Mayor recurrencia en B
extension de vida
Mayor rotacion C

Fuente: elaboracion propia.

Calculando el indicador de cantidad de productos con extension de vida se
procede a contar la cantidad de materias primas a las que se les otorga

extension de vida, como se muestra la figura 6:

CPEV=A+B+C
CPEV =3

Finalmente son 3 productos a los que se les otorga extension de vida,
regresando el producto a bodega con una nueva fecha de caducidad
establecida por control de calidad. Este nimero de productos puede reducirse,
como muestra la propuesta de la pagina 86.
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2.2.2. Tiempo de despacho de 6rdenes de compra (TDOC)

o Area de estudio: bodega de producto terminado
o Encargado de realizar el estudio: jefe de bodega
o Propésito

El tiempo de despacho de 6rdenes de compra mide la satisfaccion del
cliente, es por esta razdn que para la empresa es indispensable reducir el
tiempo que tarda el cliente en recibir su pedido. A continuacion se realiza el

analisis actual de este indicador.

o Descripcion

Este indicador funciona para registrar el tiempo de despacho de las
ordenes, comenzando desde la llegada del cliente a bodega y terminando en el

momento en que se retira con su producto y factura sellada de despacho.

El despacho de 6rdenes de compra comienza con la llegada del cliente a
bodega, se anotan las especificaciones del cliente, para ello se lleva la orden de

compra a bodega y se despacha el producto solicitado.

o Diagrama
Tabla VIl.  Pasos del indicador TDOC
Tiempo de despacho de érdenes de compra
Bodega
No. Pasos Encargado
1 | Recibir orden de compra del cliente. Auxiliar de bodega
2 | Entregar orden al operario de bodega. Auxiliar de bodega
3 | Recibir el producto. Auxiliar de bodega
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Continuacion de la tabla VII.

4 Verificar que la orde'n este cqrrecta, si lo esFa continuar al Auxiliar de bodega
paso 5, de lo contrario regresarsela al operario de bodega.
5 | Despachar producto. Auxiliar de bodega
6 | Sellar orden de compra. Auxiliar de bodega
7 | Entregar orden sellada y producto al cliente. Auxiliar de bodega
Fuente: elaboracién propia.
Figura 6. Flujograma de tiempo de despacho de érdenes de compra
(TDOC)
Proceso: Tiempo de despacho de 6rdenes de compra Fecha: Septiembre de 2018
Pagina: 1 de 1 Flujograma
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro
Castafeda

Recibir order.1 de , Es correcta la Entregar
compra del cliente orden? orden
sellada al
1
o S
Entregar orden
al operario Despachar
< producto
Recibir el
producto Sellar orden
de compra

cliente

l
®

v
4
v
5
; ®
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Continuacién de la figura 6.

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacion 6
Decision 1
Fuente: elaboracion propia.
. Formato

Se muestra el formato para la toma de datos del indicador:

Tabla VIII. Formato actual paralatoma de datos del indicador TDOC

Fecha:

Hora de llegada

OO NOOTULLPE WN -

[ S S S )
B W NRO

Hora de despacho

Tiempo total

Fuente: elaboracion propia, empleando informacion de Procesos y Productos Alimenticios.

23




. Ecuacioén

El tiempo de despacho esta ligado a un promedio aritmético en que la

sumatoria de érdenes registradas se divide entre el nimero de tiempos en que

fueron realizadas.

o Ecuacion para el indicador TDOC

TDOC =

. Caélculo del indicador

Tabla IX. Tiempos tomados para el despacho de compras

Y. ordenes de compra

n

No. de orden

Tiempo de despacho (min)

20,62

17,97

15,53

19,40

22,02

o0 WN|IEF

23,77

Fuente: elaboracion propia mediante la observacion de los datos.

Calculando el indicador de tiempo de despacho de érdenes de compra se

procede a medir el tiempo promedio de despacho en el area de bodega, para

ello se utilizé la ecuacioén 2;

20,62 + 17,97 + 15,53 + 19,40 + 22,02 + 23,77

TDOC =

6
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TDOC =19,9™"n/ .

Los 19,9 minutos por orden representan el tiempo promedio de despacho
de 6rdenes de compra, que comprende desde la llegada del cliente a solicitar el
despacho en bodega hasta que se retira con su producto y factura sellada. El
tiempo promedio analizado puede ser mejorado, como se muestra en la

propuesta de la pagina 81.

2.2.3. Tiempo de lavado de javas (TLJ)

o Area de estudio: departamento de sanitizacion
o Encargado de realizar el estudio: jefe de sanitizacion
o Propdsito

El area de sanitizado tiene a su cargo el abastecimiento de javas limpias al
area de produccion, razén por la cual la empresa necesita disminuir al maximo
el tiempo demorado en lavar las javas que salen de proceso con restos del

producto terminado. A continuacion se muestra el analisis de este indicador.

o Descripcion

Este indicador establece el rendimiento de los operadores. Se contabilizan

las javas que se limpian y el tiempo que les toma realizar la operacion.

Las javas, al salir del proceso, necesitan ser lavadas rapidamente para
volver a otra operacion, ya que son necesarias para el almacenamiento
temporal de los productos que aun estan en proceso. Por esta razén se

establece el tiempo promedio de lavado de javas.
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o Diagrama

Tabla X. Pasos de TLJ

Tiempo de lavado de javas

Departamento de sanitizacion

No. Pasos Encargado
Trasportar los carros llenos de javas usadas en o .
1 » Auxiliar de sanitizado
produccion.
2 | Colocar javas en area de lavado. Auxiliar de sanitizado
3 | Aplicar agua a las javas. Auxiliar de sanitizado
4 | Aplicar jabén. Auxiliar de sanitizado
5 | Verter agua a las javas. Auxiliar de sanitizado
6 | Colocar en carros de secado. Auxiliar de sanitizado
7 | Secar javas con aire. Auxiliar de sanitizado
8 | Regresarlas al proceso. Auxiliar de sanitizado
Fuente: elaboracion propia.
Figura 7. Diagrama de flujo para el tiempo de lavado de Javas TLJ
Proceso: Tiempo de lavado de javas Fecha: Septiembre de 2018
Péagina: 1 de 1 Diagrama de Flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

& O

Secar javas
Transportar carros S
1 p Aplicar jabén con aire
al area de
sanitizado
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Continuacion de la figura 7.

Regresar
Verter agua a javas al

las javas proceso

Colocar javas en
area de lavado
Colocar en
carros de
Aplicar agua secado

|

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operacién O 8

Fuente: elaboracion propia.

) Formato

A continuacion se presenta el formato para la toma de datos del indicador:
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Tabla XI. Formato actual paralatoma de datos del indicador TLJ,

tiempo de lavado de javas

Fecha:

Cantidad de javas Tiempo

Fuente: elaboracion propia, empleando informacion de Procesos y Productos Alimenticios.

. Ecuacion

El tiempo de lavado de javas se calcula dividiendo el tiempo total que

toma lavar las javas en minutos entre la suma total de las javas que se limpian.

o Ecuacion para indicador TLJ

Tiempo total en minutos

TL] =
/ Y.Javas que se limpian

Ecuacion 3

. Célculo del indicador

En la siguiente tabla se observa el nUmero de java y el tiempo en minutos

que el operario tarda en limpiarla:
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Tabla XII. Tiempos tomados para el lavado de javas

No. de java | Tiempo de lavado de javas (min)
0,816
0,833
0,866
0,750
0,800
0,700
0,633
0,850
0,650
0,750
0,733
0,800
Totales: 9,181 min

PlRe
QlE|8|e|o|~N|o|u|s|w|n |-

Fuente: elaboracion propia, mediante la observacién de los datos.

Calculando el indicador de tiempo de lavado de javas se mide el tiempo

promedio de javas por minuto con la ecuacion 3:

9,181

12
_ min
TL] = 0,765™"/;00q

El tiempo promedio del lavado de javas es de 0,765 minutos por cada una.
Este promedio puede mejorar, como se muestra en la pagina 90.

2.3. Indicadores actuales de evaluacion para el area productiva
A partir del numeral 2.3.1 se muestran los distintos indicadores en el area

de produccién, que se segmentan en las areas de decorado, batido y

panificado.
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Se realizan entrevistas no estructuradas al personal para establecer los
indicadores que pueden mejorar de manera medible, esta informacion es
recopilada en la siguiente lluvia de ideas para realizar el diagnéstico de cada

uno mediante formatos, diagramas y calculo de los mismos.

Tabla Xlll. Tabla para lluvia de ideas de indicadores del area productiva
Proceso Oportunidad de mejora Resultado
esperado
Reducir cantidad de producto no | Optimizacion de

Productos no conformes.
conforme. recursos.

Confirmar la cantidad de MP y la
orden de produccién.

Areas con presencia de Disminuir la cantidad de agentes
agentes patdégenos. patégenos.

Materia prima efectiva. Minimizar costos.

Mejorar la calidad.

Fuente: elaboracion propia

Figura 8. Lluvia de ideas para indicadores del area productiva

Reduccién de Optimizacién
PNC de recursos

Productos no
conformes
(PNC)

Indicadores
de
prod uccion Confirmar la cantidad

de materia prima real

Mejora de la
calidad

Areas con
agentes
patdgenos (AP)

Materia prima
efectiva

Disminuis Minimizar costos
cantidad de AP

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio 2019.
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Los indicadores fueron elegidos con base en su accesibilidad y solucion

medible, como se muestra a continuacion.

2.3.1. Porcentaje de productos no conformes (PPNC)
o Area de estudio: produccion
o Encargado de realizar el estudio: control de calidad
o Propésito

La cantidad de productos no conformes representa uno de los principales
problemas para la empresa, esto debido al desperdicio de materia prima, el
incremento en los costos de mano de obra y de produccion, debido a ello la
empresa busca reducir la cantidad que no cumple con las especificaciones

necesarias. A continuacion se presenta el andlisis de este indicador.

o Descripcién

Este indicador muestra la cantidad de productos no conformes en relacion

a la produccion total.
El andlisis se obtiene mediante la entrevista al supervisor de produccion,

referente a la lista de productos con mayor indice de no conformidad en la

produccion final.
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Tabla XIVV. Pasos del indicador PPNC

Porcentaje de productos no conformes

Departamento de control de calidad

No. Pasos Encargado
1 Inspeccionar el producto terminado. Auxiliar de control de calidad
2 Identificar si cumple con las especificaciones. Auxiliar de control de calidad
Si cumple las especificaciones empacarlo, de lo contrario,
3 . Auxiliar de control de calidad
contabilizarlo en los productos no conformes y descartarlo.
4 Llevar el producto terminado a la bodega de producto terminado. Operario de produccion
Fuente: elaboracion propia.
o Diagrama de procesos
Se presenta a continuacion el flujograma correspondiente:
Figura 9. Flujograma para el porcentaje de productos no conformes
(PPNC)
Proceso: Porcentaje de productos no conformes Fecha: Septiembre de 2018
Pagina: 1 de 1 Flujograma
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda
INICIO
1 Inspeccionar producto
terminado Contabilizar
como producto
| E no conforme
No l
[4
especificaciones?
Si
v
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Continuacién de la figura 9.

Llevar el producto Colocar etiqueta

terminado a bodega

>

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacién 3
Decisién 1
Inspeccion | I 1

Fuente: elaboracion propia.

) Formato

A continuacion se presenta el formato para la toma de datos del indicador:

Tabla XV. Formato actual paralatoma de datos del indicador PPNC,
porcentaje de productos no conformes

Fecha:
Producto:
Encargado:
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Continuacion de la tabla XV.

Observaciones del batch

Motivo de rechazo:

Fuente: elaboracion propia, empleando informacion de Procesos y Productos Alimenticios.

. Ecuacioén

Se calcula multiplicando por cien el cociente entre la sumatoria de

productos no conformes y el total de productos elaborados, como se muestra en

la ecuacion 4.
o Ecuacion para establecer el porcentaje de productos no conformes

Y. Productos no conformes

PPNC = 100
Total de productos elaborados ’

Ecuacion 4
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. Calculo del indicador

En la siguiente tabla se encuentran los productos con mayor indice de no

conformidad con sus respectivas unidades producidas y unidades no

conformes.
Tabla XVI. Unidades producidas vs unidades no conformes en un mes
Unidades HInieEe s
Producto . no
producidas
conformes
Pan A 5000 630
Pan B 1000 151
Pan C 3600 107
Pan D 800 53
Pastel A 250 18
Pastel B 175 9

Fuente: elaboracién propia, mediante las ordenes de produccién.

Calculando el indicador de porcentaje de productos no conformes, se
establece la cantidad de productos no conformes al mes para el producto

lamado Pan A, como indica la ecuacion 4.

PPNC = 630
" 5000

PPNC = 12,6 %

* 100

El porcentaje de unidades no conformes para el Pan A es de 12,6 %. Este

porcentaje puede mejorar como se muestra en la propuesta de la pagina 115.

35



2.3.2. Materia prima efectiva (MPE)

o Area de estudio: bodega de materia prima
o Encargado de realizar el estudio: jefe de bodega
o Propésito

El control de la materia prima es primordial para mantener los costos en
los productos terminados, por lo cual la empresa necesita confirmar la cantidad
real de productos respecto a la orden de produccion y disminuir las mermas. A

continuacion se muestra el andlisis del indicador.
o Descripcion

Este indicador muestra la cantidad de materia prima que se utiliza en el
proceso, midiendo mermas y excedentes en los productos y evitando el
desperdicio en la produccién.

Se comienza con la recopilacion de datos con el numero de productos
terminados y el niamero de productos segun la orden de produccion, para

proceder a encontrar la materia prima efectiva.

Tabla XVII. Pasos del indicador MPE

Materia prima efectiva

Bodega
No. Pasos Encargado
1 | Contabilizar la cantidad de productos terminados. Auxiliar de control de calidad
2 | Anotar la cantidad de productos terminados. Auxiliar de control de calidad

Anotar la cantidad tedrica de productos terminados,

. Auxiliar de control de calidad
segun la orden de compra.

Fuente: elaboracion propia.
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o Diagrama de flujo

Se presenta el diagrama de flujo correspondiente:

Figura 10. Diagrama de flujo para la materia prima efectiva (MPE)
Proceso: Tiempo de lavado de Javas Fecha: Septiembre de 2018
Péagina: 1de 1 Diagrama de Flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

INICIO

Contabilizar la cantidad

de productos terminados

Anotar la cantidad de

productos terminados

Anotar la cantidad tedrica
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Fuente: elaboracion propia.
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° Formato

A continuacion se encuentra el formato para la toma de datos del

indicador.
Tabla XVIII. Formato actual paralatoma de datos del indicador materia
prima efectiva (MPE)
Fecha:
Producto:
Cantidad en orden de | Cantidad en producto
Producto produccion terminado
1
2
3
4
5
6

Fuente: elaboracion propia, empleando informacion de Procesos y Productos Alimenticios.

. Ecuacioén

Se calcula multiplicando por cien el cociente del nimero de productos

terminados entre el nUmero de productos segun la orden de produccién.
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o Ecuacién para establecer la materia prima efectiva

Numero de productos terminados
MPE = - —x 100
# de productos segun orden de produccién

Ecuaciéon 5

o Célculo del indicador
En la siguiente tabla se analizan 10 productos de mayor demanda
denominados: 1A, 2B, 3C, 4D, 5E, 6F, 7G, 8H, 9l, 10J. Se compara la orden de

produccion con el producto terminado.

Tabla XIX. Materia prima efectiva en productos

Orden de Producto
Producto ., ;

produccion | terminado
1A 500 498
2B 150 150
3C 100 100
4D 80 80
5E 60 60
6 F 30 30
7G 25 25
8H 20 20
9| 20 20
10J 15 15

Fuente: elaboracion propia mediante observacién en 6rdenes de produccién y bodega de PT.

A continuacion se calcula el indicador materia prima efectiva para el

producto 1A, como indica la ecuacion 5:

498
MPE =

= 300 x 100
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MPE = 99,6 %

El porcentaje de materia prima efectiva para el producto 1A es de 99,6 %.

Este porcentaje se puede mejorar como se muestra en la propuesta de la

pagina 120.
2.3.3. Porcentaje de pruebas con presencia de agentes
patégenos (PPPAP)
o Area de estudio: produccion
o Encargado de realizar el estudio: control de calidad
o Propdsito

La higiene en la produccion refleja la calidad de sanidad en la planta, es
por ello que la empresa necesita reducir al minimo la presencia de agentes
patdgenos en las areas de trabajo. A continuacion se presenta el analisis de
este indicador.

o Descripcion

Este indicador muestra el porcentaje de agentes patdgenos que se

encuentran en los utensilios de produccion.
Se realiza una recopilacion de datos para el analisis de este indicador, se

toma en cuenta la cantidad de pruebas realizadas al mes, y se realizan tres

pruebas diarias por treinta dias, siendo un total de 90 pruebas.
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Tabla XX. Pasos del indicador PPPAP

Pruebas con presencia de agentes patégenos

Departamento de control de calidad

No. Pasos Encargado

1 | Tomar muestras en el area estudiada. Aucxiliar de control de calidad

2 Llevar las muestras al laboratorio. Aucxiliar de control de calidad

3 Insgecmonar si la muestra tiene presencia de agentes Auxiliar de control de calidad
patégenos.
Si tiene presencia de agentes patégenos anotar

4 | resultado positivo, de lo contrario, anotar resultado Auxiliar de control de calidad
negativo.

5 Determinar el porcentaje de pruebas con presencia Auxiliar de control de calidad

de agentes patdgenos.

Fuente: elaboracion propia.

Diagrama

A continuacién puede observarse el diagrama de flujo correspondiente:

41




Figura 11. Diagrama de flujo para el porcentaje de pruebas con

presencia de agentes patdégenos (PPPAP)

Proceso: Porcentaje de pruebas con presencia Fecha: Septiembre de 2018
de agentes patégenos.
Pagina: 1 de 1 Diagrama de flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda
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Fuente: elaboracion propia.
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° Formato

A continuacion se encuentra el formato para la toma de datos del

indicador:

Tabla XXI. Formato actual paralatoma de datos del indicador PPPAP,
porcentaje de pruebas con presencia de agente patdgenos
(PPPAP)

Fecha:
Producto:
Encargado:
No. de prueba:
Resultado:
Observaciones:

Fuente: elaboracion propia, empleando informacion de Procesos y Productos Alimenticios.
o Ecuacion
Se obtiene cuantificando el total de inspecciones con presencia de

agentes patdgenos, dividido el total de las pruebas realizadas al mes, como se

muestra en la ecuacion 6.

o Ecuacion para indicador PPPAP:

Cantidad de pruebas positivas
PPPAP = *100
Total de pruebas al mes

Ecuacioén 6
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o Calculo del indicador
Se realizan tres pruebas diarias por treinta dias, siendo un total de 90
pruebas. Dentro del primer mes se obtuvo una prueba positiva, como muestra la

siguiente tabla:

Tabla XXIl.  Cantidad de pruebas positivas por mes

Cantidad de pruebas
positivas
1

Mes

OO WN|F
OO|IN|O|O

Fuente: elaboracion propia.

Calculando el indicador de porcentaje de pruebas con presencia de
agentes patdgenos, se establece la cantidad de muestras al mes y las muestras

gue dieron positivas durante este periodo como indica la ecuacion 6:

1
PPPAP = —x 1
g0 " 190

PPPAP =11%
De las 90 pruebas realizadas, el 1,1 % brinda un valor positivo de agentes

patogenos, sin embargo este indicador se puede mejorar, como se muestra en

la propuesta de la pagina 124.
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2.3.4. Promedio de porcentajes de agentes patdgenos en
planta (PPAPP)

o Area de estudio: produccion
o Encargado de realizar el estudio: control de calidad
. Proposito

El promedio de porcentajes de agentes patdgenos sirve como un
complemento al indicador anterior PPPAP, ya que permite visualizar mejor la
informacion por un periodo de tiempo mas prolongado. A continuacién se

muestra el analisis de este indicador.

o Descripcion

Este indicador funciona como media del porcentaje anual de agentes

patdgenos en utensilios de produccion.

Se comienza obteniendo los datos del célculo obtenido en PPPAP y se

divide entre el nimero de meses observados.

Tabla XXIII. Pasos del indicador PPAPP
Porcentaje de pruebas con presencia de agentes patdégenos
Departamento de control de calidad
No. Pasos Encargado
1 Recopilar los datos. Supervisor
> Calt,:ular el porcentaje de pruebas con presencia de agentes Supervisor
patégenos.
3 Realizar informe. Supervisor

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama

Se presenta el correspondiente diagrama:

Figura 12. Diagrama de flujo para el promedio de porcentajes de
agentes patdégenos en planta (PPAPP)

Proceso: Promedio PPPAP Fecha: Septiembre de 2018
Péagina: 1de 1 Diagrama de flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda
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Fuente: elaboracion propia.

46




° Formato

A continuacion se encuentra el formato para la toma de datos del

indicador:

Tabla XXIV.  Formato actual paralatoma de datos del indicador PPAPP,
promedio de porcentajes de agentes patdégenos en planta
(PPAPP)

Fecha:

Mes de pruebas Cantidad de positivas

OO N[O |U|AR|WIN|F

Fuente: elaboracion propia, empleando informacion de Procesos y Productos Alimenticios.
o Ecuacion
Para calcularlo se utiliza la sumatoria del indicador porcentaje de pruebas

con presencia de agentes patdgenos dividido entre el nimero de meses

observados, como muestra la ecuacion 7:

a7




o Ecuacion para el calculo del indicador PPAPP

> PPPAP
numero de meses

ppapp =

Ecuacion 7

. Céalculo del indicador

La siguiente tabla muestra los resultados del PPPAP durante los 6 meses

observados:

Tabla XXV. Datos del indicador PPPAP durante los meses de

observacion

PPPAP
1,1%
0%
0%
2,2%
0%
0%

CDU'ILOOI\)I—\%
wn

Fuente: elaboracion propia mediante observacién y calculo.

Calculando el indicador promedio de porcentajes de agentes patdogenos en
planta, se establece la cantidad de muestras durante un periodo de 6 meses, tal

como muestra la tabla XXV.

1,1+0+0+22+0+0
6

ppapp = 0,55 %

ppapp =
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El promedio de pruebas con presencia de agentes patdgenos durante 6
meses es de 0,55 % por mes. Este indicador se puede mejorar, como se

muestra en la propuesta de la pagina 129.

2.4. Balance de lineas

Se realiza el balance de lineas para conocer la cantidad de operarios
necesarios, el tiempo estdndar por operacion, el ciclo de control, la
productividad y el costo por unidad de cada una de las lineas para analizar la

situacion actual de la empresa.

A continuacion se detalla el procedimiento del Pan A de la linea de
panificado en la planta de reposteria de la empresa Procesos y Productos
Alimenticios. El proceso de manufactura de los productos de las lineas de
decorado, batido y panificado, es el mismo, con diferencia en las cantidades de
materias primas como en los tiempos de procedimientos, que se encuentran

detallados en el andlisis final en el capitulo 2,5.4.

El estudio de tiempos se realiza con el método continuo, en donde el
crondmetro permanece funcionando durante todo el estudio. La herramienta
gue se utiliza para el andlisis es el software ProTimeEstimation. Esta permite
medir los tiempos promedio por operacion con la grabacion previa de un video.

En este estudio se obtiene el tiempo normal y estandar por estacién de trabajo.
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Figura 13. Pantalla de inicio ProTimeEstimation

& New Time Study x
1D: Pan A Unidad de Tiempo:
Descripcion: | Toma de tiempos promedios en mezcladora
Comentario: ||
Creadoen:  [jueves, 16 de enero de 2020 | Creadopor:  |ALEJANDROVUSUARIO |
Modficado el: [jueves, 16 de enero de 2020 | Modficado por: |ALEJANDROVUSUARIO |

OK Cancel

Fuente: elaboracion propia, empleando ProTimeEstimation.

Se crea el nuevo documento con su respectiva descripcion y unidad de
tiempo. Se asigna en la pestafia de tareas las actividades que se estudian

durante el transcurso del video del proceso en analisis.
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Figura 14. Tareas a estudiar

{@ ProTimeEstimation - Biscocho cubicado - O X
File Edit Tools Reports Help

0 & .E” & =2 ._'1| L7

Pan A Hm

Detalles de Estudio  Tareas  Tiempo Observado  Tiempo Calculado  Tiempo Estimado

Resumen de Iz tarea (Seconds)

Tarea
Mimero de Routi OpSe 7 b
ErmERtET O i Y aNo e Status Y Descripdan
1 [ingredientes 899~ 299 Incomplete Tomar e introducir ingrdientes a la M1
2 |Traslado 1 33 Incomplete Trasladar mezcla de la M1 ala M2
3 |Traslado 2 359~ 999 Incomplete Trasladar mezda de la M2 a la mesa de trabajo
4 |Agregar 299~ 453 Incomplete Agregar porcidn de Batch a la maguina konig
5
&
T
8
9
10
<] i
Secuenda de Tarea
Recurso W . dE. T Descr. | Secuencia | Frecuenda V| Predeces
identifica
Bt I

2
I[4.] il

Fuente: elaboracion propia, empleando ProTimeEstimation.

Después de la asignacion de actividades en la pestafia de tareas, se

procede al estudio y analisis del video.

En la siguiente figura se observa del lado izquierdo la imagen de la
reproduccion del video en velocidad normal, del lado superior derecho aparece
escrito el numero de repeticiones de las actividades asignadas en la pestafia de
tareas, y del lado inferior derecho se observa el resto de asignaciones

programadas.

51



Figura 15. Estudio de actividades

{@ ProTimeEstimation - Biscacho cubicado - O et
File Edit Tools Reports Help

] ﬁi” kb3 G| @

Pan A E Biic

Detalles de Estudio Tareas  Tiempe Observade  Tiempo Calculade  Tiempo Estimado
Repoductor de Video COpciones

4511.MOV i

Operador |Opemtor R |

Tolerancias
Personal: Fatiga Basica: Fatiga
Observaciones
VOIS 08
Orde ey
2 (}\a’l;dmtgcamo (}\l’l

1 ingredientes

1

_ B
3 3 ingredientes
4 4 ingradisntes
5 5 ingredisntes

£ innradiznta s

Tareas

. £ i o o5 =
¥ g'danj:"f{}\r‘ Status T
1 |ingrediente Incomplete
[ 1.3 ] 000/ 261.95 Sec| (T inssmpleie

s kllzl@ll e D =8| | ) | PlayRate: 1.0 S 7 |Traslade? Incomplete
Archivo de Videos Agregar Quitar

Fuente: elaboracion propia, empleando ProTimeEstimation.

Como ultimo paso en la utilizaciéon del software ProTimeEstimation se crea
el reporte que calcula los tiempos estandar de cada actividad estudiada, este
reporte se exporta a un archivo de Excel, el cual brinda una perspectiva méas

amplia de cada operacion en el proceso.
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Figura 16. Informe parcial de actividades de ProTimeEstimation

Observed Time Report

1D: Pan A

Description: Toma de tiempos promedios en mezcladora

Report On: 07/30/2018 Report By: ALEJANDRO\USUARIO
Modified On: 07/30/2018 Modified By: ALEJANDRO\USUARIO

Normal Time: 66.74 Seconds

Personal 0.00%
Basic 0.00%
Variable 0.00%
Special: 0.00%
Task 0.00%
Standard 66.74 Seconds

SVA: 0 %]
VA: 0 %|
‘Task Summary
Task ID Description VA NVA SVA |Normal Time St:?r::rd Desviacién

Ingredientes [Tomar e introducir ingredientes a la M1 o] o] 0 30 30 2.11114582
Traslado 1 |Trasladar mezcla de la M1 a la M2 0 0 0 10.99 10.99 6.0045147
Traslado 2 |Trasladar mezcla de la M2 a la mesa de trabajo 0 0 0 15.27 15.27 2.82270707
Agregar Agregar porcién de Batch a la maquina konig 0 0 0 10.48 10.48 11.6248484

Task Ingredientes - Tomar e introducir ingredientes a la M1

Obs. No.| Rating Start Time End Time Observed Time Normal Time
1 100 0 30 30 30
2 100 30 62.57 32.57 32.57
3 100 62.57 92.6 30.03 30.03
4 100 92.6 121.87 29.27 29.27
5 100 121.87 148.35 26.48 26.48
6 100 148.35 180.01 31.66 31.66

Fuente: elaboracion propia, empleando ProTimeEstimation.

Se procede a elaborar el documento principal de balance de linea, con la
recopilacion de datos finales. Para el calculo del tiempo normal y tiempo
estandar se utiliza la herramienta de Microsoft Excel y los datos del cronémetro
de ProTimeEstimation mostrados en la figura 30, en la tabla Task Ingredientes

COmo se muestra a continuacion.
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o Para comenzar el célculo del tiempo normal, se establece el start time,
gue se obtiene al comienzo de cada lectura del cronémetro. Por ejemplo,
la observacion 1 tiene un start time igual a cero segundos (0 s.).

o El end time se marca en el momento que el operario termina la actividad.
Siguiendo el ejemplo de la observacion 1, el end time es igual a treinta
segundos (30 s.).

o El observed time corresponde al tiempo de analisis del observador. En el
ejemplo, este tiempo para la observacion 1 es de treinta segundos (30 s)
ya gue en la observacién no hubo interrupciones.

o El normal time es el tiempo que resulta de la sustraccidon del end time y el
start time. Por ejemplo, en la observacién 1 se obtiene el primer normal
time restando los treinta segundos (30 s) del end time, menos los cero
segundos del start time (0 s). De esa manera, se obtiene que el primer

normal time es igual a treinta segundos (30 s.).

El calculo del tiempo normal se obtiene mediante el promedio aritmético

de los normal times, como se muestra a continuacion:

. Ecuacion para el calculo de tiempo normal

Y Normal time

Tiempo Normal = — -
P Nuamero de observaciones

Ecuacion 8

Para calcular el tiempo normal de la primera tarea, llamada tomar e

introducir ingredientes a la M1, se utiliza la ecuacién 8:

30 + 32,57 + 30,03 + 29,27 + 26,48 + 31,66
6

Tiempo Normaly, =
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Tiempo Normalr; = 30,001 segundos

Los riempos normales de cada uno de los procedimientos que conforman

la tabla Task Summary de la figura 17 se calculan de la misma forma que se

ejemplifica anteriormente.

Para efectos de este estudio el tiempo estandar equivale al tiempo normal,

porque el jefe de produccién indica que no se toman en consideracion las

tolerancias de fatiga o retrasos de los operarios. Sin embargo, mas adelante se

agrega un ciclo de control ajustado, que considera la tolerancia o incertidumbre

de la linea de produccién para establecer el tiempo estandar.

A continuacién se presenta una tabla con la unificaciébn de tiempos

estandar y se analiza la tasa de produccion por unidad. Este dato es la suma de

los tiempos estandar calculados anteriormente.

Tabla XXVI. Formato de balanceo de linea (primera iteracion)

FORMATO DE BALANCEO DE LINEA

ITERACION 1
TIEMPO PARA
PRODUCIR N° DE TASA DE
UNA UNIDAD | TRABAJADORES No. NETO DE PRODUCCION
POR UN EN LA TRABAJADORES | POR UNIDAD
TRABAJADOR OPERACION (Seg.)
(Seg.)
1 | Tomar e introducir ingredientes a la M1 30,00 1,00 1,00 66,73
2 | Mezclado 1 (maquina) 420,00 0,00 0,00 0,00
3 | Trasladar mezcla de la M1 a la M2 10,99 1,00 0,00 0,00
4 | Mezclado 2 (maquina) 240,00 0,00 0,00 0,00
Trasladar mezcla de la M2 a la mesa de
5 | trabajo 15,27 1,00 0,00 0,00
Agregar porcion de batch a la maquina
6 | Konig 10,48 1,00 0,00 0,00
7 | Trasladar bollo de la Konig a la mesa 69,2 1,00 1,00 69,20
8 | Trasladar bollo de la mesa a la bandeja 69,2 1,00 1,00 72,06
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Continuacion de la tabla XXVI.

Trasladar bandeja llena de bollos hacia el
9 | carro 2,86 1,00 0,00 0,00
Llevar carros con bollos a la puerta de la
10 | fermentadora 2,31 1,00 1,00 7,08
11 | Fermentado (magquina) 5280,00 0,00 0,00 0,00
Llevar carros con bollos a la puerta del
12 | horno 2,78 1,00 0,00 0,00
13 | Horneado (magquina) 1020,00 0,00 0,00 0,00
14 | Extraer carro del horno 2,00 1,00 0,00 0,00

Fuente: elaboracion propia, con tiempos de informes de ProTimeEstimation.

En la tabla XXVI se muestra el conjunto de actividades para realizar el Pan
A, estas actividades incluyen el tiempo para producir una unidad de producto

por un solo trabajador, tiempo estandar que se obtuvo en PTE.

En la columna de No. de trabajadores en la operacion se encuentran dos
posibles opciones: para aquellas operaciones que necesitan que un operario
realice la actividad, se coloca un nimero 1, y en aquellas en donde no es

necesario, se encuentra un 0.

La columna de No. neto de trabajadores indica la cantidad de trabajadores
que necesita la linea para realizar el proceso. Por esta razon varias actividades
continuas se le asignan a un mismo operario y este nimero indica la cantidad

de estaciones de trabajo que hay en el proceso.

En la ultima columna se encuentra la tasa de produccion por unidad,
indica la suma de los tiempos de cada operario segun las actividades que este
realiza en el proceso. Por ejemplo, en la primera fila, la tasa de produccion por
unidad es igual a 66,73 segundos, este numero es resultado de la suma del

tiempo de las tareas No. 1, 3, 5y 6, como se muestra a continuacion:
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o Ecuacion para calcular tasa de produccién por unidad

Tasa de producciéon por unidad = Z Tiempos para producir una unidad por trabajador

Ecuacion 9

Se calcula el primer tiempo de la tasa de produccion por unidad, como se

muestra a continuacion:

Tasa de produccion por unidady,, = 30seg + 10,99seg + 15,27seg + 10,48seg
Tasa de produccion por unidady,, = 66,73 seg.

El resultado indica que el operario de la primera estacion del proceso tarda
66,73 segundos en realizar las cuatro actividades que tiene asignadas. Se
vuelve a realizar el mismo procedimiento con los otros operarios determinando

el tiempo de cada estacion.

Para continuar el andlisis se realizan mas iteraciones, a medida que estas
aumentan, proporcionalmente la estacion mas lenta disminuye. Cada iteracion
tiene una columna de tiempo y una de OP (operarios). Cada tiempo representa
una estacién de trabajo, cuando se identifica la estacion mas lenta se agrega un
operario mas en la siguiente iteracion. Agregando un trabajador, el tiempo se
reduce a la mitad y asi se logra igualar la mayor cantidad de tiempos en todas

las estaciones de la linea de produccién.
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Tabla XXVII.

Iteraciones de tasa de productividad

Iteracién 2 Iteracién 3 Iteracién 4 | lteracién 5 | Iteraciéon 6 | lteracién 7 | lteracién 8 | lteracién 9 | Iteracién 10
e el e =l R = R N K B e R R E Rl
66,73 1 66,73 1 33,37 2 33,37 2 22,24 3 22,24 3 16,68 4 16,68 4 13,35 5
0,00 0 0,00 0 0,00 0 0,00 0 0,00 0 0,00 0 0,00 0 0,00 0 0,00 0
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 0,00| 0 0,00| O
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 0,00| 0 0,00| O
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O
69,20 1 3460| 2| 3460| 2| 2307| 3| 2307, 3| 1730, 4| 1730 4| 1384 | 5| 1384 | 5
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 0,00| O 000| O
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 0,00| O 0,00| O
7,08 1 7,08 1 708 | 1 708 | 1 7,08 | 1 708 | 1 708 1 708 1 708 1
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 0,00| O 000| O
0,00 0 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 000| O 0,00| O 0,00| O

Fuente: elaboracion propia, mediante reduccién de cuello de botella.

El jefe de produccion brinda los datos necesarios para trabajar los

indicadores de la linea de produccion, detallados en la tabla XXVIII.

VARIABLES DEL SISTEMA

Tabla XXVIILI.

Variables de la linea

Rendimiento esperado de la linea 85,00 %
Tiempo por turno 8,00

Salario al dia por operario Q 4130,00
Costo hora extra 1,50

Vol. Produccion (meta de produccion) 80,00

Fuente: elaboracion propia, con datos de produccion segun plan de produccion.
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Con los datos de las tablas XXVI y XXVII se realiza el calculo de los

indicadores de produccion, los cuales se detallan a continuacion:
o Tiempo total por unidad por trabajador
Para calcular este indicador se utiliza la siguiente ecuacion.

o) Ecuacion de tiempo total por unidad por trabajador

tiempo total/unidad; = E(Tiempos Tasa de produccion * No. neto de trabajadores)

Ecuacién 10

Se calcula el tiempo total por unidad por trabajador para la iteracion 1,

como se muestra a continuacion:
tiempo total /unidad;; = 66,73(1) + 69,20(1) + 72,6(1) + 7,08(1)
tiempo total/unidad;; = 215,08 segundos * trabajador/Unidad

Este indicador muestra que el tiempo que cada operario esta en la linea

para terminar el proceso es de 215,08 segundos por trabajador.
o Ciclo de control
o Ecuacion de ciclo de control

Ciclo de control = TiempoMaXriempos tasa de produccién

Ecuacion 11
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Se calcula el ciclo de control para la Iteracion 1 como se muestra a

continuacion:
Ciclo de control = 72,06 seg/Unidad
Este indicador muestra que el cuello de botella es marcado a un ritmo de
72,06 segundos por unidad, ya que la estacion mas lenta siempre marcara la
cantidad de tiempo que tarda en hacerse una unidad.

. Numero de operarios en la linea

o Ecuacion de nimero de operarios en la linea

No.de operarios en la linea = Z No.neto de trabajadores

Ecuacion 11

Se calcula el numero de operarios en la linea para la iteracién 1 como se

muestra a continuacion:
No.de operariosenlalinea=1+1+1+1
No.de operarios en la linea = 4 operarios

Este indicador muestra cuantos operarios hay en todas las estaciones de

trabajo en el proceso.
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. Tiempo total de la linea

o Ecuacién de tiempo total de la linea

Tiempo total de la linea = Ciclo de control * No.de operarios en la linea

Ecuacién 12

Se calcula el tiempo total de la linea para la iteracion 1 como se muestra a

continuacion:

Tiempo total de la linea = 72,06 * 4

Tiempo total de la linea = 288,24 segundos/unidad

Este indicador muestra que el tiempo que tarda la linea en procesar una

unidad es de 288,24 segundos.

o Porcentaje de balance de linea

o Ecuacion de porcentaje de balance de linea

) Tiempo total por unidad por trabajador
% de balance de linea = Tiempo fotal de la linea * 100

Ecuacion 13

Se calcula el porcentaje de balance de linea para la iteracion 1 como se

muestra a continuacion:

215,08seg

kA |
288,24seg " 100

% de balance de linea =
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% de balance de linea = 74,62 %

Este indicador muestra que la linea esta balanceada en un 74,62 %.

o Porcentaje ocioso de la linea

o Ecuacion de porcentaje ocioso de la linea

% ocioso de la linea = 1 — % de balance de linea

Ecuacion 14

Se calcula el porcentaje ocioso de la linea para la iteracibn 1 como se

muestra a continuacion:

% ocioso de la linea =1 — 74,62 %

% de balance de linea = 25,38 %

Este indicador muestra que la linea tiene un 25,38 % de ocio en los

operarios.
o Ciclo de control ajustado (tiempo estandar)
o Ecuacion de ciclo de control ajustado (tiempo estandar)

Ciclo de control

Ciclod trol ajustado =
teto ae controt qjustado Rendimiento esperado de la linea

Ecuacién 15
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Se calcula el ciclo de control ajustado de la linea para la iteracion 1 como

se muestra a continuacion:

72,06seg
85%
Ciclo de control ajustado = 88,78 seg/unidad

Ciclo de control ajustado =

Este indicador muestra el cuello de botella ajustado para incluir las
tolerancias o fatigas que estan incluidas en el rendimiento esperado de la linea

de la tabla XXVIII. Este ciclo ajustado es de 88,78 segundos por cada unidad.
o Ciclo de control ajustado en horas

o) Ecuacion de ciclo de control ajustado en horas

1 hora
3600 seg

Ecuacioén 16

Ciclo de control ajustado en horas = Ciclo de ontrol ajustado *

Se calcula el ciclo de control ajustado en horas de la linea para la iteracion

1 como se muestra a continuacion:

= ¥ —
iclo de control ajustado en horas /85eg * 3750 seg

Ciclo de control ajustado en horas = 0,0235 horas/unidad

Este indicador establece que el tiempo para realizar una unidad es de
0,0235 horas.
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o Horas por volumen de produccion

o Ecuacion de horas por volumen de produccion

Hrs.por Vol.de produccion = Ciclo de ontrol ajustado en horas * Vol de produccion

Ecuacion 17

Se calculan las horas por volumen de produccion de la linea para la

iteracion 1 como se muestra a continuacion:

horas
* 80 unidades

Hrs. Vol.d ducciéon = 0,0235 —
rs.por Vol.de produccion T dad

Hrs.por Vol.de produccién = 1,88 hrs.

Este indicador establece que el tiempo para alcanzar la meta de

produccion o volumen de produccion de la tabla XXVIII es de 1,88 horas.

o Unidades por hora (productividad)

o Ecuacion productividad

o Producciéon
Productividad =

Insumos o recursos utilizados
Ecuacion 18

Para la ecuacion de productividad se establece que la produccion esta

dada en unidades y los insumos son una medida de tiempo, que para el

propésito de este estudio se da en horas.
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Del ciclo de control ajustado se determina que para producir una unidad es
necesario un lapso de 0,0235 horas. Con estos datos se calcula la

productividad para este producto:

1

Productividad = & 0 e oras Junidad

Productividad = 42,46 unidades/hora

Este indicador establece que la productividad de la linea de produccion

para el Pan A es de 42,46 unidades por cada hora.

o Unidades por turno

o) Ecuacion de unidades por turno

unidades por turno = Productividad * Tiempo por turno

Ecuaciéon 19

Se calculan las unidades por turno para la iteracion 1 como se muestra a

continuacion:

] unidades
Unidades por turno = 42,46 ———— x 8 horas
hora

Unidades por turno = 339 unidades

Este indicador establece que durante el turno de 8 horas se producen 339

unidades.
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o Unidades por operario

o Ecuacién de unidades por operario

Unidades por turno

unidades por operario = -
p P No.de operarios

Ecuaciéon 20

Se calculan las unidades por operario para la iteracion 1 como se muestra

a continuacion:

339 unidades
4 operarios

Unidades por operario =

Unidades por turno = 84,75 unidades/operario

Este indicador establece que cada operario realiza 84,75 unidades por

turno.

o Costo de mano de obra por unidad

o Ecuacion de costo de mano de obra por unidad

No.de operarios * Salario al dia por operario

Costo de M. 0. idad =
osto ae por uniaa Unidades por turno

Ecuacion 21

Se calcula el costo de mano de obra por unidad para la iteracion 1 como

se muestra a continuacion:
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4 operarios * Q4 130
339 unidades

Costo de M.O.por unidad =

Costo de M.O.por unidad = Q48,73 /unidad

Este indicador establece que el costo de mano de obra para producir cada

unidad es de 48,73 quetzales.

A continuacibn se muestran los resultados de los indicadores de

produccién calculados anteriormente para la iteracion 1.

Tabla XXIX. Indicadores de produccién del Pan A
Numero de iteracion 1 Unidades

Tiempo total por unidad por trabajador 215,08 Segundos/unidad
Ciclo de control (ritmo del cuello) 72,06 Segundos/unidad
No. De operarios en la linea 4 Operarios
Tiempo total de lalinea 288,24 Segundos/unidad
% Balance de linea 74,62 % %
% Ocioso de la linea 25,38 % %
Ciclo de control ajustado (tiempo estandar) 84,78 Segundos/unidad
Ciclo de control ajustado horas 0,023549 Horas/unidad
Horas por vol. de produccion 1,883922 Horas/volumen de produccion
Unidades / hora (productividad) 42,46 uds/hora
Unidades / turno 339 Uds/turno
Unidades / operarios 84,75 Uds/operario
Costo de mano de obra por unidad Q 48,73 Qmo/UD PRODUCIDA

Fuente: elaboracion propia por medio de calculo de indicadores.

En las tablas XXX, XXXI y XXXII se muestran los indicadores para las

iteracionesdela2alab5,dela6ala9ydelal0alal3, respectivamente.
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Tabla XXX. Indicadores de iteraciones 2 -5

Numero de iteracion 2 & 4 5 Unidades
Tiempo total por unidad por
trabajador 143,02 143,02 143,02 143,02 Segundos/unidad
Ciclo de control (ritmo del
cuello) 69,20 66,73 34,60 33,37 Segundos/unidad
No. De operarios en la linea 3 4 5 6 Operarios
Tiempo total de la linea 207,60 266,93 173,00 200,20 Segundos/unidad
% Balance de linea 68,89 % 53,58 % 82,67 % 71,44 % %
% Ocioso de la linea 0,31 0,46 0,17 0,29 %
Ciclo de control ajustado
81,41 78,51 40,71 39,26 Segundos/unidad
Ciclo de control ajustado horas 0,02 0,02 0,01 0,01 Horas/unidad
Horas/volumen
Horas por vol. De produccién 1,809150 1,744670 0,904575 0,872335 de produccién
Unidades / hora (productividad) 44,22 45,85 88,44 91,71 uds/hora
Unidades / turno 353 366 707 733 Uds/turno
Unidades / operarios 117,67 91,50 141,40 122,17 Uds/operario
Costo de mano de obra por Qmo/UD
unidad Q 3510| Q 4514 Q 2921| Q 33,81| PRODUCIDA

Fuente: elaboracion propia con datos de las tablas XXVIy XXVII.

Tabla XXXI. Indicadores de iteraciones 6 — 9

Ndmero de iteracidn 6 7 8 9 Unidades
Tiempo total por unidad por
trabajador 143,02 143,02 143,02 143,02 Segundos/unidad
Ciclo de control (ritmo del
cuello) 23,07 22,24 17,30 16,68 Segundos/unidad
No. De operarios en lalinea 7 8 9 10 Operarios
Tiempo total de la linea 161,47 177,96 155,70 166,83 Segundos/unidad
% Balance de linea 88,57 % 80,37 % 91,85 % 85,72 % %
% Ocioso de la linea 0,11 0,20 0,08 0,14 %
Ciclo de control ajustado
(tiempo estandar) 27,14 26,17 20,35 19,63 Segundos/unidad
Ciclo de control ajustado horas 0,01 0,01 0,01 0,01 Horas/unidad

Horas/volumen de

Horas por vol. De produccion 0,603050 0,581557 0,452288 0,436167 produccion
Unidades / hora (productividad) 132,66 137,56 176,88 183,42 uds/hora
Unidades / turno 1061 1100 1415 1467 Uds/turno
Unidades / operarios 151,57 137,50 157,22 146,70 Uds/operario
Costo de mano de obra por Qmo/UD
unidad Q 2725/ Q 3004] Q 2627 Q 2815 PRODUCIDA

Fuente: elaboracion propia con datos de las tablas XXVIy XXVII.
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Tabla XXXII. Indicadores de iteraciones 10 — 13

Numero de iteracion 10 11 12 13 Unidades
Tiempo total por unidad por
trabajador 143,02 143,02 143,02 143,02 Segundos/unidad
Ciclo de control (ritmo del
cuello) 13,84 13,35 11,53 11,12 Segundos/unidad
No. De operarios en la linea 11 12 13 14 Operarios
Tiempo total de la linea 152,24 160,16 149,93 155,71 Segundos/unidad
% Balance de linea 93,94 % 89,30 % 95,39 % 91,85 % %
% Ocioso de la linea 0,06 0,11 0,05 0,08 %
Ciclo de control ajustado
16,28 15,70 13,57 13,09 Segundos/unidad
Ciclo de control ajustado horas 0,00 0,00 0,00 0,00 Horas/unidad
Horas/volumen de
Horas por vol. De produccion 0,361830 0,348934 0,301525 0,290778 produccién
Unidades / hora (productividad) 221,10 229,27 265,32 275,12 uds/hora
Unidades / turno 1768 1834 2122 2200 Udsl/turno
Unidades / operarios 160,73 152,83 163,23 157,14 Uds/operario
Costo de mano de obra por Qmo/UD
unidad Q 25,70 Q 27,02 Q 25,30 Q 26,28 PRODUCIDA

Fuente: elaboracién propia con datos de las tablas XXVI y XXVII.

Luego de establecer los posibles escenarios de numero de trabajadores,
el tiempo total por unidad, porcentaje de balance de linea, ciclo de control y
unidades por hora, se selecciona la mejor iteracion por medio de analisis de

gréafico y criterio de la gerencia.

69



Figura 17. Analisis de numero de operarios vs % de balance de linea
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Fuente: elaboracion propia con datos de tablas XXIX, XXX, XXXI y XXXII.

Se termina el estudio de tiempos y a continuacién se analiza la situacion

actual de la linea de panificado para el producto Pan A.

Volumen de produccion mensual

El departamento de planificacion de la demanda establece la cantidad de

bandejas que se producen en el mes. Para el Pan A se poseen 233 bandejas.

Cantidad de operarios

Se establece para cada producto en la iteracion 1 en el indicador No. de
operarios en la linea. Para el Pan A, son 4 operarios, como se muestra en la
tabla XXIX.
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o Productividad

Se establece para cada producto en la iteracion 1 en el indicador
unidades/hora (productividad). Para el Pan A son 42,46 unidades por hora,
como se muestra en la tabla XXIX.

o Horas de produccién mensual

Para el célculo de las horas de produccién mensual se utiliza la siguiente

ecuacion:

o Ecuacion de horas de produccion mensual

Volumen de produccion mensual

Horas de produccion mensual = —
Productividad

Ecuacion 22

Se calculan para el Pan A como se muestra a continuacion:

233 bandejas
42,46 bandejas/hora

Horas de produccion mensualpg, 4 =

Horas de produccion mensualp,y, 4 = 5,49 horas

Para el Pan A se necesitan 5,49 horas para producir 233 bandejas del

volumen de la produccién mensual.
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o Horas-hombre de produccién mensual

Se calculan con la siguiente ecuacion.

o Ecuacion de horas-hombre de producciéon mensual

Hrs.hombre de produccién mensual = Hrs. de produccion mensual * Cant. de operarios

Ecuacion 23

Se calculan para el Pan A como se muestra a continuacion:

Hrs.hombre de produccién mensual = 5,49 Horas * 4 operarios

Hrs. hombre de produccién mensual = 21,95 hrs.

Para producir 233 bandejas al mes son necesarias 21,95 horas-hombre.

o Horas-hombre disponibles mensualmente

Se calculan con la siguiente ecuacion. Para usos de este estudio se

usaran los siguientes datos: una semana posee 44 horas laborales en la

jornada diurna y un mes posee 4,25 semanas.

o Ecuacion de horas-hombre disponibles mensual

] ] 44 horas 4,25 semanas )
Hrs.hombre disponibles mensual = * * No.de operarios
semana mes

Ecuacion 24

72



Se calculan para el Pan A como se muestra a continuacion:

44 horas 4,25 semanas
3

Hrs.hombre disponibles mensual = * 4 operarios

semana mes

Hrs. hombre disponibles mensual = 74,80 Horas hombre /mes

En el Pan A, hay 74,80 horas hombre disponibles al mes para la linea de

produccion.
o Horas-hombre disponibles mensualmente con horas extra

Se calculan con la siguiente ecuacion. Para usos de este estudio se
usaran los siguientes datos: una semana posee 60 horas laborales en la

jornada diurna, incluyendo horas extra, y un mes posee 4,25 semanas.

o Ecuacion de horas-hombre disponibles mensualmente con horas

extra

) 60 horas 4,25 semanas ]
Hrs. hombre disp. mensual con hrs.extra = * * No.de operarios
semana mes

Ecuacion 25

Se calculan para el Pan A como se muestra a continuacion:

] ) 60 horas 4,25 semanas ]
Hrs. hombre disponibles mensual = * * 4 operarios
semana mes

Hrs.hombre disponibles mensual = 102 Horas hombre /mes
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En el Pan A hay 102 horas hombre disponibles al mes, incluyendo horas

extra para la linea de produccion.
o Porcentaje de balance de linea

Se establece para cada producto en la iteracibn 1 en el indicador
porcentaje de balance de linea. Para el Pan A es de 74,62 %, como se muestra
en la tabla XXIX.
o Costo unitario

Se establece para cada producto en la iteracion 1 en el indicador costo de
mano de obra por unidad. Para el Pan A es de Q48,73 por unidad, como se

muestra en la tabla XXIX.

A continuacién se detallan todos los indicadores antes calculados para el

Pan Ay los otros seis productos de la linea.

Tabla XXXIIIl.  Situacion actual de la linea de panificado
Actual
Horas-
VelmEn Horas- Horas- hombre
de Cantidad Rvr Horas de . - % de Costo
L. Productividad L hombre de hombre disponibles N
Producto | produccion de . produccién s . : balance unitario
el || aremrhs (bandeja/hr) eomam—" produccién | disponibles | (mensual i e (Qlud)
- p mensual (mensual) con hr.
(bandejas)
extra)
Pan A 233 4 42,46 5,49 21,95 74,80 102,0 74,62 % Q48,73
Pan B 600 5 57,87 10,37 51,87 93,50 127,5 64,23 % Q44,70
Pan C 23 5 36,95 0,61 3,06 93,50 1275 42,82 % Q 70,00
Pan D 6 6 77,65 0,07 0,43 112,20 153,0 62,90 % Q39,90
Pan E 111 4 92,07 1,20 4,80 74,80 102,0 58,15 % Q22,45
Pan F 23 6 42,34 0,54 3,26 112,20 153,0 54,57 % Q73,31
Pan G 100 5 57,19 1,75 8,77 93,50 127,5 51,85 % Q 45,19

Fuente: elaboracion propia, mediante analisis de productos.
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En la siguiente tabla se detallan los indicadores para la linea de batidos de

la planta.
Tabla XXXIV. Situacion actual de la linea de batidos
Actual

Volumen Horas- Horas- hl_gon:?JSr;a

de Cantidad L Horas de ) - % de Costo
v Productividad s hombre de hombre disponibles -
Producto produccién de ; produccion Yy " : balance | unitario
. (bandeja/hr) produccién | disponibles | (mensual p

mensual | operarios mensual delinea | (Q/ud)

(bandejas) mensual (mensual) con hr.

. extra)
Biscocho Q 99 5 13,33 7,43 37,14 935,0 1275 69 % Q4,07
Biscocho W 351 5 12,23 28,69 143,46 935,0 1275 84 % Q4,45
Biscocho E 876 5 10,05 87,17 435,85 935,0 1275 73 % Q 5,40
Biscocho R 169 5 10,86 15,58 77,89 935,0 1275 51 % Q5,03
Biscocho T 904 5 33,09 27,31 136,57 935,0 1275 59 % Q1,64

Fuente: elaboracién propia, mediante andlisis de productos.

En la siguiente tabla se detallan los indicadores para la linea de decorado

de la planta.
Tabla XXXV. Situacion actual de la linea de decorado
Actual
Volumen Horas- IRIBITEE
Cantidad Horas- hombre
oz de Productivida o e hombre de el disponible ot Casite
Producto producci6 " " produccié .. | disponible balance | unitario
operario | d (bandeja/hr) producci6 s (mensual p
n mensual n mensual s de linea (Q/ud)
. s n mensual con hr.
(bandejas) (mensual)
extra)

Pastel M 4880 4 184 27 106 935 1020 53 % Q0,35
Pastel N 3581 4 96 37 149 748 1020 70 % Q 0,66
Pastel O 808 4 20 41 163 748 1020 49 % Q3,21
Pastel P 1022 7 175 6 41 1309 1785 40 % Q0,64
Pastel Q 2610 6 19 135 812 1122 1530 39 % Q4,96
Pastel R 990 7 47 21 148 1309 1785 57 % Q2,38
Pastel S 1160 4 177 7 26 748 1020 49 % Q0,36
Pastel T 1505 3 113 13 40 561 765 70 % Q0,42
Pastel U 507 6 93 5 33 1122 1530 63 % Q1,03

Fuente: elaboracion propia, mediante andlisis de productos.
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2.5. Propuestas de mejoras

A continuacion se describen todos los planes y propuestas de mejora del

presente capitulo.

2.5.1. Indicadores actuales del area administrativa

Los indicadores de la empresa poseen aspectos en los cuales pueden
mejorar. Por esta razon se desarrolla una propuesta de mejora para optimizar
las actividades de la empresa. Los indicadores actuales de evaluacion para el

area administrativa se encuentran descritos en el inciso 2.2.

25.1.1. Indicador TDOC

o Area del estudio: bodega de producto terminado

o Mejora

La factura que constata la compra del cliente es remitida al centro de
distribucion que estd a 4 minutos de distancia caminando hasta la planta de
reposteria, lugar donde se despacha el pedido dando un valor actual de 19,9

minutos.

El tiempo que tarda el cliente en recorrer esa distancia con la factura se
puede ahorrar enviando la compra online a la planta y comenzando a
despachar instantdaneamente. Si el cliente afirma que recogera inmediatamente
el pedido, esto permite dar un mejor servicio y no tener tiempos ociosos en el

despacho de ventas.
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El tiempo estimado de mejora es de 3 a 5 minutos, obteniendo un

promedio de viaje de 19,9 minutos con una unidad de tolerancia.

o Porcentaje de mejora

o Porcentaje de mejora de Indicadores

Valor proyectado

% de mejora = (1 - ) * 100 %

valor actual
Ecuacién 26

Para el indicador tiempo de despacho de érdenes de compra se calcula el

% de mejora de indicadores:

)

19,9

% de mejorarpoc = (1 ) * 100 %

% de mejorarpoc = 25,1 %

o Formato para la toma de datos:
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Tabla XXXVI. Formato para la toma de datos del indicador TDOC

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Control de despacho
Fecha:
Turno:
Operario:
Encargado:
No. de orden Tiempo de despacho de orden de
compra
Firma del encargado de control despacho
Fuente: elaboracion propia.
Flujograma:

Se muestra a continuacion:
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Tabla XXXVII. Pasos de tiempo de lavado de javas

Tiempo de despacho de 6rdenes de compra

Bodega
No. Pasos Encargado

1 Recibir orden de compra desde el sistema de ventas. Auxiliar de bodega

2 Entregar orden al operario de bodega. Auxiliar de bodega

3 | Recibir el producto. Auxiliar de bodega

4 Verificar que la ordelj esté cor/recta, silo estq continuar al Auxiliar de bodega

paso 5, de lo contrario regresarsela al operario de bodega.

5 | Despachar producto. Auxiliar de bodega

6 | Sellar orden de compra. Auxiliar de bodega

7 Entregar orden sellada y producto al cliente. Auxiliar de bodega

Fuente: elaboracion propia.

Figura 18. Flujograma de tiempo de despacho de 6rdenes de compra
Proceso: Tiempo de despacho de 6rdenes de compra (mejora) Fecha: Septiembre de 2018
Péagina: 1 de 1 Flujograma
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

Recibir orden del i Regresar a
1 sistema de compras bodega el
¢Es correcta la producto
orden?
V<_ No
Si

v




Continuacioén de la figura 18.

Entregar orden al
operario

Colocar etiqueta

@
3 Recibir el producto
5 Desechar lote
Si

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacién 6
Decisiéon 1

Fuente: elaboracion propia.

. Tabla de resumen:

A continuacion se detalla el resumen del indicador con su respectiva

propuesta de mejora.
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Tabla XXXVIIl. Resumen de indicador tiempo de despacho de 6rdenes

de compra

Nombre del Valor
indicador actual Propuesta de mejora
(Simbolo) | min/orden

Mejora Valor Porcentaje
(min) | proyectado | de mejora

Enviar orden de compra
desde el centro de
TDPOC 19,9 distribucion para ahorrar 3-5 (14,9-16,9) 251 %
el tiempo en que la
factura llega a la bodega.

Fuente: elaboracion propia, mediante obtencion de resultados.

Se realizan las propuestas para mejorar el indicador en un 25,1 % y que el
tiempo de entrega de la orden de despacho disminuya, como se muestra en la
tabla XXXVIII.

25.1.2. Indicador CPEV

o Area del estudio: bodega de producto terminado

o Mejora

La extension de vida normalmente refleja una falta de control de parte del
pronéstico en compras de materia prima y también cambios no establecidos en
el plan de produccion. Estos cambios provocan que las materias primas que se

pronosticaron para usar en su tiempo de vida Util no sean utilizadas.
Se deben programar mejor los planes de producciéon y adquisicion de

materias primas, tomando como referencia los prondsticos con base en datos

historicos de demandas de productos.
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Otra propuesta para mejorar el indice de extension de vida es alargar la
vida util de las materias primas, utilizandolas en el proceso de produccion para
que la caducidad del producto terminado sea la nueva vida de las materias

primas.
o Porcentaje de mejora

Calculando el porcentaje de mejora en el indicador cantidad de productos
con extensién de vida, se establece el porcentaje de mejora del indicador como

se muestra en la ecuacion 26:

Valor proyectado

%de mejora = (1 ) * 100 %

valor actual
0
%de mejoracpgy = (1 - §> *100 %

%de mejora = 100 %
o Diagrama de procesos

Tabla XXXIX. Pasos de cantidad de productos con extension de vida

Cantidad de productos con extensién de vida
Departamento de control de calidad
No. Pasos Encargado

1 Inspeccionar fechas de caducidad de materias primas antes del | Auxiliar de control

proceso. de calidad
2 Ir por producto con fecha de caducidad del dia. Q“X"“%r de cantrol

e calidad

3 | Inspeccionar si cumple con las especificaciones requeridas. Supervisor

Si cumple las especificaciones extender la fecha de caducidad, .
4 d ; Supervisor
e lo contrario, desechar el lote.

5 | Colocar etiquetado. Supervisor
Auxiliar de control

6 Regresar a bodega. de calidad

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Flujograma de cantidad de productos con extension de vida

Proceso: Cantidad de productos con extension de vida (mejora)  Fecha: Septiembre de 2018
Pagina: 1 de 1 Flujograma
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

il ¢Cumple las Regresar a

Inspeccionar fechas de

caducidad de materias especificaciones? bodega el

primas producto

No
Si Desechar
Ir por producto con lote
fecha de caducidad
3 Otorgar extension
de vida
4

Inspeccionar si cumple

2 las especificaciones
requeridas
Colocar etiqueta

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacién 5
Decision 1
Inspeccién 2

Fuente: elaboracion propia.
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. Tabla de resultados:

A continuacion se detalla el resumen del indicador con su respectiva

propuesta de mejora.

Tabla XL. Resumen de indicador cantidad de productos con extensién
de vida
Nombre
del Vel . Mejora Valor Porcentaje
o actual Propuesta de mejora .
ég(’jlct?dlor) (Cant.) (Cant.) | proyectado | de mejora
imbolo
Utilizar prondésticos histéricos
de produccion para hacer el
plan de produccién y
adquisicién de materias primas.
CPEV 3 3 0 100 %

Llevar control de las materias
primas para ver su vida util y
poder utilizarlas en produccion
antes de necesitar una
extension de vida.

Fuente: elaboracion propia mediante obtencién de resultados.

Se realizan las propuestas para mejorar el indicador en un 100 % como se

muestra en la tabla XL.

25.1.3. Indicador TLJ

o Area del estudio: departamento de sanitizacion

o Mejora

Las javas son indispensables en el proceso de todos los productos, por

eso se debe reducir el tiempo que pasan en sanitizacion para aumentar la
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eficiencia del proceso. Es necesario impedir que la falta de javas limpias se

convierta en un cuello de botella durante cualquier proceso.

Se propone cambiar la tarea de un encargado de sanitizacion y
remplazarla por la de colocar las javas luego de ser lavadas. Con este cambio
de tarea se consigue que el operario no pierda tiempo en colocacion y

transporte.
o Porcentaje de mejora
El estimado para colocar las javas es de 0,77 minuto por java, lo que da

un valor proyectado para el lavado de javas, calculando el porcentaje de mejora

en el indicador mediante la ecuacion de la ecuacién 26:

raie d . (1 Valor proyectado ) 100 %
— — *
porcentaje de mejorary; alor actual 0
) . 0,72
porcentaje de mejorar,; = (1 2 77) * 100 %

porcentaje de mejorar,; = 6,5 %

° Formato

A continuacion se observa el formato creado para la toma de datos del

indicador:
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Tabla XLI. Formato para latoma de datos indicador TLJ, tiempo de

lavado de javas

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Conteo de javas lavadas

Fecha:
Turno:
Operario:
Encargado:
Tiempo de Tiempo de
No. de orden despacho de orden | despacho de orden
de compra de compra

Firma del encargado de conteo de javas
lavadas

Fuente: elaboracion propia.
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o Diagrama de procesos

Se muestra a continuacion:

Tabla XLIl. Pasos de tiempo de lavado de javas

Tiempo de lavado de javas

Departamento de sanitizacién

No. Pasos Encargado
1 Recoger]os carros llenos de javas usadas en Auxiliar de sanitizado
produccion.
2 Colocar javas en area de lavado. Auxiliar de sanitizado
3 Aplicar agua a las javas. Auxiliar de sanitizado
4 Aplicar jabon. Auxiliar de sanitizado
5 Verter agua a las javas. Auxiliar de sanitizado
6 Colocar en carros de secado. Auxiliar de sanitizado
7 Secar javas con aire. Auxiliar de sanitizado
8 Regresarlas al proceso. Auxiliar de sanitizado
Fuente: elaboracion propia.

Figura 20. Diagrama de flujo para el tiempo de lavado de javas (TLJ)
Proceso: Tiempo de lavado de Javas (mejora) Fecha: Septiembre de 2018
Péagina: 1de 1 Diagrama de flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

<> UG

1 Transportar carros al Aplicar jabon
area de sanitizado

v

Secar javas

con aire
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Continuacioén de la figura 20.

Colocar javas en Verter agua a las

Regresar

area de lavado javas

javas al

@
proceso
Colocar en
6 carros de
Aplicar agua secado

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacion O 8

Fuente: elaboracion propia.

. Tabla de resultados:

A continuacion se detalla el resumen del indicador con su respectiva

propuesta de mejora:
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Tabla XLIlIl.  Resumen de indicador tiempo de lavado de javas

Nombre del Valor
indicador actual Propuesta de mejora
(Simbolo) min/java

Mejora Valor Porcentaje
(seqg) proyectado de mejora

Colocar un segundo
encargado de sanitizacion
para colocar javas y asi reducir
5 segundos el lavado por java.

TL] 0,77 5 0,72 min/java 6,5 %

Fuente: elaboracién propia mediante obtencion de resultados.

Se realizan las propuestas para mejorar el indicador un 6,5 %, como se

muestra en la tabla XLIII.
2.5.1.4. Nuevos indicadores del area administrativa
A continuacién se hace la propuesta de nuevos indicadores en areas y
actividades en las cuales no existe un método para medir las problematicas o
las opciones de mejora.
Estos indicadores se realizan mediante la observacion y con base en
entrevistas no estructuradas con los jefes de las areas de sanitizacion, bodega

y control de calidad.

2.5.1.4.1. Control de trampas de control
de plagas revisadas (CTCPR)

. Célculo de indicador

Este se calcula contabilizando las trampas que posee la empresa y se

encuentran en buen estado:
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o Ecuacioén para calcular las trapas revisadas:

CTCPR = # Trampas en buen estado

Ecuacién 27

Con este indicador se logra establecer si los objetivos de control de plagas

se cumplen al tener las trampas al dia y en buen estado para funcionar.

. Formato

A continuacion se presenta el formato creado para la recopilacién de datos

necesarios para calcular el indicador:
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Tabla XLIV. Formato de indicador CTCPR

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Conteo de trampas en buen estado

Fecha:
Turno:
Operario:
Encargado:
No. De trampa Lugar Estado de la
trampa

Firma del encargado del conteo de
trampas en buen estado

Fuente: elaboracion propia.
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o Diagrama de flujo

A continuacion se presenta el diagrama de flujo para calcular el indicador:

Tabla XLV. Pasos de tiempo de lavado de javas
Trampas de control de plagas
Departamento de sanitizacién
No. Pasos Encargado
1 Revisar trampas del area externa de la planta. Auxiliar de sanitizado
2 Revisar trampas del area de produccién. Auxiliar de sanitizado
3 Revisar trampas del area de sanitizacion. Auxiliar de sanitizado
4 Revisar plantas del area de bodega. Auxiliar de sanitizado
5 Llenar el formato de toma de datos del indicador. Aucxiliar de sanitizado
Fuente: elaboracion propia.
Figura 21. Diagrama de flujo del indicador CTCPR
Proceso: Porcentaje de pruebas con presencia de agentes patégenos. Fecha: Septiembre de
2018
Pagina: 1de 1 Diagrama de flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafeda

Ceo Q?

Inspeccién de

N

trampas de area

Inspeccion de

trampas de bodega

externa l

Inspeccién de

trampas de

produccion

Llenar formato del

indicador
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Continuacioén de la figura 21.

3 Inspeccionar trampas
de sanitizacion

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacion Q 1
Inspeccion 4

Fuente: elaboracion propia.

2.5.1.5. Tiempo de desarrollo de productos (TDP)
J Calculo del indicador

El indicador se mide tomando el tiempo por cada producto en desarrollo,
desde el momento de ingreso de solicitud hasta el momento que se obtiene el

producto deseado.

o Ecuacion para desarrollar un producto nuevo

1

TDP =
Fecha de desarrollo — Fecha de ingreso de solicitud

Ecuacion 28
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Lo que se obtiene al calcular este indicador es el tiempo con el cual el
departamento de desarrollo estd cumpliendo con la demanda de los clientes
gue exigen productos nuevos.

) Formato

En la siguiente pagina se presenta el formato creado para la recopilacion

de datos necesarios para calcular el indicador:
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Tabla XLVI. Formato del indicador TDP

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Desarrollo de productos nuevos

llustracion del producto Descripcion del producto

Nombre:

Cadigo:

Color:

Tamafo

Tiempo en proceso:

Textura:

Forma:

No. batch:

Fecha de desarrollo:

Fecha de solicitud:

Observaciones de supervisor de desarrollo

F. Control de calidad F. Produccién

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo

Tabla XLVII. Pasos de tiempo de desarrollo de productos

Tiempo de desarrollo de productos

Departamento de produccion

No. Pasos Encargado

1 Disefio preliminar del producto. Desarrollador de
productos

5 Determinar la fecha para el desarrollo del | Desarrollador de
producto. productos

3 Desarrollar producto. Desarrollador de
productos

4 Verificar que se cumpla la fecha estipulada en el | Desarrollador de
disefio preliminar. productos

Llenar formato para la obtencion del indicador. Supervisor

Fuente: elaboracion propia.

A continuacién se presenta el diagrama de flujo para calcular el indicador:

Figura 22. Diagrama de flujo del indicador TDP

Proceso: Tiempo de desarrollo de productos
Pagina: 1de 1
Planta de reposteria

Fecha: Septiembre de 2018
Diagrama de flujo
Elaborado por: Alejandro Castafieda

INICIO

1 Disefio preliminar

1 Verificacién de fecha
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Continuacioén de la figura 22.

L Llenar formato del
2 Determinacion de fecha indicador
para el desarrollo
3 Desarrollo de
producto
DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacién 4
Inspeccion 1
Fuente: elaboracion propia.
2.5.1.6. Cantidad de accidentes en planta (CAP)
) Calculo

Se registran y se suman todos los accidentes sufridos en la planta, esto

dividido por un mes:

o Ecuacion para calcular la cantidad de accidentes al mes:

CAP = Z accidentes registrados en planta/mes
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Este indicador verifica el cumplimiento de las medidas de seguridad
industrial de la planta, si se estdn cumpliendo a cabalidad segun lo establecido

o el récord no es impecable.

) Formato

A continuacion se presenta el formato creado para la recopilacion de datos

necesarios para calcular el indicador:

Tabla XLVIII. Formato de indicador CAP
Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Cantidad de accidentes en planta
|Fecha: | |
Fecha del accidente Lugar o departamento

Firma del encargado

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo

A continuacion se presenta el diagrama de flujo para calcular el indicador.

Tabla XLIX. Pasos de cantidad de accidentes en planta

Cantidad de accidentes en planta

Departamento de produccién

No. Pasos Encargado
1 Supervisar diariamente el area de produccion. Supervisor
2 | Anotar cada accidente presentado en la planta. Supervisor
3 Sumar el total de accidentes en el mes. Supervisor
4 Establecer indicador. Supervisor

Fuente: elaboracion propia

Figura 23. Diagrama de flujo del indicador CAP

Fecha: Septiembre de 2018
Diagrama de flujo
Elaborado por: Alejandro Castafieda

Proceso: Tiempo de desarrollo de productos
Péagina: 1de 1
Planta de reposteria

INICIO

1 Supervision de
produccion
3
v Establecer indicador
1 Anotacion de accidentes
FIN
A
2 Sumatoria de
accidentes
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Continuacioén de la figura 23.

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacion 4
Inspeccion 1

Fuente: elaboracion propia.

25.1.7. Revision de luminarias (RL)

. Calculo

Se calcula contabilizando las luminarias que se encuentren en buen

estado dentro de la planta.

o Ecuacion para calcular las luminarias en buen estado en un

periodo de tiempo

RL = # de luminarias en buen estado/mes

Ecuacion 30

Este indicador permite prevenir cualquier fallo en las luminarias de las

distintas areas de trabajo.

. Formato

A continuacion se presenta el formato creado para la recopilaciéon de datos

necesarios para calcular el indicador:
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Tabla L.

Formato de indicador RL

&)

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Cantidad de accidentes en planta

Mes:

No. de luminarias

Lugar o
departamento

Estado de
luminaria

Firma del encargado de conteo de
accidentes en planta

Fuente: elaboracion propia.
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o Diagrama de flujo

Se muestra a continuacion:

Tabla LlI. Pasos de revision de luminarias

Revision de luminarias

Departamento de produccién

No. Pasos Encargado

1 Revisar luminarias del area de panificado. Supervisor

2 Revisar luminarias del area de empacado. Supervisor

3 Revisar luminarias del area de batidos. Supervisor

4 Revisar luminarias del area de decorado. Supervisor

5 Llenar datos del formulario para calcular el indicador. Supervisor

Fuente: elaboracion propia.
A continuacion se presenta el diagrama de flujo para calcular el indicador.
Figura 24. Diagrama de flujo del indicador RL

Proceso: Revision de luminarias Fecha: Septiembre de 2018
Pagina: 1 de 1 Diagrama de flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

] L. iz
Inspeccién de Inspeccion de
1 luminarias de 4 luminarias de
panificado decorado
\ 4
\ 4
2 Inspeccién de 1
luminarias de
empacado Llenar formato del

l indicador
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Continuacioén de la figura 24.

3 Inspeccionar luminarias
de batido

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacion 1
Inspeccién 4

Fuente: elaboracion propia.

2.5.1.8. Comparacion de inventario en sistema con
el inventario fisico (CISIF)

. Caélculo

Este se calcula restando el inventario en el sistema al inventario que se

encuentra en bodega.

o Ecuacion para comparar el inventario efectivo vs el tedrico:

CISIF = Inventario en sistema — Inventario fisico

Ecuacion 31

El inventario del sistema posee una mayor cantidad de productos que en

bodega, debido a dos problemas que deben ser solucionados:
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o Primero, la cantidad en el sistema es mayor debido a que se ingresan los
productos segun las ordenes de produccién; sin embargo, no se des-
contabilizan los productos no conformes, los cuales no llegan a bodega

por ser no conformes.

o Segundo, el encargado de bodega no ingresa en ciertas ocasiones todas
las ordenes de despacho, por lo que no se hacen a tiempo las rebajas

del producto en el sistema, pero si en el inventario real.

Estos problemas traen como consecuencia que no se tenga un namero
real del inventario y se cuente con producto que ya no existe en bodega. Por
eso este indice ayudarid a controlar de manera semanal el movimiento de
inventarios en tiempo real y tomar las medidas con el encargado de bodega.

) Formato

A continuacion se presenta el formato creado para la recopilacion de datos

necesarios para calcular el indicador:
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Tabla LII.

Formato del indicador CISIF

&)

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Comparacioén de inventarios

Mes:

Inventario fisico

Inventario en

) Total
sistemas

Firma del encargado de la comparacion
de inventarios

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo

A continuacion se presenta el diagrama de flujo para calcular el indicador:

Tabla LIII. Pasos de comparacion de inventarios

Comparacion de inventarios

Departamento de produccién

Pasos Encargado

Obtener el dato de los productos no conformes. Supervisor

Restar el producto no conforme de la orden de produccién. | Supervisor

Ingresar al sistema el dato correcto de producto terminado. | Supervisor

NI NP

Llenar datos en el formato para calcular el indicador. Supervisor

Fuente: elaboracion propia.

Figura 25. Diagrama de flujo del indicador CISIF

Proceso: Comparacion de inventario en sistema con el Fecha: Septiembre de 2018

inventario fisico
Péagina: 1 de 1
Planta de reposteria

&> o

Diagrama de flujo
Elaborado por: Alejandro Castafieda

4 Llenar formato del
1 Obtener cantidad de -
indicador
productos no conformes
Calcular la diferencia entre el FIN

producto no conformey la

orden de produccién
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Continuacién de la figura 35.

Ingresar al sistema el
ndmero correcto de producto

terminado

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacién O 4

Fuente: elaboracion propia.

2.5.2. Indicadores actuales del area productiva

Al igual que los indicadores administrativos, también los de &rea
productiva poseen aspectos que pueden ser mejorados y otros donde se
pueden implementar nuevos indicadores, por lo cual se detallan a continuacién.
Los indicadores actuales de evaluacion para el area productiva se encuentran

descritos en el inciso 2.3.

2.5.2.1. Indicador PPNC
o Area del estudio: produccion
o Propuesta de mejora

Este indicador propone medidas de mejora en el control de la produccion,

incrementando los puestos de verificacion durante el proceso, porque al carecer

107



de observacion y control se producen alteraciones a los productos con mas

frecuencia sin saber en qué parte del proceso estan dichos errores.
o Célculo

Se estima que aumentando la verificacién en el proceso, el porcentaje de

mejora es de 50 % de los productos no conformes establecidos en la pagina 31.

Asi se calcula el porcentaje de mejora para el indicador porcentaje de

productos no conformes:

12,6 %
2

Valor proyectadoppyc = 6,3 %

Valor proyectadoppyc =

. Formato

Se muestra en la siguiente pagina:
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Tabla LIV. Formato para la toma de datos del indicador PPNC,

porcentaje de productos no conformes (PPNC)

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Evaluacién de producto terminado

llustracion del producto Descripcion del producto
Nombre:
Cadigo:
Color:
Tamafio
Tiempo en
proceso:
Textura:

Forma:
No. batch:

Fecha de
produccién:
Fecha de revision:

Supervisor de produccién. Observaciones del batch.

Control de calidad

Observaciones del

producto terminado Motivos de rechazo

F. Control de calidad F. Produccién

Fuente: elaboracion propia.
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Flujograma

Es el siguiente:

Tabla LV. Pasos de productos no conformes

Porcentaje de productos no conformes

Departamento de control de calidad

No. Pasos Encargado
Establecer puntos de control en el proceso de produccion o
1 oo Jefe de produccion
para disminuir el producto no conforme.
5 Inspeccionar el producto terminado. Auxiliar de control de
calidad
3 Identificar si cumple con las especificaciones. Auxiliar de control de
calidad
4 Si cumple las especificaciones, empacarlo, de lo contrario, | Auxiliar de control de
contabilizarlo en los productos no conformes y descartarlo. | calidad
Llevar el producto terminado a la bodega de producto . s
5 ; Operario de produccion
terminado.
6 Obtener datos para llenar el formato del indicador Auxiliar de control de
calidad
Fuente: elaboracion propia.
Figura 26. Flujograma para el porcentaje de productos no conformes
(PPNC)
Proceso: Porcentaje de productos NO conformes (mejora) Fecha: Septiembre de 2018
Péagina: 1 de 1 Flujograma
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda
INICIO Q
Puestos de control
1 Llevar el producto

en produccién

terminado a bodega
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Continuacioén de la figura 26.

2 Inspeccionar
producto terminado Contabilizar
N 1
o] como producto
l no conforme
. 2
¢Cumple con las Desechar el lote
especificaciones?
Si
DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacion 3
Decisién 1
Inspeccion 2
Fuente: elaboracion propia.
o Tabla de resultados

A continuacion se detalla el resumen del indicador con su respectiva

propuesta de mejora:
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Tabla LVI. Resumen del indicador PPNC, porcentaje de productos no
conformes y su propuesta de mejora
Nog:l)re VEe . Mejora Valor Porcentaje
indicador PTEE ED actual Propuesta de mejora (cant.) | proyectado | de mejora
(Simbolo) (cant.)
Pan A 12,6 % | Aumentar los puntos de 315 6,3 % 20 %
Pan B 15,1 % | verificacion del proceso 73 7,55 % 50 %
PPNC Pan C 3,0% para evi_tgr errores en la 54 1,5% 50 %
Pan D 6,6 % | fabricacion de los 27 3,3% 50 %
Pastel A 7,2 % | productos mas 9 3,6% 50 %
PastelB | 51% | afectados. 5 2,55 % 50 %

Fuente: elaboracion propia, mediante obtencion de resultados.

Se realizan las propuestas para el indicador PPNC para mejorar en un

50 %, como se muestra en la tabla LVI.

25.2.2. Indicador MPE

o Area del estudio: bodega de materia prima

o Descripcion
Se observa que en la mayoria de productos se cumple al 100 % el
indicador, representando un numero aceptable para las metas corporativas.

Para este caso, solo se mantendran las medidas de control necesarias para

mantener dicho indicador al margen de la aprobacion.

o Diagrama

A continuacion se presenta el diagrama correspondiente:
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Tabla LVII. Pasos de materia prima efectiva

Materia prima efectiva

Bodega
No. Pasos Encargado
1 | Contabilizar la cantidad de productos terminados. Auxiliar de control de calidad
2 | Anotar la cantidad de productos terminados. Auxiliar de control de calidad
3 Ano'Ear la cantidad teérica de productos terminados, Auxiliar de control de calidad
segun la orden de compra.
4 | Llenar el formato para obtener el indicador. Auxiliar de control de calidad
Fuente: elaboracion propia.
Figura 27. Diagrama de flujo para la materia prima efectiva (MPE)

Proceso: Materia prima efectiva (mejora)
Pagina: 1de 1
Planta de reposteria

Fecha: Septiembre de 2018
Diagrama de flujo
Elaborado por: Alejandro Castafieda

Anotar la cantidad técnica

de productos terminados

Contabilizar la cantidad
de productos terminados Llevar el formato para
obtener el indicador
Anotar la cantidad de
productos terminados »

DESCRIPCION SIMBOLO

CANTIDAD

Operacion O

4

Fuente: elaboracion propia.
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Formato

Es el siguiente:

Tabla LVIII. Formato para la toma de datos del indicador MPE

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria

Evaluacién de producto terminado

Descripcion de materias primas Descripcion de la produccion

Cantidad

Materi . .
aterias Materias primas de Producto
primas producto

OO0 N[O |T|A|WIN|F

Estado de la

No. de trampa Lugar trampa

F. Bodega F. Produccion

Fuente: elaboracion propia.
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° Tabla de resultados

A continuacion se detalla el resumen del indicador materia prima efectiva y

Su respectiva propuesta de mejora.

Tabla LIX. Resumen del indicador materia prima efectiva
Nombre
Valor . .
_ _del actual Propuesta de mejora Mejora Valor Porceqtaje
I(g(ijrlr?baglgr) (cant.) (cant.) | proyectado | de mejora

Mantener el control en el
indicador MPE para continuar
dentro de los parametros de la
empresa.

MPE 498 0 498 N/A

Fuente: elaboracién propia mediante obtencién de resultados.

Se realizan las propuestas para el indicador MPE como se muestra en la
tabla LIX.

25.2.3. Indicador PPPAP

o Area del estudio: produccion

o Descripcién

Mediante la entrevista a las personas de control de calidad, se establecio
que era imposible tener un 100 % de control sobre la salubridad en algunos
operarios y siempre se tendran que realizar pruebas constantes para disminuir

lo méas que se pueda dichos resultados positivos.
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. Calculo

Calculando el porcentaje de mejora en el indicador porcentaje de pruebas
con presencia de agentes patdégenos, se calcula el porcentaje de mejora del

indicador como se muestra a continuacion, utilizando la ecuacion 26:

) Valor proyectado
Yode mejorapppap = (1 ~ wvalor actual ) *100%
%de mejorapppap = (1 — 1'1> * 100 %

%de mejorapppap = 0%

. Formato

Se muestra en la siguiente pagina:
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Tabla LX. Formato para latoma de datos del indicador PPPAP

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria

Evaluacion de producto terminado

llustracion del producto Descripcion del producto

Nombre:

Cadigo:

Color:

Tamafo
Tiempo en
proceso:
Textura:

Forma:

No. batch:

Fecha de
produccién:

Fecha de revision:

No. de prueba (dia): Resultado
No. de prueba (mes): Positivo
Encargado: Negativo

OBSERVACIONES DE CONTROL DE CALIDAD

F. Control de calidad F. Produccién

Fuente: elaboracion propia.
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o Diagrama

Se basa en los siguientes datos:

Tabla LXl. Pasos de pruebas con presencia de agentes patégenos

Pruebas con presencia de agentes patégenos

Departamento de control de calidad

No. Pasos

Encargado

1 Tomar muestras en el area estudiada.

Auxiliar de control de calidad

2 Llevar las muestras al laboratorio.

Auxiliar de control de calidad

Inspeccionar si la muestra tiene presencia de agentes
patdégenos.

Auxiliar de control de calidad

Si tiene presencia de agentes patégenos anotar
4 | resultado positivo, de lo contrario, anotar resultado
negativo.

Auxiliar de control de calidad

Determinar el porcentaje de pruebas con presencia de

5 . Auxiliar de control de calidad
agentes patégenos.
Fuente: elaboracion propia.
Figura 28. Diagrama de flujo para el porcentaje de pruebas con
presencia de agentes patdégenos (PPPAP)
Proceso: Tiempo de desarrollo de productos Fecha: Septiembre de 2018
Péagina: 1 de 1 Diagrama de flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

y
3
1
Tomar las muestras
y

Llevar muestras al 4

laboratorio

Anotar el resultado

de la prueba

Determinar porcentaje de
pruebas con agentes

patégenos
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Continuacioén de la figura 28.

[EnN

Inspeccionar las
muestras

l
O,

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacion 4
Inspeccién 1

Fuente: elaboracion propia.

. Tabla de resultados

A continuacion se detalla el resumen del indicador con su respectiva

propuesta de mejora:

Tabla LXIl. Resumen de indicador porcentaje de pruebas con presencia

de agentes patégenos

Nombre Vel ) _
_ _del S Propuesta de mejora Mejora Valor Porceqtaje
I(g(ijrlr?t?(()jlcc)); (cant.) (cant.) | proyectado de mejora
Mantener metodologia
actual para seguir teniendo
PPPAP 1,1% | los resultados satisfactorios | 0% 1,1% N/A
gque ha mantenido la
empresa.

Fuente: elaboracion propia, mediante obtencion de resultados.
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Se realizan las mejoras para el indicador PPPAP para mejorarlo en un

1,1 %, como se muestra en la tabla LXII.

25.2.4. Indicador PPAPP
o Area del estudio: produccion
o Medidas de mejora:

Para este indicador las propuestas se basan en mantener las medidas

actuales y en orden.

o Diagrama

Se observa en la siguiente pagina:

Tabla LXIII. Pasos de porcentaje de pruebas con presencia de agentes
patégenos
Porcentaje de pruebas con presencia de agentes patégenos
Departamento de control de calidad
No. Pasos Encargado
1 | Recopilar los datos. Supervisor
5 Calcular eI, porcentaje de pruebas con presencia de Supervisor
agentes patégenos.
3 | Realizar informe. Supervisor
4 | Llenar datos para la obtencion del indicador. Supervisor

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 29. Diagrama de flujo para el promedio de porcentajes de

agentes patdégenos en planta (PPAPP)

Proceso: Promedio PPPAP (mejora)
Pagina: 1 de 1
Planta de reposteria

Fecha: Septiembre de 2018
Diagrama de flujo
Elaborado por: Alejandro Castafieda

Recopilar datos

:|>
A
2 Calcular el porcentaje de
pruebas
@

Realizar informe

DESCRIPCION

SIMBOLO CANTIDAD

Operacion

O ;

Fuente: elaboracion propia.
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. Tabla de resultados:

A continuacion se detalla el resumen del indicador promedio de

porcentajes con agentes patdégenos en planta y su respectiva propuesta de

mejora:
Tabla LXIV. Resumen del indicador promedio de porcentajes con
agentes patdégenos en planta
Nombre
Valor . .
del . Mejora Valor Porcentaje
indicador (igﬁf‘l) Propuesta de mejora (cant.) | proyectado | de mejora
(simbolo) :
Mantener el control en el
indicador PPPAP ya que no
Ppapp 0,55 representa un problema para 0 055 N/A
la empresa.

Fuente: elaboracion propia, mediante obtencion de resultados.

Se realizan las mejoras para el indicador PPAPP como se muestra en la
tabla LXIV.

2.5.2.5. Nuevos indicadores del area productiva
A continuacion se hace la propuesta de nuevos indicadores en el area
productiva. No existe un método para medir las probleméticas o las opciones de
mejora, por lo que solo se detallan los indicadores.

2.5.2.6. Tiempos de refaccion (TR)

. Céalculo
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Este solo se calcula restando la hora de entrada a la planta, menos la hora

de salida a refaccion:

o Ecuacion para tiempos de refaccion

TR = Hora de regreso a la planta — Hora de salida a refaccionar

Ecuacion 32

Este indicador ayuda a conocer en qué momento ciertos operarios estan

disponibles para cubrir otras areas con mas prioridad. En algunos momentos no

se conocia donde se encontraban, porque actualmente no existe un registro de
salida y entrada a refaccion.

° Formato

A continuacion se presenta el formato creado para la recopilacién de datos

necesarios para calcular el indicador:

123



Tabla LXV. Formato del indicador TR

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria

Tiempo de Refaccion

Fecha:

Turno:

Encargado:

Hora de salida a | Hora de regreso de

No. Colaborador ) g
refaccionar refaccionar

Firma del encargado de tiempo de refaccion

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo

A continuacion se presenta el diagrama de flujo para calcular el indicador:

Tabla LXVI. Pasos de tiempos de refaccion

Tiempos de refaccién

Departamento de Produccion

Obtener el tiempo que tardé cada operario en refaccionar. Supervisor

Supervisor

No. Pasos Encargado
1 | Anotar la hora de salida a refaccion de cada operario. Supervisor
2 | Anotar la hora de regreso de refaccién de cada operario. Supervisor
3
4

Establecer el indicador.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 30. Diagrama de flujo del indicador TR

Proceso: Tiempo de refaccion Fecha: Septiembre de 2018
Diagrama de flujo

Péagina: 1de 1
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

<> o

Establecer el indicador

Anotar hora de salida a
refaccion

1>
v
FIN
2 Anotar hora de regreso
de refaccion
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Continuacioén de la figura 30.

Obtener tiempo de refaccion

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operacién O 4

Fuente: elaboracion propia

2.5.2.7. Porcentaje del cumplimiento del plan de
produccion (PCPP)

o Célculo
Este indicador se obtiene dividiendo la sumatoria de productos terminados
que aparecen en el plan de produccion entre el total de productos que aparecen

en los planes de produccién, incluyendo los no realizados.

o Ecuacion para el porcentaje del cumplimiento del plan de

produccion

Y. Productos terminados que aparecen en el plan de produccion

PCPP =
Productos totales que estaban en el original plan de produccion

Ecuacién 33
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Este indicador puede ser util para conocer qué efectividad esta teniendo la
forma de realizar el plan de produccion semanal, porque siempre hay cambios
abruptos en todas las lineas para abastecer el stock del centro de distribucion.

° Formato

A continuacion se presenta el formato creado para la recopilacion de datos

necesarios para calcular el indicador:

Tabla LXVII. Formato del indicador PCPP

Procesos y Productos Alimenticios
@ Planta de Reposteria

Cumplimiento del Plan de Produccion

Plan de produccién Semana No.

Unidades de Unidad segun plan

Fecha Turno producto terminado |  de produccion

Firma del encargado del cumplimiento del plan de
produccién

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo

Se presenta segun los datos de esta tabla:

Tabla LXVIIl. Pasos de cumplimiento del plan de produccion
Cumplimiento del plan de produccién
Departamento de produccién

No. Pasos Encargado
1 Determinar los productos a evaluar. Supervisor
2 Contabilizar productos terminados. Supervisor
3 Obtener dato de productos segun orden de produccion. Supervisor
4 Llenar datos en el formato para calcular el indicador. Supervisor

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion se presenta el diagrama de fluj

o para calcular el indicador:

Figura 31. Diagrama del indicador PPCP

Proceso: Porcentaje del cumplimiento del plan de produccion
Pagina: 1de 1
Planta de reposteria

Fecha: Septiembre de 2018
Diagrama de flujo
Elaborado por: Alejandro Castafieda

4 Llenar formato para
1 Determinar producto a obtener indicador
evaluar
A
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Continuacioén de la figura 31.

2 Contabiliizar productos
terminados
3 Obtener dato de productos
segun orden de produccién
DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD
Operacion O 4

Fuente: elaboracion propia.

2.5.2.8. Marcaje de supervisores y jefes de planta
(MSJP)

. Célculo

Esta nueva implementacion seria en la diferencia de la hora tedrica de la

jornada laboral y la hora real:

o Ecuacion para el marcaje de supervisores y jefes de planta:

MSJP = Hora tedrica de la jornada — Hora real de marcaje

Ecuacion 34
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Esta accion actualmente no se aplica a supervisores ni jefes de planta. Sin
embargo, es indispensable su presencia al arranque y al finalizar la produccion,
por ello se podria controlar el cumplimiento del horario de trabajo.

) Formato

A continuacion se presenta el formato creado para la recopilacion de datos

necesarios para calcular el indicador:

Tabla LXIX. Formato del indicador MSJP

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria
Supervisores y Jefes de Planta

Fecha:
Turno:
Encargado:

Fecha Colaborador Entrada Salida Firma

Firma del encargado de la supervision

Fuente: elaboracion propia.
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o Flujograma
A continuacion se presenta el diagrama de flujo para calcular el indicador:

Tabla LXX. Pasos de marcaje de supervisores y jefes de planta

Marcaje de supervisores y jefes de planta

Departamento de Produccion

No. Pasos Encargado

1 Obtener los datos de la llegada real de los trabajadores. | Jefe de recursos humanos

2 Comparar los datos teéricos de hora de entrada con la | Jefe de recursos humanos
hora real de llegada.

3 Si los trabajadores no cumplen con el tiempo | Jefe de recursos humanos
establecido extender llamada de atencién.

4 Obtener el resultado de los trabajadores y su hora de | Jefe de recursos humanos
llegada.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 32. Flujograma del indicador MSJP

Proceso: Porcentaje del cumplimiento del plan de produccion Fecha: Septiembre de 2018
Pagina: 1 de 1 Flujograma
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

INICIO

Obtener los datos de la

3 Llenar formato para

llegada real de los o
obtener indicador

trabajadores

Comparar horas de

FIN

entrada
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Continuacioén de la figura 32.

No Extender llamada
‘ de atencion
¢,Cumple con la

hora de llegada?

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operacién 4

Decision <> 1

Fuente: elaboracion propia.
2.5.2.9. Registro de paros de produccién (RPP)
o Célculo
Este indicador se obtiene contabilizando el total de paros por semana:
o Ecuacion para el registro de paros de produccion:

Cantidad de paros
RPP = P / semana

Ecuacion 35
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Este indicador actualmente no existe en la planta, pero es un factor

decisivo que establece cuanto repercuten los paros a los costos de produccion.

. Formato

A continuacion se presenta el formato creado para la recopilacién de datos

necesarios para calcular el indicador:

Tabla LXXI. Formato del indicador RPP

Procesos y Productos Alimenticios
Planta de Reposteria

Registro de Paros de Produccion

Hora de Hora
Fecha [ inicio de reinicio
paro | Produccion

Tiempo , Resuelto
del paro Motivo del paro (SI/NO)

Firma de jefe de produccion

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de flujo

A continuacion se presenta el diagrama de flujo para calcular el indicador:

Tabla LXXII. Pasos de registro de paros de produccion

Registro de paros de produccion

Departamento de produccién

No. Pasos Encargado
Anotar todos los paros de produccion sin importar la razon por la .
Supervisor
cual se detuvo.
2 Obtener la hora de inicio y la hora del final del paro. Supervisor
3 Obtener el &rea donde sucede y el motivo del mismo. Supervisor
Establecer el indicador en el formato desarrollado. Supervisor

Fuente: elaboracion propia.

Figura 33. Diagrama de flujo del indicador RPP

Proceso: Registro de paros de produccién Fecha: Septiembre de 2018
Pagina: 1de 1 Diagrama de flujo
Planta de reposteria Elaborado por: Alejandro Castafieda

<> o

Llenar formato para
Anotar todos los paros de obtener indicador

produccion

1>
v
FIN
2 Obtener hora de inicio y
final del paro

134




Continuacion figura 33.

Obtener el area donde

ocurrié el paro

DESCRIPCION SIMBOLO CANTIDAD

Operacion O 4

Fuente: elaboracion propia.

2.5.3. Desarrollo de cultura organizacional

Se disefio el formato para evaluar el desempefio del operario. Se trata de
un formulario anénimo, esto con la finalidad de poder establecer su estado de
animo laboral y conocer su opiniébn acerca del ambiente de trabajo y de las
condiciones bajo las que estad sometido.

2.5.3.1. Evaluacion de desempefio

El plan de evaluacion de desempefio pretende mejorar los resultados que
no son satisfactorios para la mayoria de operarios. Esto fortalece la cultura
organizacional y mejora los animos de los trabajos en equipo, creando un
ambiente de confianza con sus superiores y haciéndole saber que su opinion es

importante para la empresa.
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Tabla LXXIII. Evaluacion de desempefio de operarios de produccion

DESARROLLA EL

TALENTO DEL EQUIPO

Empleado Fecha
Titulo Tiempo en Fecha de la Gltima revision
la posicion
actual
GENERAL Supera | Cumple | N.M.

Respeto: actitud para reconocer los intereses de los demas y
sentimientos ofreciéndoles un trato digno y honesto

Comparierismo: comportamiento de solidaridad y de amistad
ofreciendo ayuda y colaboracién mutua.

Confidencialidad: actitud de resguardo de la informacién personal a la
hora de solicitar algin permiso o contar con algdn problema personal.

Responsabilidad: comportamiento en el cual cada persona hace uso
de sus implementos, hace su trabajo y no trata de delegarlo a los
demés, aceptando sus errores y no culpando a los demas.

Compromiso: cumplir con las metas porque aprecia a la empresa y
esta dispuesto a dar una milla extra por el bienestar comun.

Ambiente laboral: lugar donde puedo establecer relaciones
interpersonales a gusto con las tareas que debo realizar.

Rendimiento: cumplir con las tareas a tiempo y de manera correcta
sin necesidad de una llamada de atencién

Condiciones de trabajo: el lugar es adecuado para el personal y existe
la seguridad necesaria para evitar accidentes con alguna herramienta
de trabajo.

Mobiliario y equipo: existe el mobiliario correcto para trabajar y el
equipo correspondiente para las tareas sin tener que solicitar a otras
areas algun utensilio o herramienta.

Recursos: hay iluminacion suficiente para el trabajo, a la vez existe el
agua para cumplir con las normas de salubridad de la empresa.

Jornada: el tiempo necesario para terminar una tarea sin tener que
cumplir con tiempo adicional para terminarla.

Comunicacién: la confianza suficiente de solicitar permisos a los
superiores sin temor a ser juzgado.

Supera Cumple Necesita mejorar

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.3.2. Actividades

Ademas de la evaluacibn de desempefio se formularon algunas
actividades, las cuales se desarrollan entre los trabajadores de la empresa para
mejorar los rendimientos mediante el comparferismo y el trabajo en equipo.
Para ello se establece una lista de actividades, la cual pretende aumentar el

animo de los empleados.

Tabla LXXIV. Actividades del plan de fortalecimiento de cultura
organizacional
. Costo de la
- L Periodo de
Actividad Descripcién Y Encargado Recursos propuesta
realizacion
(aprox. Q)
. Materiales de 1z
Consiste en oy Inversion
i oficina. C
realizar un inicial:
Calendario giﬁ?gi:o’ en Encargado | Papel e
de i Mensual de RR.HH. | arcaoiris. L
o especifiquen las Inversion
cumpleafios de la planta )
fechas de mensual:
= Base de
cumpleafos de Q30,00
: datos de
cada operario. ~
cumpleafios.
Actividad que .
. Instalaciones
involucra a
ersonas por st nioel
TEIMED Gl ge artamgnto en Anual EMEEERD
futbol P ' de RR.HH. | Formularios Q700,00
donde puedan de
competir en un ) L
inscripcion.
deporte popular.
Consiste en
acercarse a los
operarios de bajo
. nivel en el .
Acercamien ordaniarama para. Supervisor
to con los ganig P Quincenal |y jefe de Tiempo N/A
: que ellos tomen
operarios . planta
confianza y
conviccion en las
operaciones que
realizan.

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.3.3. Andlisis de mejoras

Ejecutar las actividades para mejorar la cultura organizacional brinda un
panorama favorable para el crecimiento institucional y administrativo, ademas
refleja beneficios en la eficiencia, productividad, ritmo de produccion, capacidad

instalada y costos de mano de obra.

También es necesario analizar las demandas del recurso humano, ya que

son el pilar fundamental para la produccién.

Las mejoras son proporcionales a la inversion de tiempo, empefio por
parte de la directiva de la planta y la importancia de que se brinde la atencion al

personal como un recurso Unico e invaluable.

254, Resultados de balances de lineas

A continuacion se presentan las tablas que expresan los resultados de los
tres balances de lineas, estos muestran los porcentajes de disminucion de

costos para sugerir a la empresa un nuevo plan de produccién.

2.5.4.1. Linea de panificado

Ya concluidos los analisis de las tablas XXIX, XXX, XXXI, XXXII y la figura
17, se establece que la mejor opcion del balance para el producto Pan A es la
iteracion numero 2. Sobre esta: disminuye 1 operario al eliminar los pasos 8y 9
de la tabla XXVI, esto debido a que el paso 7 puede incluir dichos pasos para
anular el tiempo que ocupaban los operarios en esas actividades que eran el

cuello de botella de la iteracién 1.
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Es por eso que la iteracién 2 posee un menor rendimiento que la 1. Sin
embargo, el ritmo de produccion aument6 de 42,46 % a 44,22 %, esto es el
equivalente a 1,76 unidades por hora. Con este cambio, el costo de mano de
obra por unidad disminuyo6 de Q48,73 a Q35,10, equivalente a una disminucion
en efectivo de Q13,63. Tras estas mejoras, se establece que la iteracion 2 es la
mas factible para balancear la linea, aumentar el ritmo de produccion y

disminuir los costos de produccion.

Se realiza una tabla comparativa de todos los productos de la linea de
panificado, ya que esto brinda el balance completo de la misma y su mejora en
costos de produccion. Para ello se trasladan los datos de las tablas antes
mencionadas del Pan A y las tablas realizadas de los productos faltantes,
siendo estos el Pan B, Pan C, Pan D, Pan E, Pan Fy Pan G.

A continuacioén se presenta la tabla de la situacion propuesta, mediante el
andlisis de la iteracién 2, calculos que se realizan de la misma manera que la

tabla XXXIIl desde la pagina 69 a la 73.

Tabla LXXV. Situacion propuesta de la linea de panificado

Propuesta
) ) [ Horas- Horas-

Cantidad Ritmo qu Horas c_i? e g _homl_)re _homl_)re % de C(_Jstc_)
Producto de produccién | produccion iy disponibles | disponibles unitario

operarios | (bandeja/hr) mensual prn(q)grligﬁgoln (mensual (mensual el (Q/ud)

sin h extra) | con h extra)
Pan A 3 44,22 5,27 16 561 765 0% Q 35,10
Pan B 3 98,08 6,12 18 561 765 73 % Q 15,80
Pan C 4 92,28 0,25 1 748 1020 69 % Q 22,38
Pan D 5 90,47 0,06 0 935 1275 63 % Q 28,56
Pan E 4 92,07 1,20 5 748 1020 58 % Q 22,45
Pan F 5 58,58 0,39 2 935 1275 64 % Q44,12
Pan G 6 92,95 1,08 6 1122 1530 70 % Q 33,35
49 75 102

Fuente: elaboracion propia, mediante andlisis de productos.
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Después de observar el comportamiento de ambas situaciones se procede
a comparar las variables para cuantificar las mejoras que se obtuvieron del
estudio de las tablas XXXIII y LIX.

Tabla LXXVI. Variables comparativas

Comparativo

Producto Redupci{nn en costos Aume_:nto de Aumento en
unitarios (Q/ud) productividad (ud/hr) planilla (Q/hr)

Pan A Q 13,63 28 % 1,76 4% -25 %
Pan B Q 28,89 65 % 40,21 41 % -40 %
Pan C Q 47,62 68 % 55,33 60 % -20 %
Pan D Q 11,34 28 % 12,82 14 % -17 %
Pan E Q - 0% 0,00 0% 0%

Pan F Q 29,19 40 % 16,24 28 % 17 %
Pan G Q 11,83 26 % 35,77 38 % 20 %

Fuente: elaboracion propia mediante la comparacién de datos entre tablas XXVIy LIl

Como ultimo paso se trasladan los datos para estimar un porcentaje de

disminucién en costos totales, para lo cual se necesitan las siguientes tablas:

Tabla LXXVII. Costos de horas hombre

Costo de hora-hombre Q 516,25
Costo de horas extras Q 774,38

Fuente: elaboracion propia, con base en el informe de planilla.
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Tabla LXXVIII. Personas actuales y sugeridas segun producto

Personas Personas
Producto :
actuales sugeridas
Pana A 4 3
Pan B 5 3
Pan C 5 4
Pan D 6 5
Pan E 4 4
Pan F 5 6
Pan G 6 5

Fuente: elaboracion propia, con base en las tablas XXXIIl y LIX.

Tabla LXXIX.  Volumen de produccion y horas-hombre (actual y

sugerido)

Panificado
Situacion actual | Situacion propuesta
Volumen mensual (bandejas) 1095 1095
Horas-hombre al mes utilizadas 94,15 48,70
Horas disponibles (sin hrs extra) 93,50 74,80
Horas disponibles (con hrs extra) 127,50 102,00

Fuente: elaboracion propia, con base en la tabla XXXIII.

Tabla LXXX. Analisis final de costos segun horas-hombre requeridas

Panificado
Situacién actual Situacion propuesta
TOTAL MOD Q48 771,44 Q 25142,04
Pago horas ordinarias Q 48 269,38 Q 25 142,04
Pago de horas extras real Q 502,06 Sin horas extra

Capacidad

Si hay capacidad

Si hay capacidad

Costo unitario MOD (Bandeja)

Q 44,52

Q 22,95

Fuente: elaboracion propia.
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Para terminar el balance de linea de panificado se utiliza la tabla LVIII para
establecer el porcentaje de mejora en los costos de produccion actuales y los

sugeridos. Para ello se utilizé la siguiente ecuacion:

o Ecuacion del porcentaje de mejora de costos:

YMei MDOActual — MDOSugerido 100 %
= k
orejora MDOActual °

Ecuacion 36

El calculo de este indice refleja cuan efectivo es el plan sugerido del

balance de linea de la linea de panificado.

] 48771,44 — 25142,04

% Mejorapanificado = 48,45 %

Este dltimo dato brinda un resultado satisfactorio para una mejora de
48,45 % en los costos de la situacion actual para la linea de panificado.

25.4.2. Linea batidos

Al igual que la linea de panificado, la linea de batidos tiene los mismos

pasos para determinar el porcentaje de mejora de la linea.
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Tabla LXXXI. Situaciéon propuesta de la linea de batidos

. . hHor%s- r:—Iora,;s—

: o Horas de ombre ombre Costo

Producto CEN e 61 Pl:odgc"uw/di]ad produccion horgbre_d,e disponibles | disponibles b of’ de unitario

operarios | (bandejas/hr) e prnc: ::CC'(I’" (mensual | (mensual con | P2ance (Q/ud)

CIETED sin h extra) h extra)

Biscocho Q 4 12,7 8 31 935 1275 83 % Q3,43

Biscocho W 5 12,2 29 143 935 1275 84% | Q445

Biscocho E 5 10,0 87 436 935 1275 73% | Q540

Biscocho R 3 10,4 16 49 935 1275 82 % Q3,13

Biscocho T 4 42,8 21 84 935 1275 70% | Q1,25

Fuente: elaboracién propia, mediante andlisis de productos.

Después de observar el comportamiento en ambas situaciones, se
procede a comparar las posibles variables para cuantificar las mejoras que se

obtuvieron del estudio.

Tabla LXXXII. Variables comparativas
Comparativo
Producto Reduccion en costos Aumento de Aumento en
unitarios (Q/ud) productividad (ud/hr) planilla (Q/hr)
Biscocho Q Q 0,65 16 % -1 5% -25 %
Biscocho W Q - 0% 0 0% 0%
Biscocho E Q - 0% 0 0% 0%
Biscocho R Q 1,90 38 % -0,4 -4 % -67 %
Biscocho T Q 0,40 24 % 10 23 % -25 %

Fuente: elaboracion propia, mediante la comparacién de datos entre tabla XXIX y LXXXI.

Se trasladan los datos para estimar un porcentaje de disminucion en

costos totales, para lo cual se necesitan las siguientes tablas:
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Tabla LXXXIII. Costos de horas hombre

Costo de hora-hombre

Q 13,49

Costo de hrs extra

Q 20,24

Fuente: elaboracion propia, con base en el informe de planilla.

Tabla LXXXIV. Personas actuales y sugeridas segun producto

Producto Personas actuales Personas sugeridas
Biscocho Q 5 4
Biscocho W 5 5
Biscocho E 5 5
Biscocho R 5 3
Biscocho T 5 4

Fuente: elaboracion propia, con datos de las tablas XXIX y LXXXI.

Tabla LXXXV. Volumen de produccion y horas-hombre (actual y

sugerido)

PASTAS FRIAS

Situacién actual

Situacion propuesta

Volumen mensual (bandejas) 2399 2399
Horas-hombre al mes utilizadas 831 743
Horas disponibles (sin hrs extra) 935 785
Horas disponibles (con hrs extra) 1275 1071

Fuente: elaboracion propia, con datos de las tablas XXIX.
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Tabla LXXXVI.  Analisis final de costos segun horas-hombre requeridas

PASTAS FRIAS
Situacion actual Situacion propuesta

TOTAL MOD Q 11 209,89 Q 10 029,67
Pago de horas ordinarias Q 11 209,89 Q 10 029,67
Pago de horas extra sin horas extra sin horas extra
Pago de horas extra real (4 horas diarias permitidas) sin horas extra sin horas extra
Capacidad si hay capacidad si hay capacidad
Costo unitario MOD (bandeja) Q 4,67 Q4,18

Fuente: elaboracion propia.

Para terminar el balance de linea de la linea de batidos, se utiliza la tabla
LXXXVI para establecer el porcentaje de mejora en los costos de produccion
actuales y los sugeridos. Para ello se utiliza la ecuacion establecida en la figura

92 de la pagina 155:

) MDOActual — MDOSugerido
%Mejora = MDOActual * 100 %

El célculo de este indice refleja cuan efectivo es el plan sugerido del

balance de linea de la linea de batidos.

] 11209,89 — 10 029,67
% Mejoraggtidzos = 11720989 * 100 %

% Mejoraggtidos = 10,53 %

De este ultimo dato se obtiene un resultado satisfactorio para una mejora

de 10,53 % en los costos de la situaciéon actual para la linea de batidos.
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2.5.4.3.

Linea decorado

La linea de decorado tiene el mismo procedimiento para determinar el

porcentaje de mejora.

Tabla LXXXVII.

Situacion propuesta de la linea de decorado

Horas- Horas-
Horas-
Cantidad Ritmo de Horas de hombre hombre Costo
. . hombre de 5 . . 5 % de L
Producto de produccion produccion . disponibles disponibles unitario
. produccién . balance
operarios (ud/hr) mensual (mensual sin | (mensual con (Q/ud)
mensual
hr extra) hr extra)
Pastel M 6 469 10 62 1122 1530 85% |Q 0,20
Pastel N 5 192 19 93 935 1275 83% [Q 041
Pastel O 7 60 14 95 1309 1785 84 % |Q 1,87
Pastel P 9 446 2 21 1683 2 295 80% |Q 0,32
Pastel Q 9 58 45 406 1683 2 295 78% |Q 2,47
Pastel R 9 73 13 121 1683 2 295 69% |Q 1,95
Pastel S 6 469 2 15 1122 1530 87% |Q 0,20
Pastel T 8 406 4 30 1496 2040 94% |Q 0,31
Pastel U 9 186 3 25 1683 2 295 84 % |Q 0,77

Fuente: elaboracion propia, mediante andlisis de productos.

Después de observar el comportamiento de ambas situaciones se procede
a comparar las posibles variables para cuantificar las mejoras que se obtuvieron

del estudio:
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Tabla LXXXVIII.

Variables comparativas

Comparativo
Producto Reduccién en costos unitarios Aumento de la productividad | Aumento en planilla
(Q/ud) (ud/hr) (Q/hr)
Pastel M Q 0,14 41 % 286 61 % 33 %
Pastel N Q 0,25 38 % 96 50 % 20 %
Pastel O Q 1,34 42 % 40 67 % 43 %
Pastel P Q 0,32 50 % 271 61 % 22 %
Pastel Q Q 2,48 50 % 39 67 % 33 %
Pastel R Q 0,43 18 % 27 36 % 22 %
Pastel S Q 0,16 44 % 293 62 % 33 %
Pastel T Q 0,11 26 % 293 2% 63 %
Pastel U Q 0,26 25 % 93 50 % 33 %

Fuente: elaboracion propia, mediante la comparacién de datos entre tablas XXV y LXXXVII.

Para finalizar, se trasladaron los datos para estimar un porcentaje de

disminucién en costos totales, para lo cual se necesitan las siguientes tablas:

Tabla LXXXIX. Costos de horas-hombre
Costo de hora-hombre Q 15,25
Costo de horas extra Q 22,88

Fuente: elaboracion propia, con base en el informe de planilla.

Tabla XC.

Personas actuales y sugeridas segun producto

Producto

Personas actuales

Personas sugeridas

Pastel M

4

Pastel N

Pastel O

Pastel P

Pastel Q

Pastel R

Pastel S

Pastel T

Pastel U

WA NN~ P>

OO |O|O(O|N|0T1[O

Fuente: elaboracion propia, con datos de las tablas XXV y LXXXVII.
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Tabla XCI. Volumen de producciéon y horas-hombre (actual y sugerido)

Panificado
Situacién Situacién
actual propuesta
Volumen mensual (bandejas) 17063 17063
Horas-hombre al mes utilizadas 1518 868
Horas disponibles (sin hrs extra) 1122 1309
Horas disponibles (con hrs extra) 1530 1785

Fuente: elaboracion propia con datos de la tabla XXV.

Tabla XCII. Andlisis final de costos segun horas-hombre requeridas
Panificado
Situacion actual Situacion propuesta
Q 13
TOTAL MOD Q 26 170,21 (232,55
Q 13
Pago de horas ordinarias Q 17 110,50 (232,55
Pago de horas extra Q 9 059,71 Sin horas extra
Capacidad Si hay capacidad Si hay capacidad
Q
Costo unitario MOD (bandeja) Q 1,53]0,78

Fuente: elaboracion propia.

Para terminar la linea de decorado se utilizara la tabla XCIl para
establecer el porcentaje de mejora en los costos de produccién actuales y los
sugeridos. Para ello se utilizé la ecuacion 37:

YMei MDOActual — MDOSugerido 100 %
= *
otiejora MDOActual ’

Ecuaciéon 37

El célculo de este indice refleja cuan efectivo es el plan sugerido del
balance de linea de la linea de panificado.
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26170,21 — 13 232,55

% Mejorapecorado = 56 17021 * 100 %

% Mejorapecorado = 49,44 %

Este Ultimo dato brinda un resultado satisfactorio para una mejora de

49,44 % en los costos de la situacion actual para la linea de decorado.

2.5.5. Mejora de la productividad

A continuacion se detalla la mejora en la productividad de los productos de

las lineas de panificado, decorado y batidos de la planta de reposteria.

Tabla XCIII. Productividad
Linea Producto Prod_uctividad -
Actual (un./hr.) Sugerido (un./hr.) % de mejora

Pan A 42 46 44,22 3,97 %

Pan B 57,87 98,08 41,00 %

Panificado Pan C 36,95 92,28 59,96 %
Pan D 77,65 90,47 14,18 %

Pan F 42,34 58,58 27,73 %

Pan G 57,19 92,95 38,48 %

Batidos Biscocho T 33,09 42,83 22,75 %
Pastel M 183,73 469,45 60,86 %

Pastel N 95,86 191,73 50,00 %

Pastel O 19,88 59,63 66,67 %

Pastel P 174,92 446,25 60,80 %

Decorado Pastel Q 19,29 57,86 66,67 %
Pastel R 46,80 73,36 36,21 %

Pastel S 176,86 469,45 62,33 %

Pastel T 113,22 406,01 72,11 %

Pastel U 92,76 185,53 50,00 %

Fuente: elaboracion propia.

Para calcular el porcentaje de mejora de la productividad se utiliza la

siguiente ecuacion:
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o Calculo de la mejora de la productividad:

% de mejora de la productividad

Productividadg, geriga — Productividad ciyar
= — . * 100
Productividad sugerida

Ecuacion 38

Se calcula el porcentaje de mejora de la productividad para el Pan A

utilizando la ecuacién 37:

(44,22 — 42,46) un./hora
E 3

1
44,22 un./hora 00

% de mejora de la productividadpg, 4 =

% de mejora de la productividadpg, 4 = 3,97 %

Este porcentaje muestra que la productividad en el producto Pan A mejora
en un 3,97 % en el plan sugerido.

Utilizando el mismo andlisis se determinan las mejoras de la productividad
en las lineas de panificado, batidos y decorado de la planta de reposteria de la
empresa Procesos y Productos Alimenticios mostradas en la tabla XCII.

2.6. Costos de propuestas

En la siguiente tabla se detalla los costos de la fase técnico profesional, la

cual los clasifica en fijos y variables:
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o Costos fijos
Se necesita el sueldo del ingeniero encargado de manejar la propuesta,
ademas de un equipo de computo y un lugar equipado para trabajar con un

escritorio, silla, impresora y un cronémetro para llevar tiempos.

Tabla XCIV. Costos fijos

. Descripcién . N Costo
Tipo Cantidad | Costo unitario mensual Costo anual
Humano Ingeniero 1 Q 7 000,00 Q 7000,00 | Q 84 000,00
Silla 1 Q 2000,00 Q 2000,00 | Q 2000,00
Cronémetro 1 Q 75,00 Q 75,00 | Q 75,00
Material Escritorio 1 Q 5000,00 Q 5000,00 | Q 5000,00
Impresora tinta
continua 1 Q 1900,00 Q 1900,00 | Q 1900,00
Total Q 15 975,00 Q1597500 | Q 92975,00
Fuente: elaboracion propia.
o Costos variables

Es necesario imprimir los formularios y los informes que deben
presentarse a los operativos de la empresa, se utiliza: hojas bond, grapas, tinta

y folders.
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Tabla XCV. Costos variables

Tipo Descripcion Cantidad sy Corh Costo anual
unitario mensual

Material Resma de | 1 Q 30,00 Q 30,00 Q 360,00
hojas bond
Folders 10 Q 2,00 Q 20,00 Q 240,00
Caja de | 1 Q 10,00 Q 10,00 Q 120,00
Grapas
Tinta 1 Q 100,00 Q 100,00 Q 1 200,00

Total Q 142,00 Q 160,00 Q 1920,00

Fuente: elaboracion propia.

. Costo total

El costo total para la implementacién de la fase técnico-profesional de la
empresa Procesos y Productos Alimenticios se detalla a continuacion:

Tabla XCVI. Costo total

Total de costos
Total de costos fijos Q 92 975,00
Total de costos variables Q 1 920,00
Costo total Q 94 895,00

Fuente: elaboracion propia

El tipo de cambio al dia es de $1,00, que equivale a Q7,85.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PROPUESTA PARA LA
REDUCCION DEL USO DE AGUA

3.1. Situacion actual

En los procesos productivos de la empresa Procesos y Productos
Alimenticios el agua es uno de los principales actores como parte de las
formulaciones de los productos, para sanear el personal y los equipos. El
departamento de sanitizacion es el encargado de velar por el cumplimiento de
los estandares de buenas practicas de manufactura, para que el producto final
esté libre de agentes patdgenos que puedan causar enfermedades al

consumidor final.

Conociendo la importancia del agua dentro de los diferentes procesos, se
requiere analizar la utilizacion de la misma, con el fin de implementar
estrategias para reducir su consumo, cumpliendo con los valores de produccién
mas limpia. Al aplicarlas se logra contar con procesos productivos sostenibles,
reducir los costos, se mejora la productividad y se ayuda al planeta a no agotar

los recursos naturales como el agua.
El proveedor de agua de la empresa es la Municipalidad de Mixco,

teniendo un costo de Q.10,00 por metro cubico para el afio 2019 (no incluye
IVA).
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3.1.1. Diagnostico del consumo de agua

El diagnéstico de consumo de agua en la planta de reposteria de
Procesos y Productos Alimenticios se efectia por medio de un diagrama de

Pareto, también conocido como la regla 80/20.

Para comenzar el andlisis se escriben todas las causas que existen en la
planta con su respectiva puntuacién, con base en la relevancia y frecuencia de
las mismas, como se muestra a continuacion, en donde se evalian en una
escala del 1 al 10, siendo el 10 la puntuaciébn con mayor importancia y

recurrencia en la empresa:

Tabla XCVII. Evaluacion de causas

Puntuacion

©

1 No hay equipos necesarios de medicién. 7
2 Mediciones erréneas en el proceso. 7
3 Utilizar mas agua de la necesaria en proceso. 9
4 | No controlar el llenado de recipientes. 8
5 No existe una cultura de cuidado al medio 5
ambiente.
6 Equipo inadecuado para ahorrar agua. 10
7 Malas précticas de lavado de manos. 9
8 Préacticas empiricas. 6
9 Poco control del recurso hidrico. 3
10 | Equipo muy antiguo. 8
11 | Fugas en tuberias no controladas. 2
12 | Procedimientos desactualizados en planta. 4
13 | Nula regulacién del lavado de articulos. 1
14 | Mala calibracién de equipo. 2
15 | Poco o nulo mantenimiento de equipo. 3
16 | Nulo conocimiento sobre la produccién més limpia 10

Fuente: elaboracion propia.

Luego se ordenan las causas de forma descendente, desde la puntuacion

mas alta hasta la mas baja.
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Tabla XCVIIl.  Causas en orden descendente segun puntuacion

No. Causas Puntuacion
1 | Equipo inadecuado para ahorrar agua. 10
2 [ Nulo conocimiento sobre la produccién mas limpia. 10
3 | Utilizar méas agua de la necesaria en proceso. 9
4 | Malas préacticas de lavado de manos. 9
5 | No controlar el llenado de recipientes. 8
6 | Equipo muy antiguo. 8
7 | No hay equipos necesarios de medicién. 7
8 | Mediciones erréneas en el proceso. 7
9 | Précticas empiricas. 6
10 | No existe una cultura de cuidado al medio ambiente. 5
11 | Procedimientos desactualizados en planta. 4
12 | Poco o nulo mantenimiento de equipo. 3
13 | Poco control del recurso hidrico. 3
14 | Mala calibracién de equipo. 2
15 | Fugas en tuberias no controladas. 2
16 | Nula regulacién del lavado de articulos. 1

Fuente: elaboracion propia.

Luego se establece la puntuacién acumulada de cada causa, sumando

cada puntuacion a la anterior.

Tabla XCIX. Causas con puntuaciones acumuladas

Causas Puntuacion Puntuacion

acumulada
1 Equipo inadecuado para ahorrar agua. 10 10
2 Nulo conocimiento sobre la producciéon més limpia. 10 20
3 Utilizar més agua de la necesaria en proceso. 9 29
4 Malas practicas de lavado de manos. 9 38
5 No controlar el llenado de recipientes. 8 46
6 Equipo muy antiguo. 8 54
7 No hay equipos necesarios de medicion. 7 61
8 Mediciones erréneas en el proceso. 7 68
9 Practicas empiricas. 6 74
10 | No existe una cultura de cuidado al medio ambiente. 5 79
11 | Procedimientos desactualizados en planta. 4 83
12 | Poco o nulo mantenimiento de equipo. 3 86
13 | Poco control del recurso hidrico. 3 89
14 | Mala calibracién de equipo. 2 91
15 | Fugas en tuberias no controladas. 2 93
16 | Nula regulacion del lavado de articulos. 1 94

94

Fuente: elaboracion propia.
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Ahora se calcula el porcentaje acumulado, que consiste en dividir cada

puntuacion acumulada entre los 94 puntos totales:

Tabla C. Causas con porcentajes acumulados

.. Puntuacio %
Puntuacio
n acumulad
acumulada
1 | Equipo inadecuado para ahorrar agua. 10 10 11%
5 Il;lmuI;iac.onocimiento sobre la produccién mas 10 20 21 0%
3 | Utilizar mas agua de la necesaria en proceso. 9 29 31 %
4 | Malas practicas de lavado de manos. 9 38 40 %
5 | No controlar el llenado de recipientes. 8 46 49 %
6 | Equipo muy antiguo. 8 54 57 %
7 | No hay equipos necesarios de medicién. 7 61 65 %
8 | Mediciones erréneas en el proceso. 7 68 72 %
9 | Practicas empiricas. 6 74 79 %
10 No e_xiste una cultura de cuidado al medio 5 79 84 %
ambiente.
11 | Procedimientos desactualizados en planta. 4 83 88 %
12 | Poco o nulo mantenimiento de equipo. 3 86 91 %
13 | Poco control del recurso hidrico. 3 89 95 %
14 | Mala calibracién de equipo. 2 91 97 %
15 | Fugas en tuberias no controladas. 2 93 99 %
16 | Nula regulacion del lavado de articulos. 1 94 100 %
94

Fuente: elaboracion propia.

Por ultimo, se realiza el diagrama de Pareto en donde se muestra
graficamente las causas con su respectivo nimero y la puntuacién de cada una

con el porcentaje acumulado que representan.
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Figura 34. Diagrama de Pareto para el diagnéstico del consumo de

agua

Diagrama de Pareto para el diagnostico
del consumo de agua

10 100 %
90 %
8 80 %
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50 %

40 %

30%

20 %

: I,
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

1 2 3 4

H

N

N Puntuacion =% acumulado

Fuente: elaboracion propia.

El analisis del diagrama 80-20 indica que el 80 % del problema de la
contaminacion al medio ambiente mediante el recurso hidrico en la planta de
reposteria se debe a las primeras 9 causas. La informacién recabada se
resume en el diagrama de causa y efecto, también llamado diagrama de
Ishikawa o diagrama de espina de pescado, en el cual se muestran las
diferentes causas de un problema principal detectado y se describe su efecto.
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Diagrama de causa y efecto para el diagnéstico del consumo

Figura 35.
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Fuente: elaboracion propia.

En el diagrama de Ishikawa se encuentra la causa raiz, es aquella causa
principal que se define como el nulo conocimiento sobre la produccion mas

limpia y que también define el efecto, el cual es el exceso en el consumo de

agua de la planta de reposteria.
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3.1.2. Consumo de agua en equipos sanitarios actuales

El consumo de agua de la planta se debe a diferentes procesos de la
produccion, también a la utilizacion de los equipos sanitarios, lavamanos y
mingitorios. Diariamente laboran en la planta de reposteria 30 personas: 10

mujeres y 20 hombres. Se trabaja de lunes a sabado en jornada diurna.

Como parte de los procedimientos de sanitizacion, y para preservar la
higiene durante el proceso de produccién, los operarios deben lavarse las
manos cada hora durante su turno de trabajo, lo que implica un consumo

elevado de agua para esta tarea.

En las siguientes tablas se muestra la cantidad de equipos sanitarios

instalados, utilizacion de agua y el costo diario que todo esto representa:

Tabla CI. Inventario de equipo sanitario instalado
Dispositivo | Cantidad instalada
Lavamanos 14
Inodoros 6
Mingitorios 4

Fuente: elaboracion propia.

Tabla Cll. Consumo promedio de agua por uso en los equipos sanitarios

actuales

Dispositivo| Consumo promedio por uso [L]
Lavamanos 25
Inodoros 8
Mingitorios 4

Fuente: elaboracion propia.

159



Tabla CIII. Consumo diario de agua en los equipos sanitarios actuales

. L Utilizacion Consumo Consumo
Dispositivo diaria L] [m3] Consumo [Q]
Lavamanos 410 1025 1,025 10,25
Inodoros 40 320 0,32 3,2
Mingitorios 25 100 0,1 1
TOTAL 475 1445 1,445 14,45

Fuente: elaboracion propia.

Si la planta funciona 6 dias a la semana, al afio funciona 312 dias, de la
tabla ClII se obtiene la informacion del monto total de consumo que asciende a

Q.4 508,40. Este resultado solamente toma en cuenta los equipos sanitarios.
3.2. Plan de ahorro

A continuacion se detalla el plan preventivo para la reduccion del consumo
de agua, mostrando el alcance, objetivos, metodologia propuesta,
responsables, fechas de ejecucion, recursos y las acciones para evaluar el
proceso.

3.2.1. Plan preventivo para el uso de agua

En la siguiente tabla se desarrollan los elementos desarrollados para el

plan de prevencion en el uso del agua:
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Tabla CIV. Plan paralareduccion del consumo de agua
. p Fecha de
No. Objetivo Metodologia Responsable ejecucion Recursos
Reducir el tiempo de Capacitacion a los Supervisor
operarios sobre las Enero
1 lavado de manos de A de
) técnicas adecuadas de L 2019
cada operario. produccion
lavado de manos.
Loarar e los Capacitacion de operarios
grar, q antiguos y los de nuevo
operarios cumplan con | . ;
) ingreso, sobre las medidas .
las medidas que d | Supervisor b
2 contempla la _correg_tas 3 IOS de F(zaorltgro Salén de
- ingredientes e as i .
fc;ggﬁlcatg'oln dielgggﬁ férmulas,  sin  utilizar produccion conferencias
Eon ol agua utilizada métodos empiricos  con Proyector
9 . base en su experiencia. Computadora
Cumplir ~ con los | Capacitacién sobre los I\/_Iat’erl_al
estandares procedimientos de didactico
contemplados en los | producciéon, mostrando los Supervisor Marzo Sillas
3 procedimientos, para | pasos que debe realizar de 2019 Mesa
evitar desperdicio de | cada operario de la manera produccion Pizarra
recursos, correcta y en el tiempo
especialmente agua. establecido.
Loarar e los Verificacion de los aparatos
a gratos q de de refrigeraciéon para
pa L . registro de posibles fugas. Jefe de !
4 refrigeracién funcionen mantenimient Abril —
de manera correcta s Junio 2019
para prolongar su vida Capacitacion al personal o]
il sobre el correcto uso de los
' aparatos de refrigeracion.
Reducir el uso de agua Revision de los Libreta y
5 en la sanitizacion del proqulmlgntos . de Je_zfe d(_e' Junio 2019 lapiceros.
mobiliario y equipo sanitizacion para reducir el | sanitizacién
) uso de agua.
ESS:C";I ctor gsgrsno gg Sustitucion de los sanitarios :l?g\l/tg;os
: . y lavamanos de los bafios
6 sistemas degﬁ,i”,ﬁiﬂﬁi actuales para preservar la Jefe de Noviembre Lavamanos
)e/lhorradores meiorar | Salud de los colaboradores | produccion 2019 nuevos
las condicignes ! de | Y la reduccién del consumo
hii de agua.
igiene.
Planificar el | Programacién de Herramienta
mantenimiento mantenimiento  preventivo Jefe de Libreta
preventivo de equipos | de equipos, revision S Diciembre Lapiceros
7 . - . mantenimient
y tuberias para | periddica de tuberias para o 2019
garantizar su correcto | encontrar a tiempo posibles
desempefio. fugas de agua.

3.2.2.

Fuente: elaboracion propia.

Acciones para evaluar el proceso

En los siguientes incisos se comentan las acciones para la revision de los

procedimientos de produccion con relacion al consumo de agua.
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3.2.2.1. Linea de panificado

En la linea de panificado se debe estandarizar la cantidad de agua que se
utiliza como antiadherente de los productos en las bandejas, el operario
encargado debera controlar este aspecto y adaptarlo al proceso. Productos a
observar: Pan A, Pan B, Pan C, Pan D, Pan E, Pan Fy Pan G.

3.2.2.2. Linea de batidos

En la linea de batidos se debe encontrar un método que permita reutilizar
el agua empleada en la coccién en bafio Maria, se propone emplear esta agua

para hornear varios productos antes de ser desechada.

Se debe especificar en la formulacion de cada producto la cantidad de
agua necesaria, utilizando una unidad de medida puntual. Es necesario obligar
al operario a prestar minuciosa atencién en cumplir con esta medida para evitar
gue se pierdan recursos al no realizar correctamente la formulacién del

producto. Productos a observar: Pastel 1, Pastel 2, Pastel 3 y Pastel 4.

3.3. Costos y andlisis de la propuesta

Entre las propuestas presentadas en el plan de reduccion de consumo de
agua, la que representa mayor valor monetario de implementacion es
reemplazar los equipos sanitarios, siendo este costo indirecto, ya que no
interviene directamente en la produccion de la planta. En la siguiente tabla se
muestran los precios de implementacion de nuevos sanitarios. Estos equipos
poseen una tecnologia que tiene como caracteristica principal el ahorro en la
cantidad de consumo de agua que se utiliza, siendo mas amigables con el

medio ambiente en relacion con los equipos tradicionales.
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Tabla CV.

Costos de reemplazo de equipo sanitario

Cantidad Descripcion Costo unitario Costo total
10 Inodoro Cadet Fluxémetro Q.2 648,95 Q.26 489,50

12 Lavamanos Q.255,95 Q.3071,40

12 Grifos automéaticos Q.1 475,00 Q.17 700,00
Total Q.47 260,90

Fuente: elaboracion propia.

3.3.1. Tecnologia a implementar

El equipo sanitario que se propone colocar reduce su consumo de agua
considerablemente en comparacion con los tradicionales. En la siguiente tabla

se muestra la cantidad de agua que consume cada equipo:

Tabla CVI. Consumo promedio de equipo sanitario propuesto
Dispositivo Consumo promedio por uso [L]
Grifos automéaticos 19
Inodoros 4,8
Fuente: elaboracion propia.
Tabla CVII. Comparaciéon de consumo diario de agua de equipos
actuales y propuestos
Dispositivo Consumo Consumo Consumo Consumo
P antes[m3] después [m3] | antes[Q] después [Q]
Lavamanos 1,025 0,779 10,25 7,79
Inodoros 0,32 0,192 3,2 1,92
TOTAL 1,345 0,971 13,45 9,71

Fuente: elaboracion propia.
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Con la implementacion de la tecnologia propuesta, el consumo de agua en
los equipos sanitarios se reduce 28 % diariamente, representando Q.3,74 al dia
y Q.1 166,88 al afo. Cabe resaltar que los dispositivos actuales fueron
instalados hace varios afios y algunos ya no se encuentran en buenas
condiciones, por lo que la implementacién y remodelacion del equipo sanitario

sera de bastante provecho para los colaboradores de la planta.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagndstico de necesidades de capacitacion (DNC)

En toda organizacion es importante contar con personal calificado y
productivo para cumplir con los objetivos y metas planteadas, por ello las
empresas cada dia estdn mas conscientes de invertir en capacitar a sus
colaboradores, para brindarles los conocimientos, habilidades y actitudes que

les permitan un desempefio 6ptimo en sus funciones.

Por medio de la capacitacion se disefian programas para transmitir la
informacion relacionada con las actividades de la organizacion, con lo cual los
colaboradores tienen la oportunidad de adquirir nuevos conocimientos,
actualizarlos, relacionarse con otros colaboradores e identificarse de manera

mas estrecha con la organizacion.

En la fase de ensefianza-aprendizaje del EPS se realiza el diagnéstico de
las necesidades de capacitacion mediante la observacion, entrevistas no
estructuradas a supervisores, jefes de lineas y personal operativo. Estas

herramientas se describen en el marco metodoldgico de la siguiente tabla.
4.1.1. Resultados deseados
El primer paso del DNC fue establecer los objetivos del programa, los

cuales estan enfocados en supervisores de produccion y operarios. A

continuacion se detallan los objetivos:
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o Conocer las generalidades de la inocuidad y reafirmar el compromiso que

se tiene al laborar en la industria alimentaria.

o Comprender y aplicar las buenas practicas de manufactura que aplican a

la industria alimentaria.

o Demostrar a cada colaborador su rol importante dentro de la

organizacion.

o Lograr que cada colaborador se sienta parte fundamental de la cultura de

la organizacion.

4.1.2. Competencias a capacitar

Mediante el uso de la herramienta de la entrevista se puede evaluar las

competencias a mejorar por medio del plan de aprendizaje.

Tabla CVIII. Identificacién de competencias
Fase Técnica Area Entrevistado Resultado
Los colaboradores sienten
. . . poca identificacion con la
Docencia | Entrevista Planta Jefe del area cultura organizacional y
falta de motivacion.
La inocuidad en los
Docencia | Entrevista | Sanitizacion | Jefe del area | procedimientos es
deficiente.
Se ha detectado pérdida
. . . Jefe del :
Docencia | Entrevista | Produccion de tiempo por parte de los
departamento operarios

Fuente: elaboracion propia.
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4.1.3. Evaluacion de competencias

Luego de conocer las competencias a capacitar, es necesario establecer
si los empleados poseen dichas aptitudes, para ello se realiza una encuesta a
los trabajadores de la planta. Esta encuesta refleja la escala que posee el
empleado en diferentes capacidades de higiene, conocimiento sobre estructura

organizacional, satisfaccion en sus areas de trabajo y su puesto en la empresa.

La siguiente tabla representa la encuesta que se utiliza para evaluar las
competencias de los operarios. Evalla en una escala de 1 a 5, donde 5

representa el valor maximo de conocimiento sobre cada tema.

Tabla CIX. Encuesta de evaluacion de competencias
Inciso | Pregunta 1 2 3 4 5
A Fuera de la empresa, ¢con qué frecuencia
usted se lava las manos?
B Dentro de la empresa, ¢,con qué
frecuencia usted se lava las manos?
C ¢ Cuanto conocimiento tiene sobre el tema
de las buenas practicas de manufactura?
D ¢ Cual es su grado de comodidad en su
area de trabajo?
E ¢ Cual es su grado de satisfaccion con su
puesto de trabajo?
= ¢ Se considera fundamental dentro de la
empresa?

Fuente: elaboracion propia.

La siguiente tabla muestra los resultados de 20 encuestas realizadas a los
operarios de la planta de reposteria de la empresa Procesos y Productos

Alimenticios:
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Tabla CX. Resultados de encuestas

Inciso | 1 | 2 | 3 | 4 | 5
A 1 (11 7 0 1
B 0 O | 10| 6 4
C 16 3 |1 |0 | O
D 2 6 7 2 3
E 2 5 5 5 3
F 6 | 4|3 |43

Fuente: elaboracion propia.

Con los resultados que se muestran en la tabla anterior, se procede a
crear una gréafica por cada una de las preguntas realizadas. Esta representacion
de resultados permite observar de manera clara las necesidades de

capacitacion dentro de la empresa.

Figura 36. Pregunta de inciso A

Fuera de la empresa, écon qué frecuencia
usted se lava las manos?

Fuente: elaboracion propia, con base en el resultado de la tabla CX.
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Figura 37. Pregunta de inciso B

Dentro de la empresa, écon qué frecuencia
usted se lava las manos?

Fuente: elaboracion propia, con base en el resultado de la tabla CX.

Figura 38. Pregunta de inciso C

¢ Cuanto conocimiento tiene sobre el tema de
las buenas practicas d§ manufactura?
4

% %

Fuente: elaboracion propia, con base en el resultado de la tabla CX.
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Figura 39. Pregunta de inciso D

¢Cual es su grado de comodidad en su area de
trabajo?

Fuente: elaboracion propia, con base en el resultado de la tabla CX.

Figura 40. Pregunta de inciso E

¢Cual es su grado de satisfacciéon con su puesto
de trabajo?

Fuente: elaboracién propia, con base en el resultado de la tabla CX.
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Figura 41. Pregunta de inciso F

¢Se considera fundamental dentro de la
empresa’?

Fuente: elaboracion propia, con base en el resultado de la tabla CX.

4.1.4. Brechas de rendimiento
Al evaluar las competencias se establece que el comportamiento general

de las graficas estd por debajo de la media. Este andlisis se detalla a

continuacion con el arbol de problemas y objetivos.
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Personal poco
comprometido con
sus tareas

Figura 42. Arbol de problemas DNC

Deficiencia en la
ejecucion de planes
de inocuidad
alimentaria

El personal no se
siente valorado

El personal no tiene

Falta de
cumplimiento de
buenas practicas de
manufactura

sentido de
pertenencia a la
empresa

No se fomenta la
participacion del
personal en los

objetivos del area

No hay trabajo en
equipo

Necesidades
de
= capacitacion

Colaboradores
desconocen la
cultura

Falta de compromiso
con la inocuidad

L alimentaria
organizacional
No se difunde Hace falta
satisfactoriamente la concientizacién sobre la
cultura organizacional importancia de la
en la empresa inocuidad alimentaria

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 43.

Personal
comprometido con
sus tareas

El personal se siente
valorado

El personal tiene
sentido de
pertenencia a la
empresa

Se fomenta la
participacion del

personal en los
objetivos del drea

Hay trabajo en
equipo

4.1.5.

A continuacion se detallan los temas que se proponen para capacitar en la

empresa:

Arbol de objetivos DNC

Personal
capacitado

Colaboradores
conocen la cultura
organizacional

Se difunde
satisfactoriamente la
cultura organizacional

en la empresa

Eficiencia en la
ejecucion de planes
de inocuidad
alimentaria

Cumplimiento de
buenas practicas de
manufactura

Compromiso con la
inocuidad
alimentaria

No hace falta
concientizacién sobre la
importancia de la
inocuidad alimentaria

Fuente: elaboracion propia.

Temas de capacitacion
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o Tema 1: importancia de la inocuidad en los procesos

Al ser una empresa de productos alimenticios, la inocuidad es de vital
importancia para que el producto final sea seguro para su consumo. Se puede
definir inocuidad como el conjunto de condiciones necesarias durante la
preparacion, almacenamiento y distribucion de alimentos para asegurar que no
contengan patdgenos como bacterias, virus o parasitos que puedan causar

enfermedades al consumidor final.

Por lo tanto, cada uno de los colaboradores debe acatar a cabalidad los
pardmetros de inocuidad establecidos para los procesos poniendo la atencién

necesaria, porque es la salud de los clientes y el prestigio de la empresa.

Tabla CXI. Contenido de capacitaciones. Tema 1
No. Tema Contenido

e  Qué es inocuidad

. e Lainocuidad en la industria alimentaria

1 Inocuidad . Principales ri
alimentaria pa e§ _esgos

e Normas basicas
e  Nuestra responsabilidad y compromiso

e Qué son las BPM
5 Buenas practicas |e  Aplicacion en la industria
de manufactura |e  Higiene en las plantas de alimentos
e  Higiene personal
Fuente: elaboracion propia.
o Tema 2: importancia del puesto en la organizacién

Este tema tiene como objetivo la motivacion del personal, que el personal
se sienta valorado e importante en su puesto, para que realice con mayor

eficiencia sus tareas y adquiera un sentido de pertenencia con la empresa. Este
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tema también se encargara de fomentar la cultura organizacional para que los

colaboradores se identifiquen con la mision, vision y valores de la institucion.

Tabla CXII. Contenido de capacitaciones. Tema 2
No. Tema Contenido
¢ Ambiente de trabajo positivo
1 Eres importante para e Participacion e involucramiento
nosotros e Sentimiento de pertenencia
e Retroalimentacion
5 Tu papel en la cultura e  Misidn y visién aplicados
organizacional de PPA e Valores aplicados
Fuente: elaboracion propia.
4.2. Plan de capacitacion

En la siguiente tabla se presenta el plan de capacitacion con los objetivos,

temas, metodologias empleadas y recursos necesarios para su desarrollo.

Tabla CXIll.  Plan de capacitacion
No. Objetivo Temas Metodologia Recursos
Hacer que el | Capacitacion a los operarios
personal se | sobre un ambiente de trabajo
1 comprometa  con | positivo, sentimiento  de Técnica e Salbn de
sus tareas | pertenencia a la empresa y expositiva conferencias
mediante la | misién, valores e Proyector
motivacion. aplicados a la empresa. e Computadora
e Material
L Capacitacibn de operarios didactico
Crear eficiencia en . . )
| . i sobre los temas inocuidad - e Sillas
2 a ejecucion  de alimentaria, normas, riesgos Tecnica M
planes de inocuidad | oo S ieas de | demostrativa e Mesa
alimentaria. 9 y P e Pizarra
manufactura.

Fuente: elaboracion propia.
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En la siguiente tabla se detallan los udltimos elementos del plan de
capacitacion, representados en un diagrama de Gantt para visualizar la

planificacion de las capacitaciones y el responsable de la ejecucion.

4.2.1. Cronograma de capacitaciones

En la siguiente tabla se describe el orden en que se proyecta ejecutar el

plan de capacitacién en un periodo de un afio:

Tabla CXIV. Cronograma de capacitaciones

. MESES
CAPACITACION 11213 lals516l 71819 101112 RESPONSABLE
Inocuidad José Alejandro
alimentaria Castafieda
Buenas practicas José Alejandro
de manufactura Castafieda
Eres importante Supervisor de
para nosotros produccion
Tu papel en la
cuIturg : Jefe de planta
organizacional
de PPA

Fuente: elaboracion propia.

Para ejecutar las capacitaciones se aplican las metodologias siguientes:

o Técnica expositiva: se aplica para explicar el contenido de los temas de

manera clara y precisa, sefialando todos los elementos importantes.

° Técnica demostrativa: en los temas referentes a la inocuidad de los
alimentos se ensefian practicas de higiene en la planta e higiene

personal.
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4.3. Resultados de capacitacion

En el transcurso de la realizacion del EPS se realizan dos de las cuatro
capacitaciones propuestas, ambas impartidas por el estudiante, en las cuales

se trata el tema de la inocuidad.

La capacitacion sobre inocuidad alimentaria reafirma los conocimientos de
los operarios, supervisores, jefes, conceptos importantes, peligros que pueden
existir al no cuidar la inocuidad de los alimentos fabricados en la planta, asi
como las normas que rigen estas practicas. Se obtiene una buena participacion
por parte de los colaboradores, logrando asi aumentar el compromiso por
cumplir con los parametros de inocuidad que permiten a la organizacion brindar
productos de calidad a sus clientes. La metodologia aplicada en esta
capacitacién se centrd en la técnica expositiva y la técnica interrogativa para

lograr el objetivo de la capacitacion.

En la capacitacion sobre buenas practicas de manufactura se muestran
las diferentes practicas que aplican a la industria alimentaria, tomando como
prioridad las practicas de higiene de las instalaciones y la higiene personal, por
ser pilares fundamentales para asegurar la calidad de los productos. Se aplica
la técnica demostrativa y expositiva, logrando asi la interaccion de los operarios

en las practicas presentadas.

Para las capacitaciones sobre motivacion de personal y cultura
organizacional se espera obtener una mayor participacion. La finalidad es que
los trabajadores se sientan importantes dentro de la organizacién, puedan
aplicar los valores institucionales y ser mas competentes en sus labores. En
estas capacitaciones se busca motivar al operario y mostrar las diferentes

mejoras que se proponen como la celebracibn de cumpleafios, los
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campeonatos deportivos, entre otras propuestas. Al finalizar el plan de
capacitacion se le otorgara un certificado a cada colaborador, haciendo constar
Su participacion en este proceso.

4.4. Costos de la propuesta

A continuaciébn se detallan los costos estimados para ejecutar la

propuesta.
4.4.1. Presupuesto
Para determinar los costos de la propuesta del plan de capacitacion se
estimaron los siguientes recursos humanos y materiales para las cuatro
capacitaciones programadas.

o Costos fijos

Se necesita el sueldo del ingeniero encargado de manejar la propuesta,

ademas de un equipo de proyector, sillas y una impresora.

Tabla CXV. Costos fijos

Tipo DIESEIBI Cantidad C(.)St(.) Sk Costo anual
unitario mensual
Humano Ingeniero 1 Q 7000,00 Q 7000,00 | Q 84000,00
Sillas 10 Q 100,00 Q 1000,00| Q 1000,00
Material |m§rfsy§r(;ct)irn — 1 Q 2000,00 Q 2000,00| Q 2000,00
continua 1 Q 1900,00 Q 1900,00| Q@ 1900,00
Total Q 11 000,00 Q 11900,00 | Q 88900,00

Fuente: elaboracion propia.
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Costos variables

Es necesario imprimir los formatos de asistencia y los certificados de

participacion de los asistentes a las capacitaciones, se utiliza: hojas bond,

grapas, tinta, lapiceros, refrigerios y certificados

Tabla CXVI. Costos variables
. L . Costo Costo
Tipo Descripcién Cantidad unitario mensual Costo anual
Material Resma de hojas 1 Q 30,00 Q 30,00 Q 120,00
bond
Folders 10 Q 2,00 Q 2000| Q 80,00
Lapiceros 10 Q 1,00 Q 10,00 Q 40,00
Refrigerios 120 Q 15,00 Q 450,00 | Q 1400,00
Marcadores de 5 Q 5,00 Q 2500 Q 100,00
pizarra
Caja de grapas 1 Q 10,00 Q 10,00 Q 40,00
Tinta 1 Q 100,00 Q 100,00 | Q 400,00
Total Q 142,00 Q 160,00 | Q 2180,00
Fuente: elaboracion propia.
o Costo total

El costo total para la implementacion de la fase de docencia de la empresa

Procesos y Productos Alimenticios se detalla a continuacion:

Tabla CXVII.

Total de costos

Total de costos

Total de costos fijos Q 88 900,00
Total de costos variables Q 2 180,00
Costo total | Q 91 080,00

Fuente

: elaboracion propia.
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El tipo de cambio al dia es de $1,00, que equivale a Q7,85.
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CONCLUSIONES

Se determinaron varios indicadores que miden el rendimiento y la
productividad en distintas perspectivas del proceso, segun el volumen de

produccion de las diferentes lineas.

Se realiz6 un balance de lineas que consiste en el andlisis de los
procesos con mas recurrencia dentro de la planta, para determinar

oportunidades de mejora mediante indices de produccion.

Se propone un plan para la reduccion de costos de produccion de las
lineas, al lograr disminuir la cantidad de operarios y las horas laboradas,

ademas de aumentar la productividad de la linea.

Se presenta un plan de mejoras para aplicar un fortalecimiento de la
cultura organizacional mediante una evaluacion de desempefio y
acciones que pueden mejorar las condiciones de los operarios y su

ambiente laboral.

Se realiza una propuesta de ahorro de agua para prevenir el desperdicio
en la planta de produccién, incluyendo acciones preventivas de algunas

actividades que involucren este recurso.
Se hace una propuesta para el cambio de equipos sanitarios y se

analizan los procesos que pueden tener acciones correctivas en los

procedimientos que involucran el agua como recurso.
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Se presenta un plan de capacitacion para un afio, con el tema de la
importancia del puesto de trabajo en la organizacion, para implementar

en la empresa.

Se instruye a los treinta operarios en dos ocasiones, como parte del plan
de capacitacion, sobre el tema de inocuidad y las buenas practicas de
manufactura dentro de la planta, debido al manejo de productos

alimenticios.
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RECOMENDACIONES

Iniciar recordando al gerente de produccion que es necesaria la
aplicacion de los indices de productividad y rendimiento para notar

cambios en la produccion.

Recordar al jefe de planta que para el balance de lineas mediante el
software ProTimeEstimation se producen los informes donde se calcula
la media de cada procedimiento, con su respectiva desviacion estandar

para obtener el tiempo total del proceso.

Decir al jefe de recursos humanos que es importante realizar una
disminucién de costos con base en la mano de obra, lo cual implica
tener una suposicidn de trece o catorce iteraciones para saber un
namero que, ademas de ser viable, sea factible para la capacidad de la

planta.

Recordar a la asistente de recursos humanos la aplicacién del plan de
fortalecimiento de la cultura organizacional, lo cual es de suma
importancia y debe realizarse lo mas pronto posible, ya que es el
cimiento para aplicar nuevas metodologias y mantener un ambiente de

trabajo ameno y funcional.

Tomar en cuenta que para el jefe de sanitizacién, en el caso de la
revision de fugas, es posible revisar dentro de la planta. Sin embargo,
esta no tenia mas de un afio de haber sido instalada y no se

encontraron fugas en ninguna tuberia visible.
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Tener en cuenta que para el supervisor de piso es posible que los usos
exagerados de agua en los procesos de produccion se deban a la
aplicacion de conocimiento empirico de los procesos y no a una estricta

formulacién de los mismos en fichas técnicas.

Recordar al jefe de recursos humanos que el plan es necesario para
gue los operarios comprendan la importancia de su trabajo en la escala
laboral, por ello es inminente que se practique el plan de capacitacion

como se establece en los siguientes 6 meses.

Decir al jefe de control de calidad que los operarios son muy consientes
sobre las normas de inocuidad, sin embargo habia una recurrencia de
bacterias en uno de los productos, esto fue el ejemplo perfecto para

comprobar la transmision de agentes patégenos en los alimentos.
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