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Planificacion

Diagrama de flujo

Proceso

Eficiencia

Cadena de suministro

GLOSARIO

Consiste en determinar la correcta asignacion o
distribucion de la capacidad productiva entre los
distintos requerimientos de produccion derivados de
la demanda, generando un plan con las cantidades a
producir e inventariar de cada producto en un

horizonte de mediano plazo.

Es la representacion grafica que desglosa un
proceso en cualquier tipo de actividad a desarrollarse
tanto en empresas industriales o de servicios y en
sus departamentos, secciones o0 areas de su

estructura organizativa.

Es un conjunto de acciones u operaciones que
describen un proceso paso a paso, para obtener un
resultado bajo las circunstancias debidas por el

proceso.

Es la capacidad de disponer de alguien o de algo

para conseguir un efecto determinado.
Esta formada por todas aquellas partes involucradas

de manera directa o indirecta en la satisfaccion de la

solicitud al departamento de produccion.
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Produccion

Planificacion

Estratégica

Manejo de desechos

Reciclaje

Capacitacion

Proceso por medio del cual se crean los bienes y
servicios econdémicos Yy productivos, actividad
principal de cualquier sistema econdémico que esta
organizado precisamente para satisfacer la demanda

de los clientes de la empresa.

Los niveles ejecutivos mas altos de la empresa la
elaboran sobre la base de los prondsticos del
entorno. Se expresa en forma global y con un
horizonte de 6 a 18 meses.

Es la gestion de los residuos, la recogida, el
transporte, tratamiento, reciclado y eliminacion de
desechos orgénicos e inorganicos. Se refiere a los

materiales producidos por la actividad humana.

Es un proceso cuyo objetivo es convertir los
desechos en nuevos productos para prevenir el
desuso de materiales potencialmente Utiles,

reduciendo el impacto ambiental.

Es un proceso continuo de ensefianza y aprendizaje,
mediante el cual se desarrollan las habilidades y
destrezas, permitiendo un mejor desempefo en sus

labores habituales.
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RESUMEN

La empresa Conalib S.A. se encarga de producir alimentos y bebidas para
todas las regiones del pais, cuenta con una planta de produccién de panaderia
en general, en la cual se basa el proyecto de planificacion y manejo de

inventarios en el &rea de produccion.

El proposito del proyecto fue disefiar una planificacion y manejo de
inventarios en el &rea de produccion, para llevar un control especifico en los
procesos internos, de acuerdo con la cadena de suministros y funciones
operativas dentro de la empresa. Para ello, se realizé un diagndstico de la
empresa con el animo de revisar su situacion y la deteccién de los problemas
en el departamento de produccién y planificacién. Los altos mandos de la
empresa proporcionaron la informacion necesaria para conocer sus fortalezas y
debilidades. De esta manera, se propicié la creacién de nuevos métodos de
trabajo para procesos en el area de produccion. Se estructuraron para realizar
una evaluacion cuantitativa de la demanda de ventas. Ademas, se elaboraron
diagramas de flujo para conocer el orden y el tiempo especifico en los procesos.
También se disefiaron organigramas para determinar la jerarquia organizacional

dentro de la empresa.

Finalmente, se realizO una propuesta para el control y manejo de
inventarios dentro del area de produccion y el departamento de producto
terminado, el cual se basa en un célculo especifico en produccion sin déficit. De
acuerdo con la demanda de ventas actual, se evaluaron costos y recurso

humano para llevar a cabo la propuesta dentro de la empresa.
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La fase de investigacion se enfoca en el cuidado del medio ambiente, por
lo cual se disefié un plan de manejo de desechos para la mejora del ambiente
dentro de la industria. Para ello, se diseiid un plan para el area de produccion,
mediante el cual se clasifico la variedad de desechos y se evaluaron los costos

de la propuesta y el aprovechamiento de recursos naturales y humanos.

En la fase de docencia se llevo a cabo una capacitacion para recursos
humanos. Este es un factor determinante para el cumplimiento de los objetivos
de una organizacion. Para asegurar la calidad en los procesos productivos se
disefid un plan de capacitaciones trimestral y anual con los operarios del area
de produccion. Esta labor permitio establecer y reconocer requerimientos
futuros. De esta forma se asegura el suministro de empleados calificados y el
desarrollo de los recursos humanos disponibles para generar el mayor beneficio
para la empresa. Su aplicacién correcta es un medio de motivacion y estimulo

para los operarios.
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OBJETIVOS

General

Disefiar una planificacion y manejo de inventarios en el area de
produccién, mediante el andlisis de estrategias de suministros enfocadas en los

procesos de organizacion en la empresa Conalib S.A.

Especificos

1. Realizar diagndstico de la empresa, para detectar los problemas en el

departamento de produccién y planificacion.

2. Analizar y realizar mejoras en los métodos de trabajo para procesos en
el area de produccion, control interno de la materia prima en bodega

para proveer al departamento de produccion.

3. Diseflar mejoras en la planificacion estratégica en los procesos,
llevando un control especifico en el manejo de inventarios de producto

terminado.
4. Establecer una planificacion estratégica de produccion, llevando a cabo

un sistema de stock de seguridad en un adecuado manejo de recursos

humanos y materiales.
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Evaluar el resultado de la propuesta con base en la eficiencia que esta
genere, llevando un control especifico en las érdenes de pedidos de la

empresa.
Disefiar un plan de manejo de desechos para la mejora del medio
ambiente, evaluando el aprovechamiento de recursos naturales y

humanos.

Crear un plan de capacitacion para los empleados del departamento de

produccién.
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INTRODUCCION

Conalib, S.A. es una empresa que produce alimentos y bebidas y los
distribuye a todas las regiones del pais. Asimismo, se dedica a la panaderia en
general. Su organizacibn comprende los departamentos de produccion,
empaque y producto terminado. Aplica una logistica y distribucion de alto
desemperio, con lo cual satisface las necesidades de sus clientes potenciales y
minoritarios. Ofrece productos procesados de la mejor calidad y ventas en

Guatemala.

El diagndstico en la planta de produccién evidencia problemas internos por
la falta de planificacion, planeacién y control de su materia prima. Como
consecuencia, también enfrentan problemas de rendimientos, deficiencias en
produccion, falta de control en los procesos productivos, entre otros. Dado lo
anterior, se plantea una solucion viable que permita una adecuada planificacién
pronosticada por su record de ventas y enfocada en sus procesos, para generar

el crecimiento empresarial en los @mbitos laboral y humano.

Con un disefio para planificar la produccion y el manejo de inventarios, se
estableceran objetivos y evaluaciones del funcionamiento del sistema. De esta
manera se implementaran nuevos métodos de trabajo para la eficiencia en los
procesos. Para ello, se localizaran los puntos criticos que indican una
inadecuada aplicacion del sistema actual. Inicialmente, se obtendra mayor
informacion acerca de los prondsticos y los sistemas de planificacion actuales,
las metodologias y técnicas cuantitativas que utilizan en los procesos de

produccion.
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Para medir las mejoras implementadas y establecer los lineamientos de
mejoramiento continuo se propusieron procesos y metodologias de trabajo bien
estructuradas para la empresa, asi como también diagramas de flujo y procesos
especificos para cada uno de los procesos evaluados que son llevados a cabo
en el area de produccion, cadena de suministros, manejo de inventarios
enfocado en una produccion sin déficit y especificacion de funciones que

mejoren la estructura organizacional dentro y fuera de la empresa.

En un plan de manejo de desechos se describen los procesos para la
disposicion final de los residuos que generan los procesos productivos, las
normativas y el enfoque para una produccion mas limpia. Se especifican medios
materiales, recursos humanos, financieros y legales, procesos contractuales
que justifican dicha actividad. Se estructura y describe, paso por paso, una
propuesta de un plan de manejo de desechos abarcando toda el area de
produccion con el objetivo de contribuir con la higiene y manejo de residuos
organicos e inorganicos de la empresa, asimismo contribuir con el medio

ambiente, generando beneficios internos y externos en la empresa.

Para finalizar el proyecto, se lleva a cabo un plan de capacitacion dentro
del area de producciéon, desarrollando las capacidades del operario para
beneficio de la empresa. Esto corresponde a las expectativas que se quieren
satisfacer en un determinado periodo de tiempo, por lo cual esta vinculado al
recurso humano, recurso fisico o material disponible y la disponibilidad de la
empresa. Se realizaron actividades de capacitaciéon, con el apoyo de la
empresa. Se ofrecidé una charla motivacional y profesional para el personal del
area de produccidn y bodega, con temas de interés, derivados de un
diagnéstico de necesidades de capacitacion. También se disefid un plan anual

de capacitaciones con el fin de apoyar a la mejora continua y la capacitacion
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constante del personal dentro de la empresa. De esta manera, se genera

beneficio para el funcionamiento 6ptimo y en recurso humano en general.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Descripciéon de la empresa

La empresa continental de alimentos y bebidas Conalib se fundé en 1990.
Su actividad es la produccion de pan y pasteleria refinada para distribuir en la
ciudad de Guatemala. La empresa no se identific6 con este nombre desde sus
inicios. En la actualidad, se dedica al procesamiento de alimentos y bebidas.
Produce y entrega refacciones en diferentes eventos publicos y privados, por lo

gue se le identifica con el nombre mencionado arriba.

Conalib S.A se encarga de producir alimentos y bebidas para todas las
regiones del pais y a la panaderia en general. En esta actividad aplica una
logistica con alto desempefio y rendimiento para satisfacer la necesidad y
demanda de sus clientes potenciales dentro y fuera del pais. Es una

panificadora con mayor rendimiento y ventas en Guatemala.

o Ubicacidén. Las instalaciones de la empresa estan en 3ra Calle 16 — 68
zona 1, ciudad de Guatemala.

o Funciones. Entre sus funciones principales esta la distribucion de
alimentos y bebidas a sus clientes potenciales. Ademas, fabrica y
distribuye productos de panaderia y reposteria dentro y fuera del ambito

nacional.



1.2. Visién

“Ser en un tiempo determinado la mejor empresa dentro de la industria

de la panificacién y abarcar todos los supermercados del pais”*!

1.3. Misién

“Ofrecer los mejores productos con los mas altos estandares de calidad y

al mejor precio a nuestros clientes, dentro de todas las regiones del pais” 2

1.4. Objetivos

Objetivos generales:

o Incrementar la productividad y la calidad de nuestros productos para
satisfacer las necesidades de nuestros consumidores.®

o Fortalecer las areas de produccion, para tener un mayor control de todos

los procesos que se llevan a cabo.

o Ofrecer a nuestros clientes potenciales un producto de mejor calidad y un
precio accesible conforme a las posibilidades actuales del pais.

o Contar con recurso humano capacitado acorde a las necesidades de la

empresa.

! Misién de la empresa Conalib S.A, fuente: Departamento de recursos humanos, Guatemala 2004.
2 Visién de la empresa Conalib S.A, fuente: Departamento de recursos humanos, Guatemala 2004.
3 Objetivos de la empresa Conalib S.A, fuente: Departamento Recursos humanos, Guatemala. 2004

2



1.5.

1.6.

Expandir las rutas de distribucion para generar mayor rentabilidad y

beneficios a todo el personal de la institucion.

Valores

Honestidad: “En la empresa los operarios deben ser correctos y personas
dignas con quien se pueda trabajar. No se permite el robo ni las mentiras
para quitarse problemas” *

Responsabilidad: “En el sistema de la empresa todo se basa en llegar a
las metas de produccién y por eso este valor es de suma importancia
para que tanto como individual y en colectivo se logren tener los mejores
resultados”

Respeto: “Respeto hacia los altos mandos y a los comparferos de
trabajo, para que exista un buen y sano ambiente laboral”

Perseverancia: “Lograr las metas de produccion que son asignadas por
la empresa, para poder satisfacer la demanda de los clientes y aumentar

la rentabilidad y beneficios de la misma”

Estructura organizacional

Conalib S.A presenta una estructura funcional basada en la autoridad

especializada, conocedora de la técnica, pero no ejerce el mando ni toma

decisiones.

Cada jefe se dedica a una especialidad.
Cada persona puede estar subordinada simultdaneamente a varios jefes,

dentro de la especialidad de cada uno.

* Valores de la empresa Conalib S.A, fuente: Departamento de recursos humanos, Guatemala 2004.
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Un ejecutivo ejerce poder sobre los procesos especificos o materiales de
actividades realizadas por el personal de otros departamentos diferentes

al que esta bajo su responsabilidad.

La Direccion general esté integrada por los directivos de la institucion. El
gerente general ejerce autoridad y decide qué acciones tomar para que
la empresa opere en Optimas condiciones. Dirige y controla las
actividades de todo el personal, tanto administrativo como el de la planta

de produccién.

El area administrativa estda conformada por distintos departamentos.
Aunque las funciones y responsabilidades de cada departamento estan
bien definidas y todos saben qué deben hacer, algunas veces el clima
organizacional no es el mejor y se cometen errores entre departamentos

por la falta de comunicacién entre las areas que conforman la empresa.

Las areas del departamento administrativo son:

Contabilidad. En esta area crean los consolidados que se envian al
departamento de produccién. También se relaciona con los proveedores
de la materia prima y les paga las facturas.

Recursos Humanos. Administra todo lo relacionado con el personal de la
empresa, por ejemplo, contrataciones, seleccion de personal y planillas,
entre otros. Resuelve los conflictos y actos que se produzcan dentro del
area de produccion, para que el ritmo de produccion requerido no se
interrumpa.

Logistica. Se encarga de trazar las rutas para la distribuciéon de los
productos elaborados en la empresa. Registra las demandas y reclamos

de los clientes, para solucionarlos y brindar un mejor servicio.
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Bodega. Es el area donde se pesa y distribuye la materia prima que se
recibe de los proveedores. También se entrega a las estaciones de
trabajo dentro del area de produccion, satisfaciendo para satisfacer los

requerimientos de la cadena de suministros.

Figura 1. Organigrama actual de Conalib S. A.

Por su presentacion o disposicion gréafica, este organigrama es de tipo vertical, las

unidades se ramifican de arriba hacia abajo a partir del titular del cargo gerencial.

ORGANIGRAMA CONALIB S.A.

Gerencia General

|
Administracion

Gerencia de Produccion

Encargado - supervisor Encargado - supervisor Encargado - supervisor

Departamento de produccion

|
Departamento de empaque

Departamento de Logistica y Distribucion

Fuente: Informacion de la empresa.






2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL
PLANIFICACION Y MANEJO DE INVENTARIOS EN EL
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CONALIB S.A.

2.1. Diagndstico actual de la empresa

A continuacién, se presenta el diagnéstico situacional (Analisis FODA) de

la empresa.

2.1.1 Anélisis FODA

Este andlisis se realizd6 a partir de un diagndéstico situacional de la
empresa. En una matriz se analizaron sus caracteristicas internas y su situacion
externa. Con los datos se conformé un cuadro de la situacion actual de la
empresa y obtener, de esta manera, un diagndstico preciso para tomar
decisiones acordes con los objetivos formulados.

Dicha planificacién estratégica se realiz6 por medio de entrevistas a la
gerencia de la empresa, para conocer su analisis de mercado (situacion
externa) y las caracteristicas comunicativas entre sus departamentos (situacion
interna). El objetivo fue crear estrategias para determinar los efectos de su
entorno en el mercado nacional. La situacién interna se compuso de dos
factores controlables: fortalezas y debilidades, mientras que la situacién externa

se compuso de dos factores no controlables: oportunidades y amenazas.

. Factores internos

o) Fortalezas



Control y monitoreo en el departamento de produccion por
supervisores encargados.

Disefio y planificacion dentro del area de produccion,
manejo y control de inventarios.

Marca reconocida en el &mbito nacional.

Personal capacitado en los procesos de producciéon y
despacho de productos.

Productos y servicios de gran variedad y buena calidad
exigida por los clientes potenciales.

Rotacién de inventarios.

Debilidades

Deficiencia en el flujo de informacion entre el departamento
de produccion y el &rea administrativa.

Falta de coordinacidbn entre los supervisores, por
comunicacion ineficaz.

Deficiente disponibilidad del operario para resolver
cualquier tipo de problema.

Deficiente control en los procesos de produccion.

Frecuente rotacion de personal.

Falta de lealtad y compromiso hacia la empresa.

Falta de interés de los supervisores en mejorar, reorganizar
o llevar un seguimiento de control de sus metodologias de
trabajo.

Falta de coordinacion, comunicacion y compafierismo

dentro de la empresa.

Factores Externos

o

Oportunidades



" Aumento de la participacion en el mercado regional con
nuevos productos y nuevos grupos adicionales de clientes.

" Crecimiento en la demanda de productos y servicios que
generen la expansion a todas las regiones del pais.

" Innovacién en los sistemas de tecnologia para el control,
manejo y gestion en la produccioén de las empresas.

" Mercado potencial de alimentos, bebidas y panaderia en
general con alto poder adquisitivo y diversificacion de
productos.

. Flujo continuo de clientes nuevos e incremento en la

introduccién de productos en el mercado nacional.

. Amenazas

. Surgimiento de nuevas empresas que se dediquen a lo
mismo y que generen productos de menor calidad a bajo
precio.

" Peligro de robos, extorciones, delincuencia y secuestros
gue arriesguen a integridad fisica y moral de los empleados
y la empresa, debido a situacion nacional.

. Incremento en la competencia de productos de alimentos y
bebidas en el mercado de Guatemala.

" Competencia desleal de parte de los clientes
(supermercados).

. Disminucion de consumo y cambio en las necesidades de

consumidores de los productos de la empresa.

En la tabla | se desarrolla la matriz FODA de la situacién actual de
Conalib, S.A.



Tabla I.

Matriz FODA

Factores

Internos

Factores

Externos

FORTALEZAS

F1. Control y monitoreo en
el departamento de produccion
por supervisores encargados.

F2. Disefio y planificacién
dentro del area de produccion,
manejo y control de inventarios.

F3. Personal capacitado en
los procesos de produccion y
despacho de productos.

F4. Productos y servicios
de gran variedad y buena calidad

DEBILIDADES

D1. Falta de coordinacion
de parte de los supervisores, por
falta de comunicacion.

D2. Falta de coordinacion,
comunicaciéon 'y compafierismo
dentro de la empresa.

D3. Falta de

compromiso hacia la empresa.

lealtad vy

D4. Falta de interés de
parte de los supervisores en sus
metodologias de trabajo, en busca

exigida por los clientes | de mejorarlas, reorganizarlas o
potenciales. bien llevar un seguimiento de
control.
OPORTUNIDADES
Ol. Aumento de la F1, OL. Atraccién de D1, O1. Posicionarse en el
participacion en el mercado | nuevos clientes ofreciendo una | mercado como una empresa

regional con nuevos productos
y nuevos grupos adicionales
de clientes.

02.
demanda de

Crecimiento  en la
productos vy
servicios

que generen la

expansion a todas las
regiones del pais
0s3.

equipos de tecnologia para el

Innovacion en los

control, manejo y gestiéon en
la produccién de las
empresas.

O4. Mercado potencial
de alimentos, bebidas vy
panaderia en general con alto
poder adquisitivo y

diversificacion de productos.

mayor calidad y un precio
favorable en el mercado.
F2, 0O2. Planificacién

dentro del area de produccion y

tener control sobre inventarios y

servicios que genera la empresa
F3, O3.

magquinaria  para

Invertir en
facilitar los
procesos y mejorar el control en el
area de produccion.

F4, 0OA4.

poder adquisitivo de compra de

Aprovechar el

parte de los clientes potenciales
para promocionar los productos y

servicios de la empresa.

innovadora en  productos vy

servicios alimenticios de alta
calidad y consumo.
D2, O2.

capacitacion al

Talleres de
personal para
evitar las barreras de
comunicacién 'y creacion de
nuevas rutas para ampliar la
distribucién de los productos.

D3, 0O3. Realizar talleres
de induccion hacia el uso de
magquinaria para innovaciones en
el area de produccion.

D4, O4. Implementacion de
nuevas metodologias de trabajo y
diversificacion de productos en el

mercado potencial.
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Continuacion de la tabla I.

AMENAZAS

Al. Surgimiento de

nuevas empresas que se
dediguen a lo mismo y que
generen productos de menor
calidad a bajo precio.

A2. Debido a la situacion
del

presentar

actual pais, se pueden

robos, extorciones,
problemas de delincuencia,

secuestros que afecten la
integridad fisica y moral de los
empleados y la empresa.

A3. Incremento en la
competencia de productos de
alimentos, bebidas en el
mercado de Guatemala.

A4. Disminucién de
consumo Yy cambio en las
necesidades de consumidores de

los productos de la empresa.

F1, Al. Brindar a los

clientes el mejor servicio de

calidad 'y ofrecer precios

accesibles para mejorar a la

competencia.
F2, A2.

medidas de seguridad extremas

Contar con
para proteger la integridad fisica
del personal dentro de la planta
de produccion.

F3, A3.
productos que sean de agrado al

Innovar

cliente, generando mayores
utilidades a la empresa.

F4, A4. Disefiar nuevas
formas de marketing y publicidad
para  poder

competir  con

diferentes empresas.

D1, Al. Contar con un
debido control interno y externo
de todos los productos
generados en la empresa, para
ofrecer los productos de mejor
calidad a los clientes potenciales.

D2, A2

seguridad estructural

Mejorar la
y social
dentro y fuera de la empresa.

D3, A3. Aumentar la
motivacién hacia el personal,
para generar la confianza

necesaria para estar en sintonia
total.

D4, A4. Contar con la
mejor calidad en los productos
generados en la empresa,
aumentando la motivacion

personal en cada operario.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Andlisis del departamento de produccién — reposteria

A continuacion se presenta el analisis de la situacion actual de la empresa,

relacionado con su planificacion diaria.

La reposteria es un tipo especifico de gastronomia, se especializa dentro
de la empresa en el area de produccion en la elaboracion, coccion y decoracion
de piezas dulces y saladas, tales como pasteles, galletas, hojaldre refrigerado y
todo tipo de decoracion y elaboracién manual (artesanal).

2.2.1. Estacion de trabajo A

En las siguientes tablas de procesos, planificacion actual y diagramas de

flujo, se muestran las operaciones para cada proceso de la estacion de trabajo.

2.2.1.1. Proceso

En la tabla Il se muestra el proceso para la decoracion de la galleta

vainilla.
Tabla Il. Proceso decoracion galleta vainilla
Paso Actividades Responsable

1 Preparar la mezcla utilizada para la decoracién. Operario

2 Revisar la mezcla para la decoracién de las galletas. Operario

3 Desamoldar las galletas. Operario

4 Decoracion de las galletas. Operario

5 Inspeccién del producto terminado. Operario

6 Traslado del producto al Departamento de producto Operario
terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla Ill se muestra el proceso para la elaboracion del pastel de

chocolate.
Tabla lll. Proceso decoracion del pastel de chocolate
Paso Actividades Responsable
1 Preparar la mezcla de crema batida para el relleno Operario

del pastel.
2 Cortar el biscocho en 3 partes iguales para rellenarlo Operario
con la crema batida.
3 Forrar el pastel con la crema batida. Operario
4 Decorar el pastel con los ingredientes Operario
correspondientes.
Revisar el pastel y colocarlo en su blonda respectiva. Operario
Traslado a refrigeracion y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

(23161

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla IV se muestra el proceso para la decoracién del pastel de

cereza.
Tabla IV. Proceso decoracién del pastel de cereza
Paso Actividades Responsable
1 Desamoldar el biscocho de cheesecake. Operario
2 Dar la forma a la circunferencia del pastel. Operario
3 Decorar el pastel con los ingredientes Operario
correspondientes.

4 Colocar el pastel en su blonda para ser Operario
enviado al cuarto de refrigeracion.

5 Trasladar el producto al cuarto de Operario
refrigeracion para conservar frescura 'y
calidad.

6 Trasladar a bodega de producto terminado. Operario

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.2. Planificacién Actual

La planificaciébn actual (capacidad instalada) para la decoracién de la

galleta vainilla por semana de trabajo (3 dias de produccién) es la siguiente:

o Ingreso de orden de pedido (consolidado) del cliente, por medio de un
programa (software) de manejo de inventarios interno al departamento de
ventas de la empresa Conalib S.A.

o El departamento de ventas envia la orden de pedido (consolidado), al
area de produccién.

o El departamento de producciéon recibe la orden de pedido, que se
muestra en el siguiente formato de registro.

o En la figura 2 se muestra la planificacién de produccion que se maneja
actualmente en la estacion de trabajo A.

o El proceso para realizar la planificacion comienza en el departamento de
ventas, luego, el pedido transformado en un consolidado es enviando
directamente al area de bodega, donde el responsable se encarga de la
distribucion por cada estacién de trabajo correspondiente al area de
produccion.

o El departamento de produccion se encarga del proceso.

14



Figura 2. Formato de registro para la planificacion actual de la
estacion de trabajo A

PLANIFICACION ACTUAL AREA DE PRODUCCION CONALIB 5.A

Producto Estacién
X Cantidad Extra Faltante Total Entregado
Producto X X X X X

Responsable de Produccion:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcidn:

Fuente: Planificacion area de produccion.

Los productos que se elaboran en la estacién de trabajo A son los

siguientes:

. Galleta de vainilla

. Pastel de chocolate
. Pastel de cereza

2.2.1.3. Diagrama de flujo

En la figura 3 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 3. Diagrama de flujo actual de la decoracion de la galleta

vainilla
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Decoracion galleta vainilla Diagrama No: 01
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
BMP
Preparar la
. mezcla utilizada
9.83 min CJ) para la
decoracion
. Revisar la mezcla de
0.25 min 1 decoracion
0.41 min 2 Desamoldar las
: galletas
. Decoracion de las
2:32 min C‘?D galletas
. Inspeccion del
0.51 min 2 producto terminado
Simbolo Accion Cantidad Tiempo / 1.53 min / 1 Trasladoa BPT
Distancia 7m
O Operacion 3 12.56 min
I:l Inspeccion 2 0.76 min &
. Combinada - 0 min
:'|> 1.53 min/
Transporte 1 7m
A Almacenaje 2
TOTAL 8 13.85min /
7m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 4 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 4. Diagrama de flujo actual de la elaboracién del pastel de

chocolate

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién pastel de chocolate  Diagrama No: 02
Comienzo de diagrama: Area de Produccién Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
Preparar la
. mezcla de crema
4min batida para el
relleno del pastel
0.26 min a Cortar biscocho en 3
partes
0.21 min a Relleno del biscocho
con lacrema batida
Forrar el pastel con la
2.27 min 0 crema batida
Decorar el pastel con
2.74 min sus respectivos
ingredientes
T ] 0.52 min Inspeccion del
Simbolo Accién Cantidad lempo productoterminado
Distancia
O Operacion 5 9.48 min
1.51 min / q Trasladoa BPT
- . 29m (REFRIGERACION)
|:| Inspeccion 1 0.52 min
D Combinada 0 0.00 a
1.51 min/
) Transporte 1 20m
A Almacenaje 2
11.51 min/
TOTAL 9 20m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 5 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 5. Diagrama de flujo actual de la decoracion del pastel de

cereza

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Decoracién pastel de cereza Diagrama No: 03
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
Desamoldar el
0.63 min ‘ cheesecake
Darleforma a la
0.66 min circunferencia del
pastel
Decorar el pastel con
1.06 min sus respectivos
ingredientes
. Colocar el pastel en
0.24 min su respectiva blonda|
1.25min/
4m “ Trasladoal cuarto frig
Inspeccion del
i 0.50 min 1
Simbolo Accion Cantidad Tiempo / . productoterminado
Distancia
O Operacién 4 2.59 min
1.51min/
29m “ Trasladoa BPT
|:| Inspeccién 1 0.50 min
Combinada - 0.00
3.75min/
) Transporte 2 33m A
A Almacenaje 2
6.95 min/
TOTAL 9 33m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.2.2. Estacion de Trabajo B

En las siguientes tablas de procesos, planificacion actual y diagramas de

flujo, se muestran las operaciones para cada proceso de la estacion de trabajo.

2.2.2.1. Proceso

En la tabla V se muestra el proceso para la elaboracion de la espumilla

vainilla.

Tabla V. Proceso elaboracion de espumilla vainilla
Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de ingredientes, tiempo | Operario

determinado por la receta.

2 Verter la mezcla en la manga | Operario
modeladora.

3 Moldear el producto en latas de | Operario
aluminio.

4 Inspeccionar el producto en crudo | Operario

para ser enviado al horno.

5 Transportar el producto al horno. | Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 Traslado y almacenamiento en | Operario

bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla VI se muestra el proceso para elaboracién de encanelado.

Tabla VI. Proceso decoraciéon de encanelado
Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes, tiempo Operario
determinado por la receta.
2 Laminar la masa en velocidad Operario
determinada por la receta.
3 Agregar ingredientes a la masa Operario
laminada para su proceso respectivo.
4 Modelar la masa para generar el Operario
producto.
5 Traslado del producto al horno. Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 Traslado a bodega de producto Operario
terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla VII se muestra el proceso para la elaboracion de la tartaleta de

frutas.

Tabla VIl.  Proceso elaboracion de tartaleta de frutas
Paso Actividades Responsable
1 Cortar masa para retazos del producto. Operario
2 Mezclar los ingredientes con los retazos Operario

de masa.
3 Engrasar los moldes del producto. Operario
4 Colocar los capacillos en el molde. Operario
5 Verter la mezcla en los respectivos Operario
moldes.
6 Traslado del producto al horno. Operario
7 Horneo del producto. Operario
8 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.2. Planificacién actual

La planificacion actual (capacidad instalada) para la elaboracion de

espumilla vainilla por semana de trabajo (3 dias de produccién) es la siguiente:

o Ingreso de orden de pedido (consolidado) del cliente, por medio de un
programa (software) de manejo de inventarios interno al departamento de
ventas de la empresa Conalib S.A.

o El departamento de ventas envia la orden de pedido (consolidado), al
area de produccion.

o El departamento de produccion recibe la orden de pedido, que se
muestra en el siguiente formato de registro.

o En la figura 6 se muestra la planificacion de produccion que se maneja
actualmente en la estacion de trabajo B.

o El proceso para realizar la planificacion comienza en el departamento de
ventas, luego el pedido transformado en un consolidado se envia al area
de bodega, donde el responsable se encarga de la distribucién por cada
estacion de trabajo correspondiente al &rea de produccién.

o El departamento de produccion se encarga del debido proceso.
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Figura 6. Formato de registro para la planificacion actual de la
estacion de trabajo B

PLANIFICACION ACTUAL AREA DE PRODUCCION CONALIB 5.A

Producto Estacién
X Cantidad Extra Faltante Total Entregado
Producto X X X X X

Responsable de Produccion:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcion:

Fuente: planificacion area de produccion.

Los productos que se elaboran en la estacion de trabajo B, son los

siguientes:

o Espumilla vainilla
o Encanelado

o Tartaleta de frutas

2.2.2.3. Diagrama de flujo

En la figura 7 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 7. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de la espumilla

vainilla

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracion Espumilla vainilla
Comienzo de diagrama: Area de produccion
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar

Empresa: Conalib S.A.

Diagrama No: 04
Fecha: 11/09/2014
Método: Actual
Hoja: 1de 1

Simbolo Accién Cantidad T!empq !
Distancia
O Operacion 4 192.17 min
D Inspeccion 2 0.75 min
Combinada 0.00
:'|> 1.52 min /
Transporte 2 28 m
D Demora 0 0
A Almacenaje 2
TOTAL 10 194.44 min /
28 m

10.48 min

0.49 min

1.20 min

0.23 min

0.99 min /
19m

180 min

0.52 min

0.53 min /
9m

Mezcla de
ingredientes

Verter la mezcla en la
manga modeladora

Modelado de la
espumilla en latas de
aluminio

Inspeccion del
productoya
modelado

Homeado del
producto

2
“ Traslado al Horno
1

Inspeccion del

producto terminado

Ei Trasladoa BPT

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 8 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 8. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de encanelado

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Encanelado Diagrama No: 05
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
Mezcla de
9.97 min ° ingredientes
. Laminar la masa en
2:49 min ° velocidad normal
1.90 min 3 Agregar ingredientes
. a la pasta laminada
0.17 min <4> Modelar la pasta para
generar el producto
0.25 min /
19r:1m I: 1 ) Trasladoal Horno
RES U M E N 12 min <5> Homeado del
producto
Simbolo Accién Cantidad Tl_empo_ !
Distancia
e . . Inspeccion del
O Operacion 5 26.53 min 0.54 min 1 producto terminado
D Inspeccion 1 0.54 min
Combinada - 0.00 052min EZ> Trasiadoa BPT
:r\v 0.77 min/
Transporte 2 28m
D Demora 0 0
BPT
A Almacenaje 2
TOTAL 10 27.84 min/
28 m

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 9 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 9. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de tartaleta de

frutas

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion tartaleta frutas Diagrama No: 06
Comienzo de diagrama: Area de produccién Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Cortar masa para
14.84 min ° retazos del producto
Mezclar los
9.78 min ingredientes con los
retazos de masa
Engrasar los moldes
025 min ° del producto
0.25 min o Colocar los capacillos
en el molde
1.04 min Verter la mezcla en
los moldes
1.50 min /
19m “ Traslado al Horno
Simbolo Accién Cantidad T!empq/
Distancia 25 min Homeado del
producto
O Operacion 6 51.16 min
|:| Inspeccion 1 0.51 min
. Inspeccién del
0.51 min producto terminado
D Combinada - 0.00
2 min/
j Transporte 2 28m 0.50 min / “ Trasladoa BPT
9m
D Demora 0 0
A Almacenaje 2
TOTAL 11 53.67 min/
28 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.2.3. Estacion de Trabajo C

En las siguientes tablas de procesos, planificacion actual y diagramas de

flujo, se muestran las operaciones para cada proceso de la estacion de trabajo.

2.2.3.1. Proceso

En la tabla VIII se muestra el proceso para la elaboracion de pie de

manzana.
Tabla VIIl.  Proceso elaboraciéon pie de manzana
Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 |Cremado y amasado en Operario
velocidad determinada por la
receta.
3 Laminar la masa para colocar en Operario
el molde.
4 | Colocar la pasta y el mangar en Operario
el molde.
5 | Traslado del producto al horno. Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla IX se muestra el proceso para la elaboracion de empanada de

CocCoO.
Tabla IX. Proceso elaboracion empanada de coco
Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Cremado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la receta.
3 Laminar la masa para su respectivo Operario
moldeado.
4 Modelar la pasta y agregar Ilos Operario
ingredientes del producto.
5 Traslado del producto al horno. Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.
Fuente: elaboracion propia.
En la tabla X se muestra el proceso para la elaboracion de galleta
cremosa.

Tabla X. Proceso elaboracion galleta cremosa
Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Cremado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la receta.
3 Vaciado de mezcla en tolva de Operario
magquinaria graduada segun la receta.
4 Proceso del producto y agregado de Operario
mermelada manualmente por unidad.
5 Transporte del producto al horno. Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.3.2. Planificacién Actual

La planificacion actual (capacidad instalada) para la elaboracion de pie de

manzana por semana de trabajo (3 dias de produccion) es la siguiente:

o Ingreso de orden de pedido (consolidado) del cliente, por medio de un
programa (software) de manejo de inventarios interno al departamento de
ventas de la empresa Conalib S.A.

o El departamento de ventas envia la orden de pedido (consolidado), al
area de produccion.

o El departamento de produccion recibe la orden de pedido, que se
muestra en el siguiente formato de registro.

o En la figura 10 se muestra la planificacion de produccibn como se
desarrolla actualmente en la estacién de trabajo C.

o El proceso para realizar la planificacion comienza en el departamento de
ventas. Luego, el pedido transformado en un consolidado se envia
directamente al area de bodega, donde el responsable del area se
encarga de la distribucién por cada estacién de trabajo correspondiente
al area de produccion.

o El departamento de produccién se encarga del proceso debido.
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Figura 10. Formato de registro para la planificacion actual de la
estacion de trabajo C

PLANIFICACION ACTUAL AREA DE PRODUCCION CONALIB S.A

Producto Estacion
X Cantidad Extra Faltante Total Entregado
Producto X X X X X

Responsable de Produccion:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcion:

Fuente: planificacion area de produccion.

Los productos que se elaboran en la estacién de trabajo C, son los

siguientes:

. Pie de manzana

o Empanada de coco
. Galleta cremosa

2.2.3.3. Diagrama de flujo

En la figura 11 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 11. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de pie de

manzana

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion pie de manzana Diagrama No: 07
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
BMP
. Mezcla de
1.94 min CD Ingredientes
. Cremado y amasado
29.49 min (2) en velocidad (2)
. Laminar la masa para
1.49 min <3> colocar en el molde
3.11 min 2 Colocar la pasta y el
mangar en el molde
2.53 min / :|'>
17?:” I: 1 Traslado al homo
X 40 min Homeado del
Simbolo Accion Cantidad T|_empo_ ! <‘5> producto
Distancia
O Operacion 5 76.03 min
0.52 min i Inspeccion fjel
I:l Inspeccién 1 0.52 min ) producto terminado
. Combinada - 0.00 1.03 min /
9m Trasladoa BPT
:'|> 3.56 min /
Transporte 2 26m
A Almacenaje 2 Q
TOTAL 10 80.11 min/
26 m

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 12 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 12. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de empanada de

coco

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Empanada de coco  Diagrama No: 08
Comienzo de diagrama: Area de produccién Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Mezcla de
1.01min G ingredientes
. Cremado de
20.14 min 0 ingredientes
. Laminar la masa para
214 min e ser modelada
Modelar la pasta y
. agregar los
3.08 min ° ingredientes del
producto
1.51 min/
19m q Traslado al Horno
R E S U M E N 30 min e Horeado del
= ] producto
Simbolo Accién Cantidad 'empo
Distancia
O Operacion 5 56.37 min 0,53 min N Inspeccién del
. producto terminado
|:| Inspeccion 1 0.53 min
a Combinada - 0.00 osimin/ E:> Trasladoa BPT
:\’> 2.02 min/
Transporte 3 28 m
D Demora 0 0
) BPT
A Almacenaje 2
TOTAL 11 58.92 min /
28 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 13 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 13. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de galleta cremosa

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion Galleta Cremosa Diagrama No: 09
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
B Mezclado de
0.26 min Ingredientes
. Cremado de
15 min ° Ingredientes
Vaciado de mezcla y
3.54 min proceso de galleta
en maquina
0.40 min ° Proceso del
productoy
decoracion
1.25 min / “ Transporte a Horno
17m
. Horneado del
RESUMEN o ° producto
Simbolo Accion Cantidad Tl_empo_ !
Distancia \ on del
nspeccion ael
O Operacion 5 39.20 min gsrmn ! producto terminado
D Inspeccion 1 0.51 min 2.52 min/ Transporte a BPT
2 m
Combinada - 0.00
:'|> 3.77 min /
Transporte 2 59 m A
A Almacenaje 2
TOTAL 10 43.48 min /
59 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

32



2.2.4. Estacion de trabajo D

En las siguientes tablas de procesos, planificacion actual y diagramas de

flujo, se muestran las operaciones para cada proceso de la estacion de trabajo.

2.2.4.1. Proceso

En la tabla XI se muestra el proceso para la elaboracién de croissant

simple

Tabla XI. Proceso elaboracion croissant simple
Paso Actividades Responsable
1 | Mezcla de Ingredientes. Operario
2 |Amasado de la mezcla en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 |Laminar la masa para ser Operario
modelada.
4 | Modelado de la pasta del Operario
producto.
5 | Fermentacion del producto. Operario
6 | Transporte del producto al horno. Operario
7 | Horneo del producto. Operario
8 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XIlI se muestra el proceso para la elaboracion de empanada de

carne.
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Tabla XIl.  Proceso elaboracion empanada de carne

Paso Actividades Responsable

1 Laminado de la pasta para Operario
modelado.

2 Modelar la pasta segun proceso y Operario
medidas  respectivas  segun
receta.

3 | Agregar ensalada de carne vy Operario
respectivo doblés segun su
proceso.

4 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado
(refrigerado).

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla Xlll se muestra el proceso para la elaboraciéon de volovan de

pollo.

Tabla XlIll. Proceso elaboraciéon volovan de pollo
Paso Actividades Responsable
1 Laminado de la pasta para Operario
modelado.

2 Modelar la pasta segln proceso y Operario
medidas respectivas segun receta.

3 Agregar ensalada de pollo y colocar Operario

su respectiva tapadera segun
proceso del producto.

4 Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado
(refrigerado).

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.4.2. Planificacién Actual

La planificacion actual (capacidad instalada) para la elaboracion de

croissant simple por semana de trabajo (3 dias de produccion) es la siguiente:

o Ingreso de orden de pedido (consolidado) del cliente, por medio de un
programa (software) de manejo de inventarios interno, al departamento
de ventas de la empresa Conalib S.A.

o El departamento de ventas envia la orden de pedido (consolidado), al
area de produccion.

o El departamento de produccion recibe la orden de pedido, que se
muestra en el siguiente formato de registro.

o En la figura 14 se muestra la planificacién de produccién que se maneja
actualmente en la estacion de trabajo D.

o El proceso para realizar la planificacion comienza en el departamento de
ventas, luego el pedido transformado en un consolidado se envia
directamente al area de bodega, donde el responsable se encarga de la
distribucién por cada estacion de trabajo correspondiente al area de
produccién.

o El departamento de produccién se encarga del proceso.
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Figura 14. Formato de registro para la planificacion actual de la
estacion de trabajo D

PLANIFICACION ACTUAL AREA DE PRODUCCION CONALIB S.A

Producto Estacion
X Cantidad Extra Faltante Total Entregado
Producto X X X X X

Responsable de Produccion:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcion:

Fuente: planificacion area de produccion.

Los productos que se elaboran en la estaciéon de trabajo D, son los

siguientes:

o Croissant simple

o Empanada de carne
o Volovan de pollo

2.2.4.3. Diagrama de flujo

En la figura 15 se muestra el proceso utilizado para este producto
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Figura 15. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de croissant

simple
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion Croissant simple Diagrama No: 10
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
BMP
. Mezcla de
3.56 min CD ingredientes
Amasado en
25 min 2 velocidades alternas
de ingredientes
. Laminar la masa para
1.52 min C:’) ser modelada
X Modelar la pasta del
1.28 min 4 producto
. 5 Fermentacion del
90 min Producto
1.25 min / :'|>
RESU M EN 15]2:” I: 1 Traslado al Horno
Simbolo Accion Cantidad Tl_empo_/
Distancia
21 mi 6
O Operacion 6 142.36 min m <‘> oo
I:l Inspeccion 1 0.52 min
. Inspeccion del
— 0.52 min ! producto terminado
. Combinada - 0.00
:'|> 1.76 min/ 0.51 min / “ Trasladoa BPT
Transporte 2 2 m om
A Almacenaje 2
TOTAL 11 144.54 min /
24 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

37



En la figura 16 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 16. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de empanada de

carne

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracion Empanada de carne Diagrama No: 11

Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1

Laminar la pasta parg
2.57 min ser modelada segin
Su proceso
Modelar la pasta
0.25 min hasta darle su forma
adecuada
Agregar ensalada de
. carne y aplicar su
276 min e dobles segunel
proceso
0.49 min 1 Inspeccion _del
producto terminado
2.26 min/ Traslado a Depto. De
35m Refrigeracion
Simbolo Accién Cantidad Tl_empo_l
Distancia
O Operacion 3 5.58 min
I:‘ Inspeccion 1 0.49 min
D Combinada - 0.00
2.26 min /
Tran: 1
) ansporte 35 m
A Almacenaje 2
8.33 min/
TOTAL 7 35 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 17 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 17. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de volovan de

pollo

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracién Volovan de pollo Diagrama No: 12
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1

Laminar la pasta para
2.46 min ser modelada segin
Su proceso
Modelar la pasta
0.25 min hasta darle su foma
adecuada
Agregar ensalada de
. polloy aplicar su
275 min ° dobles segtnel
proceso
. Inspeccion del
0.51 min producto terminado
2.25 min / Traslado a Depto. De
35m Refrigeracion
Simbolo Accién Cantidad Tl_empo_l
Distancia
O Operacion 3 5.46 min
I:‘ Inspeccion 1 0.51 min
D Combinada - 0.00
2.25 min/
Tran: 1
) ansporte 35 m
A Almacenaje 2
8.22 min /
TOTAL 7 35 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.2.5. Estacion de trabajo E

En las siguientes tablas de procesos, planificacion actual y diagramas de

flujo, se muestran las operaciones para cada proceso de la estacion de trabajo.

2.2.5.1. Proceso

En la tabla XIV se muestra el proceso para la elaboracion de pie de fresa.

Tabla XIV. Proceso elaboracion pie de fresa

Paso Actividades Responsable
1 | Mezcla de Ingredientes. Operario
2 | Amasado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 Redondeo y modelado de la Operario
masa segun su proceso.
4 Incorporacion de la mermelada y Operario
decoracién del producto.
5 | Traslado del producto al horno. Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XV se muestra el proceso para la elaboracion de enrollado de

fruta.
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Tabla XV. Proceso elaboracién de enrollado de fruta

Paso Actividades Responsable
1 | Mezcla de Ingredientes. Operario
2 | Amasado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 | Redondeo y modelado de la Operario
masa segun su proceso.
4 | Fermentacion y agregado de Operario
ingredientes al producto.
5 | Transporte del producto al horno. Operario
6 | Horneo del producto. Operario
7 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XVI se muestra el proceso para la elaboracion de submarino

chocochip.
Tabla XVI. Proceso elaboracion de submarino chocochip
Paso Actividades Responsable

1 Mezcla de Ingredientes. Operario

2 Amasado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la
receta.

3 Redondeo y modelado de la masa Operario
segln su proceso.

4 Fermentaciébn e incorporacion de Operario
ingredientes al producto.

5 Transporte del producto al horno. Operario

6 Horneo del producto. Operario

7 Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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2.25.2. Planificacién actual

La planificacion actual (capacidad instalada) para la elaboracion de pie de

fresa por semana de trabajo (3 dias de produccién) es la siguiente:

o Ingreso de orden de pedido (consolidado) del cliente, por medio de un
programa (software) de manejo de inventarios interno al departamento de
ventas de la empresa Conalib S.A.

o El departamento de ventas envia la orden de pedido (consolidado), al
area de produccién.

o El departamento de produccién recibe la orden de pedido, que se
muestra en el siguiente formato de registro.

o En la figura 18 se muestra la planificacion de produccién que se maneja
actualmente en la estacion de trabajo E.

o El proceso para realizar la planificacion comienza en el departamento de
ventas, luego el pedido transformado en un consolidado se envia
directamente al area de bodega, donde el responsable se encarga de la
distribucion por cada estacién de trabajo correspondiente al area de
produccion.

o El departamento de produccion se encarga del proceso debido.
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Figura 18. Formato de registro para la planificacion actual de la
estacion de trabajo E

PLANIFICACION ACTUAL AREA DE PRODUCCION CONALIB S.A

Producto Estacion
X Cantidad Extra Faltante Total Entregado
Producto X X X X X

Responsable de Produccion:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcion:

Fuente: Planificacién area de produccion.

Los productos que se elaboran en la estacion de trabajo E, son los

siguientes:

o Pie de fresa

o Enrollado de frutas

J Submarino chocochip

2.2.5.3. Diagrama de flujo

En la figura 19 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 19. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de pie de fresa

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Pie de fresa Diagrama No: 13
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
BMP
. Mezcla de
153 min CD Ingredientes
Amasado de
. ingredientes en
10 min <2> velocidad alterna
segUn el proceso
Redondeo y
1.55 min 3 modelado del
producto
. Agregar mermelada €
3.09 min CD ingredientes
correspondientes a lg
receta
2.54 min/
15m I: 1) Traslado al homo
N 18 min Homeado del
Simbolo Accién Cantidad Tl_empo_ ! C‘D producto
Distancia
O Operacion 5 34.17 min
. Inspeccion del
L. . 0.52 min 1 producto terminado
D Inspeccién 1 0.52 min
() Combinada - 0.00 2-5217";]'”’ “ Trasladoa BPT
:'|> 5.05 min /
Transporte 2 2m
A Almacenaje 2 A
TOTAL 10 39.74 min/
42 m

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 20 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 20. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de enrollado de

fruta

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion Enrollado de fruta Diagrama No: 14
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Mezcla de
1.58 min ‘ Ingredientes
Amasado de
15.56 min ingredientes en
: velocidad alterna
segun el proceso
Redondeo y
2.13 min modelado del
producto
Fermentacion del
45 min ‘ Producto
2.54 min /
15m Traslado al homo
12 min Homeado del
producto
Simbolo Accién Cantidad Tiempo / Inspeccion del
Distancia 0.53 min producto terminado
O Operacion 5 76.22 min
2.52 min /
|:| Inspeccion 1 0.53 min 27m Trasladoa BPT
D Combinada - 0.00
:J> 5.06 min /
Transporte 2 22m A
D Demora - 0.00
A Almacenaje 2
81.81 min /
TOTAL 10 2m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 21 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 21. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de submarino

chocochip
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Submarino Chocochip Diagrama No: 15
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
. Mezcla de
1.57 min ’ Ingredientes
Amasado de
. ingredientes en
15.87 min ° velocidad alterna
segln el proceso
Redondeo y
2.55 min modelado del
producto
. Fermentacion del
50 min 0 Producto
2.59 min/
15m Traslado al homo
12 min Homeado del
producto
Simbolo Accién Cantidad Tiempo / Inspeccion del
Distancia 0.51 min producto terminado
O Operacion 5 81.99 min
2.52min/ ad
I:‘ Inspeccion 1 0.51 min 27m Trasladoa BPT
D Combinada - 0.00
5.11 min /
) Transporte 2 22 m A
D Demora - 0.00
A Almacenaje 2
87.61 min /
TOTAL 10 42 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.2.6. Estacion de trabajo F

En las siguientes tablas de procesos, planificacion actual y diagramas de

flujo, se muestran las operaciones para cada proceso de la estacion de trabajo.

2.2.6.1. Proceso

En la tabla XVII se muestra el proceso para la elaboracion de tartaleta de

fresa.

Tabla XVII.  Proceso elaboracion tartaleta de fresa
Paso Actividades Responsable

1 Mezcla de Ingredientes. Operario

2 Cremado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la
receta.

3 | Amasado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la
receta.

4 Modelar la masa segun su proceso, Operario
colocar en su respectivo molde.

5 Agregar mermelada y decoracién del Operario
producto segln su proceso.

6 Transporte del producto al horno. Operario

7 Horneo del producto. Operario

8 Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XVIII se muestra el proceso para la elaboracion de cruceta de

higo.
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Tabla XVIII. Proceso elaboracién cruceta de higo

Paso Actividades Responsable
1 Laminado de la pasta para modelado. Operario
2 Corte y Modelado de la pasta segln su Operario
proceso.
3 Agregado de Ingredientes y decoracion Operario

del producto seglin su proceso.

4 Transporte del producto al horno. Operario
Horneo del producto. Operario
6 Traslado y almacenamiento en bodega Operario

de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XIX se muestra el proceso para la elaboracién de pafiuelo de

frutas.

Tabla XIX. Proceso elaboracion pafiuelo de frutas

Paso Actividades Responsable

1 Laminado de la pasta para Operario
modelado.

2 | Corte y Modelado de la pasta Operario
segun su proceso.

3 | Agregar mermelada y respectivo Operario
doblés segln su proceso.

4 | Transporte del producto al horno. Operario

5 Horneo del producto. Operario

6 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.6.2. Planificacién actual

La planificacion actual (capacidad instalada) para la elaboracion de

tartaleta de fresa por semana de trabajo (3 dias de produccidn) es la siguiente:

o Ingreso de orden de pedido (consolidado) del cliente, por medio de un
programa (software) de manejo de inventarios interno, al departamento
de ventas de la empresa Conalib S.A.

o El departamento de ventas envia la orden de pedido (consolidado), al
area de produccion.

o El departamento de produccion recibe la orden de pedido, que se
muestra en el siguiente formato de registro.

o En la figura 22 se muestra la planificacién de produccién que se maneja
actualmente en la estacion de trabajo F.

o El proceso para realizar la planificacion comienza en el departamento de
ventas. Luego el pedido transformado en un consolidado se envia al area
de bodega, donde el responsable se encarga de la distribucién por cada
estacion de trabajo correspondiente al area de produccion.

o El departamento de produccion se encarga del debido proceso.
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Figura 22. Formato de registro para la planificacion actual de la
estacion de trabajo F

PLANIFICACION ACTUAL AREA DE PRODUCCION CONALIB S.A

Producto Estacién
X Cantidad Extra Faltante Total Entregado
Producto X X X X X

Responsable de Produccion:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcion:

Fuente: planificacion area de produccion.

Los productos que se elaboran en la estacion de trabajo F, son los

siguientes:

. Tartaleta de fresa
o Cruceta de higo

. Panuelo de frutas

2.2.6.3. Diagrama de flujo

En la figura 23 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 23. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de tartaleta de

fresa
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Tartaleta de Fresa Diagrama No: 16
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
) Mezcla de
1.53 min ‘ Ingredientes
Cremado de
10.58 min ingredientes en
velocidad alterna
. Amasado de
10.61 min Ingredientes en
velocidad alterna
2.276 min Modelary colocar en
} moldes
Agregar mermelada
2.54 min de fresa y decorar el
producto
0.53 min / “
2m Traslado al horno
15 min ° Homeado del
RESUMEN producto
Simbolo Accion Cantidad Tiempo ! .
Distancia 052 . Inspeccion del
.52 min 1 .
producto terminado
O Operacion 6 42.54 min
l:‘ Inspeccién 1 0.52 min 2.52 min / “ Trasladoa BPT
24m
O Combinada - 0.00
:J> 3.05 min / &
Transporte 2 36 m
A Almacenaje 2
TOTAL 1 46.11 min/
36 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 24 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 24. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de cruceta de higo

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Cruceta de Higo Diagrama No: 17
Comienzo de diagrama: Area de Produccién Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
BMP
. Laminado de la pastal
257 min CD seguin su proceso
. Corte y modelado de
1.55 min <2> la pasta
Agregado de
1.78 min 3 ingredientes a la
pasta
0.77 min /
12m I: 1) Traslado al homo
35 min C‘D Homeado del
4 producto
T ] 0.51 min 1 Inspeccion del
Simbolo Accién Cantidad lempo producto terminado
Distancia
O Operacién 4 40.90 min 2.26 min /
24m Trasladoa BPT
I:l Inspeccion 1 0.51 min
Combinada - 0.00 ﬁ
:'|> 3.03 min /
Transporte 2 36 m
A Almacenaje 2
TOTAL 9 44.43 min/
36 m

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 25 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 25. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de pafiuelo de

frutas

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Pafiuelo de Frutas  Diagrama No: 18
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Laminado de la pastal
253 min ‘ seglin su proceso
157 min e Corte y modelado de
la pasta
Agregado de
2.26 min 3 mermelada y dobles
del producto
0.76 min /
12m |: 1) Traslado al horno
30 min Homeado del
4 producto
Tiemoo / 0.52 min Inspeccion del
Simbolo Accion Cantidad 1empo producto terminado
Distancia
O Operacion 4 36.36 min 224min/ “ Trasladoa BPT
24m
|:| Inspeccion 1 0.52 min
Combinada - 0.00 ﬁ
:’\> 3min/
Transporte 2 36 m
A Almacenaje 2
39.88 min/
TOTAL 9 36 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.3. Andlisis del departamento de produccién — pan blanco

A continuacion se presenta el analisis de la situacion actual de la empresa,

respecto a su planificacion diaria.

El pan blanco es un producto perecedero a base de harina de trigo
refinada y procesos de fermentacion por especies de microorganismos, segun
sea su proceso llevado a cabo en el area de produccién de la empresa.

2.3.1. Estacion de Trabajo G

En las siguientes tablas de procesos, planificacion actual y diagramas de

flujo, se muestran las operaciones para cada proceso de la estacion de trabajo.

2.3.1.1. Proceso

En la tabla XX se muestra el proceso para la elaboracion de pan blanco.

Tabla XX.  Proceso elaboraciéon pan blanco

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Amasado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la receta.
3 Proceso de masa en maquina cilindro, Operario
segun receta del producto.
4 Modelar la masa segun su proceso, Operario
colocar en su respectivo molde.
5 Fermentacion del producto. Operario
6 Transporte del producto al horno. Operario
7 Horneo del producto. Operario
8 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XXI se muestra el proceso para la elaboracion de pan europeo.

Tabla XXI. Proceso elaboracion pan europeo

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Amasado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la receta.
3 Proceso de masa en maquina cilindro, Operario
segun receta del producto.
4 Modelar la masa segln su proceso, Operario
colocar en su respectivo molde.
5 Fermentacion del producto. Operario
6 Transporte del producto al horno. Operario
7 Horneo del producto. Operario
8 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XXIl se muestra el proceso para la elaboracion de pan de

molde.

Tabla XXIl. Proceso elaboracion pan de molde

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Amasado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la receta.
3 Proceso de masa en maquina cilindro, Operario
segun receta del producto.
4 Modelar la masa segin su proceso, Operario
colocar en sus respectivas latas.
5 Fermentacién del producto. Operario
6 Transporte del producto al horno. Operario
7 Horneo del producto. Operario
8 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.1.2. Planificacién Actual

La planificacién actual (capacidad instalada) para la elaboracién de pan

blanco por semana de trabajo (3 dias de produccion) es la siguiente:

o Ingreso de orden de pedido (consolidado) del cliente, por medio de un
programa (software) de manejo de inventarios interno, al departamento
de ventas de la empresa Conalib S.A.

o El departamento de ventas envia la orden de pedido (consolidado), al
area de produccion.

o El departamento de produccion recibe la orden de pedido que se muestra
en el siguiente formato de registro.

o En la figura 26 se muestra la planificacién de produccién que se maneja
actualmente en la estacion de trabajo G.

o El proceso para realizar la planificacion comienza en el departamento de
ventas. Luego, el pedido transformado en un consolidado se envia al
area de bodega, donde el responsable se encarga de la distribucién por
cada estacion de trabajo correspondiente al area de produccion.

o El departamento de produccion se encarga del proceso.
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Figura 26. Formato de registro para la planificacién actual de la
estacion de trabajo G

PLANIFICACION ACTUAL AREA DE PRODUCCION CONALIB 5.A

Producto Estacién
X Cantidad Extra Faltante Total Entregado
Producto X X X X X

Responsable de Produccidn:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcion:

Fuente: Planificacion area de produccion.

Los productos que se elaboran en la estacion de trabajo G, son los

siguientes:

o Pan blanco

. Pan europeo
o Pan de molde

2.3.1.3. Diagrama de flujo

En la figura 27 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 27. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de pan blanco

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracién Pan Blanco Diagrama No: 019
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1

. Mezcla de
0.26 min <1> ingredientes

. Amasado en
1.33 min <2> velocidad lenta
. Amasado en
3 min (9 velocidad rapida
3.36 min 4 Cilindrado de la masa
. Modelary colocar en
0.76 min ° moldes
60 min Fermentacion del
R ES U M E N producto
P . . Tiempo /
Simbolo Accion Cantidad . . .
Distancia 0.52 min/ “ Traslado al homo
0om
O Operacion 7 108.71 min
20 min Homeado del
|:| Inspeccion 1 0.51 min producto
. Combinada - 0.00 ) Inspeccion del
0.51 min 1 producto terminado
1.04 min/
Transporte 2
=) p A mi |
0'53 nn’qnn / “ Trasladoa BPT
A Almacenaje 2
110.26 min
TOTAL 12 0.26 /
19m !

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 28 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 28. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de pan europeo

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Pan Europeo Diagrama No: 20
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Mezcla de
0.27 min ° ingredientes
. Amasado en
1.07 min ° velocidad lenta
3 mi Amasado en
min velocidad rapida
7.06 min ° Cilindrado de la masa
1.54 min ° Modelar y colocar en
moldes
60 min Fermentacion del
R ES U M E N producto
B - . Tiempo /
Simbolo Accion Cantidad Distancia 0.50 min/ “ Traslado al homo
0m
O Operacién 7 82.94 min
B i 10 min Homeado del
I:l Inspeccion 1 0.50 min producto
Combinada - 0.00 0.50 min 1 Inspeccion del
produto terminado
:'|> 1.02 min/
Transporte 2 19m .
O,Sg min / “ Trasladoa BPT
. m
A Almacenaje 2
TOTAL 12 84.46 min/
19m !

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 29 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 29. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de pan de molde

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion Pan de Molde Diagrama No: 21
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
BMP
. Mezcla de
0.29 min 1 ingredientes
Amasado en
1.61 min 2 velocidad lenta
3 min 3 Amasado en
velocidad rapida
7.08 min 4 Cilindrado de la masa
1.02 min 5 Modelary colocar en
moldes
60 min Fermentacion del
RESUMEN : e
Simbolo Accion Cantidad Tiempo /
Distancia 0-5120mlﬂ / 1 Traslado al homo
m
O Operacion 7 82 min
9 min 7 Homeado del
D Inspeccion 1 0.52 min producto
D Combinada - 0.00
. Inspeccion del
1.03 min / 052 min L producto terminado
) Transporte 2 19m
Almacenaje 0.51 min/
A 2 9 rr:ln 2 Trasladoa BPT
TOTAL 1 83.55 min/
19m
BPT

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.4, Analisis del departamento de produccion — batidos

A continuacion se presenta el analisis de la situacion actual de la empresa,

respecto a su planificacion diaria.

Las masas de los batidos incluyen mantequilla, levadura y polvo de
hornear. Adoptan una consistencia esponjosa para retener el aire que es
incorporado, de acuerdo con su proceso, acomodado a su molde de origen
dentro del &rea de produccién.

2.4.1. Estacion de trabajo H

En las siguientes tablas de procesos, planificacion actual y diagramas de

flujo, se muestran las operaciones para cada proceso de la estacion de trabajo.

24.1.1. Proceso

En la tabla XXIIl se muestra el proceso para la elaboracion de magdalena

tropical.

Tabla XXIIl. Proceso elaboracién magdalena tropical
Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Batido de ingredientes en velocidades Operario

alternas segun la receta.
3 Agregar la mezcla a los moldes con peso Operario
exacto.
4 Transporte del producto al horno. Operario
5 Horneo del producto. Operario
6 Traslado y almacenamiento en bodega de Operario
producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XXIV se muestra el proceso para la elaboracion de fruitcake.

Tabla XXIV. Proceso elaboracion fruitcake

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Cremado de ingredientes en velocidades Operario

alternas segun la receta.
3 Agregar queso crema Yy cremado en Operario
velocidad alterna
4 Mezcla de batido con todos los ingredientes Operario
en velocidad alterna.
5 Agregar mezcla al molde con peso exacto. Operario
6 Transporte del producto al horno. Operario
7 Horneo del producto. Operario
8 Traslado y almacenamiento en bodega de Operario
producto terminado.

Fuente: Planificacién area de produccién.

En la tabla XXV se muestra el proceso para la elaboracion de cupcake.

Tabla XXV. Proceso elaboracion cupcake

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Batido de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 Colocar los capacillos en los moldes Operario
correspondientes.
4 | Agregar la mezcla en los capacillos Operario
colocados en los moldes (peso
exacto).
5 Transporte del producto al horno. Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: Planificacién area de produccion.
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2.4.1.2. Planificacién actual

La planificacion actual (capacidad instalada) para la elaboracion de
magdalena tropical por semana de trabajo (3 dias de produccidon) es la

siguiente:

o Ingreso de orden de pedido (consolidado) del cliente, por medio de un
programa (software) de manejo de inventarios interno al departamento de
ventas de la empresa Conalib, S.A.

o El departamento de ventas envia la orden de pedido (consolidado), al
area de produccion.

o El departamento de producciéon recibe la orden de pedido, que se
muestra en el siguiente formato de registro.

o En la figura 30 se muestra la planificacion de produccién que se maneja
actualmente en la estacion de trabajo H.

o El proceso para realizar la planificacion comienza en el departamento de
ventas. Luego, el pedido transformado en un consolidado se envia al
area de bodega, donde el responsable se encarga de la distribucion por
cada estacion de trabajo correspondiente al &rea de produccién.

o El departamento de produccién se encarga del debido proceso.
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Figura 30. Formato de registro para la planificacion actual de la
estacion de trabajo H

PLANIFICACION ACTUAL AREA DE PRODUCCION CONALIB S.A

Producto Estacion
X Cantidad Extra Faltante Total Entregado
Producto X X X X X

Responsable de Produccion:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcion:

Fuente: Planificacion area de produccion.

Los productos que se elaboran en la estacién de trabajo H, son los

siguientes:

o Magdalena tropical
o Fruicake

o Cupcake

2.4.1.3. Diagrama de flujo

En la figura 31 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 31. Diagrama de flujo actual de la elaboraciéon de magdalena

tropical

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracién Magdalena Tropical Diagrama No: 22
Comienzo de diagrama: Area de produccién Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1

. Mezcla de
0.52 min CD ingredientes

Batido a velocidad

1 min 2 Lenta

Batido con pre
5 min 3 mezcla velocidad
normal
Batido con pre
3.13 min 4 mezcla a velocidad
répida
Agregado de mezcla
0.76 min al molde con peso
exacto
R ES U M E N 0'5; min / “ Traslado al homo
m
Simbolo Accion Cantidad T|_empo_ !
Distancia
35 min Homeado del
O Operacion 6 45.41 min producto
I:l Inspeccién 1 0.51 min
. Inspeccion del
0.51 min 1 .
— X roducto terminado
@ Combinada - 0.00 P
1.03 min / i
j Transporte 2 12m 0'55 mln/ “ Trasladoa BPT
A Almacenaje 2
TOTAL 1 46.95 min/
12m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 32 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 32. Diagrama de flujo actual de la elaboracion de fruitcake

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Fruit Cake Diagrama No: 23
Comienzo de diagrama: Area de produccién Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
Mezcla de
0.52 min ° ingredientes
Cremado del batido
40 min en velocidades
alternas
Agregado de queso
8.07 min crema e ingredientes
en velocidad alterna
Mezcla de batido con
3.07 min todos los ingredientes
velocidad alterna
Agregado de mezcla
0.52 min al molde con peso
exacto
0.53 min /
RESUMEN 3m q Traslado al homo
Simbolo Accion Cantidad gl_etmpo_ !
istancia . Homeado del
., . 39 min producto
O Operacion 6 91.18 min
Inspeccion 1 0.53 min . Inspeccion del
D 0.53 min L producto terminado
. Combinada - 0.00
1.04 min/ 0.51 min /
2 Trasladoa BPT
) Transporte 2 12m 9m |: >
A Almacenaje 2
92.75 min/
TOTAL 11 12m 8pT

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 33 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 33. Diagrama de flujo actual de la elaboracién de cupcake

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién CupCake Diagrama No: 24
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 11/09/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Actual
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
. Mezcla de
0.52 min ° Ingredientes
Batido de la pre
1.58 min mezcla en velocidad
lenta
Batido de la pre
7 min mezcla en velocidad
normal
Batido de la pre
2 min mezcla en velocidad
répida
Colocar los capacillos
0.26 min en los moldes
correspondientes
Agregar la pre
mezcla en los
R ES U M E N 0.37 min capacillos colocados
en moldes (peso
. 5 ) Tiempo / exaci)
Simbol A Cantidad - . i
imbolo celon antida Distancia O_Sg mln/ q Traslado al homo
O Operacién 7 33.73 min
L. . Homeado del
D Inspeccion 1 0.52 min 22 min producto
. Combinada - 0.00 .
0.52 min 1 Inspeccion Qel
2.07 min / producto terminado
Transporte 2 12m
A Almacenaje 2 183 min/ “ Trasladoa BPT
TOTAL 12 36.32 min/
12m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.5. Estudio de tiempos y calculo de tiempo estandar

Para llevar a cabo esta propuesta de mejora en el area de produccion de
la empresa Conalib S.A se realiz6 un estudio de tiempos para obtener el tiempo
estandar de las operaciones en las estaciones de trabajo del area de reposteria,
pan blanco y batidos.

Para realizar el estudio de tiempos en cada proceso por estacion de
trabajo del area de produccién se evaluaron los factores para la actuacion del
operario. En este estudio se tom6 el tiempo con cronometro, se evalud y

calificé con el método de Westinghouse que da a conocer los siguientes

factores.

o Destreza o Habilidad. Evaluacion de voluntad para trabajar con
efectividad.

o Esfuerzo. Velocidad con la que se aplica la habilidad del operario dentro

de cada proceso.

o Condiciones. Factores que afectan el proceso, en el entorno de cada
estacion de trabajo.

Consistencia. Valores de tiempos elementales dentro de cada proceso.

Una vez asignada una calificacion de habilidad, esfuerzo, condiciones y
consistencia de la operaciéon, se determina el factor de desempefio global
mediante la suma aritmética de los cuatro valores, agregando la unidad a esa

suma.
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o Elementos para determinar el estudio de tiempos:

o Seleccién del operario
o Andlisis del trabajo
o Descomposicion del trabajo en elementos
o Registro de valores elementales transcurridos
o Calificacion de la actuacion del operario
. Ejecucion del estudio

El estudio de tiempos es una herramienta de la ingenieria industrial que

considera diversos factores de la destreza y el entorno de los operarios para

definir el ritmo de produccion de la linea.

El proceso empleado en la empresa Conalib S.A. para definir tiempos

estandares por operacién individual es el siguiente:

o

Se miden diez tiempos y se tabulan para poder calcular un

promedio de los mismos y asi obtener el tiempo cronometrado.

Y%ttty byttt ts + e+t Htg+to+ ity

Tcronometrado - 10 10

Se utiliza el método de valoracion de desempefio de
Westinghouse. Lo desarroll6 Westinghouse Electric Company y se
basa en calificar la habilidad, el esfuerzo, las condiciones

laborales y la consistencia de cada operario.
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Se realiza utilizando las tablas que se muestran en la Figura 34
(pagina 73) donde se elige un factor por cada tabla y se suman.
Ese resultado es sumado a 1 para obtener el factor de calificacion

de Westinghouse y asi obtener el Tiempo Normal.

Factor de calificacion

= (FDestreza + FEsfuerzo + Fcondiciones + FConsistencia) +1

Thormai = Factor de calificacion * Tiempo cronometrado

o Se utiliza la tabla de suplementos formulada por la Organizacion
Internacional del Trabajo para obtener un factor. Este factor se
obtiene al analizar y sumar los valores propuestos en cada inciso y
al final hacer una division entre 100 para calcular el factor de
suplementos. Dicha tabla esta ilustrada en la Figura 35 (pagina
74).

El Tiempo Estandar es resultado de multiplicar entre el Tiempo

Normal y el Factor de suplementos.

Testandar = Tnormar * Factor de suplementos

De esta forma se obtiene el Tiempo Estandar que se utiliza para definir

tiempos y ritmos de produccion de las distintas operaciones.
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Figura 34. Tablas y factores de calificacion Westinghouse

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
0.15 | A1 [EXTREMA 0.13 A1 | EXCESIVO
0.13 | A2 [EXTREMA 0.12 A2 | EXCESIVO
0.11 | B1 [EXCELENTE 01 B1 | EXCELENTE
0.08 | B2 [EXCELENTE 0.08 B2 | EXCELENTE
0.06 | C1[BUENA 0.05 C1|BUENO
0.03 | C2 [ BUENA 0.02 C2 | BUENO
0 D [REGULAR 0 D |REGULAR
-0.05 | E1|ACEPTABLE 04 E1 | ACEPTABLE
-0.1 | E2 | ACEPTABLE 0.8 E2 | ACEPTABLE
-0.16 [ F1 | DEFICIENTE 0.12 F1 [ DEFICIENTE
-0.22 | F2 | DEFICIENTE 0.17 F2 | DEFICIENTE

CONDICIONES CONSISTENCIA

006 | A |IDEALES 004 | A|PERFECTA
0.04 | B |EXCELENTES 0.03 | B|EXCELENTE
0.02 [ C [BUENAS 0.01 [ C|BUENA

0 D |REGULARES 0 | D |[REGULAR
-0.03 | E |ACEPTABLES -0.02 | E | ACEPTABLE
-0.07 | F |DEFICIENTES -0.04 | F [ DEFICIENTE

Fuente: Tablas de Westinghouse.
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Figura 35.

Tablas y factores de calificacion de fatiga

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades
personales
B. Suplemento base por fatiga

5

4

7

4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

A.
B.

Suplemento por trabajar de pie

Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda
incdmoda ( inclinado )
Muy incomoda (echado,
estirado)
. Uso de fuerzafenergia muscular
iLevantar, tivar, empujar)
Peso levantado [kg]
25
5
10
25

35,5

. Mala ilominacidn
Ligeramente por debajo de la
potencia caleulada
Bastante por debajo
Absolutamente insuficiente

. l'.'upd:icianes atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16

8

2

I~

L=

I
I~

0

I

4

P =

20
i K

0

0
10

G.

Hombres Mujen

45
2 100
Concentracidn intensa
Trabajos de cierta precisidn a 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precisién o s 3
muy fatigosos
Ruido
Continuo 0o 0
Intermitente v fuerte r
Intermitente v muy fuerte s 5
Estridente y fuerte
. Tensidn mental
Proceso bastante complejo I 1
Proceso complejo o atencidn
e ; 4 4
dividida entre nuchos objetos
Muy complejo 5 B
Monotonia
Trabajo algo mondtono 0o 0
Trabajo bastante mondtono 1 1
Trabajo muy mondtono 4 4
Tedio
Trabajo algo abwrido a0
Trabajo bastante aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Tablas de Suplemento por fatiga.
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o Estacion de trabajo A

En la tabla XXVI se muestra el estudio de tiempos para la decoracion de

galleta vainilla.

Tabla XXVI. Estudio de tiempos decoracidn galleta vainilla

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Preparar Mezcla
utilizada para la
decoracion 9,58 10 10 9,57 10 10 9,58 |9,54 |10 10 9,83
Revisar la mezcla de la
decoracion 0,23 0,25 0,25 0,24 0,27 (0,22 |0,22 |0,27 |0,26 |0,24 0,25
Desamoldar las galletas | 0,42 0,4 0,4 0,42 0,42 (044 |0,39 |0,42 |0,44 |0,42 0,41
Decoracioén de las
galletas 2,33 2,3 2,3 2,33 (2,33 |23 2,29 2,33 235 |23 2,32
Inspeccién de producto
terminado 0,53 0,51 0,47 0,44 0,55 (0,52 |0,50 |0,49 |0,56 |0,54 0,51
Traslado a BPT 1,55 1,53 1,57 1,51 1,48 (1,52 (1,53 |1,53 |1,46 |1,56 1,53

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XXVII se muestra la evaluacién de tiempo normal y tiempo

estandar para la decoracion de galleta vainilla.

Tabla XXVII. Evaluacion tiempo normal y estandar decoracion galleta

vainilla

Unidad/Segundos Decoracion galleta vainilla

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR

Preparar Mezcla ut.il,izada para la 9,83 101 9,03 0,90 8,94

decoracion

Revisar la mezcla de la decoracién 0,248 1,01 0,25 0,90 0,23

Desamoldar las galletas 0,412 1,01 0,42 0,90 0,37

Decoracioén de las galletas 2,318 1,01 2,34 0,90 2,11

Inspeccidn de producto terminado 0,51 1,01 0,51 0,90 0,45

Traslado a BPT 1,53 1,01 1,48 0,90 1,35

Fuente: elaboracion propia.

73




En la tabla XXVIII se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

pastel de chocolate.

Tabla XXVIII.  Estudio de tiempos elaboracion pastel de chocolate
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Preparar mezcla de
crema batida 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4,00
Corte de biscocho |0,25 |0,29 (0,27 |0,24 |0,26 | 0,22 0,28 | 0,23 | 0,25 | 0,29 0,26
Relleno de biscocho | 0,2 0,22 |0,21 |0,20 |[0,24 | 0,22 | 0,26 | 0,21 | 0,23 | 0,20 0,21
Forrado de pastel 2,25 2,28 2,28 2,27 2,27 | 2,24 | 2,22 | 2,28 | 2,22 | 2,26 2,27
Decoracion de pastel
con sus ingredientes | 2,75 |2,77 [2,70 |2,75 |2,75 |2,74| 2,76 | 2,71 | 2,77 | 2,70 2,74
Inspeccion de
producto terminado (0,52 (0,48 |0,53 |0,51 (0,46 |0,57 [0,54 |0,49 |0,53 |0,56 0,52
Traslado a BPT
(Refrigeracion) 1,51 |150 (1,46 (1,57 (1,41 | 1,58 | 151|155 (1,47 1,49 1,51

En la tabla XXIX se muestra la evaluacién de

Fuente: elaboracion propia.

estandar para la elaboracion de pastel de chocolate.

Tabla XXIX.

de chocolate

Evaluacion tiempo

tiempo normal y tiempo

normal y estandar elaboracion pastel

Unidad/Segundos

Pastel de chocolate

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
4 1 4,12 71
Preparar mezcla de crema batida /00 03 ! 0,90 3
Corte de biscocho 0,26 1,03 0,27 0,90 0,24
Relleno de biscocho 0,21 1,03 0,216 0,90 0,19
Forrado de pastel 2,27 1,03 2,33 0,90 2,10
Decorac!on de.pastel con sus 274 1,03 282 0,90 254
ingredientes
Inspeccién de producto terminado 0,52 1,01 0,52 0,90 0,47
Traslado a BPT (Refrigeracién) 1,51 1,03 1,55 0,90 1,39
Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XXX se muestra el estudio de tiempos para la decoracion de

pastel de cereza.

Tabla XXX.

Estudio de tiempos decoracion pastel de cereza

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Desamoldar el
cheesecake 0,65 0,60| 0,63 0,63| 0,64| 0,62| 0,65|0,63| 0,64| 0,63 0,63
Dar la forma a
la
circunferencia 0.66
del pastel 0,60 0,66| 0,66 0,67| 0,69| 0,67| 0,64|0,72| 0,66| 0,75 !
Decoracion del
pastel 1,00 1,50| 1,00 0,90| 0,90| 0,98| 0,96| 1,02| 1,01| 1,04 1,06
Colocar pastel
en blonda 0,25 0,25| 0,20 0,20| 0,30| 0,33| 0,29| 0,27 | 0,25| 0,25 0,24
Traslado de
pastel a cuarto
de 1,25
refrigeracion 1,20 1,25| 1,22 1,25| 1,25| 1,24 1,22 1,23| 1,25| 1,23 !
Inspeccion de
producto
terminado 0,55 0,47 | 0,52 0,41| 0,54| 0,50| 0,50|0,52| 0,46| 0,51 0,50
Trasladoa BPT | 1,51 1,56 | 1,47 1,45| 1,52 1,48| 1,51 1,51| 1,45| 1,57 1,51

En la tabla XXXI se muestra la evaluacién de

estandar para la decoracion de pastel de cereza.
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Tabla XXXI.
de cereza

Evaluacion tiempo normal y estandar decoracion de pastel

unidad/segundos

decoracion pastel de cereza

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Desamoldar el cheesecake 0,63 1,02 0,64 0,80 0,52
~ Darlaformaala 0,66 | 1,02 | 0,67 0,80 0,54
circunferencia del pastel
Decoracion del pastel 1,06 1,02 1,08 0,80 0,86
Colocar pastel en blonda 0,24 1,02 0,24 0,80 0,20
Traslado de |.oastel.al cuarto de 125 1,02 127 0,80 1,02
refrigeracion
Inspeccion Fie producto 0,50 1,01 0,51 0,90 0,46
terminado
Traslado a BPT 1,51 1,02 1,54 0,80 1,23

o Estacion de trabajo

Fuente: elaboracion propia.

B

En la tabla XXXII se muestra el estudio de tiempos para la elaboracién de

espumilla vainilla.

Tabla XXXII. Estudio de tiempos elaboracién de espumilla vainilla
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Mezcla de Ingredientes,
tiempo determinado 10,90 10,35 10,10 10,37 10,67 10,08 10,02 10,49 10,10 10,09 10,48
Vertido de Ingredientes | 0,50 0,45 0,48 0,52 0,51 0,48 0,50 0,52 0,49 0,50 0,49
Modelado 1,20 1,22 1,15 1,18 1,23 1,19 1,22 1,16 1,19 1,20 1,20
Inspeccidn de producto | 0,25 0,22 0,25 0,20 0,25 0,24 0,25 0,21 0,27 0,24 0,23
Transporte de producto
al horno 1,01 1,02 1,00 0,97 0,98 0,89 1,02 1,00 1,04 1,00 0,99
Horneo del producto 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00 180,00
Inspeccidn de producto
terminado 0,45 0,52 0,52 0,51 0,57 0,58 0,50 0,55 0,48 0,56 0,52
Traslado a BPT 0,55 0,57 0,53 0,49 0,51 0,52 0,48 0,51 0,54 0,55 0,53

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XXXIIl se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de espumilla vainilla.

Tabla XXXIII.

espumilla vainilla

Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

unidad/segundos

elaboracién espumilla vainilla

OPERACION TC FC ™ SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de Ingredientes, tiempo determinado 10,48 1,02 10,69 0,90 9,62
Vertido de Ingredientes 0,49 1,02 0,50 0,90 0,45
Modelado 1,20 1,02 1,22 0,90 1,10
Inspeccion de producto 0,23 1,02 0,24 0,90 0,21
Transporte producto al horno 0,99 1,02 1,01 0,90 0,91

Horneo del producto 180,00 - 180,00 - 180,00

Inspeccion de producto terminado 0,52 1,01 0,52 0,90 0,47
Traslado a BPT 0,53 1,02 0,54 0,90 0,49

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XXXIV se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

encanelado.
Tabla XXXIV. Estudio de tiempos elaboracién de encanelado
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Mezcla de Ingredientes 10 9,85 10 10,04 | 9,97 9,98 10,03 10 10,06 | 9,94 9,97
Laminado de masa 2,53 2,47 2,50 2,34 2,60 2,58 2,91 2,52 2,63 2,66 2,49
Agregado de ingredientes
al producto 2,17 1,57 2,03 1,7 2,04 2,13 1,94 1,97 1,90 1,89 1,90
Modelar la masa para
generar producto 0,17 0,15 0,19 0,17 0,16 0,17 0,14 0,15 0,17 0,17 0,17
traslado del producto al
horno 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
Horneo del producto 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Inspeccion de producto
terminado 0,55 0,52 0,52 0,51 0,57 0,58 0,58 0,55 0,51 0,56 0,54
Traslado a BPT 0,555 | 053 | 049 | 046 | 051 | 0,50 | 0,45 | 0,52 | 0,57 | 0,53 0,52

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XXXV se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo
estandar para la elaboracion de encanelado.

Tabla XXXV. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

encanelado
UNIDAD/SEGUNDOS ELABORACION ENCANELADO
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR

Mezcla de Ingredientes 9,97 1,04 10,37 0,90 9,33
Laminado de masa 2,49 1,04 2,59 0,90 2,33
Agregado de ingredientes al producto 1,90 1,04 1,98 0,90 1,78
Modelar la masa para generar producto 0,17 1,04 0,17 0,90 0,16
traslado del producto al horno 0,25 1,04 0,26 0,90 0,23
Horneo del producto 12,00 - 12,00 - 12,00
Inspeccidn de producto terminado 0,54 1,01 0,54 0,90 0,49
Traslado a BPT 0,52 1,04 0,53 0,90 0,48

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XXXVI se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

tartaleta de frutas.

Tabla XXXVI. Estudio de tiempos elaboracion de tartaleta de frutas
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Cortar retazos de masa 15 14,5 15 15 14,7 14,7 15 | 14,89 | 14,74 | 149 14,84
Mezclar ingredientes 10 9,5 98 [ 10,1 | 95 10,4 | 9,75 | 9,88 | 9,94 10 9,78
Engrasar moldes 0,23 | 0,25 | 0,27 | 0,24 | 0,27 | 0,26 | 0,25 | 0,25 | 0,24 | 0,27 0,25
Colocar los capacillos en
los moldes 0,25 0,25 | 0,27 0,24 | 0,23 | 0,26 | 0,25 | 0,25 | 0,24 | 0,27 0,25
Verter en moldes 1 1,15 1 1 1,05 | 1,05 1 1 1,02 | 1,04 1,04
traslado del producto al
horno 1,50 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 1,50 | 1,50 { 1,50 | 1,50 | 1,50 1,50
Horneo del producto 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
Inspeccién de producto
terminado 0,51 | 051 (055|046 | 0,57 | 0,47 | 0,49 | 0,51 | 0,50 | 0,52 0,51
Traslado a BPT 0,54 0,56 { 045|052 | 047 | 047 | 042 | 054 | 0,5 | 0,51 0,50

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XXXVII se muestra la evaluacién de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de tartaleta de frutas.

Tabla XXXVII. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

tartaleta de frutas

UNIDAD/SEGUNDOS

Elaboracidn tartaleta de fruta

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Cortar retazos de masa, 14,84 1,01 14,99 0,90 13,49
Mezclar ingredientes, 9,78 1,01 9,88 0,90 8,89
Engrasar moldes, 0,25 1,01 0,25 0,90 0,23
Colocar los capacillos en los moldes, 0,25 1,01 0,25 0,90 0,23
Verter en moldes, 1,04 1,01 1,05 0,90 0,95
Traslado del producto al horno, 1,50 1,01 1,52 0,90 1,36
Horneo del producto, 25,00 - 25,00 - 25,00
Inspeccion de producto terminado 0,51 1,01 0,51 0,90 0,46
Traslado a BPT, 0,50 1,01 0,51 0,90 0,45

Fuente: elaboracion propia.

o Estacion de trabajo C

En la tabla XXXVIIl se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion

de pie de manzana.
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Tabla XXXVIII.

Estudio de tiempos elaboracion de pie de manzana

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Mezcla de Ingredientes 2,2 1,8 1,7 1,9 2 2,1 1,9 2,2 1,7 1,9 1,94
Cremado y amasado en

velocidades alternas 30,03 | 28,89 | 30,34 | 29,29 | 28,89 | 29,96 | 30,14 | 30,22 | 30,17 | 29,44 29,49
Laminado de masa 1,5 1,35 1,65 1,4 1,5 1,53 1,48 1,52 1,5 1,47 1,49
Colocar la pasta y mangar
en el molde 3,5 3,33 | 2,75 | 2,95 3 2,59 | 2,97 | 2,91 | 3,04 3 3,11
Traslado del producto al
horno 2,55 2,66 2,5 2,5 2,44 2,33 2,5 2,5 2,34 2,56 2,53
Horneo del producto 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Inspeccion de producto
terminado 0,52 0,49 0,53 0,56 0,54 0,51 0,49 0,52 0,55 0,46 0,52
Traslado a BPT 1,04 1,07 1,03 1,00 1,01 1,06 0,58 1,04 0,56 1,02 1,03

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XXXIX se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de pie de manzana.

Tabla XXXIX. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de pie
de manzana
Unidad/Segundos Elaboracion pie de manzana
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de Ingredientes 1,94 1,02 1,98 0,90 1,78
Cremado y amasado en velocidades

alternas 29,49 1,02 30,08 0,90 27,07
Laminado de masa 1,49 1,02 1,52 0,90 1,37
Colocar la pasta y mangar en el molde 3,11 1,02 3,17 0,90 2,85
Traslado del producto al horno 2,53 1,02 2,58 0,90 2,32
Horneo del producto 40,00 - 40,00 - 40,00
Inspeccidn de producto terminado 0,52 1,01 0,52 0,90 0,47
Traslado a BPT 1,03 1,02 1,05 0,90 0,94

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XL se muestra el estudio de tiempos para la elaboracién de

empanada de coco.
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Tabla XL.  Estudio de tiempos elaboracién de empanada de coco

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Mezcla de Ingredientes | 0,98 1 1,03 | 1,02 | 1,04 1 1,12 | 0,94 | 0,88 | 1,02 1,01
Cremado de ingredientes | 20,5 | 19,8 | 19,7 | 20,7 20 [20,04|19,98 (20,34 | 20,02 | 18,84 20,14

Laminar masa para
respectivo moldeo 2,3 2 2 2,52 1,9 2,01 | 2,34 | 1,89 1,74 1,9 2,14
Modelado y agregado
ingredientes 3,75 | 3,15 2,75 | 2,75 3 3,33 | 2,76 | 2,88 3,01 | 3,17 3,08
Traslado del producto al
horno 1,5 1,56 1,44 | 1,54 | 1,52 | 1,55 | 1,54 | 1,48 1,55 1,46 1,51
Horneo del producto 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Inspeccién de producto
terminado 0,51 | 0,49 | 0,55 | 0,48 | 0,54 | 0,57 | 0,51 | 0,47 | 0,45 | 0,52 0,53
Traslado a BPT 051|046 | 0,48 | 052 | 051 | 049 | 0,51 | 0,55 0,48 | 0,51 0,51

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XLI se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de empanada de coco.

Tabla XLI. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

empanada de coco

Unidad/Segundos Elaboracion empanada de coco
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR

Mezcla de Ingredientes 1,01 1,02 1,03 0,90 0,93
Cremado de ingredientes 20,14 1,02 20,54 0,90 18,49
Laminar masa para respectivo 214 1,02 219 0,90 1,97
moldeo

Modelado y agregado ingredientes 3,08 1,02 3,14 0,90 2,83
Traslado del producto al horno 1,51 1,02 1,54 0,90 1,39
Horneo del producto 30,00 - 30,00 - 30,00
Inspeccion de producto terminado 0,53 1,01 0,53 0,90 0,48
Traslado a BPT 0,51 1,02 0,51 0,90 0,46

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XLIlI se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

galleta cremosa.
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Tabla XLIl.  Estudio de tiempos elaboracion de empanada de galleta

cremosa
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Mezcla de Ingredientes | 0,25 | 0,3 | 0,22 | 0,27 | 0,25 | 0,27 | 0,25 | 0,26 | 0,24 | 0,26 0,26
Cremado de ingredientes | 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Vaciado de mezcla en
tolva 35 (375|355 35 |3,65|3,22|3,37|3,55]| 3,60 |3,72 3,54
Proceso del producto y
decoracién 045| 0,4 |(0,38|0,37| 0,4 |{0,46|0,39|0,33|0,42 | 04 0,4
Traslado del producto al
horno 1,2511,29 1,17 |1,25| 1,27 | 1,22 | 1,24 11,28 | 1,27 | 1,25 1,25
Horneo del producto 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Inspeccidn de producto
terminado 0,510,449 |0,55|0,48| 0,54 | 0,57 | 0,51 |0,47 | 0,45 | 0,52 0,51
Traslado a BPT 2,51 (252|248 |2,51|250|247|2,47|249 | 2,55 | 2,56 2,52

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XLIIl se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de galleta cremosa.

Tabla XLIII. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracién de galleta
cremosa
UNIDAD/SEGUNDOS GALLETA CREMOSA
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR

Mezcla de Ingredientes 0,26 1,03 0,27 0,90 0,24
Cremado de ingredientes 15,00 1,03 15,45 0,90 13,91
Vaciado de mezcla en tolva 3,54 1,03 3,65 0,90 3,28
Proceso del producto y decoracién 0,40 1,03 0,41 0,90 0,37
traslado del producto al horno 1,25 1,03 1,28 0,90 1,16
Horneo del producto 20,00 - 20,00 - 20,00
Inspeccién de producto terminado 0,51 1,01 0,53 0,90 0,48
Traslado a BPT 2,52 1,03 2,58 0,90 2,34

Fuente: elaboracion propia.
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o Estacion de trabajo D

En la tabla XLIV se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

croissant simple.

Tabla XLIV. Estudio de tiempos elaboracion de croissant simple

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 0 10 | PROMEDIO
Mezcla de Ingredientes 3,5 2,8 2,8 3 2,9 3,4 3,02 | 2,89 | 3,21 | 3,02 3,56
Amasado en velocidad

alterna 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
Laminado la pasta 1,53 1,72 | 1,37 | 1,52 | 1,48 1,45 | 1,53 | 1,55 1,54 | 1,49 1,52
Modelado de pasta,
seglin proceso 1,25 1,3 1,2 | 1,25 1,5 1,25 | 1,32 | 1,28 | 1,22 | 1,27 1,28
Fermentacion del
producto 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
traslado del producto al
horno 1,25 1,29 | 1,17 | 1,25 | 1,27 1,22 | 1,24 | 1,28 1,27 | 1,25 1,25
Horneo del producto 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21
Inspeccién de producto
Terminado 0,51 | 049 (045|048 | 0,55 | 0,57 | 0,51 | 0,57 | 0,45 | 0,52 0,52
Traslado a BPT 0,53 | 0554 (049|052 | 0,50 | 0,51 | 0,51 | 0,53 | 0,52 | 0,54 0,51

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XLV se muestra la evaluacién de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracién de croissant simple.

83




Tabla XLV. Evaluacion tiempo normal y estdndar elaboracion de
croissant simple
Unidad/Segundos elaboracidn croissant simple
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de Ingredientes 3,56 1,04 3,70 0,90 3,33
Amasado en velocidad alterna 25,00 1,04 26,00 0,90 23,40
Laminado la pasta 1,52 1,04 1,58 0,90 1,42
Modelado de pasta, segln
proceso 1,28 1,04 1,34 0,90 1,20
Fermentacién del producto 90,00 - 90,00 90,00
Traslado del producto al horno 1,25 1,04 1,30 0,90 1,17
Horneo del producto 21,00 - 21,00 - 21,00
Inspeccion (.:Ie producto 0,52 101 0,53 0,90 0,48
terminado
Traslado a BPT 0,51 1,04 0,52 0,90 0,47

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XLVI se muestra el estudio de tiempos para la elaboraciéon de

empanada de carne.

Tabla XLVI. Estudio de tiempos elaboracion de empanada de carne
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Laminado de la pasta 25 (255 (245| 25| 25 | 2,54 255|247 | 2,45 | 2,38 2,57
Modelado del producto | 0,25 | 0,3 |0,22|0,24 | 0,25 | 2,9 | 2,62 |2,32| 2,57 |2,87 0,25
Agregado de ensalada
de carne 2,72 | 2,39 |2,7712,89 | 2,81 | 2,75 | 2,77 | 2,78 | 2,82 | 2,85 2,76
Inspeccién de producto
terminado 051|049 (045|048 | 055|047 (051|047 | 045 |0,44 0,49
Traslado a BPT
(Refrigeracion) 2,27 | 2,21 (2,29|2,26| 2,24 | 2,23 | 2,27 | 2,28 | 2,26 | 2,24 2,26

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XLVIlI se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de empanda de carne.

Tabla XLVII.

empanada de carne

Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

Unidad/Segundos

Elaboracion empanada de carne

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Laminado de la pasta 2,57 | 1,03 | 2,65 0,80 2,12
Modelado del producto 0,25 | 1,03 | 0,26 0,80 0,21
Agregado de ensalada de carne 2,76 | 1,03 | 2,84 0,80 2,27
Inspeccidn t}le producto 049 | 101 | 0,53 0,90 0,46
terminado
Traslado a BPT (REFRIGERACION) | 2,26 | 1,03 | 2,32 0,80 1,90

En la tabla XLVIIl se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

volovan de pollo.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLVIII. Estudio de tiempos elaboracion de empanada de volovén
de pollo
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Laminado de la pasta 2,5 2,35 (2,45 | 2,5 2,5 2,55 | 2,44 | 2,22 | 2,40 | 2,54 2,46
Modelado del producto | 0,25 0,3 0,22 |1 0,24 | 0,25 | 0,26 | 0,23 | 0,20 | 0,25 | 0,27 0,25
Agregado de ensalada
de pollo 2,75 2,80 |2,75| 2,66 | 2,77 | 2,77 | 2,75 | 2,78 | 2,69 | 2,74 2,75
Inspeccién de producto
terminado 0,51 0,51 055|058 | 045 | 047 | 0,51 | 0,47 | 0,45 | 0,44 0,51
Traslado a BPT
(Refrigeracidn) 2,25 2,23 (2,25 2,25 | 2,25 | 2,27 | 2,22 | 2,24 | 2,25 | 2,23 2,25

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XLIX se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de volovan de pollo.

Tabla XLIX.

volovan de pollo

Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

Unidad/Segundos

elaboracién VOLOVAN de pollo

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Laminado de la pasta 2,46 | 1,03 | 2,53 0,80 2,03
Modelado del producto 0,25 | 1,03 | 0,26 0,80 0,21
Agregado de ensalada de pollo 2,75 | 1,03 | 2,83 0,80 2,26
Inspeccidn t}le producto 0,51 | 1,01 | 0,54 0,90 0,47
terminado
Traslado a BPT (Refrigeracion) 2,25 | 1,03 | 2,32 0,80 1,85

Estacion de Trabajo E

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla L se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de pie

de fresa.

Tabla L. Estudio de tiempos elaboracion de pie de fresa
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Mezcla de ingredientes 15 (1,55(1,57(1,53(1,48|1,59(1,55|1,54(1,52| 1,5 1,53
Amasado de ingredientes 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 10
Redondeo y Modelado, segun su
proceso 1,55|11,65(154| 15| 15 |1,54|1,52(1,55(1,48|1,43 1,55
Agregado de mermelada y decoracidn
del producto 3,14 (3,17(2,95|3,03|2,94|3,04(3,01|2,78|3,09] 3,08 3,09
traslado del producto al horno 2,55| 25 (253(2,48|2,63|255(2,54|2,54|2,49 2,51 2,54
Horneo del producto 18 | 18 | 18 | 18 | 18 | 18 | 18 | 18 | 18 | 18 18
Inspeccidn de producto terminado 0,4710,51(0,55/0,58|0,55|0,47|0,51|0,56|0,45 | 0,54 0,52
Traslado a BPT 2,53(12,57(2,46|2,51|253|250(2,51(2,51|2,47]2,55 2,51

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla LI se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de pie de fresa.

Tabla LI. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de pie de

fresa

Unidad/Segundos

elaboracidn pie de fresa

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de ingredientes 1,53 1,03 1,57 0,90 1,41
Amasado de ingredientes 10,00 1,03 10,30 0,90 9,27
Redondeo y Modelado, segun
Su proceso 1,55 1,03 1,59 0,90 1,43
Agregado de mermeladay
decoracién del producto 3,09 1,03 3,18 0,90 2,86
traslado del producto al
horno 2,54 1,03 2,61 0,90 2,35
Horneo del producto 18,00 - 18,00 - 18,00
Inspeccidn t}le producto 0,52 101 0,55 0,90 0,48
terminado
Traslado a BPT 2,51 1,03 2,59 0,90 2,33

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LIl se muestra el estudio de tiempos para la elaboracién de

enrollado de fruta.
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Tabla LII. Estudio de tiempos elaboracién de enrollado de fruta
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Mezcla de
ingredientes 1,50 1,58 1,57 1,50 | 1,50 | 1,55 | 1,54 | 1,57 | 1,55 1,53 1,53
Amasado de
ingredientes 15,21 | 15,57 16,1 | 15,56 | 15,37 | 15,57 | 15,64 | 16,02 | 15,75 | 14,95 15,56
Redondeo y
modelado 2,09 2,1 2,17 2,28 | 2,03 | 2,09 | 2,04 | 1,96 | 2,02 | 2,14 2,13
Fermentacion del
producto 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
traslado del
producto al horno 2,55 2,5 2,53 2,48 | 2,63 | 2,55 | 2,54 | 2,54 | 2,49 | 2,51 2,54
Horneo del
producto 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Inspeccién de
producto terminado | 0,57 051 | 045 | 058 | 045 | 0,47 | 0,51 | 0,46 | 0,53 | 0,54 0,53
Traslado a BPT 2,51 2,53 2,54 2,46 | 2,51 | 2,48 | 2,50 | 2,51 | 2,51 | 2,52 2,52

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LIIl se muestra la evaluacién de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de gusano de fruta.

Tabla LIll.  Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracién de
enrollado de fruta
Unidad/Segundos elaboracidon enrollado de fruta
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de ingredientes 1,53 1,02 1,56 0,90 1,40
Amasado de ingredientes 15,56 1,02 15,87 0,90 14,28
Redondeo y modelado 2,13 1,02 2,18 0,90 1,96
Fermentacion del producto 45,00 - 45,00 - 45,00
traslado del producto al horno 2,54 1,02 2,59 0,90 2,33
Horneo del producto 12,00 - 12,00 - 12,00
Inspeccion de producto 053 | 1,01 | 055 0,90 0,49
terminado

Traslado a BPT 2,52 1,02 2,57 0,90 2,35

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla LIV se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

submarino chocochip.

Tabla LIV. Estudio de tiempos elaboracién de submarino chocochip

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Mezcla de ingredientes 1,50 1,58 1,57 1,50 1,50 1,55 1,54 1,57 1,55 1,53 1,57
Amasado de ingredientes 15,21 15,57 16,1 15,56 15,37 | 15,57 15,64 16,02 15,75 14,95 15,87
Redondeo y modelado 2,09 2,1 2,17 2,28 2,03 2,09 2,04 1,96 2,02 2,14 2,55
Fermentacion del producto 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
traslado del producto al horno 2,55 2,5 2,53 2,48 2,63 2,55 2,54 2,54 2,49 2,51 2,59
Horneo del producto 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Inspeccion de producto
terminado 0,47 0,51 0,51 0,48 0,45 0,52 0,51 0,44 0,53 0,54 0,51
Traslado a BPT 2,56 2,54 2,53 2,54 2,51 2,51 2,52 2,54 2,55 2,48 2,52

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LV se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracién de submarino chocochip.

Tabla LV. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

submarino chocochip

Unidad/Segundos elaboracién submarino chocochip
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de ingredientes 1,57 1,02 1,60 0,80 1,28
Amasado de ingredientes 15,87 | 1,02 16,19 0,80 12,95
Redondeo y modelado 2,55 1,02 2,60 0,80 2,08
Fermentacién del producto 50,00 - 50,00 - 50,00
traslado del producto al horno 2,59 1,02 2,64 0,80 2,11
Horneo del producto 12,00 - 12,00 - 12,00
Inspeccién de producto terminado | 0,51 1,01 0,56 0,90 0,49
Traslado a BPT 2,52 1,02 2,56 0,80 2,28

Fuente: elaboracion propia.
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o Estacion de trabajo F

En la tabla LVI se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

tartaleta de fresa.

Tabla LVI. Estudio de tiempos elaboracion de tartaleta de fresa

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Mezcla de ingredientes 1,50 1,58 | 1,57 | 1,50 | 1,50 1,54 | 1,57 | 1,49 1,51 1,55 1,53

Cremado de

ingredientes 10,72 | 10,79 | 10,9 | 10,03 | 10,42 | 10,22 | 10,27 | 9,98 | 10,03 | 10,45 10,58

Amasado de

ingredientes 10,21 | 10,46 | 10,9 | 10,45 | 11,03 | 10,57 | 10,75 | 10,63 | 10,06 | 10,09 10,61
Modelado de la masa y

colocar moldes 2,25 2,28 | 2,06 | 2,37 | 2,42 2,28 | 2,33 | 2,29 2,31 2,27 2,276

Agregado de mermelada | 2,55 | 2,43 | 2,17 | 2,64 | 2,55 2,5 2,54 | 2,63 2,5 2,31 2,54

traslado del producto al

horno 0,50 | 0,53 054|050 | 0550 | 0,55 | 0,52 | 0,55 | 0,51 | 0,48 0,53
Horneo del producto 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Inspeccién de producto
terminado 0,48 0,53 (053|048 | 0,45 0,52 | 0,52 | 0,48 | 0,53 | 0,54 0,52
Traslado a BPT 2,53 2,54 252|251 | 2,48 2,52 | 2,55 | 2,53 | 244 | 2,49 2,52

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LVII se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de tartaleta de fresa.
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Tabla LVII. Evaluacién

tartaleta de fresa

tiempo normal

y estandar

elaboracion de

Unidad/Segundos Elaboracion tartaleta de fresa
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de ingredientes 1,53 1,03 1,58 0,90 1,42
Cremado de ingredientes 10,58 1,03 10,90 0,90 9,81
Amasado de ingredientes 10,61 1,03 10,93 0,90 9,83
Modelado de la masay
colocar moldes 2,28 1,03 2,34 0,90 2,11
Agregado de mermelada 2,54 1,03 2,62 0,90 2,36
Traslado del producto al
horno 0,53 1,03 0,55 0,90 0,49
Horneo del producto 15,00 - 15,00 - 15,00
Inspeccién (.1e producto 0,52 101 0,57 0,90 0,49
terminado
Traslado a BPT 2,52 1,03 2,59 0,90 2,40

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LVIII se muestra el estudio de tiempos para la elaboraciéon de

cruceta de higo.

Tabla LVIIl. Estudio de tiempos elaboraciéon de cruceta de higo

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Laminado de la pasta | 2,89 | 2,54 |2,64|2,55| 2,25 | 2,46 | 2,46 | 2,54 | 2,51 | 2,67 2,57
Corte y modelado de

la pasta 1,62 | 1,54 |1,48|1,66| 1,47 | 1,54 | 1,67 | 1,54 | 1,43 | 1,57 1,55

Agregado de

ingredientes 1,75\ 1,72 |1,77|1,76 | 1,88 | 1,75 | 1,77 | 1,67 | 1,82 | 1,69 1,78
traslado del producto

al horno 0,77 | 0,75 |0,69|0,77| 0,74 | 0,71 | 0,68 | 0,77 | 0,75 | 0,78 0,77
Horneo del producto 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Inspeccién de
producto terminado | 0,54 | 0,50 (0,53|0,52 | 0,45 | 0,52 | 0,52 | 0,48 | 0,43 | 0,54 0,51
Traslado a BPT 2,25 | 2,24 [2,20|2,21 | 2,21 | 2,25 | 2,27 | 2,26 | 2,22 | 2,24 2,26

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla LIX se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo
estandar para la elaboracion de cruceta de higo.

Tabla LIX. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de cruceta
de higo
Unidad/Segundos elaboracién cuadro de higo
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Laminado de la pasta 2,57 1,03 2,65 0,90 2,39
Corte y modelado de la pasta 1,55 1,03 1,60 0,90 1,44
Agregado de ingredientes 1,78 1,03 1,83 0,90 1,65
traslado del producto al
horno 0,77 1,03 0,79 0,90 0,71
Horneo del producto 35,00 - 35,00 - 35,00
Inspeccion (.:Ie producto 0,51 101 0,57 0,90 0,48
terminado
Traslado a BPT 2,26 1,03 2,33 0,90 2,12

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LX se muestra el estudio de tiempos para la elaboracién de

pafuelo de frutas.
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Tabla LX. Estudio de tiempos elaboracién de pafiuelo de frutas

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Laminado de la pasta| 2,89 | 2,54 | 2,64 |2,55|2,25| 2,46 |2,46|2,54 | 2,51 | 2,67 2,53
Corte y modelado de

la pasta 162|154 |1,48/1,66|1,47|1,541,67|1,54| 1,43 |1,57 1,57

Agregado de
mermelada y doblés

del producto 2,27 12,25 12,17(2,34|2,28 | 2,25 (2,27|2,28| 2,26 | 2,29 2,26

traslado del
producto al horno |0,77|0,75(0,69|0,77|0,74|0,71|0,68|0,77 | 0,75 | 0,78 0,76
Horneo del producto| 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 30

Inspeccidn de
producto terminado | 0,51 | 0,52 {0,52|0,52|0,47|0,52|0,47|0,48 | 0,53 | 0,56 0,52

Traslado a BPT 2,26 | 2,24 |2,2412,26|2,23 (2,24 12,24|2,19| 2,17 | 2,24 2,24

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXI se muestra la evaluaciéon de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de pafiuelo de frutas.

Tabla LXI. Evaluacioén

tiempo

pafiuelo de frutas

normal

y estandar

elaboracion de

Unidad/Segundos

elaboracidon pafuelo de frutas

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Laminado de la pasta 2,53 1,02 2,58 0,80 2,06
Corte y modelado de la pasta 1,57 1,02 1,60 0,80 1,28

Agregado de mermelada y doblés
del producto 2,26 1,02 | 2,31 0,80 1,85
traslado del producto al horno 0,76 1,02 0,78 0,80 0,62
Horneo del producto 30,00 - 30,00 - 30,00
Inspeccién (.je producto 0,52 1,01 0,57 0,90 0,47
terminado

Traslado a BPT 2,24 1,02 2,28 0,80 1,83

Fuente: elaboracion propia.
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Estacion de trabajo G

En la tabla LXII se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

pan blanco.
Tabla LXIl. Estudio de tiempos elaboracién de pan blanco
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Mezcla de ingredientes | 0,25| 0,27| 0,3|0,21| 0,25| 0,27| 0,25| 0,25| 0,29 0,24 0,26
Amasado de ingredientes | 4,06 | 4,72 (4,19 |4,46| 4,21 | 4,54 | 4,88 | 4,3| 4,56 |4,61 4,33
Proceso de masa en
maquina cilindro 3,65| 3,49(3,12(3,48| 3,04 3,32| 3,06| 3,08| 3,213,02 3,36
Modelado de la masa o,77| 0,75(0,75| 0,8| 0,75| 0,76 | 0,75| 0,73 | 0,77|0,75 0,76
Fermentacion del
producto 60 60 60 | 60 60 60 60 60 60 60 60,00
traslado del producto al
horno 055|057 (051|047 055|051({053|0,48| 0,51 |0,52 0,52
Horneo del producto 40 40 40 | 40 40 40 40 40 40 40 40,00
Inspeccién de producto
terminado 051048 |052|0,46| 0,47 | 0,52 {0,54|0,54| 0,53 |0,46 0,51
traslado a BPT 051053 |055|0,51|048 | 047 (051|051 0,50 (0,54 0,52

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXIlIl se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracién de pan blanco.
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Tabla LXIII.
blanco

Evaluacion tiempo normal y estandar, elaboracion de pan

Unidad/Segundos

Elaboracion pan blanco

OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR

Mezcla de ingredientes, 0,26 1,03 0,26 0,90 0,24

Amasado de ingredientes, 4,33 1,03 4,46 0,90 4,01
Proceso de masa en maquina

cilindro, 3,36 1,03 3,46 0,90 3,11

Modelado de la masa, 0,76 1,03 0,79 0,90 0,71

Fermentacién del producto, 60,00 - 60,00 - 60,00

Traslado del producto al horno, 0,52 1,03 0,54 0,90 0,48

Horneo del producto, 40,00 - 40,00 - 40,00

Inspeccidn de producto terminado,| 0,51 1,01 0,57 0,90 0,46

Traslado a BPT, 0,52 1,06 0,53 0,90 0,48

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXIV se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

pan europeo.

Tabla LXIV. Estudio de tiempos elaboracién de pan europeo

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Mezcla de ingredientes 0,25| 0,27| 0,3| 0,21| 0,25| 0,27| 0,25| 0,25| 0,29 0,24 0,27
Amasado de ingredientes | 4,06 4,72 | 4,19| 4,46| 4,21| 4,54| 4,88 4,3 4,56 | 4,61 4,07
Proceso de masa en
maquina cilindro 7,25 7,03| 69| 7,03( 7,04| 7,05| 7,16| 6,88| 7,02| 7,04 7,06
Modelado de la masa 1,55 1,57 1,43 | 1,62 1,53 1,51| 1,51| 1,57 1,55| 1,52 1,54
Fermentacion del
producto 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60,00
traslado del producto al
horno 0,55 0,57 | 051 0,47 | 0,55 0,51 | 0,53 | 0,48 0,51 | 0,52 0,50
Horneo del producto 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10,00
Inspeccidn de producto
terminado 0,51 0,54 | 052 0,46 | 0,47 0,49 | 0,44 | 0,54 | 0,53 | 0,46 0,50
traslado a BPT 0,51 0,54 | 054053 | 047 0,47 | 0,55 | 0,57 0,50 | 0,51 0,52

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla LXV se muestra la evaluacién de tiempo normal y tiempo
estandar para la elaboracion de pan europeo.

Tabla LXV. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de pan
europeo
Unidad/Segundos Elaboracion pan europeo
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR

Mezcla de ingredientes 0,27 1,03 0,28 0,90 0,25

Amasado de ingredientes 4,07 1,03 4,19 0,90 3,77
Proceso de masa en maquina

cilindro 7,06 1,03 7,27 0,90 6,55

Modelado de la masa 1,54 1,03 1,59 0,90 1,43

Fermentacion del producto 60,00 - 60,00 - 60,00

traslado del producto al horno 0,50 1,03 0,52 0,90 0,46

Horneo del producto 10,00 - 10,00 - 10,00

Inspeccién de producto terminado | 0,50 1,01 0,57 0,90 0,46

traslado a BPT 0,52 1,06 0,53 0,90 0,49

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXVI se muestra el estudio de tiempos para la elaboraciéon de

pan de molde.
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Tabla LXVI. Estudio de tiempos elaboracion de pan de molde

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO

Mezcla de ingredientes | 0,25| 0,29 | 0,3|0,27| 0,25| 0,27| 0,25| 0,35| 0,29 (0,24 0,29

Amasado de ingredientes | 4,06 | 4,72 |4,19|4,16| 4,21 | 4,54| 4,08 | 4,3| 4,56 |4,61 4,25

Proceso de masa en
maquina cilindro 7,25| 7,03|7,06|7,03| 7,04| 7,15| 7,16| 6,88 | 7,02 |7,04 7,08

Modelado de la masa 085| 1,17|096|0,95] 1,15| 1,51|1,51|1,07| 1,01]0,98 1,02

Fermentacion del

producto 60 60 | 60 | 60 | 60 60 60 | 60 60 | 60 60,00
Traslado del producto al

horno 0,55 | 0,57 |0,51(0,47| 0,55 | 0,51 | 0,53 | 0,48 | 0,51 | 0,52 0,52

Horneo del producto 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9,00
Inspeccién de producto

terminado 0,51 0,54 |{0,53]0,53|0,47 | 0,49 |0,51|0,54| 0,49 |0,51 0,52

Traslado a BPT 0,51 0,51 |{0,52|0,50| 0,50 | 0,48 | 0,45 | 0,51 | 0,54 | 0,50 0,51

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXVIlI se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de pan de molde.

Tabla LXVII. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de pan
de molde
Unidad/Segundos Elaboracion pan de molde
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de ingredientes, 0,29 1,03 0,30 0,90 0,27
Amasado de ingredientes 4,25 1,03 4,38 0,90 3,94
Proceso de masa en maquina
cilindro 7,08 1,03 7,29 0,90 6,57
Modelado de la masa 1,02 1,03 1,05 0,90 0,94
Fermentacion del producto 60,00 - 60,00 - 60,00
Traslado del producto al horno 0,52 1,03 0,54 0,90 0,48
Horneo del producto 9,00 - 9,00 - 9,00
Inspeccion de producto terminado 0,52 1,01 0,57 0,90 0,47
Traslado a BPT 0,51 1,06 0,53 0,90 0,48

Fuente: elaboracion propia.
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o Estacion de trabajo H

En la tabla LXVIII se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

magdalena tropical,

Tabla LXVIII. Estudio de tiempos elaboracion de magdalena tropical
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Mezcla de ingredientes | 0,55| 0,5 |0,45| 0,5 |0,59|0,51|0,48|0,52(0,54|0,49 0,52
Batido de ingredientes | 8,25 | 8,03 | 7,98 | 8,04 |8,33|8,02|7,98|8,01|8,01 8,22 8,13
Agregado de mezcla
(peso exacto) 0,75(0,77|0,78|0,73|0,75|0,77 (0,72 |0,74|0,71|0,77 0,76
Traslado del producto
al horno 0,55/0,53|0,51|0,50{0,55/0,50|0,55/0,51{0,53|0,52 0,51
Horneo del producto | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 35,00
Inspeccién de
producto terminado |0,510,52(0,53|0,53|0,47|0,51|0,51|0,54|0,49|0,51 0,51
Traslado a BPT 0,55|0,52|0,52|0,51/0,48/0,49|0,51|0,51|0,50|0,52 0,52

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXIX se muestra la evaluaciéon de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracién de magdalena tropical.

98




Tabla LXIX.

magdalena tropical

Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

Unidad/Segundos Elaboracién magdalena tropical
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de ingredientes 0,52 1,02 0,53 0,90 0,48
Batido de ingredientes 8,13 1,02 8,29 0,90 7,46
Agregado de mezcla (peso
exacto) 0,76 1,02 0,77 0,90 0,69
traslado del producto al horno 0,51 1,02 0,52 0,90 0,47
Horneo del producto 35,00 - 35,00 - 35,00
Inspeccion §e producto 0,51 1,01 0,57 0,90 0,47
terminado
Traslado a BPT 0,52 1,02 0,51 0,90 0,46

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXX se muestra el estudio de tiempos para la elaboracion de

fruitcake.
Tabla LXX. Estudio de tiempos elaboracion de fruitcake
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 |PROMEDIO
Mezcla de Ingredientes | 0,55| 0,52 | 0,51 (0,48 0,53 |0,55|0,51|0,49(0,53|0,48 0,52
Cremado del batido 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 40,00
Agregado de queso y
crema 7,88| 8 8 |7,65| 7,9 |8,06|8,05|7,75|8,09|7,63 8,07
Mezcla de batido con
ingredientes 2,96 2,5 13,4 |3,3|3,23,04(296(3,05|3,34(2,75 3,07
Agregado al molde
(Peso exacto) 0,55 0,5 |0,45| 0,5 {0,59/0,51|0,54|0,52|0,48|0,49 0,52
traslado del producto
al horno 0,55/0,53(0,51(0,50(0,55/0,50({0,55{0,51|0,53|0,52 0,53
Horneo del producto | 39 | 39 | 39 |39 |39 |39 | 39| 39| 39| 39 39,00
Inspeccidn de
producto terminado |0,51|0,52|0,53(0,53(0,54|0,51|0,51|0,54|0,49|0,53 0,53
Traslado a BPT 0,500,51|0,51/0,48(0,54|0,54|0,52|0,47|0,47 | 0,50 0,51

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla LXXI se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de fruitcake.

Tabla LXXI. Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de
fruitcake
Unidad/Segundos Elaboracion fruit cake
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de Ingredientes 0,52 1,04 0,54 0,90 0,48
Cremado del batido 40,00 | 1,04 | 41,60 0,90 37,44
Agregado de queso y crema 8,07 1,04 8,39 0,90 7,55
Mezcla de batido con
ingredientes 3,07 1,04 3,19 0,90 2,88
Agregado al molde (Peso
exacto) 0,52 1,04 0,54 0,90 0,48
traslado del producto al
horno 0,53 1,04 0,55 0,90 0,50
Horneo del producto 39,00 - 39,00 - 39,00
Inspeccion Fie producto 0,53 1,01 0,57 0,90 0,49
terminado
Traslado a BPT 0,51 1,04 0,52 0,90 0,47

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXXIl se muestra el estudio de tiempos para la elaboracién de

cupcake.
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Tabla LXXII.

Estudio de tiempos elaboracion de magdalena de cupcake

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | PROMEDIO
Mezcla de ingredientes | 0,48 05 [045| 0,6 059 | 051 | 053|048 | 0,52 | 0,55 0,52
Batido de ingredientes | 10,72 | 10,79 | 10,9 | 10,03 | 10,42 | 10,22 | 10,34 | 10,03 | 10,02 | 10,58 10,58

Colocar capacillos,
moldes
correspondientes 0,25 | 0,27 | 0,25 | 0,26 | 0,28 | 0,22 | 0,23 | 0,27 | 0,28 | 0,25 0,26
Agregar Pre Mezcla
(Peso exacto) 0,35 | 0,38 (0,35]| 0,33 | 0,35 | 0,38 0,33| 0,38 | 0,32 | 0,37 0,37
traslado del producto al
horno 0,55 | 0,53 (0,51| 0,50 | 0,55 | 0,50 | 0,55 | 0,51 | 0,53 | 0,52 0,54
Horneo del producto 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22,00
Inspeccién de producto
terminado 0,51 | 052 (0,48 | 0,48 | 0,55 | 0,51 | 0,47 | 0,54 | 0,55 | 0,53 0,52
Traslado a BPT 150 | 1,52 |155| 145 | 1,48 | 1,51 | 1,51 | 1,52 | 1,49 | 1,51 1,53

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXXIIl se muestra la evaluacion de tiempo normal y tiempo

estandar para la elaboracion de cupcake.

Tabla LXXIII.

cupcake

Evaluacion tiempo normal y estandar elaboracion de

Unidad/Segundos Elaboracidn cubilete a granel
OPERACION TC FC TN SUPLEM T ESTANDAR
Mezcla de ingredientes 0,52 | 1,04 0,54 0,90 0,49
Batido de ingredientes 10,58 | 1,04 11,00 0,90 9,90
Colocar capacillos, moldes

correspondientes 0,26 | 1,04 0,27 0,90 0,25
Agregar Pre Mezcla (Peso exacto) | 0,37 | 1,04 0,38 0,90 0,35
traslado del producto al horno 0,54 | 1,04 0,56 0,90 0,51
Horneo del producto 22,00 - 22,00 - 22,00
Inspeccién de producto terminado | 0,52 | 1,01 0,57 0,90 0,49
Traslado a BPT 1,53 | 1,04 1,56 0,90 1,44

Fuente: elaboracion propia.
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. Recurso humano

El recurso humano, en la situacion actual de la empresa, esta dividido en

tres &reas: reposteria, pan blanco y batidos, A continuacion se detallan en la

tabla:
Tabla LXXIV. Recursos humanos
Departamento Cantidad de operarios Cantidad de estaciones
Reposteria 1 6
Pan blanco 3 1
Batidos 4 1

Fuente: elaboracion propia.

El horario de trabajo de la empresa, actualmente, estd definido en la

siguiente tabla:

Tabla LXXV. Horario de trabajo de la empresa

Jornada
Diurna
Normal

Horario
8am—-5pm

Fuente: elaboracion propia.

2.6. Propuesta de planificacion y manejo de inventarios

El proceso de la propuesta de planificacion estratégica, relacionado con el
tema de prondsticos de familias estables, se basa en técnicas de ingenieria
industrial, el cual forma parte del area de disefio para la produccién. Ademas,

se utilizan diagramas de flujo del proceso, que son herramientas del area de
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ingenieria de métodos. Sirve para conocer el proceso actual y realizar una
propuesta. Por dltimo, se utiliz6 la cadena de suministro, que es una
herramienta del area de control de la produccion y de investigacion de

operaciones.

A continuacion, se detalla el proceso que se utilizé en las ocho estaciénes
de produccién, cada una con los tres productos de mayor requerimiento en el

mercado:

o Como primer paso, se detallan las actividades y personal responsable de
cada producto segun su estacién de trabajo, Informacién descrita en
tablas de proceso para cada proceso evaluado en el area de produccion.

o Para la parte de planificacion de la produccién se utilizé el método de

promedio movil simple que corresponde a familias de datos estables.
o Se realiza un pronédstico de evaluacion, tomando en cuenta los

datos histéricos enviados al éarea de produccion, desde el

departamento de ventas, detallado en la siguiente tabla:
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Tabla LXXVI. Prondstico de evalucién

PRODUCTO: XXX
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E]|
1
2
3
a4
5
6
7
8

Fuente: elaboracion propia.

Se deben ingresar las ventas correspondientes a las ultimas ocho
semanas de datos reales historicos de ventas que se ubican en la
columna respectiva.

Para la columna de proyeccion, los datos se obtienen mediante las

siguientes férmulas:

_ YiVENTAS
T4

_ Y3VENTAS
° 4

_ YSVENTAS
aa 4

_ YLVENTAS
e 4

El error se calcula por la diferencia entre ventas y proyeccion.
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o El

error acumulado se obtiene de

individuales con valor absoluto.

Para los prondsticos de la semanas nueve a la doce se realizo lo

la sumatoria de errores

siguiente:
o Se utiliza la siguiente tabla:
Tabla LXXVII. Pronésticos de la semana nueve
SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA
PRODUCTO 9 10 11 12
Produccion
Requerimiento
Diferencia
Acumulado
Plan JDN JDN JDN JDN
Fuente: elaboracion propia.
o El requerimiento de ventas fue calculado mediante el promedio
semanal de ventas.
o El prondstico de produccion fue calculado a partir del método de

franja simulada. Ese método considera una tendencia pivote y una

tendencia para realizar el prondstico. Se utilizan las siguientes

formulas:

T

pivote = V; = Vs

Tg = a(VB - V7) + (1 - a)(Tpivote)

Py = Pg

P10=P9+T8
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P11:P9+2T8
P12:P9+3T8

Se considera un valor de a = 0,5 porque se considera que el
prondstico esta en un punto intermedio donde no se ve afectado

por causas al azar ni depende de variables asignables al modelo.

o La diferencia se calcula por la resta de produccion menos

requerimiento.

o El error acumulado se obtiene de la suma de las diferencias
individuales.
o Se considera un plan de jornada diurna normal (JDN).
o Luego, se realiza el diagrama de flujo del proceso mejorado en el cual se

considera la evaluacion de condiciones ergonémicas a las que se expone
el operario. Para ello se realiza el calculo del tiempo estandar para
mejorar el tiempo viable en los procesos en el area de produccion.

o Por dltimo, se realiza un diagrama de secuencia que representa la
cadena de suministro de cada producto, considerando la entrada de

materia prima, las acciones en bodega y la fase de produccion.

El proceso anterior, que consta de varias herramientas de ingenieria
industrial, sirvié para realizar la propuesta de mejora del proceso de produccion,

ademas de tomar acciones correctivas como:
o Contratacién de un supervisor para las diferentes areas de produccion en

las estaciones de trabajo para que evalue la calidad y duracion de tiempo
adecuado en cada proceso.
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o Evaluacion de condiciones ergondmicas del operario y céalculo del tiempo
estandar basado en un factor de calificacion para reducir el tiempo viable
del proceso.

o Estandarizacion de los procesos en las diferentes estaciones de trabajo,
evaluando los factores correspondientes a cada proceso en general.

o Distribucidon de los productos restringidos Unicamente a sus respectivas
estaciones de produccion.

o Contratar personal operativo que realice la funcion de comodin, es decir,
gue desarrolle sus funciones segun la carga planificada evaluada por
distintos periodos de produccion de las diferentes estaciones de trabajo.

o Se propone trabajar por grupos de trabajo con actividades asignadas por
los encargados supervisores de cada area en el departamento de

produccién.

2.6.1. Area de produccion —reposteria

A continuacion se presenta el analisis de la propuesta de mejora respecto
a la planificacion semanal de los procesos seleccionados por estaciéon de

trabajo.

La reposteria es un tipo especifico de gastronomia. La empresa cuenta
con un é&rea de produccion especializada en la elaboracion, coccién y
decoracién de piezas dulces y saladas, como pasteles, galletas, hojaldre

refrigerado y todo tipo de decoracion y elaboracion manual (artesanal).

2.6.1.1. Estacion de trabajo A

En las siguientes tablas de procesos mejorados, dato estadistico semanal

respecto a su prondstico de ventas, propuesta de planificacion, diagramas de
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flujo y cadena de suministros, se muestran las operaciones para cada proceso

de la estacion de trabajo.

2.6.1.1.1. Proceso

En la tabla LXXIV se muestra la propuesta del método mejorado para la

decoracion de la galleta vainilla.

Tabla LXXVIII. Proceso método mejorado decoracién galleta vainilla
Paso Actividades Responsable
1 Preparar la mezcla utilizada para Operario

la decoracién.
2 Revisar la mezcla para Ila Operario
decoracioén de las galletas.
3 Desamoldar las galletas. Operario
4 | Decoracion de las galletas. Operario
5 Inspeccién del producto Operario
terminado.
6 | Traslado del producto al Operario
Departamento de producto
terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXXV se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracién de pastel de chocolate.
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Tabla LXXIX. Proceso método mejorado elaboracion pastel de chocolate

Paso Actividades Responsable
1 Preparar la mezcla de crema batida Operario
para el relleno del pastel.
2 Cortar el biscocho en 3 partes Operario

iguales para su respectivo relleno
con la crema batida.

3 Forrar el pastel con la crema batida. Operario

4 Decorar el pastel con sus Operario
respectivos ingredientes.

5 Revisar el pastel y colocarlo en su Operario
respectiva blonda.

6 | Traslado a refrigeracion y Operario

almacenamiento en bodega de
producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXXVI se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion de pastel de cereza.

Tabla LXXX. Proceso método mejorado decoracion pastel de cereza

Paso Actividades Responsable

1 Desamoldar el  hiscocho de Operario
cheesecake.

2 Dar la forma a la circunferencia del Operario
pastel.

3 Decorar el pastel con sus Operario
respectivos ingredientes.

4 Colocar el pastel en la blonda para Operario
enviarlo al cuarto de refrigeracion.

5 Trasladar el producto al cuarto de Operario
refrigeracion para conservar frescura
y calidad.

6 Trasladar a bodega de producto Operario
terminado.

Fuente: elaboracion propia.

109



2.6.1.1.2. Planificacién estratégica

Para la planificacion de la galleta vainilla se utilizé el método de promedio
movil para realizar pronosticos de produccion para las semanas nueve a la
doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho, segun la

programacion del proyecto.

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio maovil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla LXXXI. Prondsticos de produccion del método mejorado

decoracion de galleta vainilla

PRODUCTO: GALLETA VAINILLA
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E]|
1 2878
2 2852
3 2 875
4 2 896
5 2 864 2 875 -11 11
6 2 856 2872 -16 27
7 2 864 2873 -9 36
8 2 886 2870 16 52

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se realizaron los prondsticos de
riesgo para las semanas nueve a la doce, segun la planificacion de la

produccion en la empresa.
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El valor de la tendencia pivote es de 8, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 15 y el a = 0,5, Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las formulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 2 864 — 2856 = 8
Ty = 0,5(2 886 — 2 864) + (1 — 0,5)(8) = 15
P, = 2 870
P,, = 2870+ 15 = 2 885
P, = 2870 + 2(15) = 2 900
P,, = 2870 + 3(15) = 2915

Figura 36. Propuesta de planificacion para la decoracion de galleta
vainilla
GALLETA SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA
VAINILLA 9 10 11 12
Produccion 2 870 2 885 2900 2915
Requerimiento 2870 2870 2870 2870
Diferencia 0 15 30 45
Acumulado 0 15 45 90
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 2 870 unidades por semana,
se realiz6 una planificacion basada en prondsticos de produccion que
pretendieran exceder el requerimiento para contar con unidades disponibles en
el inventario de producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a
favor en todas las semanas, haciendo que existan unidades disponibles al final

del ciclo evaluado por cualquier agregado o eventualidad.
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o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(Colador industrial, manga modeladora) para las estaciones de
produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del pastel de chocolate se utilizO el método de
promedio movil para realizar prondsticos de produccion para las semanas
nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho

segun la programacion del proyecto.

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla LXXXII. Prondsticos de produccién método mejorado decoracion
de pastel de chocolate

PRODUCTO: PASTEL DE CHOCOLATE
PRONOSTICO DE EVALUACION

SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 56
2 54
3 53
4 57
5 58 55 3
6 56 56 4
7 55 56 -1 5
8 57 57 1 5

Fuente: Prondsticos de produccion.
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Con los datos obtenidos anteriormente, se realizaron los prondsticos de
riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacion de la

produccion en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de -1, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 0,5y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la
seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 55 — 56 = —1
Tg = 0,5(57 -55)+ (1 -0,5)(-1) =0,5
Py =57
P,y =57405 =57
P;; =57+ 2(0,5) =58
P, =57 +3(15) = 58

Figura 37. Propuesta de planificacién para la elaboracion de pastel de
chocolate

PASTEL DE SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

CHOCOLATE 9 10 11 12
Produccién 57 57 58 58
Requerimiento 56 56 5b 5b
Diferencia 1 1 2 2
Acumulado 1 2 4 b
Plan IDN IDN IDN IDN

Fuente: elaboracion propia.
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Con base en el requerimiento constante de 56 unidades por semana, se
realiz6 una planificacion basada en prondsticos de produccion que pretendieran
exceder el requerimiento, para contar con unidades disponibles en el inventario
de producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor, en todas
las semanas, por lo cual se cuenta con unidades disponibles para satisfacer
cualquier agregado o eventualidad al final del ciclo evaluado por cualquier

agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el sédbado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(manga modeladora, duya industrial) para las estaciénes de produccion
para preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del pastel de cereza se utilizé el método de promedio
movil para realizar pronésticos de produccion para las semanas nueve a la
doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho segun la

programacion del proyecto.

Se realiz6 el pronoéstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla LXXXIII. Prondsticos de produccién método mejorado decoracion

de pastel de cereza

PRODUCTO: PASTEL DE CEREZA
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 48
2 51
3 46
4 49
5 48 49 -1 1
6 53 49 5 5
7 49 49 0 5
8 52 50 2 7
Fuente: elaboracion propia.
Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los

prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacién

de la produccién en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de -4, el valor de la tendencia para el

prondstico de riesgo (Tg) es de -0,5 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de

produccién y las tendencias se calcularon por las formulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

T

pivote = 49 - 53 = —4

Ts =0,5(52-49)+ (1-0,5)(—4) = -0,5

Py =50
P,; = 50 + (—0,5) = 49
P,; = 50 4 2(=0,5) = 49
P,, = 50 4+ 3(=0,5) = 48
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Figura 38. Propuesta de planificacion para la decoracién de pastel de

cereza
PASTEL DE SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

CEREZA 9 10 11 12
Produccién 50 49 49 48
Requerimiento 48 418 48 48
Diferencia 2 1 1 0
Acumulado 2 3 4 4
Plan IDN IDN IDN IDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 48 unidades por semana, se
realiz6 una planificacién basada en prondsticos de produccion que pretendieran
exceder el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario
de producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas
las semanas, lo cual propicia que haya unidades disponibles al final del ciclo
evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el sdbado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(manga modeladora 12", manga modeladora 24”) para las estaciones de
produccion para preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

2.6.1.1.3. Diagrama de flujo

En la figura 39 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 39. Diagrama de flujo mejorado para la decoracion de galleta

vainilla
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Decoracion galletas vainilla Diagrama No: 01
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
BMP
Preparar la
. mezcla utilizada
8.94 min Cl) para la
decoracion
. Revisar la mezcla de
023 min 1 decoracion
0.37 min P Desamoldar las
: galletas
. Decoracién de las
2.11 min Cs) galletas
0.45 min P Inspeccion del
. producto terminado
Simbolo Accion Cantidad g:z{;ﬁg; 1'33 mi"’ |:1 ) Trasladoa BPT
O Operacion 3 11.42 min
D Inspeccion 2 0.68 min
BPT
‘ Combinada - 0 min
:'|> 1.35 min/
Transporte 1 7m
A Almacenaje 2
TOTAL s 13.45 min /
7m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 40 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 40. Diagrama de flujo mejorado para la elaboraciéon de pastel de

chocolate

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracion pastel de chocolate  Diagrama No: 02

Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1

Preparar la
. mezcla de crema
3.71 min ‘ batida para el
relleno del pastel
0.24 min Cortar biscocho en 3
) partes
Relleno del biscocho
0.19 min e con lacrema batida
Forrar el pastel con la
2.10 min ‘ crema batida
Decorar el pastel con
2.54 min sus respectivos
ingredientes
Inspeccion del
. ” . Tiempo / 0.47 min 1
Simbolo Accion Cantidad lempo producto terminado
Distancia
O Operacion 5 8.78 min
i6 i 1.39 min / Trasladoa BPT
l:‘ Inspeccion 1 0.47 min 20m “ (REFRIGERACION)
Combinada 0 0.00
1.39 min/
) Transporte 1 20m A
A Almacenaje 2
10.64 min/
TOTAL 9 20m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 41 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 41. Diagrama de flujo mejorado para la decoracion de pastel de

cereza
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Decoracion pastel de cereza Diagrama No: 03
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
Desamoldar el
052 min ‘ cheesecake
Darle forma a la
0.54 min circunferencia del
pastel
Decorar el pastel con
0.86 min sus respectivos
ingredientes
4 Colocar el pastel en
0.20 min su respectiva blonda|
1.02 min /
4m [ 1 ) Trasladoal cuarto frig
= ] 0.46 min 1 Inspeccion del
Simbolo Accion Cantidad lempo producto terminado
Distancia
O Operacion 4 2.12 min
1'2%"%'”/ [ 2 ) TrasladoaBPT
|:| Inspeccion 1 0.46 min
Combinada - 0.00
2.25min/
) Transporte 2 33m BPT
A Almacenaje 2
4.83 min/
TOTAL 9 33m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.6.1.1.4. Cadena de suministros

La cadena de suministros propuesta para la decoracion de galleta vainilla

es la siguiente.

Figura 42. Cadena de suministros propuesta para la decoracion de

galleta vainilla

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina, esencia de

e de vainilla, azlcar, leche en polvo, polvo de hornear, vitina
materia prima cremosa y huevo.

~
* Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)

» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
+ Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccion)

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacién de la materia prima, segun su proceso
Produccién * Entrega a bodega de producto de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion de pastel de

chocolate es la siguiente.
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Figura 43. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de

pastel de chocolate

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica

(compras), se encarga de la materia prima: crema batida,
Entrada de esencia de chocolate, azucar, huevo, chocolate en polvo,
cereza y chocolate desgranado.

materia prima

* Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jsliesto i * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la decoraciéon de pastel de

cereza es la siguiente.
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Figura 44. Cadena de suministros propuesta para la decoracion de
pastel de cereza

~

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: biscocho vainilla,

Entrada de azucar, huevo y mermelada de cereza y cerezas en unidades.
materia prima

* Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
« Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccion)

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Produccién * Entrega a bodega de producto de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.2. Estacion de trabajo B

En las siguientes tablas de procesos mejorados, dato estadistico semanal
respecto a su prondstico de ventas, propuesta de planificacion, diagramas de
flujo y cadena de suministros, se muestran las operaciones para cada proceso
de la estacion de trabajo.

2.6.1.2.1. Proceso

En la tabla LXXX se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion de espumilla vainilla.

122



Tabla LXXXIV. Proceso método mejorado elaboracion de espumilla

vainilla
Paso Actividades Responsable

1 Mezcla  de Ingredientes, tiempo Operario
determinado por la receta.

2 Verter la mezcla en la manga Operario
modeladora.

3 Moldear el producto en latas de aluminio. Operario

4 Inspeccionar el producto en crudo para Operario
ser enviado al horno.

5 Transportar el producto al horno. Operario

6 Horneo del producto. Operario

7 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXXXI se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion de encanelado.

Tabla LXXXV. Proceso método mejorado elaboracién de encanelado

Paso Actividades Responsable

1 Mezcla  de Ingredientes, tiempo Operario
determinado por la receta.

2 Laminar la masa en velocidad Operario
determinada por la receta.

3 Agregar ingredientes a la masa laminada Operario
para su respectivo proceso.

4 Modelar la masa para generar el Operario
producto.

5 Traslado del producto al horno. Operario

6 Horneo del producto. Operario

7 Traslado a bodega de producto Operario
terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla LXXXII se muestra la propuesta del método mejorado para la
elaboracion de tartaleta de frutas.

Tabla LXXXVI. Proceso método mejorado elaboracién de tartaleta de
frutas
Paso Actividades Responsable

1 | Cortar masa para retazos del Operario
producto.

2 Mezclar los ingredientes con los Operario
retazos de masa.

3 |Engrasar los moldes del Operario
producto.

4 | Colocar los capacillos en el Operario
molde.

5 |Verter la mezcla en los Operario
respectivos moldes.

6 | Traslado del producto al horno. Operario

7 Horneo del producto. Operario

8 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.2.2. Planificacidn estratégica

Para la planificacion de la espumilla de vainilla se utiliz6 el método de
promedio mévil. Mediante ese método se realizan prondsticos de produccién
para las semanas nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana

uno a la ocho segun la programacion del proyecto.

Se realizo el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla LXXXVII. Prondsticos de produccion método mejorado espumilla

vainilla

PRODUCTO: ESPUMILLA VAINILLA
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 2574
2 2572
3 2568
4 2576
5 2 580 2573 8 8
6 2573 2574 -1 9
7 2576 2574 2 10
8 2579 2576 3 13

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se realizaron los prondsticos de
riesgo para las semanas nueve a doce, segun la planificacion de la produccién

en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 3, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 3 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la
secciodn 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 2576 —2573 =3
Tg = 0,5(2579 —2576) + (1 —0,5)(3) = 3
Py =2576
Py =2576+3=2579
P, =2576+2(3) = 2582
P, =2576 +3(3) =2585
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Figura 45. Propuesta de planificacion para la elaboracién de espumilla

vainilla
Espumilla Semana 9 Semana 10 Semana 11 Semana 12
vainilla
Produccion 2576 2579 2 582 2 585
Requerimiento 2574 2574 2574 2574
Diferencia 2 5 8 11
Acomulado 2 7 13 24
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 2 574 unidades por semana,
se realizd una planificacion basada en prondsticos de produccidn que
excedieran el requerimiento para contar con unidades disponibles en el
inventario de producto terminado, Se observa que, todas las semanas, se tiene
una diferencia a favor, de esta manera, se propicia la existencia de unidades

disponibles al final del ciclo evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(manga modeladora 24”, colador industrial) para las estaciones de
produccién para preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del encanelado se utilizd el método de promedio

movil para realizar pronosticos de produccion para las semanas nueve a la
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doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho, segun la

programacion del proyecto.

Se realizo el pronostico de evaluacién con el método de promedio maovil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla LXXXVIII. Pronésticos de produccion método mejorado

encanelado

PRODUCTO: ENCANELADO
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 448
2 447
3 451
4 453
5 449 450 -1 1
6 449 450 -1
7 457 451
8 459 452 7 15

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid6 a realizar los
prondésticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacion

de la produccién en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 8, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 5 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.
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Tpiwote = 457 — 449 = 8
Tg = 0,5(459 — 457) + (1 — 0,5)(8) =5
Py = 452
Pio = 452 + 5 = 457
P,; = 452 + 2(5) = 462

P,, = 452 + 3(5) = 467

Figura 46. Propuesta de planificacion para la elaboracion de

encanelado

ENCANELADO SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
9 10 11 12
Produccién 452 457 462 467
Requerimiento 448 448 448 448
Diferencia 4 9 14 19
Acumulado 4 13 27 46
Plan IDN IDN IDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 448 unidades por semana, se
realizdé una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedieran
el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de
producto terminado, Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia que haya unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado.
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o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(Manga modeladora 24”, litro de aluminio, cuchillo de sierra) para las
estaciones de produccion con el fin de preservar la inocuidad del
proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion de la tartaleta de frutas se utiliz6 el método de
promedio movil para realizar prondsticos de produccion para las semanas
nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho

segun la programacion del proyecto.

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio maovil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla LXXXIX. Prondsticos de produccion método mejorado tartaleta

de frutas

PRODUCTO: TARTALETA DE FRUTAS
PRONOSTICO DE EVALUACION

SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR |E]|
1 522
2 519
3 524
4 526
5 524 523 1 1
6 521 523 -2 4
7 523 524 -1 4
8 526 524 3 7

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se realizaron los prondésticos de
riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacion de la

produccion en la empresa.
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El valor de la tendencia pivote es de 2, el valor de la tendencia para el
pronostico de riesgo (Tg) es de 2,5 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la
seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 523 — 521 =2
Tg = 0,5(526 —523) + (1 —0,5)(2) = 2,50
Py =524
Py =524+ 2,5 =526
Py, = 524 4+ 2(2,5) = 529
Py, = 524 + 3(2,5) = 531
Figura 47. Propuesta de planificacion para la elaboracion de tartaleta
de frutas

TARTALETA DE | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
FRUTAS 9 10 11 12
Produccién 524 526 529 531
Requerimiento 522 522 522 522
Diferencia 2 4 7 9
Acumulado 2 6 13 22
Plan JDN IDN JDN IDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 522 unidades por semana, se
realizd una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedieran
el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de

producto terminado, Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
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semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo
evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(manga modeladora 12”, cuchillo de sierra, colador industrial) para las
estaciones de produccion con el fin de preservar la inocuidad del

proceso.
o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

2.6.1.2.3. Diagrama de flujo

En la figura 48 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 48. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de espumilla

vainilla

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracion Espumilla vainilla Diagrama No: 04

Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1

. Mezcla de
9.62 min CD ingredientes
. Verter la mezcla en la
0.45 min <2> manga modeladora
Modelado de la
1.10 min 3 espumilla en latas de
aluminio

Inspeccion del
0.21 min 2 productoya
modelado
0'9119'2”/ I: 1 Traslado al Horno
. Homeado del
R E S U M E N 180 min C‘D producto
Simbolo Accion Cantidad T'.empo. !
Distancia
Operacion 4 191.17 min 6
O p 0.47 min N Inspeccion del
producto terminado
I:l Inspeccion 2 0.68 min
O Combinada - 0.00 049 min ! 2 Trasladoa BPT
:l\v 1.40 min /
Transporte 2 28'm
D Demora 0 0 ﬁ
A Almacenaje 2
TOTAL 9 193. 25min /
28 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 49 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 49.

Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de

encanelado

Empresa: Conalib S.A.

Objeto de diagrama: Elaboracion Encanelado
Comienzo de diagrama: Area de produccion
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama

Fecha: 09/10/2014
Método: Mejorado
Hoja: 1 de 1

No: 05

Simbolo Accion Cantidad Tl_empq/
Distancia
O Operacion 5 25.60 min
l:‘ Inspeccion 1 0.49 min

D Combinada 0.00
0.71 min /

) Transporte 2 28m

D Demora 0 0
A Almacenaje 2

26.80 min /

TOTAL 10 28'm

9.33 min

2.33 min

1.78 min

0.16 min

0.23 min /
19m

12 min

0.49 min

0.48 min /
9m

Mezcla de
ingredientes

Laminar la masa en
velocidad normal

Agregar ingredientes
ala pasta laminada

Modelar la pasta para
generar el producto

Traslado al Horno

Homeado del
producto

Inspeccion del
producto terminado

Trasladoa BPT

> T-OF-O0-0-0-0—<

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 50 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 50. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de tartaleta

de frutas

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Tartaletas de frutas Diagrama No: 06
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Cortar masa para
13.49 min ‘ retazos del producto
Mezclar los
8.89 min ingredientes con los
retazos de masa
Engrasar los moldes
0.23 min a del producto
0.23 min Colocar los capacillos
en el molde
0.95 min Verter la mezcla en
los moldes
1.36 min/
R ES U M E N 19m “ Traslado al Horno
Simbolo Accion Cantidad Tl_empo_/
Distancia
25
O Operacion 6 48.79 min mn ° Hopmmedaf(g:el
I:‘ Inspeccion 1 0.46 min
. Inspeccion del
0.46 min producto terminado
D Combinada - 0.00
> Transporte 3 1.81 min/ 0.45 min /
28 m 9m Trasladoa BPT
D Demora 0 0
A Almacenaje 2
TOTAL 12 51.06 min/
28 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.6.1.2.4. Cadena de suministros

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion de espumilla es la

siguiente.

Figura 51. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de

espumilla vainilla

\
* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: azlcar,
Entrada de complemento glas, esencia de vainilla y huevo.
materia prima
- - - . . \
* Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicidon exacta de materia prima, segun receta
« Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccion)
~

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacién de la materia prima, segin su proceso
klileste | * Entrega a bodega de producto de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion de encanelado es
la siguiente.
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Figura 52. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de

encanelado

N
* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: pre mezcla, huevo,
Entrada de levadura, agua, pasas y pasta de canela.
materia prima y
- - - - \
* Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
* Peso y medicion exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)
J

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Sasiestent © Entrega a bodega de producto de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion de tartaleta de
frutas es la siguiente.
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Figura 53. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de

tartaleta de frutas

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica h

(compras), se encarga de la materia prima: almendra, coco,
Entrada de pifia, tamarindo, fruta cristalizada, canela en polvo, esencia de
coco, huevo y azlcar.

materia prima

* Recepcidon de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jsliesto i * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.3. Estacion de trabajo C

En las siguientes tablas de procesos mejorados, dato estadistico semanal
respecto a su prondstico de ventas, propuesta de planificacién, diagramas de
flujo y cadena de suministros, se muestran las operaciones para cada proceso

de la estacion de trabajo.

2.6.1.3.1. Proceso

En la tabla LXXXVI se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracién pie de manzana.
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Tabla XC. Proceso método mejorado elaboracion pie de manzana

Paso Actividades Responsable
1 | Mezcla de Ingredientes. Operario
2 |Cremado y amasado en velocidad Operario
determinada por la receta.

3 | Laminar la masa para colocar en el Operario
molde.

4 | Colocar la pasta y el mangar en el Operario
molde.

5 Traslado del producto al horno. Operario

6 Horneo del producto. Operario

7 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla LXXXVII esta la propuesta del método mejorado para elaborar

empanada de coco.

Tabla XCI. Proceso método mejorado elaboracién de empanada de
coco
Paso Actividades Responsable

1 Mezcla de Ingredientes. Operario

2 Cremado de ingredientes en velocidades Operario
alternas segun la receta.

3 Laminar la masa para su respectivo Operario
moldeado.

4 Modelar la pasta y agregar los ingredientes Operario
del producto.

5 Traslado del producto al horno. Operario

6 Horneo del producto. Operario

7 Traslado y almacenamiento en bodega de Operario
producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla LXXXVIIl se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion de galleta cremosa.

Tabla XCII. Proceso método mejorado de elaboracion de galleta
cremosa
Paso Actividades Responsable

1 Mezcla de Ingredientes. Operario

2 | Cremado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la
receta.

3 | Vaciado de mezcla en tolva de Operario
maquinaria graduada segun la
receta.

4 | Proceso del producto y agregado Operario
de mermelada manualmente por
unidad.

5 | Transporte del producto al horno. Operario

6 Horneo del producto. Operario

7 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia
2.6.1.3.2. Planificacidn estratégica

Para la planificacion del pie de manzana se utilizé el método de promedio

movil para realizar pronésticos de produccion para las semanas nueve a la

doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho segun la

programacion del proyecto.

Se realizo el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla XCIII. Pronosticos de produccion método mejorado Pie de

manzana

PRODUCTO: PIE DE MANZANA
PRONOSTICO DE EVALUACION

SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 3152
2 3148
3 3154
4 3156
5 3152 3153 -1 1
6 3155 3153 3 3
7 3154 3154 3
8 3157 3154 3 6

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los
prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacién

de la produccion en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de -1, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 1 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las férmulas descritas en la
seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 3154 —3 155 = —1
Tg =0,5(3157 —3154) + (1 - 0,5)(-1) =1
Py =3 154
P, =3154+1=3155
P, =3154+42(1) = 3156
P, =3154+3(1) =3 157
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Figura 54. Propuesta de planificacion para la elaboracién de pie de
manzana
PIE DE Semana 9 Semana 10 Semana 11 Semana 12
MANZANA
Produccion 3154 3155 3156 3157
Requerimiento 3154 3 155 3156 3154
Diferencia 0 1 1 1
Acomulado 0 1 2 3
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 3 154 unidades por semana,
se realizé una planificacion basada en prondésticos de produccién que excedan
el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de
producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia que haya unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(Manga modeladora 24”, litro de aluminio, molde de aluminio) para las
estaciones de produccion con el fin de preservar la inocuidad del
proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion de la empanada de coco se utiliz6 el método de

promedio movil para realizar prondésticos de produccién para las semanas
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nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho

segun la programacion del proyecto.

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla XCIV. Pronésticos de produccion método mejorado empanada de

coco
PRODUCTO: EMPANADA DE COCO
PRONOSTICO DE EVALUACION

SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 622
2 620
3 624
4 627
5 619 623 -4 4
6 623 623 1 5
7 625 623 7
8 624 624 7

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se realizaron los prondsticos de
riesgo para las semanas nueve a la doce, segun la planificacion de la

produccién en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 2, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 0,5 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las férmulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.
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Ty

ore = 625 — 623 = 2
Tg = 0,5(624 — 625) + (1 —-0,5)(2) = 0,5
Pg == 624’

P,o = 624 + 0,5 = 624
P,; = 624 + 2(0,5) = 625
P,, = 624 + 3(0,5) = 625

Figura 55. Propuesta de planificacion para elaborar empanada de coco
EMPANADA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
DE COCO 9 10 11 12
Produccion 624 624 625 625
Requerimiento 622 622 622 622
Diferencia 2 2 3 3
Acumulado 2 4 7 10
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 622 unidades por semana, se
realiz6 una planificacion basada en prondésticos de produccién que excedan el
requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de producto
terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.
o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de

jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado.
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o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(Manga modeladora 12”, molde de aluminio, colador industrial) para las
estaciones de produccion con el fin de preservar la inocuidad del
proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion de la galleta cremosa se utilizd el método de
promedio movil para realizar prondsticos de produccion para las semanas
nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho,

segun la programacion del proyecto.

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla XCV. Prondésticos de produccion método mejorado galleta cremosa

PRODUCTO: GALLETA CREMOSA
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 4075
2 4078
3 4069
4 4081
5 4074 4076 2
6 4072 4076 -4
7 4078 4074 4
8 4077 4076 1 10

Fuente: Prondsticos de produccion.
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Con los datos obtenidos anteriormente, se realizaron los prondsticos de

riesgo para las semanas nueve a la doce, segun la planificacion de la

produccion en

la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 6, el valor de la tendencia para el

prondstico de riesgo (Tg) es de 2,5y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de

produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

T

ivote = 4078 — 4072 = 6

Ty = 0,5(4 077 — 4078) + (1 —0,5)(6) = 2,5

P, = 4076

Py =4076+2,5=4079

Figura 56. Propuesta de planificacién para la elaboracion de galleta
cremosa
GALLETA Semana 9 Semana 10 Semana 11 Semana 12
CREMOSA
Produccion 4076 4 079 4 081 4 084
Requerimiento 4 075 4 075 4 075 4 075
Diferencia 1 4 6 9
Acomulado 1 5 10 19
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 522 unidades por semana, se

realizd una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedan el
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requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de producto
terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(manga modeladora 12”7, manga modeladora 24", colador industrial) para
las estaciones de produccion para preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

2.6.1.3.3. Diagrama de flujo

En la figura 57 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 57. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de pie de
manzana

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion pie de manzana Diagrama No: 07
Comienzo de diagrama: Area de Produccién Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
BMP
. Mezcla de
1.78 min CD Ingredientes
. Cremado y amasado
27.07 min <2> en velocidad (2)
1.37 min C:s) Laminar la masa para
colocar en el molde
2.85min 4 Colocar la pasta y el
mangar en el molde
2.32min/ :|'>
17Tr:n I: 1 Traslado al homo
N 40 min Homeado del
Simbolo Accion Cantidad Tiempo / C‘D producto
Distancia
O Operacion 5 73.07 min
. Inspeccion del
D n iz . 0.47 min 1 producto terminado
speccion 1 0.47 min
@ Combinada - 0.00 0-9‘9‘ ::i”/ “ Trasladoa BPT
:'|> 3.26 min/
Transporte 2 26 m
A Almacenaje 2 A
TOTAL 10 76.80 min/
26 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 58 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 58. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracién de

empanada de coco

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion Empanada de coco  Diagrama No: 08
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Mezcla de
0.93 min G ingredientes
18.49 min Cremado de
! ingredientes
. Laminar la masa para
.97 min ° ser modelada
Modelar la pasta y
. agregar los
283 min ° ingredientes del
producto
1.39 min /
19m q Traslado al Horno
R E S U M E N 30 min e Horeado del
= ] producto
Simbolo Accién Cantidad 'empo
Distancia
O Operacion 5 54.22 min . Inspeccion del
0.48 min 1 producto terminado
|:| Inspeccion 1 0.48 min
i R 0.46 min /
D Combinada 0.00 9 nn:ln Ei Trasladoa BPT
:\’> 1.85 min/
Transporte 3 28'm
D Demora 0 0.00
BPT
A Almacenaje 2
TOTAL 11 56.55 min /
28 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 59 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 59. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de galleta

cremosa
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Galleta Cremosa Diagrama No: 09
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
. Mezclado de
024 min ° Ingredientes
. Cremado de
13.91 min Ingredientes
Vaciado de mezcla y
3.28 min proceso de galleta
en maquina
0.37 min ° Proceso del
productoy
decoracion
1.16 min/ “ Transporte a Horno
17m
20 min Horneado del
RESUMEN producto
Simbolo Accién Cantidad T!empq/
Distancia -
0.48 min 1 Inspeccion Qel
O Operacion 5 37.80 min producto terminado
D Inspeccion 1 0.48 min 2.34 min / Transporte a BPT
2m
Combinada - 0.00
:|'> 3.50 min /
Transporte 2 50 m A
A Almacenaje 2
TOTAL 10 41.78 min /
59 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

149



2.6.1.3.4. Cadena de suministros

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion pie de manzana

es la siguiente.

Figura 60.

Cadena de suministros propuesta para la elaboracién de

pie de manzana

Entrada de
materia prima

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica

(compras), se encarga de la materia prima: harina dura, vitina
cremosa, manzana trozada, azucar, polvo de hornear, leche en
polvo y huevo.

~
Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)

Peso y medicidn exacta de materia prima, segun receta
Distribucién a estacién de trabajo (Area de produccidn)

Produccion

~
Recepcién de materia prima, supervisor encargado
Transformacion de la materia prima segun su proceso
Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

J

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracién de empanada de

coco es la siguiente.
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Figura 61. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de
empanada de coco

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina dura, harina
Snicree  fina, esencia de coco, coco trozado, sarpor, azlcar, vitina

e ir|  pastel, achote, polvo de hornear, bicarbonato y huevo.

* Recepcidon de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jsliesto i * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracién de galleta

cremosa es la siguiente.

151




Figura 62. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de
galleta cremosa

~

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina dura, vitina

DUEEEEE  cremosa, azUcar, esencia vainilla, polvo para hornear y huevo.
materia prima

* Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
« Distribucién a estacién de trabajo (Area de produccion)

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Ssliestoni © Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.4. Estacion de trabajo D
En las siguientes tablas de procesos mejorados, dato estadistico semanal
respecto a su prondstico de ventas, propuesta de planificacion, diagramas de
flujo y cadena de suministros, se muestran las operaciones para cada proceso
de la estacion de trabajo.

2.6.1.4.1. Proceso

En la tabla XCIl se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion croissant simple.
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Tabla XCVI. Proceso método mejorado elaboraciéon croissant simple

Paso Actividades Responsable
1 | Mezcla de Ingredientes. Operario
2 |Amasado de la mezcla en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 |Laminar la masa para ser Operario
modelada.
4 | Modelado de la pasta del Operario
producto.
5 | Fermentacion del producto. Operario
6 | Transporte del producto al horno. Operario
7 | Horneo del producto. Operario
8 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XCIIl se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion empanada de carne.

Tabla XCVII. Proceso método mejorado elaboracién de empanada de
carne
Paso Actividades Responsable

1 Laminado de la pasta para Operario
modelado.

2 Modelar la pasta segln proceso y Operario
medidas respectivas segun receta.

3 Agregar ensalada de carne vy Operario
respectivo doblés segln su proceso.

4 Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado
(refrigerado).

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XCIV se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion de volovan de pollo.

Tabla XCVIIl. Proceso método mejorado de elaboracion volovan de pollo
Paso Actividades Responsable
1 Laminado de la pasta para Operario
modelado.

2 Modelar la pasta segun proceso y Operario
medidas  respectivas  segun
receta.

3 | Agregar ensalada de pollo y Operario
colocar su respectiva tapadera
segun proceso del producto.

4 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado
(refrigerado).

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.4.2. Planificacidn estratégica

Para la planificacién del croissant simple se utilizé el método de promedio
movil para realizar pronésticos de produccion para las semanas nueve a la
doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho segun la

programacion del proyecto.

Se realizo el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla XCIX.  Pronésticos de produccién método mejorado croissant

simple
PRODUCTO: CROISSANT SIMPLE
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 634
2 630
3 636
4 637
5 632 634 -2 2
6 635 634 1 4
7 634 635 -1 5
8 637 635 3 7

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se realizaron prondsticos de riesgo
para las semanas nueve a la doce segun la planificacion de la produccién en la

empresa.

El valor de la tendencia pivote es de -1, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 1 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las férmulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tp

Ty = 0,5(637 — 634) + (1 —0,5)(—1) = 1
Py = 635
Po=635+1=636
P;; = 635 + 2(1) = 637
P,, = 635 + 3(1) = 638

ivote = 634 — 635 = —1
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Figura 63. Propuesta de planificacion para la elaboracion de croissant

simple

CROISSANT SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
SIMPLE 9 10 11 12
Produccion 635 636 637 638
Requerimiento 634 634 634 634
Diferencia 1 2 3 4
Acumulado 1 3 6 10
Plan IDN IDN IDN IDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 634 unidades por semana, se
realizé una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedan el
requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de producto
terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual permite la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(molde de aluminio, manga modeladora 24”, colador industrial, cuchillo
de sierra) para las estaciones de produccién con el fin de preservar la
inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion de la empanada de carne se utilizé el método de
promedio movil para realizar prondésticos de produccién para las semanas
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nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho

segun la programacion del proyecto.

Se realizo el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla C. Prondsticos de producciéon método mejorado empanada de

carne

PRODUCTO: EMPANADA DE CARNE
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 738
2 734
3 741
4 740
5 735 738 -3 3
6 740 738 3 6
7 738 739 -1 7
8 744 738 6 13

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se pronostico el riesgo para las
semanas nueve a la doce, segun la planificacion de la produccién en la

empresa.

El valor de la tendencia pivote es de -2, el valor de la tendencia para el
pronéstico de riesgo (Tg) es de 2 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

secciodn 2.6, Inciso C, literal iii.
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Tpiwote = 738 — 740 = —2
Tg = 0,5(744 — 738) + (1 — 0,5)(—2) = 2
P, =738
P, = 738 + 2 = 740
P, = 738 + 2(2) = 742

P,, = 738 + 3(2) = 744

Figura 64. Propuesta de planificacion para la elaboracion de empanada

de carne

EMPANADA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

DE CARNE 9 10 11 12
Produccién 738 740 742 744
Requerimiento 738 738 738 738
Diferencia 0 2 4 6
Acumulado 0 2 6 12
Plan JDN JDN IDN IDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 738 unidades por semana, se
realizé una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedan el
requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de producto
terminado, Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia que haya unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado,
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o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo

(molde de aluminio, litro de aluminio) para las estaciones de produccion

para preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del volovan de pollo se utilizé el método de promedio

movil para realizar pronosticos de produccion, para las semanas nueve a la

doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho, segun la

programacion del proyecto.

Se realiz6 el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla CI. Pronosticos de produccién método mejorado volovan de
pollo
PRODUCTO: VOLOVAN DE POLLO
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR |E|
1 544
2 542
3 546
4 547
5 544 545 -1 1
6 541 545 -4 5
7 546 545 2 6
8 545 545 1 7

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se pronosticé el riesgo para las

semanas nueve a la doce, segun la planificacibn de la produccién en la

empresa.
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El valor de la tendencia pivote es de 5, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 2 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 546 — 541 =5
Tg = 0,5(545 — 546) + (1 — 0,5)(5) = 2
P, = 545
P, = 545 + 2 = 547
P,, = 545 + 2(2) = 549
P,, = 545 + 3(2) = 551

Figura 65. Propuesta de planificacion para la elaboracion de volovéan de
pollo
VOLOVAN DE SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
POLLO 9 10 11 12
Produccién 545 547 549 551
Requerimiento 544 544 544 544
Diferencia 1 3 5 7
Acumulado 1 4 9 16
Plan JDN JDN IDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 544 unidades por semana, se
realizé una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedieran
el requerimiento, para contar con unidades disponibles en el inventario de
producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.
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Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(molde de aluminio, litro de aluminio) para las estaciones de produccion
con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

2.6.1.4.3. Diagrama de flujo

En la figura 66 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 66. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de croissant

simple
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion Croissant simple Diagrama No: 10
Comienzo de diagrama: Area de produccién Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
. Mezcla de
3.33min ° ingredientes
Amasado en
23.40 min velocidades alternas
de ingredientes
. Laminar la masa para
1.42 min ° ser modelada
1.20 min Modelar |a pasta del
i producto
. Fermentacion del
90 min Producto
1.17 min/
RESUMEN 15m Traslado al Horno
Simbolo Accién Cantidad Tl_empo_ !
Distancia
21 mi 6
O Operacion 6 140.35 min mn Hogp:&d;fel
I:I Inspeccion 1 0.48 min
. Inspeccion del
D Combinada - 0.00 0.48 min 1 producto terminado
:Vl\ 1.64 min/
Transporte 2 24 m
. 0.47 min / :’\>
A Almacenaje 5 9 m" I: 2 Trasladoa BPT
TOTAL 11 142.47 min/
24 m
BPT

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 67 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 67. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracién de

empanada de carne

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracién Empanada de Carne Diagrama No: 11

Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1

Laminar la pasta parg
2.12 min ser modelada segin
Su proceso
Modelar la pasta
0.21 min hasta darle su forma
adecuada
Agregar ensalada de
; carne y aplicar su
227 min e dobles segunel
proceso
Inspeccion del
0.46 min producto terminado
1.90 min / Traslado a Depto. De
35m Refrigeracion
Simbolo Accién Cantidad Tl_empo_l A
Distancia
O Operacion 3 4.60 min
|:| Inspeccion 1 0.46 min
Combinada - 0.00
1.90 min/
Tran: 1
) ansporte 35 m
A Almacenaje 2
6.96 min /
TOTAL 7 35 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 68 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 68.

Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de volovan

de pollo

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracion Volovan de Pollo Diagrama No: 12
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1

Laminar la pasta para
2.03 min ser modelada segtin
su proceso
Modelar la pasta
0.21 min hasta darle su forma
adecuada
Agregar ensalada de
226 min polloy apllcgrsu
dobles segunel
proceso
Inspeccion del
0.47 min producto terminado
1.85min / Traslado a Depto. De
35m Refrigeracion
. . ; Tiempo /
Simbolo Accion Cantidad 1empo
Distancia
Operacion 3 4.50 min
Inspeccion 1 0.47 min
Combinada - 0.00
1.85 min/
Transporte 1
P 35 m
Almacenaje 2
TOTAL 7 6.82 min /
35m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.6.1.4.4. Cadena de suministros

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion croissant simple

es la siguiente.

Figura 69. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de

croissant simple

~

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina, mantequilla,

Entrada de vitina agria, azlcar, sal, huevo, leche en polvo, levadura y agua.
materia prima

~
* Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)

» Peso y medicidon exacta de materia prima, segun receta
Bodega « Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccion)

~
» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacién de la materia prima, segin su proceso
Hsliesto i © Entrega a bodega de producto terminado (BPT)
J

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracién de empanada de

carne es la siguiente.
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Figura 70. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de
empanada de carne

N\
* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina dura, harina
Entrada de suave, sal, manteca, agua, vitina agria y ensalada de carne.
materia prima y
- - . . - \
* Recepcidon de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
+ Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)
J

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Ssliestoni © Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion de volovan de

pollo es la siguiente.
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Figura 71. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion

volovan de pollo

\

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina dura, harina

Entrada de suave, sal, manteca, agua, vitina agria y ensalada de pollo.
materia prima

* Recepcidon de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jsliesto i * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.5. Estacién de trabajo E
En las siguientes tablas de procesos mejorados, dato estadistico semanal
respecto a su prondéstico de ventas, propuesta de planificacion, diagramas de

flujo y cadena de suministros, se muestran las operaciones para cada proceso

de la estacion de trabajo.

2.6.1.5.1. Proceso

En la tabla XCVIII se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion pie de fresa.
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Tabla CII. Proceso método mejorado elaboracion pie de fresa

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 | Amasado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 | Redondeo y modelado de la Operario
masa segun su proceso.
4 | Agregar mermelada y decoracion Operario
del producto.
5 | Traslado del producto al horno. Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla XCIX se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion enrollado de fruta.

Tabla CIII. Proceso método mejorado elaboracion enrollado de fruta
Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Amasado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la receta.

3 Redondeo y modelado de la masa Operario
segulin su proceso.

4 Fermentacion y agregado de Operario
ingredientes al producto.

5 Transporte del producto al horno. Operario

6 Horneo del producto. Operario

7 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla C se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion de submarino chocochip.

Tabla CIV. Proceso método mejorado elaboracion de submarino

chocochip
Paso Actividades Responsable

1 | Mezcla de Ingredientes. Operario

2 | Amasado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la
receta.

3 | Redondeo y modelado de la Operario
masa seguin su proceso.

4 | Fermentacion y agregado de Operario
ingredientes al producto.

5 | Transporte del producto al horno. Operario

6 | Horneo del producto. Operario

7 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.5.2. Planificacidn estratégica

Para la planificacion del pie de fresa se utilizé el método de promedio
movil para realizar pronésticos de produccion para las semanas nueve a la
doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho, segun la

programacion del proyecto.

Se realizo el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla CV. Prondésticos de produccion método mejorado pie de fresa

PRODUCTO: PIE DE FRESA
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 96
2 94
3 97
4 102
5 95 97 -2
6 100 97 3
7 95 99 -4
8 101 98 3 12

Fuente: Prondsticos de produccion

Con los datos obtenidos anteriormente, se pronosticé el riesgo para las
semanas nueve a la doce, segun la planificacion de la produccién en la

empresa.

El valor de la tendencia pivote es de -5, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 0,5y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccién y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la
seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 95 — 100 = =5
Tg = 0,5(101 —95) + (1 - 0,5)(=5) = 0,5
Py =98
Py =98+ 0,5 =99
P, =98 +2(0,5) = 99
P, =98 + 3(0,5) = 100
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Figura 72. Propuesta de planificacion para la elaboracién de pie de
fresa

PIE DE FRESA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
9 10 11 12
Produccién 98 99 99 100
Requerimiento 96 96 96 96
Diferencia 2 3 3 4
Acumulado 2 5 8 12
Plan JDN IDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 96 unidades por semana, se
realiz6 una planificacion basada en prondésticos de produccién que excedan el
requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de producto
terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo
evaluado por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sdbado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(Colador industrial, manga modeladora 12”) para las estaciones de
produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del enrollado de frutas se utiliz6 el método de

promedio movil para realizar prondsticos de produccion para las semanas
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nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho,

segun la programacion del proyecto,

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla.

Tabla CVI. Prondsticos de produccion método mejorado enrollado de

fruta

PRODUCTO: ENROLLADO DE FRUTA
PPRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 374
2 375
3 373
4 386
5 373 377 -4
6 374 377 -3
7 376 377 -1 7
8 384 377 7 14

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid6 a realizar los
prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacién

de la produccién en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 2, el valor de la tendencia para el
pronéstico de riesgo (Tg) es de 5 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las férmulas descritas en la

secciodn 2.6, Inciso C, literal iii.
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Tpiwote = 376 — 374 = 2
Ty = 0,5(384 — 376) + (1 — 0,5)(2) = 5
P, =377
P,y =377 +5 =382
P,, = 377 + 2(5) = 387

P,, = 377 + 3(5) = 392

Figura 73. Propuesta de planificacién para la elaboracion de enrollado
de fruta
ENROLLADO SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
DE FRUTA 9 10 11 12
Produccién 377 382 387 392
Requerimiento 374 374 374 374
Diferencia 3 8 13 18
Acumulado 3 11 24 42
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 374 unidades por semana, se
realizé una planificacion basada en prondsticos de produccion que exceda el
requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de producto
terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado.
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o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(ruleta, manga modeladora 12”, colador de metal) para las estacion de
produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del submarino chocochip se utilizé el método de
promedio movil para realizar pronosticos de produccién para las semanas
nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho

segun la programacion del proyecto.
Se realizo el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla CVIl.  Prondsticos de produccién método mejorado submarino

chocochip

PRODUCTO: SUBMARINO CHOCOCHIP
PRONOSTICO DE EVALUACION

SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 195
2 193
3 196
4 199

5 194 196 -2 2

6 192 196 -4 5

7 196 195 1 6

8 198 195 3 9

Fuente: Prondsticos de produccion.
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Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los
prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacién

de la produccion en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 4, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 3 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la
seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 196 — 192 = 4
Tg = 0,5(198 -196) + (1 - 0,5)(4) =3
Py =195
Pyp =195+ 3 = 198
Py, =195+ 2(3) = 201
Py, = 195 + 3(3) = 204

Figura 74. Propuesta de planificacion para la elaboracion de submarino
chocochip
SUBMARINO SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
CHOCOCHIP 9 10 11 12
Produccién 195 198 201 204
Requerimiento 195 195 195 195
Diferencia 0 3 6 9
Acumulado 0 3 9 18
Plan IDN IDN IDN IDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 195 unidades por semana, se

realizé una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedieran
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el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de
producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(Ruleta, molde de aluminio, colador de metal) para las estaciones de
produccién con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

2.6.1.5.3. Diagrama de flujo

En la figura 75 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 75. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de pie de

fresa
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion Pie de fresa Diagrama No: 13
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
. Mezcla de
1.41 min ° Ingredientes
Amasado de
" ingredientes en
9.27 min 2 velocidad alterna
segun el proceso
Redondeo y
1.43 min 3 modelado del
producto
. Agregar mermelada e
2.86 min 4 ingredientes
correspondientes a lg|
receta
2.35min/
5m |: 1) Traslado al homo
i Homeado del
f 18 min
Simbolo Accion Cantidad Tllempol ! C‘D producto
Distancia
O Operacion 5 32.97 min
0.48 min 1 Inspeccién del
D Inspeccion 1 0.48 min - producto terminado
O Combinada - 0.00 233 min/ “ Trasladoa BPT
:l\v 4.68 min /
Transporte 2 22 m
A Almacenaje 2 A
38.13 min/
TOTAL 9 42 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 76 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 76. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de enrollado

de fruta

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Enrollado de fruta Diagrama No: 14
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Mezcla de
1.40 min ’ Ingredientes
Amasado de
ingredientes en
14.28 min ° velocidad alterna
segUn el proceso
Redondeo y
1.96 min modelado del
producto
Fermentacion del
45 min 0 Producto
2.33min/
15m Traslado al homo
12 min Homeado del
producto
Simbolo Accién Cantidad Tiempo / 6
Distancia 0.49 min Inspeccion del
producto terminado
O Operacion 5 74.64 min
2.35min /
I:‘ Inspeccién 1 0.49 min 27m Trasladoa BPT
D Combinada - 0.00
:V!\ 4.68 min /
Transporte 2 22 'm A
D Demora - 0.00
A Almacenaje 2
79.79 min /
TOTAL 9 42 m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

178



En la figura 77 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 77.

Diagrama de flujo mejorado para

submarino chocochip

la elaboraciéon de

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Submarino Chocochip
Comienzo de diagrama: Area de Produccién
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar
Empresa: Conalib S.A.

Diagrama

Fecha: 09/10/2014
Método: Mejorado
Hoja: 1de 1

No: 15

Simbolo Accion Cantidad T!empq /
Distancia
O Operacién 5 78.31 min
|:| Inspeccion 1 0.49 min
D Combinada 0.00
:> 4.39 min /
Transporte 2 22 m
D Demora 0.00
A Almacenaje 2
83.19 min /
TOTAL 10 2 m

1.28 min

12.95 min

2.08 min

50 min

2.11min/

15m

12 min

0.49 min

2.28 min /
27m

Mezcla de
Ingredientes

Amasado de
ingredientes en
velocidad alterna
segun el proceso

Redondeo y
modelado del
producto

Fermentacion del

Producto

Traslado al horno

Homeado del
producto

Inspeccion del
producto terminado

Trasladoa BPT

D> T-OJOO0-0-0—

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.6.1.5.4. Cadena de suministros

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion de pie de fresa es

la siguiente.

Figura78. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de pie

de fresa

\

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: pre mezcla de pie,

Entrada de huevo, agua, levadura, mermelada y fresa trozada.
materia prima

~
* Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)

» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
» Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccion)

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacién de la materia prima, segin su proceso
Snsliestont © Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracién de enrollado de
fruta es la siguiente.
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Figura 79. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion de

enrollado de fruta

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina fina, vitina
dulce, azucar, sal, huevo, mejorador, levadura, esencia de
vainilla clara y fruta trozada.

Entrada de
materia prima

* Recepcidon de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jsliesto i * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracién de submarino

chocochip es la siguiente.
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Figura 80.

Cadena de suministros propuesta para la elaboracién de
submarino chocochip

Entrada de
materia prima

El proveedor autorizado por el departamento de logisitica
(compras), se encarga de la materia prima: harina fina, vitina
pastel, azucar, sal, huevo, mejorador, levadura, esencia de
vainilla clara y chocochip.

Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
Peso y medicidn exacta de materia prima, segun receta
Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccion)

Produccion

Recepcién de materia prima, supervisor encargado
Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.6. Estacion de trabajo F

En las siguientes tablas de procesos mejorados, dato estadistico semanal

respecto a su prondstico de ventas, propuesta de planificacion, diagramas de

flujo y cadena de suministros, se muestran las operaciones para cada proceso

de la estacion de trabajo.

2.6.1.6.1. Proceso

En la tabla CIV se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion de tartaleta de fresa.
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Tabla CVIIl. Proceso método mejorado elaboracion de tartaleta de fresa

Paso Actividades Responsable
1 | Mezcla de Ingredientes. Operario
2 |Cremado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 | Amasado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la
receta.
4 | Modelar la masa segun su Operario
proceso, colocar en su respectivo
molde.
5 | Agregar mermelada y decoracion Operario
del producto segln su proceso.
6 | Transporte del producto al horno. Operario
7 | Horneo del producto. Operario
8 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla CV se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracién cruceta de higo.

Tabla CIX. Proceso método mejorado elaboracién cruceta de higo

Paso Actividades Responsable

1 Laminado de la pasta para modelado. Operario

2 Corte y modelado de la pasta segln su Operario
proceso.

3 Agregado de ingredientes y decoracién Operario
del producto segln su proceso.

4 Transporte del producto al horno. Operario

5 Horneo del producto. Operario

6 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla CVI se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion pafiuelo de frutas.

Tabla CX. Proceso método mejorado de elaboracion pafiuelo de frutas

Paso Actividades Responsable

1 Laminado de la pasta para Operario
modelado.

2 | Corte y modelado de la pasta Operario
segun su proceso.

3 | Agregar mermelada y respectivo Operario
doblés segln su proceso.

4 | Transporte del producto al horno. Operario

5 | Horneo del producto. Operario

6 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.1.6.2. Planificacién estratégica

Para la planificacion de la tartaleta de fresa se utiliz6 el método de
promedio mévil para pronosticar la produccién de las semanas nueve a la doce,
con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho segun, la

programacion del proyecto.

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio moévil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla CXI. Prondsticos de produccién método mejorado tartaleta de

fresa
PRODUCTO: TARTALETA DE FRESA
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 274
2 271
3 276
4 277
5 275 275 1 1
6 273 275 -2 2
7 273 275 -2 5
8 278 275 4 8
Fuente: Prondsticos de produccion.
Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los

prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacién

de la produccion en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de O, el valor de la tendencia para el

prondstico de riesgo (Tg) es de 2,5y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de

produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 273 — 273 = 0

Ty = 0,5(278 — 273) + (1 — 0,5)(0) = 2,5

Py = 275
P,y = 275+ 2,5 = 277
P,y = 275+ 2(2,5) = 280
P,, = 275 + 3(2,5) = 282
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Figura 81. Propuesta de planificacion para la elaboracion de tartaleta
de fresa

TARTALETA DE | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
FRESA 9 10 11 12
Produccién 275 277 280 282
Requerimiento 274 274 274 274
Diferencia 1 3 6 8
Acumulado 1 4 10 18
Plan IDN IDN IDN IDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 274 unidades por semana, se
planific6 con base en pronosticos de produccion que excedieran el
requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de producto
terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(multiple industrial, manga modeladora 12”, colador de metal) para las
estacion de produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Se planificé la cruceta de higo mediante el uso del método de promedio

movil para realizar pronosticos de produccion para las semanas nueve a la
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doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho segun, la
programacion del proyecto.

Se realizd el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla CXII. Prondsticos de produccion método mejorado cruceta de

higo

PRODUCTO: CRUCETA DE HIGO

PRONOSTICO DE EVALUACION

SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR |E|

1 532
2 533
3 529
4 533
5 535 532 3 3
6 530 533 -3 6
7 532 532 0 6
8 534 533 2 8

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid6 a realizar los
prondésticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacion

de la produccién en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 2, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 2 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.
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Tpiwote = 532 — 530 = 2
Tg = 0,5(534 — 532) + (1 — 0,5)(2) = 2
P, = 533
P,o =533 +2 =535
P,; =533 +2(2) = 537

P,, = 533 + 3(2) = 539

Figura 82. Propuesta de planificacion para la elaboracién de cruceta de
higo
CRUCETA DE SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
HIGO 9 10 11 12
Produccién 533 535 537 539
Requerimiento 532 532 532 532
Diferencia 1 3 5 7
Acumulado 1 4 9 16
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 532 unidades por semana, se
realiz6 una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedieran
el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de
producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado.
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o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(multiple industrial, manga modeladora 12”, Litro de aluminio) para las
estacion de produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del pafiuelo de frutas se utilizé el método de promedio
movil para realizar pronosticos de produccion, para las semanas nueve a la
doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho segun, la

programacion del proyecto.

Se realiz6 el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla CXIIl. Pronésticos de produccion método mejorado pafiuelo de

frutas
PRODUCTO: PANUELO DE FRUTAS
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 279
2 280
3 277
4 282
5 279 280 -1 1
6 277 280 -3 3
7 278 279 -1 4
8 281 279 2 6

Fuente: Prondsticos de produccion.
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Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los
prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacién

de la produccion en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 1, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 2 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las férmulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpiwote = 278 — 277 = 1
Ty = 0,5(281 — 278) + (1 — 0,5)(1) = 2
Py =279
Py =279 +2 =281
P, =279 + 2(2) = 283
P,, = 279 + 3(2) = 285

Figura 83. Propuesta de planificacion para la elaboracién de pafuelo de
frutas

PANUELO DE SEMANA SEMARNA SEMANA SEMANA
FRUTAS 9 10 11 12
Produccion 279 281 283 285
Requerimiento 279 279 279 279
Diferencia 0 2 4 6
Acumulado 0 2 6 12
Plan IDN IDN IDN IDN

Fuente: elaboracion propia.
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Con base en el requerimiento constante de 279 unidades por semana, se
realiz6 una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedieran
el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de
producto terminado, Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo
evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(multiple industrial, manga modeladora 12", colador de metal) para las
estacion de produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

2.6.1.6.3 Diagrama de flujo

En la figura 84 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 84. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion tartaleta de
fresa

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Tartaleta de Fresa ~ Diagrama No: 16
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
BMP
Mezcla de
1.42 min 1 Ingredientes
Cremado de
9.81 min 2 ingredientes en
velocidad alterna
. Amasado de
9.83 min 3 Ingredientes en
velocidad alterna
2.11 min 4 Modelar y colocar en
’ moldes
Agregar mermelada
2.36 min 5 de fresa y decorar el
producto
RESUMEN 049 min/
Tiempo / 12m ! Traslado al homo
Simbolo Accion Cantidad . -
Distancia
O Operacion 6 40.53 min 15 min 6 Homeado del
producto
D Inspeccion 1 0.49 min
X . Inspeccion del
D Combinada - 0.00 0.49 min 1 producto terminado
:> Transporte 2 2.89 min/
36 m )
2.40 min / > Trasladoa BPT
. 24m
A Almacenaje 2
TOTAL 11 43.91 min/
36 m
BPT

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 85 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 85. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion cruceta de
higo

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracion Cruceta de Higo Diagrama No: 17
Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Laminado de la pastal
2:39min G seglin su proceso
1.44 min ° Corte y modelado de
la pasta
Agregado de
1.65 min 3 ingredientes a la
pasta
0.71 min/
2m |: 1 ) Trasladoal homo
35 min Homeado del
4 producto
n . Inspeccion del
0.48 min 1
Simbolo Accién Cantidad Tiempo / . producto terminado
Distancia
O Operacion 4 40.48 min 212 min/
24m Trasladoa BPT
|:| Inspeccion 1 0.48 min
O Combinada - 0.00 a
:\’> 2.83 min/
Transporte 2 36m
A Almacenaje 2
TOTAL 9 43.79 min/
36 m
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

En la figura 86 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 86. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion pafiuelo de

frutas

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracién Pafiuelo de Frutas  Diagrama No: 18

Comienzo de diagrama: Area de Produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1

Laminado de la pastal

2.06 min segin su proceso

Corte y modelado de

1.28 min
la pasta

Agregado de
mermelada y dobles
del producto

1.85 min

Traslado al hormo

Hormeado del

O,

O,
0.6122|"ﬂTin / [i‘>

)

30 min
producto
Tiempo / 0.47 min Inspeccién _de\
Simbolo Accién Cantidad lempo producto terminado
Distancia
O Operacion 4 35.19 min
1'82‘37'“‘”/ Trasladoa BPT
|:| Inspeccion 1 0.47 min
Combinada - 0.00
:J> 2.45 min /
Transporte 2 36 m
A Almacenaje 2
38.11 min/
TOTAL 9 36 m
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

2.6.1.6.3. Cadena de suministros

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion tartaleta de fresa

es la siguiente.

Figura 87. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion

tartaleta de fresa

~
* El proveedor autorizado por el departamento de logistica

(compras), se encarga de la materia prima: harina suave, harina
Entrada de fina, sal, manteca, agua, vitina cremosa y fresa trozada

materia prima y
- - - - - \
* Recepcion de materia prima (formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)
- - - - \
» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jonlieste © Entrega a bodega de producto terminado (BPT)
J

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion cruceta de higo

es la siguiente.
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Figura 88. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion
cruceta de higo

N\
* El proveedor autorizado por el departamento de logisitica
(compras), se encarga de la materia prima: harina fina, harina
Entrada de suave, sal, manteca, agua, vitina cremosa y higo trozado.
materia prima y
- . - - \
* Recepcidon de materia prima (formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
+ Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)
J

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Ssliestoni © Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracién pafiuelo de frutas

es la siguiente.
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Figura 89. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion

pafiuelo de frutas

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina fina, harina

Entrada de suave, sal, manteca, agua, vitina hojaldre y fruta trozada.
materia prima

* Recepcién de materia prima (formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jsliesto i * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

2.6.2. Area de produccion — pan blanco

A continuacién se presenta el analisis de la propuesta de mejora respecto
a la planificacibn semanal de los procesos seleccionados por estacion de

trabajo.
El pan blanco es un producto perecedero a base de harina de trigo

refinada y procesos de fermentacion por especies de microorganismos, segun
sea su proceso llevado a cabo en el area de produccion de la empresa.
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2.6.2.1.1. Estacion de trabajo G
En las siguientes tablas de procesos mejorados, dato estadistico semanal
respecto a su prondstico de ventas, propuesta de planificacion, diagramas de
flujo y cadena de suministros, se muestran las operaciones para cada proceso
de la estacion de trabajo.

2.6.2.1.2. Proceso

En la tabla CX se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion pan blanco.

Tabla CXIV. Proceso método mejorado elaboracién pan blanco

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de ingredientes. Operario
2 | Amasado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 | Proceso de masa en maquina Operario
cilindro, segun receta del
producto.
4 | Modelar la masa segun su Operario
proceso, colocar en su respectivo
molde.
5 Fermentacion del producto. Operario
6 | Transporte del producto al horno. Operario
7 Horneo del producto. Operario
8 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla CXl se muestra la propuesta del método mejorado para la
elaboracion de pan europeo.

Tabla CXV. Proceso método mejorado elaboracién pan europeo

Paso Actividades Responsable
1 | Mezcla de ingredientes. Operario
2 | Amasado de ingredientes en Operario

velocidades alternas segun la
receta.
3 | Proceso de masa en maquina Operario
cilindro, segun receta del
producto.
4 | Modelar la masa segun su Operario
proceso, colocar en su respectivo
molde.
5 | Fermentacion del producto. Operario
6 | Transporte del producto al horno. Operario
7 | Horneo del producto. Operario
8 | Traslado y almacenamiento en Operario
bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla CXIl se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion de pan de molde.
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Tabla CXVI. Proceso método mejorado elaboracion pan de molde

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de ingredientes. Operario
2 | Amasado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la
receta.
3 Proceso de masa en maquina Operario
cilindro, segun receta del
producto.
4 | Modelar la masa segun su Operario

proceso, colocar en  sus
respectivas latas.

5 Fermentacion del producto. Operario
6 | Transporte del producto al horno. Operario
7 Horneo del producto. Operario
8 | Traslado y almacenamiento en Operario

bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.2.1.3. Planificacidn estratégica

Para la planificacion del pan blanco se utilizé el método de promedio movil
para realizar prondésticos de produccion para las semanas nueve a la doce, con
base en datos recopilados de la semana uno a la ocho segun la programacion

del proyecto.

Se realizo el prondstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla CXVII. Pronosticos de produccion método mejorado pan blanco

PRODUCTO: PAN BLANCO
PRONOSTICO DE EVALUACION

SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 671
2 673
3 674
4 685
5 669 676 -7 7
6 670 675 -5 12
7 673 675 -2 14
8 683 674 9 22

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los
prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacién

de la produccién en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 3, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 6,5y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccién y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la
seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 673 — 670 = 3
Ts = 0,5(683 —673) + (1 —0,5)(3) = 6,5
Py = 674
P, = 674+ 6,5 = 681
Py, = 674 + 2(6,5) = 687
Py, = 674 + 3(6,5) = 694
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Figura 90.

Propuesta de planificacion para la elaboracion de pan blanco

PAN BLANCO SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
9 10 11 12
Produccién 674 681 687 694
Requerimiento 671 671 671 671
Diferencia 3 10 16 23
Acumulado 3 13 29 52
Plan IDN IDN IDN IDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 671 unidades por semana, se
realizé una planificacién basada en prondsticos de produccion que pretendieran
exceder el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario
de producto terminado, Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas
las semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del

ciclo evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(termémetro industrial, bolillo, molde de aluminio) para las estaciones de
produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

El pan europeo se planifico con el método de promedio movil, para realizar
pronésticos de produccion para las semanas nueve a la doce, con base en
datos recopilados de la semana uno a la ocho, segun la programacién del

proyecto.
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Se realizo el pronostico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla CXVIIl.  Prondsticos de produccion método mejorado pan europeo

PRODUCTO: PAN EUROPEO
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E]|
1 4077
2 4080
3 4074
4 4082
5 4078 4078 0 0
6 4076 4079 -3 3
7 4079 4078 2 4
8 4081 4079 7
Fuente: Prondsticos de produccion,
Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a

realizar los

prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacion

de la produccién en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 3, el valor de la tendencia para el

pronéstico de riesgo (Tg) es de 2,5y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de

produccién y las tendencias se calcularon por las formulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tg =0,5(4081—-4079)+(1-0,5)(3) =2,5

Ty

iote = 4079 — 4076 = 3

Py = 4079

P, = 4079 + 2,5 = 4 081
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P, = 4079 +2(2,5) = 4 084
P,, = 4079 +3(2,5) = 4086

Figura 91. Propuesta de planificacién para la elaboracion de pan
europeo
PAN Semana 9 Semana 10 Semana 11 Semana 12
EUROPEO
Produccion 4079 4 081 4 084 4 086
Requerimiento 4 077 4 077 4 077 4 077
Diferencia 2 4 7 9
Acomulado 2 6 13 22
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 4 077 unidades por semana,

se realizd una planificacion basada en prondsticos de produccidn que

excedieran el requerimiento para contar con unidades disponibles en el

inventario de producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a

favor en todas las semanas, lo cual propicia la existencia de unidades

disponibles al final del ciclo evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de

jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado.

o Por gestiébn de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo

(termémetro industrial, bolillo, molde de aluminio) para las estaciones de

produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).
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La planificacion del pan de molde se realiz6 con el método de promedio
movil para realizar pronosticos de produccion, para las semanas nueve a la
doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho, segun la

programacion del proyecto.

Se realizo el pronoéstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla CXIX.  Pronésticos de produccion método mejorado pan de molde

PRODUCTO: PAN DE MOLDE
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 2 896
2 2 895
3 2 899
4 2902
5 2 897 2898 -1 1
6 2 893 2898 -5 6
7 2 896 2 898 -2 8
8 2898 2 897 1 9

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los
prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacion

de la produccion en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 3, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 2,5y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.
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T

ivote = 2 896 — 2893 = 3

Tg =0,5(2898—-2896)+(1-0,5)(3) =2,5

P, = 2 897

P,o = 2897 + 2,5 = 2900
P,y = 2897 + 2(2,5) = 2 902
P,, = 2897 + 3(2,5) = 2 905

Figura 92. Propuesta de planificacion para la elaboracién de pan de
molde
PAN DE Semana 9 Semana 10 Semana 11 Semana 12
MOLDE
Produccion 2 897 2900 2 902 2 905
Requerimiento 2 896 2 896 2 896 2 896
Diferencia 1 4 6 9
Acomulado 1 5 11 20
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 2 896 unidades por semana,

se realiz6 una planificacion basada en pronésticos de produccién que

excedieran el requerimiento para contar con unidades disponibles en el

inventario de producto terminado, Se observa que se tiene una diferencia a

favor en todas las semanas, lo cual propicia la existencia de unidades

disponibles al final del ciclo evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de

jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado.
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Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(termdmetro industrial, bolillo, molde de aluminio) para las estaciones de
produccion con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

2.6.2.1.4. Diagrama de flujo

En la figura 93 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 93. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de pan

blanco
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Pan Blanco Diagrama No: 019
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
BMP
. Mezcla de
0.24 min CD ingredientes
. Amasado en
1.01 min CZD velocidad lenta
3 min 3 Amasado en
velocidad rapida
3.11 min 4 Cilindrado de la masa
0.71 min ° Modelary colocar en
moldes
60 min Fermentacion del
RESU M EN pl’OdLIClO
Simbolo Accion Cantidad ;Ii‘;tn;r?gz;
0.4180min/ “ Traslado al homo
m
O Operacion 7 108.07 min
[l Inspeccion 1 0.46 min 40 min ° Hogrffc‘)tfe'
‘ Combinada - 0.00
. Inspeccion del
0.96 min / 0.46 min 1 producto terminado
Transporte 2
19m
A . 0.48 min /
Almacenaje 2 om Trasladoa BPT
TOTAL 12 109.49 min/
19m !

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 94 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 94. Diagrama de flujo mejorado para la elaboraciéon de pan

europeo

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboraciéon Pan Europeo Diagrama No: 019
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
X Mezcla de
0.25 min ingredientes
. Amasado en
0.77 min velocidad lenta
3 min Amasado en
velocidad rapida
6.55 min Cilindrado de la masa
1.43 min Modelar y colocar en
moldes
60 min Fermentacion del
RESU M EN producto
B - . Tiempo /
Simbolo Accion Cantidad Distancia 0.46 min / Traslado al homo
10m
O Operacion 7 82 min
10 min Homeado del
I:‘ Inspeccién 1 0.46 min producto
D Combinada - 0.00 )
0.46 min Inspeccion qel
0.95 min / producto terminado
) Transporte 2 19m
A Almacenaje 2 0.43 rmnin/ Trasladoa BPT
TOTAL 12 83.16 min/
19m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 95 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 95. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion de pan de

molde
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Pan de Molde Diagrama No: 019
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1
. Mezcla de
0.27 min ingredientes
. Amasado en
0.94 min velocidad lenta
3min Amasado en
velocidad rapida
6.57 min Cilindrado de la masa
0.94 min Modelar y colocar en
moldes
60 min Fermentacion del
R ES U M E N producto
B - . Tiempo /
Simbolo Accion Cantidad Distancia 0.48 min / Traslado al homo
0m
O Operacion 7 80.72 min
9 min Homeado del
I:‘ Inspeccion 1 0.47 min producto
D Combinada - 0.00
N . Inspeccion del
Transporte 2 0.96 min / 047 min producto terminado
:V'\ 19m
A Almacenaje 2 )
52.15 min 0'43 rmnm ! Trasladoa BPT
TOTAL 12 > min
19m

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.6.2.1.5. Cadena de suministros

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion de pan blanco es

la siguiente.

Figura 96. Cadena de suministros propuesta para la elaboracién de pan

blanco

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina, manteca,

SRECEEEs  gal, agua, levadura y preservantes.
materia prima

* Recepcion de materia prima (formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
« Distribucién a estacién de trabajo (Area de produccion)

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacién de la materia prima, segin su proceso
Jsliesto i © Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion pan europeo es la

siguiente.
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Figura 97. Cadena de suministros propuesta para la elaboracién de pan

europeo

N\
* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina, manteca,
Entrada de sal, agua, levadura, preservantes, chile pimiento y cebolla.
materia prima y
- - . - - \
* Recepcidon de materia prima (formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
+ Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)
J

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Ssliestoni © Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracién de pan de molde

es la siguiente.
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Figura 98. Cadena de suministros propuesta para la elaboracién de pan

de molde

~

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina, manteca,
Entrada de sal, agua, levadura y preservantes artificiales.

materia prima
* Recepcidon de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta

Bodega « Distribucién a estacion de trabajo (Area de produccion) )

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jsliesto i * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

2.6.3. Area de produccion — batidos

A continuacion se presenta el analisis de la propuesta de mejora
relacionada con la planificacion semanal de los procesos seleccionados por

estacion de trabajo.

Las masas de los batidos son las que incluyen mantequilla, levadura y
polvo de hornear, Adoptan una consistencia esponjosa para retener el aire que
es incorporado de acuerdo con su proceso, acomodado a su molde de origen

dentro del area de produccién.
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2.6.3.1. Estacion de trabajo H

En las siguientes tablas de procesos mejorados, dato estadistico semanal

respecto a su prondstico de ventas, propuesta de planificacion, diagramas de

flujo y cadena de suministros, se muestran las operaciones para cada proceso

de la estacion de trabajo.

2.6.3.1.1. Proceso

En la tabla CXVI se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion magdalena tropical.

magdalena

Tabla CXX. Proceso meétodo mejorado elaboracion
tropical
Paso Actividades Responsable

1 Mezcla de Ingredientes. Operario

2 Batido de ingredientes en velocidades Operario
alternas segun la receta.

3 Agregar la mezcla a los moldes con Operario
peso exacto.
Transporte del producto al horno. Operario
Horneo del producto. Operario
Traslado y almacenamiento en bodega Operario

de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla CXVIlI se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion fruitcake.
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Tabla CXXI. Proceso método mejorado elaboracion fruitcake

Paso Actividades Responsable
1 Mezcla de Ingredientes. Operario
2 Cremado de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la receta.

3 Agregar queso crema y cremado en Operario
velocidad alterna

4 Mezcla de batido con todos los Operario
ingredientes en velocidad alterna.

5 Agregar mezcla al molde con peso Operario
exacto.

6 Transporte del producto al horno. Operario

7 Horneo del producto. Operario

8 Traslado y almacenamiento en bodega Operario
de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla CXVIII se muestra la propuesta del método mejorado para la

elaboracion cup cake.

Tabla CXXII. Proceso método mejorado elaboracién cupcake
Paso Actividades Responsable

1 Mezcla de Ingredientes. Operario

2 Batido de ingredientes en Operario
velocidades alternas segun la
receta.

3 | Colocar los capacillos en los Operario
moldes correspondientes.

4 | Agregar la mezcla en los Operario

capacillos colocados en los
moldes (peso exacto).

5 | Transporte del producto al horno. Operario
6 Horneo del producto. Operario
7 | Traslado y almacenamiento en Operario

bodega de producto terminado.

Fuente: elaboracion propia.
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2.6.3.1.2. lanificacion estratégica

La planificacion de la magdalena tropical se se realizé con el método de
promedio movil para realizar prondsticos de produccion para las semanas
nueve a la doce, con base en datos recopilados de la semana uno a la ocho,
segun la programacion del proyecto.

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio mévil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla CXXIII. Prondsticos de produccion método mejorado magdalena

tropical

PRODUCTO: MAGDALENA TROPICAL
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 176
2 174
3 179
4 179
5 177 177 0 0
6 176 177 -1 1
7 174 178 -4 5
8 178 177 2 7

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid6 a realizar los
prondésticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacion

de la produccion en la empresa.
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El valor de la tendencia pivote es de -2, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 1 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpiwote = 174 — 176 = —2
Tg = 0,5(178 — 174) + (1 — 0,5)(-2) = 1
P, =177
Py =177+1=178
P, =177 +2(1) = 179
P,, = 177 + 3(1) = 180

Figura 99. Propuesta de planificacion para la elaboracion de magdalena
tropical

MAGDALENA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
TROPICAL 9 10 11 12

Produccién 177 178 179 180

Requerimiento 176 176 176 176

Diferencia 1 2 3 4

Acumulado 1 3 6 10

Plan IDN JDN IDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 176 unidades por semana, se
realizdé una planificacion basada en prondsticos de produccion que excedieran
el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de
producto terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado por cualquier agregado o eventualidad.
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o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo
(rayador de aluminio, manga modeladora 12", molde de aluminio) para
las estaciones de produccion con el fin de preservar la inocuidad del
proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del Fruitcake se utilizd el método de promedio movil
para realizar pronosticos de produccion para las semanas nueve a la doce, con
base en datos recopilados de la semana uno a la ocho, segun la programacion
del proyecto.

Se realizd el pronostico de evaluacién con el método de promedio maovil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:

Tabla CXXIV. Prondsticos de produccion método mejorado fruitcake
PRODUCTO: FRUITCAKE
PRONOSTICO DE EVALUACION

SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 318
2 321
3 320
4 321
5 319 320 -1 1
6 316 320 -4 5
7 319 319 5
8 322 319 3 9

Fuente: Prondsticos de produccion.
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Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los
prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacién

de la produccion en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 3, el valor de la tendencia para el
prondstico de riesgo (Tg) es de 3 y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la
seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpivote = 319 — 316 = 3
Tg = 0,5(322 —319) + (1 -0,5)(3) = 3
Py =319
Py =319+ 3 =322
P, =319 4+ 2(3) = 325
P, =319 4+ 3(3) = 328

Figura 100. Propuesta de planificacion para la elaboracion de fruitcake

FRUIT CAKE SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
9 10 11 12
Produccién 319 322 325 328
Requerimiento 318 318 318 318
Diferencia 1 4 7 10
Acumulado 1 5 12 22
Plan JDN JDN JDN IDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 318 unidades por semana, se
realiz6 una planificacion basada en pronosticos de produccion excedieran el

requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de producto
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terminado. Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las
semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de
jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y
cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo (litro
de aluminio, colador de metal, molde de aluminio) para las estaciones de
produccién con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

o Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Para la planificacion del cupcake se utilizé el método de promedio movil
para realizar pronosticos de produccion para las semanas nueve a la doce, con
base en datos recopilados de la semana uno a la ocho, segun la programacién

del proyecto.

Se realiz6 el pronéstico de evaluacion con el método de promedio movil

simple. Los datos obtenidos se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla CXXV.  Prondésticos de produccion método mejorado cupcake

PRODUCTO: CUPCAKE
PRONOSTICO DE EVALUACION
SEMANA VENTAS PROYECCION ERROR | |E|
1 7215
2 7220
3 7224
4 7223
5 7219 7221 -2 2
6 7214 7222 -8
7 7221 7220 1 10
8 7225 7219 6 16

Fuente: Prondsticos de produccion.

Con los datos obtenidos anteriormente, se procedid a realizar los
prondsticos de riesgo para las semanas nueve a la doce segun la planificacion

de la produccion en la empresa.

El valor de la tendencia pivote es de 7, el valor de la tendencia para el
pronéstico de riesgo (Tg) es de 5,5y el a = 0,5. Los datos de obtenidos de
produccion y las tendencias se calcularon por las féormulas descritas en la

seccion 2.6, Inciso C, literal iii.

Tpiote = 7221 — 7214 =7
Ty = 0,5(7 225 —7221) + (1 - 0,5)(7) = 5,5
P, =7219
P,o =7219+55 = 7225
P, = 7219 +2(5,5) = 7230
P,, = 7219 +3(5,5) = 7236
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Figura 101.

Propuesta de planificaciéon para la elaboracién de cupcake

CUP CAKE Semana 9 Semana 10 Semana 11 Semana 12
Produccién 7219 7 225 7 230 7 236
Requerimiento 7215 7215 7215 7215
Diferencia 4 10 15 21
Acomulado 4 14 29 50
Plan JDN JDN JDN JDN

Fuente: elaboracion propia.

Con base en el requerimiento constante de 7 215 unidades por semana,

se realiz6 una planificacién basada en prondsticos de produccion que excediera

el requerimiento para contar con unidades disponibles en el inventario de

producto terminado, Se observa que se tiene una diferencia a favor en todas las

semanas, lo cual propicia la existencia de unidades disponibles al final del ciclo

evaluado, por cualquier agregado o eventualidad.

o Cabe mencionar que el plan laboral para el personal operativo es de

jornada diurna normal, que consta de ocho horas de lunes a viernes y

cuatro el dia sabado.

o Por gestion de calidad, se adquirieron nuevos utensilios de trabajo

(manga modeladora 127, molde de aluminio) para las estaciones de

produccién con el fin de preservar la inocuidad del proceso.

2.6.3.1.3.

Formato de registro propuesto (Apéndice, pagina 331).

Diagrama de flujo

En la figura 102 se muestra el proceso utilizado para este producto.
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Figura 102.

Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion magdalena

tropical

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto de diagrama: Elaboracién Magdalena Tropical Diagrama No: 22
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1 de 1

. Mezcla de
0.48 min CD ingredientes
1 min <2> Batido a velocidad
Lenta
Batido con pre
5 min 3 mezcla velocidad
normal

Batido con pre

2.46 min 4 mezcla a velocidad
répida
Agregado de mezcla
0.69 min al molde con peso
exacto
- 0'4; mn ! Traslado al homo
Simbolo Accion Cantidad T|.emp0l !
Distancia
O Operacion 6 44.63 min ) Homeado del
35min producto
I:l Inspeccién 1 0.47 min
e i . Inspeccion del
. Combinada - 0.00 0.47 min 1 producto terminado
0.93 min /
Tran 2
) ansporte 2m
0.46 min /
X 2 Trasladoa BPT
A Almacenaje 2 9m Eﬁ
TOTAL 1 46.03 min/
12m

BPT

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 103 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 103. Diagrama de flujo mejorado para la elaboraciéon fruitcake

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién Fruit Cake Diagrama No: 23
Comienzo de diagrama: Area de produccién Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
Mezcla de
0.48 min ° ingredientes
Cremado del batido
37.44 min en velocidades
alternas
Agregado de queso
7.55 min crema e ingredientes
en velocidad alterna
Mezcla de batido con
2.88 min todos los ingredientes
velocidad alterna
Agregado de mezcla
0.48 min al molde con peso
exacto
RESUMEN
3m “ Traslado al homo
Simbolo Accion Cantidad T|_empo_ !
Distancia
Homeado del
O Operacién 6 87.83 min 39 min producto
I:l Inspeccion 1 0.49 min
. Inspeccion del
7 . 0.49 min 1 producto terminado
. Combinada - 0.00
:> Transporte 2 0.9172m|n/
m 0.47 min /
9m I: 2 Trasladoa BPT
A Almacenaje 2
TOTAL 11 89.29 min/
12m
BPT

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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En la figura 104 se muestra el proceso utilizado para este producto.

Figura 104. Diagrama de flujo mejorado para la elaboracion cupcake

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Objeto de diagrama: Elaboracién CupCake Diagrama No: 24
Comienzo de diagrama: Area de produccion Fecha: 09/10/2014
Elaborado por: Emilio Solares Aguilar Método: Mejorado
Empresa: Conalib S.A. Hoja: 1de 1
. Mezcla de
0.49 min ° Ingredientes
Batido de la pre
1.58 min mezcla en velocidad
lenta
Batido de la pre
6.32 min mezcla en velocidad
normal
Batido de la pre
2 min mezcla en velocidad
répida
Colocar los capacillos
0.25 min en los moldes
correspondientes
Agregar la pre
mezcla en los
RES U M E N 0.35 min capacillos colocados
en moldes (peso
. ” . Tiempo / exacto)
Simbolo Accion Cantidad B - i
Distancia 0-5; min / “ Traslado al homo
O Operacién 7 32.99 min
I:l Inspeccion 1 0.49 min 22 min ° Ho;nr:;]dcc;gel
. Combinada - 0.00 .
0.49 min 1 Inspeccion Qel
1.95 min / producto terminado
Transporte 2 12m
A Almacenaje 2 1'43 r?in ! “ Trasladoa BPT
TOTAL 12 35.43 min/
12m e

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.6.3.1.4. Cadena de suministros

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion magdalena

tropical es la siguiente.

Figura 105.

Cadena de suministros propuesta para la elaboracion

magdalena tropical

Entrada de
materia prima

El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: pre mezcla coco,
agua, aceite, harina dura, huevo y fruta trozada.

~
Recepcion de materia prima (Formato de registro, pagina 332)

Peso y medicidn exacta de materia prima, segun receta
Distribucién a estacién de trabajo (Area de produccidn)

Produccion

Recepcién de materia prima, supervisor encargado
Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracion fruitcake es la

siguiente.
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Figura 106. Cadena de suministros propuesta para la elaboracion
fruitcake

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica
(compras), se encarga de la materia prima: harina fina, harina
Entrada de suave, pre mezcla coco, queso crema, aceite, agua, huevo y

ek e fruta cristalizada. )

N
* Recepcidon de materia prima (Formato de registro, pagina 332)

» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
Bodega * Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccién)

* Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Jsliesto i * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

La cadena de suministros propuesta para la elaboracién cupcake es la

siguiente.
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Figura 107. Cadena de suministros propuesta para la elaboracién

cupcake

* El proveedor autorizado por el departamento de logistica h

(compras), se encarga de la materia prima: pre mezcla
St caramelo, levadura, agua, aceite, harina fina, huevo y esencia
materia prima acaramelada.

* Recepcidon de materia prima (Formato de registro, pagina 332)
» Peso y medicién exacta de materia prima, segun receta
« Distribucion a estacion de trabajo (Area de produccion)

» Recepcion de materia prima, supervisor encargado
» Transformacion de la materia prima, segun su proceso
Produccién * Entrega a bodega de producto terminado (BPT)

Fuente: elaboracion propia.

° Recurso humano

El recurso humano en la propuesta de planificacion y manejo de

inventarios, Esta dividido en tres areas, reposteria, pan blanco y batidos.

Se propone a la empresa la contratacion de un operario (comodin), para el
area de reposteria. Esta persona realizard la funcion correspondiente a la
estaciéon de trabajo con mas carga respecto a la demanda de los clientes
potenciales de la empresa, detallada en la siguiente tabla:
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Tabla CXXVI.

Recurso humano

Departamento Cantidad de operarios Cantidad de estaciones
Reposteria 1 + comodin 6
Pan blanco 3 1
Batidos 4 1

Fuente: elaboracion propia.

El horario de trabajo de la empresa, actualmente, estd definido en la

siguiente tabla:

Tabla CXXVII. Horario de trabajo

Horario Jornada
8am—-5pm Diurna
Normal

Fuente: elaboracion propia.

2.7. Manejo de Inventarios

A continuacion se presenta la propuesta de manejo de inventarios para el
departamento de produccién, en las areas de reposteria, pan blanco y batidos
de la empresa Conalib S.A.

2.7.1. Proceso de manejo de Inventarios
En la empresa Conalib S.A. no se realiza un manejo de inventarios

especifico para la produccion diaria, debido a que se trabaja con base en el

requerimiento establecido diaria, semanal o mensualmente.
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Se desarrollaron formatos segun el tipo de inventario. Primero, para el
inventario de materia prima, el formato esta dividido por estaciones de trabajo
en las cuales se distribuye la materia prima pesada y estandarizada para el
requerimiento de produccion. Por otra parte, los formatos de inventario de
producto terminado estdn estructurados por los diferentes productos
especificos, que integran las estaciones de trabajo y los encargados
supervisores de cada area de produccion los autorizan los encargados
supervisores de cada éarea de producciéon. Por dltimo, los inventarios de
seguridad se trabajan conforme la propuesta de planificacién descrita en el
proyecto y constan de operar las diferencias entre requerimiento y produccion y
formar con estas, un acumulado de unidades disponibles de producto terminado

para su correspondiente distribucion.

El manejo de inventarios se lleva a cabo mediante formatos propuestos
(ver hojas de control de inventario pagina 260) llenados y autorizados por
encargados de la supervisibn de cada éarea, dentro del departamento de

produccién.

2.7.1.1. Funciones del control de inventarios

La funcion principal del manejo de inventarios dentro del area de
produccion, es determinar la distribucién adecuada de los materiales necesarios
a la empresa. Para ello, colocan las unidades disponibles en el momento
necesario, con lo cual satisfacen las necesidades reales de la empresa a las

cuales se debe permanecer constantemente adaptado.

La propuesta se basa en el manejo de tres tipos de inventarios:

o Inventario de materia prima

230



o Inventario de producto terminado

o Inventario de seguridad

Estos tres tipos de inventarios se consideraron de mayor utilidad dentro
del area de produccién, ya que manejar la materia prima con un debido control
es importante para realizar 6rdenes de requisicion adecuadas. Por su parte, el
inventario de producto terminado, se propuso para llevar un control a través de
hojas de inventario en la produccion diaria, supervisado por los encargados del
area de produccion para las diferentes estaciones de trabajo. Por udltimo, el
inventario de seguridad se desarrollé con base en ciertos porcentajes, segun el
requerimiento de cada producto, para cumplir con agregados y eventualidades

no previstas.

2.7.2. Administracion de inventarios

A continuacion se describe la administracion de invetarios.

2.7.2.1. Finalidad de la administracion de

inventarios

La administracion de inventarios dentro del area de produccion, implica
determinar la cantidad de unidades disponibles que deberan mantenerse en
stock para su disponibilidad adecuada, la fecha en que deberan colocarse los

pedidos y las cantidades de unidades a ordenar.

Implica, también, enfrentar la demanda de los clientes potenciales de la
empresa, almacenar cantidades moderadas de producto, evitar el aumento en
los costos y satisfacer la demanda programada en su planificacion de

produccion, en un tiempo aceptable.
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La administracion de inventarios dentro del area de produccién es primordial
para la empresa, ya que coadyuvan a que los procesos correspondientes se

lleven a cabo en un tiempo viable para obtener un nivel 6ptimo de produccion.
2.7.2.2. Caracteristicas y analisis del inventario
Para la empresa es necesario realizar un analisis de los elementos que

componen el inventario. Se deben identificar las etapas que se presentaran en

el proceso de produccién, Las que se presenan con mayor frecuencia son:

o Materia prima

. Productos en proceso

o Productos terminados

o Suministros y seguridad

La materia prima podra ser importada o nacional. Si es local, no existe
ningun problema de abastecimiento; si es importada se debe tomar en cuenta el
tiempo de aprovisionamiento. La obsolescencia de los inventarios por nueva
tecnologia como por desgaste al tiempo de rotacién, debera realizarse la
inspeccion visual de dicha mercaderia, se debe saber la forma de
contabilizacion de los inventarios, para obtener un dato real, obteniendo la
disponibilidad que estos tendran para satisfacer la demanda de los

requerimientos.

2.7.2.3. Técnica de administraciéon de inventarios

La técnica mas eficiente en la administracion de inventarios dentro de la
empresa, tiene dos aspectos de suma importancia, por el control interno en sus

procesos. Se requiere minimizar la inversion del inventario, puesto que los
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recursos que no se destinan a ese fin se pueden invertir en otros proyectos
aceptables y autorizados por la empresa, financiados por la gerencia para

contribuir al desarrollo laboral y empresarial.

Se debe tener en cuenta la seguridad de que la empresa cuente con
inventario suficiente para hacer frente a la demanda cuando se presente, y para
que las operaciones de produccidon y venta funcionen sin obstaculos,
cubriendo pedidos de emergencia y solucionando inmediatamente cualquier
eventualidad no prevista. Se deben tener en cuenta los siguientes aspectos de

suma importancia.

Los costos béasicos son generados por el inventario, divididos en tres

grupos; costos de pedido, costos de mantenimiento y costo total,

o Costos de pedidos: costos directamente administrativos fijos para
formular y recibir un pedido en el departamento de ventas, incluyendo
costo de elaborar una orden de compra, efectuando los limites
resultantes, verificando el pedido contra su factura.

o Costos de mantenimiento: costos variables dentro de la empresa por
unidades resultantes, manteniendo unidades disponibles durante un
periodo especifico.

o Costo total: suma de costo de pedido y costo de mantenimiento, su
objetivo dentro de la empresa es determinar un monto de pedido que lo

minimice.
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2.7.3. Tipos de inventarios

Los inventarios son fundamentales para llevar un control en las unidades
disponibles en la empresa para satisfacer su demanda diaria, La composicion
de estos documentos es parte del funcionamiento de los procesos en un
variado tipo de productos. Por eso, se han clasificado de acuerdo con su

utilizacion dentro del area de produccion, en los siguientes tipos:

o Inventario de materia prima
o Inventario de producto terminado
o Inventario de seguridad
2.7.3.1. Inventarios de materia prima

Este inventario comprende los elementos basicos o principales que entran
en la elaboracién del producto. Insumos y materiales necesarios para llevar a
cabo el proceso de produccion. La materia prima para este tipo de procesos es
de clasificacién perecedera, puesto que su periodo de vida es corto y se debe

de utilizar y aprovechar en un porcentaje 6ptimo.

2.7.3.2. Inventarios de producto terminado

Comprende las unidades de producto transferidas por el departamento de
produccion, almacenadas en bodegas especificas para su mantenimiento y
durabilidad, por haber alcanzado su grado de terminacion total. Este documento
registra la produccion requerida, la produccion total y la produccion defectuosa,

(Ver hojas de control de inventarios p. 269)
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2.7.3.3. Inventarios de seguridad

Se utiliza dentro de la empresa para impedir el aprovisionamiento causado
por demoras en la entrega o por el aumento imprevisto de la demanda durante
un periodo establecido o temporada de produccion alta. Su funcionamiento
principal es cubrir cualquier tipo de requerimiento inmediato o abastecer

cualquier actividad no prevista por el area administrativa.

o Modelo cuantitativo para la propuesta de manejo de inventarios dentro
del area de produccion de la empresa Conalib S.A. — Produccion sin
déficit

El método seleccionado como propuesta de manejo de inventarios para la
produccion en la empresa de Conalib S.A. es el de produccion sin déficit,
considerando que los pedidos realizados deben ser cubiertos completamente.
Este método tiene como base mantener el inventario sin falta de productos para

desarrollar las actividades de la empresa.

Es un modelo que se adapta a las necesidades de la empresa ya que
posee las siguientes suposiciones: la demanda es efectuada a tasa constante,
lo cual ocurre en Conalib S.A. con pedidos constantes de forma semanal; el
reemplazo es instantaneo, en la empresa los pedidos deben ser cubierto a
cabalidad y por eso en la planificacion se consideré6 un excedente en la
produccion para cubrir las necesidades; los coeficientes de costos son
constantes, lo cual sucede al trabajar con productos parecidos por sus

ingredientes o materias primas.

En este método no se permite la falta de productos para la venta, es decir,
Conalib S.A. no puede quedarse sin producto disponible para la venta.
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Las variables que se utilizan en este método son las siguientes:

o D: Demanda anual
o P: Produccién por fabrica

o Q: Cantidad 6ptima de pedido

o N: Numero de pedidos por afio
o t: Tiempo de produccion

. t1: Tiempo de manufacturacion
o t2: Tiempo de consumo

o C1: Costo unitario

o C2: Costo por ordenar

o C3: Costo por almacenaje

El gréfico considerado por este modelo es el siguiente, considerando en el
eje de las abscisas el tiempo y en el de las ordenadas el nivel de inventario.

Figura 108. Gréafico manejo de inventarios, Produccion sin déficit

j t

Fuente: Produccioén sin déficit.
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Los calculos de las distintas variables siguen las siguientes ecuaciones.

Para la cantidad optima (Q), que considera el costo por ordenar, la

demanda, el costo por almacenaje y la produccion se tiene la siguiente
ecuacion.

El nimero de pedidos por afios se obtiene por la relacion entre demanda y
cantidad 6ptima.

Los diferentes tiempos de este modelo se obtienen por medio de las
siguientes ecuaciones.

Q
t2:5_t1

El inventario maximo (IM) se puede obtener por el producto del tiempo de
manufacturacioén por la diferencia entre produccion y demanda.

IM =t, (P —D)

Por ultimo, el costo total del inventario se obtiene por una ecuacion un
poco mas compleja que se muestra a continuacion.
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CT=(Cl*D)+<CZ*%>+<C3*%)*<1—%>

Este método servira como propuesta en la empresa Conalib S.A. y por el
momento esta definido por variables que pretenden ser introducidas como un
modelo sostenible y justificado de forma ingenieril en una situacion real que

presente la empresa adaptando la propuesta en sus operaciones planificadas.

El calculo de este inventario se realiza por medio de la propuesta de
planificacion en las que se maneja un porcentaje segun el requerimiento de

cada producto. El formato utilizado es el siguiente:

Tabla CXXVIII. Propuesta de planificacién del método mejorado para

manejo de inventarios

PRODUCTO SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4

Produccién

Requerimiento

Diferencia

Acumulado

Jornada de JDN JDN JDN JDN
trabajo

Fuente: elaboracion propia.

El anterior formato funciona al operar las diferencias entre produccion y
requerimiento, para ir conformando un inventario acumulado de unidades

disponibles. El método contempla utilizar los productos mas recientes a modo
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de no exceder las fechas de caducidad (Metodologia FIFO). Con este proceso

se garantiza que el cliente reciba un producto con mayor frescura y calidad.

o Modelo de inventarios para el control de materia prima de la harina:

En la empresa Conalib S.A. se realiza gran cantidad de pedidos de
materia prima parar la realizacion de los distintos productos alimenticios. Dada
la cantidad, se elige un material que ejemplifique la metodologia de manejo de
inventarios que se desea implementar, siguiendo el modelo de produccion sin
déficit.

Se utilizan 124 sacos de harina semanales, es decir 496 sacos por mes,
La demanda (D) es de 5 700 sacos anuales, dato obtenido de la aproximacion
de las ventas de la empresa en el Ultimo periodo (dato estadistico
proporcionado por la institucion). El costo por unidad es de Q 75,00, el costo por
ordenar es de Q1,50 por unidad y el costo por almacenaje es de Q 1,25 por

unidad,

Con lo anterior se tiene lo necesario para encontrar la cantidad 6ptima de
sacos de harina que se deben solicitar, Se aplica la siguiente ecuacion donde la
demanda D es de 5 700 (anual), el costo por ordenar C, es 1,50, el costo por

almacenar Cz es de 1,25 y la produccion P es de 496 sacos.
La cantidad optima Q, se obtiene de la siguiente ecuacion en la que se

relaciona el costo por ordenar C,, la demanda D, el costo por almacenaje C3 y

la produccién P.
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0 2% Cy*D 2*1,50%5700 584,80 ~ 585( D
— = = 584,80 ~ anua
G+(1-2) 125+ (1-22)

5952

Se tiene una cantidad optima Q a pedir de 585 sacos de harina por cada

pedido realizado (anual).

Para determinar el nimero de pedidos por mes N, se realiza el cociente

entre la demanda D y la cantidad optima Q. Esto se ejemplifica a continuacion,

N_D_5700_974
~Q 58

Se observa que al realizar la relacion se logra determinar la cantidad de

9,74 pedidos por afio para cubrir la demanda.

El tiempo de produccion t queda definido por la siguiente ecuacion que

relaciona la cantidad 6ptima Q y la demanda D

585
=—=0,102

OO

700

El tiempo de manufacturaciéon t; queda definido por la siguiente ecuacion

gue relaciona la cantidad 6ptima Q y la produccion P

=——7>=20,098

Q 585
P 5952

t1=
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El tiempo de consumo t, estd definido por la siguiente ecuacion que

relaciona la cantidad Optima Q y la demanda D con el tiempo de
manufacturacion t;

t, = %— t, = 0,102 — 0,098 = 0,004

El inventario maximo IM se obtiene de la siguiente ecuacion que relaciona

el tiempo de manufacturacién ty, la produccion P y la demanda D

IM =t;*(P—D)=0,098(5952 —5700) = 24,70 sacos (anual)

En este modelo el costo total CT se obtiene de la siguiente ecuacion que

relaciona la mayoria de las variables anteriormente descritas

e @eor (-2 +(609)-(-)

CT = (75%5700) + (1 50 °85 > +11,25 585) <1 > 700)
= * * * * R
( ) ’ 5700 ( ' 2 5952

= Q18 098,72

Finalmente, se observa que el costo total CT es de 18 0988,72 quetzales

anuales por la aplicacion de un modelo en el manejo de inventarios.
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Tabla CXXIX. Resumen de valores (anuales)

Variables Valores (anual)
D 5700
P 5952
Q 585

9,74
T 0,102
T1 0,098
T2 0,004
C1 Q 75,00
C2 Q 1,50
C3 Q1,25

Fuente: elaboracion propia.

o Disefio para el proceso de manejo de inventarios

En la siguiente figura se puede observar el método PEPS de contabilidad
de costos para el manejo de inventarios en el departamento de produccién de la

empresa Conalib S.A.

El método PEPS, cuyas siglas significan “primero en entrar, primero en
salir”, es una técnica de ingenieria industrial y consiste en darle salida a los

elementos del inventario de producto terminado conforme la produccion.
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Entre sus caracteristicas principales estd que se deben controlar las
partidas utilizadas, relaciondndolas con las correspondientes partidas de
ingresos. En cuanto se agota la partida mas antigua de ingreso, se utiliza la
siguiente partida mas antigua y, asi, sucesivamente. El inventario tiende a
quedar valorado al costo de adquisicion mas reciente. Considera que las
primeras unidades producidas, son las primeras surtidas al ser vendidas. Las

existencias en el inventario son los productos mas recientes.

Este método se propone para el manejo de inventarios de producto
terminado en el &rea de produccion porque, actualmente, no se tiene ninguna
técnica asociada a la gestion de inventarios. El método de primeras entradas y
primeras salidas es parte de la contabilidad de costos y es una herramienta
practica y muy util para la ingenieria industrial en el control y planificacion de la
produccién. Es una metodologia practica en la que se consideran casillas para
las entradas y salidas de producto, asi como sus respectivos saldos. Estos
formatos tienen relacién directa con las hojas de control propuestas y utilizadas

en los diferentes departamentos del area de produccion.

Por ultimo, este método se utilizd porque se adapta al proceso ya que se
manejan productos perecederos con muy poca vida para su consumo. Por ello,
se busca dar salida a los productos con mayor tiempo de haberse
manufacturado, para no exceder o estar proximos a sus fechas de caducidad.
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Tabla CXXX. Propuesta del método PEPS para el plan de manejo de

inventarios

INDUSTRIA CONTINENTAL DE ALIMENTOS Y BEBIDAS, CONALIB $.A

METODO:PEPS ENCARGADOQ:
NOMBRE DEL MATERIAL: Producto X FECHA DE INICICY
UNIDAD DE MEDIDA; Unidad ESTACION DE TRABAJO:
ENTRADAS SALIDAS SALDOS

NO. [FECHA  |DESCRIPCION UNIDADES |COSTO |COSTO PARCIAL [UNIDADES |COSTO JCOSTO PARCIAL |UNIDADES |COSTO COSTQ TOTAL|TOTAL
(701/2015) Inventario Inicial

08/01/2015)| Requerimiento 001
150172015 |Reguenmignto 002

P

L

4] 18/01/2015|Orden de Compra 001

en

2210112015 Requearimiento 003

6] 23/01/2015) Reguerimiento 004

-

31/01/2015| Dev a Bodega

el

02/02/2015| Orden Compra 002

=3

05/02/2015 | Reguerimiento 005

10] 07/02/2015( Dev, A Proveedores

11| 3012/2015|Ventas cajas

CONSUMO DE MATERIA PRIMA

Surma de Requisiciones
() Dev. A Bodega
[+ 0-) Ajuste x Devolucion a proveedores

Compras orden 001 =
Devolucion a Proveadores =

Fuente: Método PEPS — Contabilidad de costos.

2.7.4. Hojas de control de inventarios

Las hojas de control utilizadas para la propuesta de manejo de inventarios,
se obtuvieron por la realizacion de trabajo de campo en los distintos

departamentos en el area de produccion. Luego, se clasificé la informacién
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relevante acerca de los ingredientes registrados en las hojas de control en el

departamento de bodega.

Posteriormente, se disefiaron las hojas de control de inventario segun
cada area de produccion, considerando la produccion total y el nimero de
productos defectuosos. Para el departamento de producto congelado se
consideran las unidades producidas, el producto empacado y las unidades

sobrantes.

o Hoja de control de inventario de materia prima
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Figura 109. Inventario propuesto para control de materia prima en
departamento de bodega

IHNTENTARID DE COHNTROL DIARID - HATERIA I“HII‘IﬁI FECHRA:

HMATERIA FRIMA CANTIDAD | CANTIDAD

EHLIERAS]EH UHIDADES)

DEFARTAMEHNTO FAH ELAHCD
HARIMSA FING
HAFINA ERTRA SUAYE
HAFINA IMTEGRAL
AZUCAR
MAHTECA
LEVADURA&
SAL
FRESERVANTE
LECGHEEHFOLYO
SUERODELECHE
MEJORADOFR
MEJORADOF
FAHIFRESH
FAFADURA
AJOHJOLI

DEFARTAMEHTD REFOSTERIA

HESA 1

(WITIHA

ESCENGIA DE VAIHILLA
GLASS

COCOA

AHICILLD
JRLEADEFRESH
CREMAERTIDA
CREFA TOFIHG

GUESD CREMA SUFERIDR
HARIHA SURATE

AUETD

RIUCAR
CHOGOLATE DS CURD
CHOGOLATE ELARGD
GUIHDAS SIH TALLD
FROSTY DE CHOGOLATE
VITIHA REFOSTERIR

HEGA 2

HARIHA DURA
ITIHAFASTELERIS

AZUGAR

SAL

HUENTD

MEJORADOR

LEVADURA

ESCENCIA TAINILLA CLARA
ALMEHCFA

COCOA

AFAFOLA
FRUTACRISTALIZAD A
CAHELA EHFOLYD
ESCENCIA PAINILLA D5 CURS
HLEND

[RZUCARGLAZE
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Continuacioén de la figura 109.

HESA I

HAaFRIHN& DUFRA S0L

VITINAFASTELEFRIA

HUEND

AZUCAR

FOLYOFAFRAHORHEAR

EZCGEMCIA MAHTERUILLA

JALEADEFRESA

GLUCOZA

CREMOR TARTARD

LIMOHN

AHICILLO=

MAMTECA

HAFRINA DE SALFOFR

HAaFIH& DE ARFOZ

ACHIOTE

EICAREOHATO DE AMOHIO

FASTAFIRUJOOFRANCES

CHOCOLATEQSCURD

HAFRINA DUFRA

AZUCAR

HUEYD

MAMTECA

HaFRIH& SUAYE Z0L

SaL

LEVYADURAFRESCA

VITINAFASTELEFRIA

LECHE EHFOLY O

HESA S

HaFIH& DURA

HAaFRIH& SUAYE

AZUCAR

SaL

LEVYADURAFRESCA

MAMTECA

LECHE EHFOLYO

VITINAHOJALDRE

VITINAFASTELEFRIA

HUEYO RUEERADD

MEJORADOR

EZCGEMCIA VAIMILLA CLARA

JALEADEFRESA

JALES DEFINA

JALEADEMAHZAHA

CAMELAEH FOLYO

HEGA &

JALEADEFRESA

JALEADEMANZANA

JALEADEFIH&

AZUCAR

LIMOHN

YEMAZ

MAIZEMA

AZUCARGLASE

HARINADEGASTO

L&
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Continuacioén de la figura 109.

DEFARTAMENTO DE COCINA

LECHE COMDEMZADA

LECHE E% AFORADA

LECHE EN POLYD

kEALHUA,

WAIMILLA CLARA

AZUCAR

GLUCOEA

CREMOR TARTARA

HUENYD RUEERADO

FRLIOL

HIGOD

MELOCOTOMN

FOLLO

CARME

DEPARTAMENTO DE BATIDOE

FREMEZCLA Y AINILLA

FREMEZCLA CHOCOLATE

EAZE WAIMILLA

HARIMNA YIRGEM

HARIMNA EXTEA EUAYVE

ACETE

HUE"YD

ACIDOD Z0REINCO

E0OREATO DE POTAZIO

ACIDD AZCOREICO

EZCENCIA MANTECLILLA

CHIEPAE DE CHOCOLATE

FOLYO PARA HORMEAR

MARGARIMNA BATIDOE

ALMENDRA

AMAPOLA

EZCEMCIA DE ALMEMNDRE A

VITIMA BATIDOE

EPARTAMENTO CONGELADD

MEZA 1

HARINA DURA

HARIMNA ZUAYE

HARIMNA INTEGREAL

AZUCAR

Eal

EZCERNCIA DE MAIMILLA BLAMNCA

MANTECA

FOLYO P&RA HORMEAR

WITIMNA CREMOEA

LECHE EM POLY D

HUE"YD
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Continuacioén de la figura 109.

MESA 2

HARIMNA DURA WIRGEN

HARINA EUAVE

AZUCAR

EAL

LEYADURA FREZCA

FOLYO PARA HORMNEAR

MANTECA

HUE%D

EZCEMNCIA DE WAIMILLA

EZCEMNCIA DE BUEED

FAEAE

MESA 3

HARIMNA DURA WIRGEN

HARIMNA DURA EXTRA

HARIMNA INTEGRAL

AZUCAR

EAL

LEYADURA FREZCA

MEJORADOR

MANTECA

¥UERCQ DE LECHE

LECHE EN POLNVO

EZCEMCIA W AIMILLA

CONCENTRADD

COMNZOME DE POLLD

LISTADO DE EMPAGUE UTILIZADO EN FPRODUCCION

EOLEAZ P AZUCAR GLAEE 5.5

EOLEAZ TRAME. 25 LES

EOLEAZ TRAME 3 LES

EOLEAZTRAMNE 12 LEE

EOLEAZ PLASTICAE 2 LEE TH0

EOLEA PLAETICA 1LES

EOLEA PLAETICA 5 LEE cal 35 [gruesa)

EOLEA CRISTAL

MOLDE CAPACILLO & 5

MOLDE CAPACILLO 112

MOLDE CAPACILLO ZEPELIN

DOMD + BEAZE PARA MAGADALEMA SOR

DOm0 + BAZE PARA MAGADALENA SET

DOm0 + BAZE PARA MAGADALEMA SEM [225°55]

CONTEMEDOR 31 DROMCHIGADOR v PALTOE

CONTEMEDOR 32 DRO/CHIGLIADOR

CONTEMEDOR EZPUMILLA GF 113

DOm0 ABIZAGRADD GP G

WAEDSONE TRANEPARENTE

TAPA PLANA PMAZD DE & OMZ. TRAMEPARENTE

DOMD + BEAZE PARA INVERTIDO GP-064

DOm0 + BEAZE MIMNIGOLDEN GP-0TA

DOm0 + BEAZE PIMAGDALEMNA GP-54 PLUE O WIET A (2251007

DOm0 + BAZE PARA PASTEL GP-3A [255M100]
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Continuacioén de la figura 109.

EOQLEA PAN ZHUED

EQLEA PAN HOT DIDG

EOQLEA PIRLMTO

EOLEA HAMEURGLES A

EOLEA EANDWICH TRAMEFARENTE

FECHADORA PROD-YEMCE

T7PE GRANDE

EOLEAS EEPECIALES PALMERITAS

CUCHARIT & PEGLUEMA 105 G

MOLDE CONTAPAD, 2.25 /3 LECHES

FOLDE 4 ONZ ALUMIMIO

REDOMDEL DURDPORT 24.5 (3 3/ MAGD)

REDOMDEL DUROPORT 26 [10 114 PAETEL)

AJORLIOL

LISTADD MATERIA FREIMA CAPITAL

AZUCAR GLAEE

AZUCAR

HaRINA

HUEYOE

PANTECA

MOLDE CAPACILLD #5

AJORJOL

LISTADD MATERIA PRIMA DEPARTAMENTAL

GLAEE REFINADA

AZUCAR

EARNANDE

ERILLO DULCE

CREMA PIMILHOJAE

HaRINA

HIGDS

HUEYDE

JALEA DE FREZA

JALES OE PIMA

JALEA DE PAMNZANA

LECHE EM POLWO

PAAICEN A

PANTECA

FELOCOTOMNES

MOLDE CAPACILLD

UWas

CHOCOLATE

TOTAL MATERIA FRIMA

Firma Encarqada
dz Bodega

Fuente: elaboracion propia.
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o Hoja de control de inventario para producto terminado departamento de

reposteria

Figura 110. Control de inventarios para el departamento de reposteria

INY¥ENT ARIO DEPARTAMENTO DE REFDETERIA FECHA: 161042014

FRODUCCION: LUNEES, MIERCOLES ¥ ¥IERNES

FRODUL

CIOH FRODUCCION TOTAL ([ FRODUCTO DEFECTUDSD

FRODUCCION ESTACION DE TRAEAJO NO. | FRID
DECORACION

Galleta Yainilla

Galleta Espumilla

Ezpumilla Chocolate

Cup Cake

RODUCCION EETACION DE TRABAJD HO. REPOSTERIA]

Encanelado

Tartaletzs de Fratas

Ezpumilla Pequena

RODUCCION EETACION DE TRABAJD HO. IREPOSTERIA]

Pie de Manzana

Yazo de Turron
Galleta Cremoca
Baze Tartaletaz

RODUCCION EXTACION DE TRAEAJD NO. [REFDETERIA]

Croissant Simple

Palmerita

Chigueadores

Gusane de pollo

FRODUCCION ESTACION DE TRAEBAJO HO. |[REFOETERIA

Lamina Pasta Milkoja
= =
Rellenitas de pins

Pie de Freza
Rellenitas de Manzana

Enrcllado de jamon y gqueso

RODUCCION ESTACION DE TRAEAJD HO. (REFOETERIA]
Milkoja

Chanclets de banano

Turnorer de pﬁa

Fagwelo de Frutas

Pie pequenc de Freza

Fic pequenc de Pina

Pic peqgueio de M

Pie peguenc de Limon

FIRMA ENCARGADO FPRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.
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Hoja de control de inventario para producto terminado departamento de

pan blanco

Figura 111. Control de inventarios para el departamento de Pan Blanco

INVENTARIO DEPARTAMENTO DE PAN BLANCO FECHA: | 16/10/2014
PRODUCCION DIARIA PAN BLANCO

PRODUCCION |PRODUCCION | PRODUCTOD
REQUERIDA TOTAL DEFECTUOSOD

PRODUCCION ESTACION DE TRABAJO NO. 1 | PAN BLANCO
Sandwich Blanco
Sandwich Integral
Pan Europeo
Pan Frances
Pan de Molde
Pan de Leche

TOTAL 0 0 0|

FIRMA ENCARGADO PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.

Hoja de control de inventario para producto terminado departamento de
batidos
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Figura 112. Control de inventarios para el departamento de Batidos

INVENTARIO DEPARTAMENTO DE BATIDOS FECHA: | 16/10/2014
PRODUCCION LUNES, MIERCOLES Y VIERNES
PRODUCCION |PRODUCCION | PRODUCTO
REQUERIDA TOTAL DEFECTUOSO
PRODUCCION ESTACION DE TRABAJO NO. 1 BATIDOS
Cup Cake tradicional
Cup Cake
Fruit Cake
gd Tropical
gd Choco chip
Nagdal Chocofresas
gd de Amapola
Magadalena de pifia
Magadalena Domo
TOTAL 0 0 0]

FIRMA ENCARGADO PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.

Hoja de control de inventario para producto congelado
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Figura 113. Control de inventarios para el departamento de producto

congelado

INYENT ARID DE PRODUCTO CONGELADO
FECHA :
DESCRIFCION PRODUCTO UNHIDADES BOLSAS UNHIDADES
PRODUCIDAS | EMPACADAS | SOBRANTES

YOLOYAN DE POLLOD
EMFANADA DE CARNE
BORUITA DE JALAPEROD
GUSANO DE FRIJOL

FAN DE AGUA

FAN DE TEMAS

FAN FRANCES

FAN FIRUJO

BATIDA

CACHO

CONCHA

CONCHA CON CHOCOLATE
GUSAND

MOLLETE

FAN FIRUJO INTEGRAL

PAN GALLETA

BAGUETTE

PAN EUROFED DE CEBODLLA
FAN EUROFED DE CHILE FIMIENTO
PAN EUROPED PICANTE
ENROLLADD AMERICAND [JAMONIBUESD)
CRUCETA DE FRUTAS
CHANCLET A DE BANAND
TURNOYER DE FIRA
CROISSANT SIMPLE
[FARUIELD DE FRUTAS
MILHOJA

CRUCETA DE HIGD
EMFANADA DE COCO
BIZCOCHO DE YAINILLA
BIZCOCHO DE CAJET A
BIZCOCHO DE CHOCOLATE
TRES LECHES

TREE LECHES PORCIONADD

MINI BAGUETTE [REFACCIONES]

TOTAL 1] 0 0

Firma Encargada Prodeuks Congelada Contadara de Praduccian

Fuente: elaboracion propia.

o Hoja de control de inventario mensual para producto congelado
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Figura 114. Control de inventarios para el departamento de producto
congelado

INVENTARIO DE PRODUGTO GONGELADO MES:

UHIDADE] INYEHTARIOS DE COMGELADOD 1

k] 4 5 % T ¥ ¥ Ll L 1z 13 | 14 15 |[TOTAL| UHID.
F
mE— rooa| - EOLZA
Farkolra | BESCRIFCIOH DE FRODUY 50| fmari - H Eumade |Blanna|Crlral r |mlar | Lil. =

25  |eolovAHDE CARHE

25  |EHFAHADADEFOLLG

25  |eoaUITADEROLLOMALARERD
25 | GUSAHS DE PRLOL

50 |FaHDERGUA

25 FRH DE YEHRS

S0 |ranrraHces

50 FAH PIRLIY

10 BATIDR

25  |cacHs

25  |coHcHa

25 | CoHCHA COH CHOCOLATE
25 |susane

25  |HolLETE

25 |FAHFIRLIOIHTEGRAL
20 FRH GALLETR

10 EAGUETTE

5 FAHEUROGFES DE CEROLLA

5 FAH EUROFED DE CHILE FIHIEHTS
5 FAH EUROFED FICRHTE

10 |EHROLLADO AHERICAHG JAHOH/AUESS]
25 | CRUCETADEFRUTAS
25 | CHAHCLETADE BaHAHS
25 | TURHOVERDEFIRA
25 | CROISSHHT SIHFLE

25 FRAUIELO DE FRESR

1& HILH A

25 |cuacke DEHIGS

25 |FHPAHADA DELECHE

1 BISCOHO DEYAIHILLA
BISCOCHO DE CRIETA
BISCOCHO DE CHOCOLATE
TRES LECHES

TEESLECHES Pﬁkclﬁﬂ_ﬁbﬁ

Fuente: elaboracion propia.

Las hojas de control de inventarios forman parte del area de contabilidad
de costos y son una herramienta que los ingenieros industriales, encargados de
la administracién de la produccion, emplean considerablemente, ya que deben
tomar en cuenta las unidades disponibles, requerimientos de ventas, stock de
seguridad, tiempos de requisiciones y costos asociados, para que la produccion

no se detenga y genere la mayor utilidad para beneficio de la empresa.
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2.8. Costos de la propuesta

Para el desarrollo de esta fase técnico profesional se detallan los costos

fijos y variables presentados en la tabla CXXIV.

Tabla CXXXI. Detalle de costos fase de servicio técnico profesional
) COSTO COSTO
TIPO DESCRIPCION CANTIDAD| COSTOFIJO| VARIABLE TOTAL
Recurseo
Humane Epesista 1 £10.00 ] - 10.00
Sub Tetal Q0.00
Computadar 1 20.00 ] - 20.00
Transporte Epesista 135 l - Q7.00 27.00
Fesma de papel 3 Cl - C145.00 C145.00
Impresian/ Tinta 2000 o - Q025 Q025
Boligrafos g Q - 21.00 21.00
Recurso Salon para
Material/ conferencias vy
Fisico digitalizacion de
datos 1 Q0.00 il - 20.00
Cronometro para
evaluar tiempos en
produccian 1 Q - Q15.00 Q15.00
Sub Total Q 1,603.00
Recurso Humano 20.00
Financiero Recurso Material/ Fisico 1,603.00
TOTAL Q1,603.00

Fuente: Fase de servicio técnico profesional.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN DE MANEJO DE
DESECHOS

3.1. Situacion actual de la empresa

Actualmente, la planta de produccion de la empresa Conalib S,A presenta
un inadecuado manejo de residuos sélidos, desde el punto de vista ambiental,
ya que los residuos no se estdn separando correctamente en la fuente y
algunos residuos aprovechables se estan siendo desechados, Por ello, es

pertinente el disefio de un Plan de manejo de desechos.

Actualmente, la empresa cuenta con un recipiente para basura de 20
galones en departamento de produccién, Reposteria (3) — Pan blanco (1) —
Tostado y congelado (1) — Batidos (1) — Produccion en linea de galleta escolar

(1) Bodega (1), Empaque (1) y Producto terminado (1).

Como toda actividad industrial, la produccion de pan precocido, genera
desechos sdlidos, aguas residuales, gases, particulas y ruido. De ahi la
importancia de controlar y prestarle atencién a este punto, para evitar dafios al
medio ambiente, a las personas que trabajan dentro de la empresa y a los

complejos y viviendas colindantes.
Los desechos soélidos son aquellos materiales que no se utilizan en el

proceso productivo, como bolsas plasticas donde se almacena la materia prima,

cajas de carton de grasas, quesos, sacos de carton y sacos plasticos de harina.

257



En la empresa Conalib S. A. estos desechos son los que actualmente

quedan, luego del proceso de produccion:

o Las cajas donde viene la materia prima de los proveedores
o Las bolsas de carton donde viene la harina

o Las bolsas de nylon donde viene la sal

o Las bolsas de nylon donde viene el azucar

o Las bolsas de papel donde viene la harina

o Los recipientes plasticos donde vienen los mejorantes

Ademas, se tienen los desechos liquidos con presencia de solidos, como
el agua de desfogue proveniente de la limpieza del &rea de produccion, limpieza
del area de oficinas y de bafios.

Los desechos liquidos que produce Conalib S.A. son:

o El agua con que se lavan los equipos

o El agua proveniente de los lavaderos

258



olegeuy ap sopoei BIUBIGLIY CIpalN

BJG0 3P CUE

/ EIRELCT] [IREIENED)
ap epzaw Jod ofsuew ap ueyd |3 / 5042353

osa00id / / d
/ S0UasaR 3p FUBILIE QIpAW ) eied sepeyaedea ) 3p ugneledas g esed
UQI2B1008|0) 3151X3 O

2153 uasiuadns / / v,
/ ojuaIwele) Aey oy e uoleuweuay | / seuosszd Aeyon | /
anb sopeBieaus / / /

U3151%3 ON / / /

/ { [EJURIqUIE S0UD3EAP AP

50Y3353p

OUJO}US |E OPEDIND
|3 EIZBY EINJND 3P EY[E4

ofauew |3 esed eigo
3P OUBW 3JU3RYNSU]

6n propia.

-z

ap ugpesedas Aey oy / /

SJUBIGWE OIp3W

|2 UD UQIIBUIWIEIU0D

‘ojusiwiparo.d

L0123(023
ap epuAlsaU| — uonas|odal e| esed oR3|
suodsues - SOpENJ3PEUl SOIURLINILSY| e eied sopendapeu
B] U3 BNUIU0d sajualdinay
3P ElIE4 elofaww e & 31ualayNsL]

EMIENTET

ope1sa
|BW U3 eLeuInbey

SOpl|os S0UI3S3P
e o)oadsal

SOpI|0s Soy2as3p
ap uopesedss
EpEnD3pEL|

sos3004d
50| U3 UQIIpaLY 3p

Manejo de desechos (Diagrama Causa — Efecto)

uoizeoeded
ap elfed

UpIPI3|033] B| eJed SOpPENIZPE

SOIUSLINIISUI UOD BIUSND 35 ON

I ENIETIEN

(5051n23Y)

(sopolaw)
OLUBILIUBIUEY

BLULId L3I

(|leuosiag) elieuinbepy

Figura 115.

elaboraci
259

Fuente




El inexistente procedimiento en el manejo de desechos dentro del area
de produccién se debe a que los operarios no clasifican los desechos cuando
los retiran del proceso, Todo se deposita en un mismo recipiente, por lo cual
algunos residuos que podrian reutilizarse son desechados, La mezca de estos
desechos puede provocar una contaminacién grave dentro del area de

produccién y son nocivos para el medio ambiente.
3.1.1. Clasificacion de materiales organicos e inorganicos

Los residuos sdlidos se clasifican de acuerdo con sus caracteristicas en:
o Orgénicos

Es el caso de las cascaras de fruta o huevos y demas productos
perecederos. Este tipo de residuos representan la materia prima para el
establecimiento de un programa de compostaje, por lo que, idealmente,
deberian separarse del resto de materiales de desecho.
. Inorganicos

Hojas de papel, empaques de plastico, cartén, aluminio o lata, tarros
plasticos o metalicos, bolsas de plastico o papel, son conocidos normalmente
como residuos sdlidos reciclables, y constituyen el objetivo principal de

separacion en la fuente y comercializaciéon con fines de reciclaje.

o Con caracteristicas especiales

Deben separarse de la corriente de residuos debido a su peligrosidad,

tanto para la salud humana, como para los ecosistemas en general y
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disponerse finalmente en rellenos de alta seguridad, incinerarse, o tratarse de

forma previa a su enterramiento en un relleno para residuos no peligrosos.

Tabla CXXXII. Desechos soélidos

Desechos soélidos

Organicos Inorganicos
Céscaras de banano Céscaras de huevo
Residuos de verdura Plastico
Céscaras de limones Carton
Residuos de masa Metal
Residuos de comida Bolsas de papel
Manjar en mal estado Bolsas de Nylon

Residuos organicos (residuos Contaminacion biolégica

que caen al suelo) (Residuos sanitarios)

Vidrio (reciclable)

Cartones de huevo

Fuente: elaboracion propia.

o Existen dos tipos de desechos
o Los producidos al momento del proceso productivo
o Los producidos por produccién defectuosa

Actualmente, los desechos producidos durante el proceso productivo,
como restos de harina, manteca, bolsas entre otros, son llevados a un basurero
ubicado afuera de la empresa y recogidos por una empresa contratada, que es

encargada de llevarlos a un basurero municipal.
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Por otra parte, los desechos producidos por produccion defectuosa, como
pan demasiado o poco horneado, pan mal formado, pan sin algun ingrediente,
entre otros, luego de ser revisado, se retira para una posterior reutilizacion

asignada a los encargados supervisores de la planta de produccion.

Existen varios tipos de residuos, como los vertidos liquidos, desechos
sélidos y emisiones gaseosas que se producen luego del proceso de

produccion, los cuales se especifican de esta manera:

o Vertidos liquidos

Los desechos liquidos se generan en las operaciones de lavado de
equipos y utensilios, como moldes, bandejas, mezcladoras, entre otros, asi

como también del lavado de pisos.

Los vertidos liquidos contienen una alta carga organica y, ademas,
contienen una gran cantidad de sdlidos suspendidos, Cabe mencionar que a

dichas aguas no les aplica tratamiento, y la disposicién final es el alcantarillado.

. Desechos soélidos

Los desechos solidos que se obtienen son, basicamente, materiales de
empaque que provienen de las materias primas, es decir: bolsas plasticas,
cajas, cascarones de huevo, latas de aluminio, bolsas de papel y pequeiias
cantidades de materias primas que se desperdician durante el proceso. La
recoleccion de estos desechos se realiza por medio de los depdésitos que se
encuentran ubicados en cada una de las secciones de elaboracion de

productos. Luego, se acumulan en un solo contenedor del aseo municipal.
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o Emisiones gaseosas

Las emisiones gaseosas se generan durante el proceso de horneado.

o Cantidad desechada por libraje en la empresa

La empresa Conalib S.A. desecha, aproximadamente, 45 libras de
desecho organico e inorganico semanalmente. Eso quiere decir que 180 libras

son desechadas por cada mes de produccion normal.

Con la propuesta presentada a la administracion, se quiere lograr que esta
cantidad mensual disminuya con la separacion de los desechos organicos y el
aprovechamiento de los residuos reciclables. El objetivo de esta separaciéon de
desechos es ayudar al medio ambiente y prevenir la contaminacién dentro y

fuera de la empresa.

3.2. Plan propuesto para el manejo de desechos

Para cumplir con el compromiso ambiental de la empresa Conalib S.A, el
manejo de los desechos soélidos se debe realizar de acuerdo con los objetivos
trazados en el programa que se establezca. Dicho manejo se debe enmarcar en
el concepto de la gestion integral de desechos, el cual contempla el adecuado
manejo en los siguientes aspectos: minimizacioén de la generacion, reutilizacion,
separacion en la fuente, almacenamiento, recoleccibn y transporte,
recuperacion, adecuacién y comercializacion de material recuperado y entrega

de residuo no recuperado.

Se toman en cuenta las siguientes caracteristicas para llevar a cabo plan

de manejo de desechos propuesto en la empresa:
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Recursos naturales

Recursos humanos

Cronograma de actividades
Procesos evaluados y supervisados

Encargados del area de limpieza

Las ventajas del plan de manejo de desechos son las siguientes:

Manejar los residuos sélidos y liquidos de forma que se evite la
contaminacion de alimentos, éareas, dependencias o equipos y el
deterioro del medio ambiente, observando las normas pertinentes de
higiene y seguridad industrial.

Evitar el deterioro del medio ambiente mediante una correcta evaluacion
de los residuos solidos y liquidos generados en la planta de produccion.
Prevenir la contaminacidon de materia prima, producto en proceso,
producto final, equipos y utensilios; retirando los desechos rapidamente
de las diferentes areas de preparacién y servicio, en sus respectivos
recipientes sanitarios.

Mejorar y optimizar la recoleccion y almacenamiento temporal de los
residuos generados en el comedor.

Capacitacion al personal manipulador y al encargado de la recoleccion y
disposicion de los residuos, en la importancia de los residuos y en los
factores de riesgo que pueden generar contaminacion del producto final.
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o Objetivos del plan de manejo de desechos

o Objetivo general

Realizar una propuesta para implementar el tratamiento de los desechos
sélidos, separandolos por su condicion organica e inorganica en el area de
produccién, mediante el disefio de manuales de procesos para llevar a cabo

dicha propuesta.

o) Objetivos especificos

Realizar un diagnéstico y evaluacion que permita definir los parametros
gue se deben manejar dentro de un plan de manejo de desechos soélidos en el

area de produccion.

Realizar una propuesta a la gerencia, planteando los problemas y sus

soluciones respectivas, de acuerdo con el plan de manejo de desechos.

Aplicar un enfoque técnico, proponiendo actividades conforme los
tratamientos que se debe dar a los desechos sélidos y cémo deben ser
separados Yy recolectados para su reutilizaciéon o incineracién debidas.

Plantear una evaluacion de costos que  determine los aspectos

econdémicos que sean autorizados por dicha institucion para llevar a cabo la

propuesta, evitando la contaminacion y mejorando las condiciones ambientales.
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o Alcances y Limitaciones

o Alcances

Se elaborara una propuesta de un plan de separacion y reutilizacion de
desechos solidos organicos e inorganicos provenientes de los procesos de

produccion que son llevados dentro del area de produccion.

A través de la separacion de los desechos organicos e inorganicos se
pondrd en marcha un plan de reutilizacion de desechos sélidos para su

respectiva remuneracion.

o Limitaciones

La propuesta es un plan piloto para separar los desechos sdlidos que
provienen de los procesos en el area de produccién, Sin embargo, la propuesta
debera ser evaluada econdmicamente por la gerencia de la empresa para ser

implementada posteriormente.

o Alcance que se obtendran del plan de manejo de desechos

El programa de manejo de residuos solidos y liquidos, esta orientado
hacia la recoleccion, almacenamiento y disposiciébn sanitaria final de los
desechos que se generan durante los procesos de recepcion, preparacion y
empaque de los productos en la planta de panaderia y debe ser aplicado por el

personal.
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o Manejo de desechos

Todos los dias, antes de iniciar la produccion y al finalizar, se realiza la
limpieza y desinfeccion, de las mesas de trabajo y el equipo. Para ello, se utiliza
jabén especial. Todos los desechos que se sacan de este proceso se depositan
en costales, los cuales se llevan al basurero. El agua con que se lavan las

mesas y el equipo, se desagua y se lleva a reposaderos.

Actualmente, la empresa cuenta con 10 recipientes de basura de 20
galones para los residuos diarios de los procesos de produccion. El plan de
manejo de desechos propone que se dupliqgue el nUmero de recipientes de
basura para su separacion parcial de residuos organicos e inorganicos. Asi
mismo se debe tener un recipiente especial para los residuos separables que

seran reciclados.

Los residuos que se desechen en el recipiente de residuos separables
seran acumulados y reciclados para la empresa. Posteriormente, se venderan a
distintas entidades encargadas del reciclaje. De esta manera se crea un ingreso

extra para gastos de operacion o administrativos.

La propuesta del plan de manejo de desechos va dirigida a los altos
mandos de la empresa, para hacer conciencia del medio ambiente y cumplir
con la separacion de desechos organicos e inorganicos, contribuyendo con el
medio ambiente y sus alrededores. Se sugiere que se aproveche el material
reciclable generado en los procesos de produccion para su reutilizacion o venta

en centros que se dediquen a reprocesar estos materiales.
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o Disposicion Final del plan de manejo de desechos
Todos los desechos sélidos que se generaran son llevados a un vertedero

municipal, el cual es administrado por la municipalidad de Guatemala para su

tratamiento y reutilizacion.

3.2.1. Proceso de plan de manejo de desechos
A continuacion se describe el proceso de plan de manejo de desechos.

Tabla CXXXIII. Proceso de recolecciéon de desechos

Proceso Actividad Departamento Responsable
Recorrido por cada una de | Breve charla con el
las areas en que esta responsable del
Paso 1 dividida el area de area de produccién Produccién Encargada de limpieza
produccién
Recoleccién en general de | Separacion de
Paso 2 residuos en toda el area residuos organicos
de produccién e inorgénicos Produccién Encargado de limpieza
Supervision de Colocar
los recipientes de basura recipientes
Paso 3 en las diferentes necesarios en todas Encargado de limpieza
estaciones de trabajo las estaciones de Produccién
trabajo
Lograr que los Los
operarios depositen la operarios deberan
basura clasificada en cada | colocar los
recipiente colocado e desechos que se Operarios del area de
Paso 4 identificado para su obtienen de los produccién
separacion de residuos procesos de Produccién
produccién en los
recipientes
identificados
Colocar residuos Residuos
externos a la produccion como residuos de Encargada de limpieza
Paso 5 en sus recipientes empaque, residuos Produccién
adecuados de barrido, etc.
Separacién de Enviar
desechos para la todos los desechos
recoleccion municipal, que se recolectan al Planta Baja, depdsito de Encargado de limpieza
Paso 6 separando material depdsito mayor, desechos
reciclable conservando y
aprovechando el
material reciclable

Fuente: elaboracion propia.
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o Proceso en planta

Este proceso serd llevado a cabo dentro del area de produccion de la
empresa Conalib S.A.

Mediante la secuencia de pasos para el proceso adecuado en la
separacion de desechos organicos e inorganicos, caracterizacion de residuos
sélidos y liquidos generados por el proceso de produccién, se propone a la
gerencia administrativa colocar recipientes en areas asignadas para su
separacion. El personal encargado dentro del area supervisara este proceso,
Se estableceran rutas determinadas por la logistica interna de la empresa,
tomando en cuenta el periodo debido de evacuacién de los desechos para
evitar contaminacion al medio ambiente, almacenando correctamente los

desechos y poniendo a su disposicién final a la municipalidad regional.
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Tabla CXXXIV.

Proceso en planta de produccién, Conalib S.A.

Secuencia de pasos

Secuencia proceso

Tipo de Actividad

Responsable

Paso 1

Caracterizacion de
residuos solidos y liquidos
generados por la Planta de
Produccion

ORGANICOS. Se generan
residuos de grasa,
cascaras, residuos de
alimentos, etc.

Encargado de Limpieza,
Area de produccién

Paso 2

Caracterizacion de
residuos solidos y liquidos
generados por la Planta de
Produccion

INORGANICOS. Los
residuos generados
durante los procesos
productivos en el
restaurante y que por sus
caracteristicas se
desechan son: bolsas
plasticas y papel,
generados durante los
procesos de preparacion,
residuos de oficinas
administrativas, logistica y
unidades sanitarias.

Encargado de Limpieza,
Area de produccién

Paso 3

Clasificacion de desechos
orgénicos e inorganicos

Separacion de residuos
restantes del proceso de
produccién, de acuerdo a
su clasificacion para su
desecho clasificado o
reciclaje.

Encargado de Limpieza,
Area de produccién

Paso 4

Ubicacion de recipientes

Ubicacién de recipientes
en areas asignadas por los
encargados supervisores
en el area de procesos
para su debida
clasificacion de desechos.

Supervisor del area de
produccién

Paso 5

Establecimiento de rutas y
frecuencias de evacuacion

Establecer rutas
determinadas por los
encargados del area de
produccion, teniendo en
cuenta la importancia de la
frecuencia de evacuacion.

Supervisor del area de
produccion

Paso 6

Almacenamiento y
disposicion final de los
desechos

Almacenar correctamente
los desechos orgénicos e
inorgéanicos, para su
debida distribucion en los
depositos de residuos a
disposicion final de la
municipalidad de la region.

Encargado de Limpieza,
Area de produccién

Metodologia

o Dentro de las areas del proceso de produccién se encuentran

Fuente: elaboracion propia.

ubicados recipientes para el manejo de residuos sélidos.
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Los desechos seran clasificados en orgénicos e inorganicos;
actividad que debe realizar cada operario en su estacion de
trabajo.

Dichos recipientes son de material sanitario, con tapa y estan
debidamente identificados; son lavados y desinfectados por el
personal de las areas antes de iniciar el proceso. En la caneca o
recipiente se colocan bolsas plasticas de colores para identificar
dichos residuos.

Todos los desechos y residuos recolectados al finalizar un dia
efectivo de produccién seran enviados a un deposito mayor que
esta ubicado en la planta baja de la empresa, para ser recolectado
por el servicio municipal de recoleccién de basura.

Los desechos que se clasifiquen como reciclables seran puestos
a disposicion para su reutilizacion o para que se donen a centros

donde se procesa este tipo de desechos.

Figura 116. Materias primas, productos y servicios

MATERIAS PRIMAS, PRODUCTOS Y SERVICIOS ]‘7

RECICLAJE-REUSO

C
o :
N Recuperacion de materia
o | Recoleccion Selectiva | prima y energia
ul 4t t t AN
M RESIDUO RECOLECCION TRATAMIENTOS DISPOSICION
le) Y TRANSPORTE FINAL
-Domiciliario  -Servicio de limpieza -Seleccién ) .
-Industrial -Acondicionamiento -Compuesto -Terraplén Industrial
_Ftc. Trashordos Theineracibh »Terrap:e:’n sanitario
-Especiales -Etc. _-Terr_ap én de
T T inactivos
EDUCACION AMBIENTAL l T

Fuente: elaboracion propia.
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o Practicas mas usuales en el manejo de los residuos solidos

o Reduccién

Se refiere a reducir la cantidad de residuos soélidos dentro del area de
produccion, (en volumen y peso). Incluyen técnicas que permiten la separacion
de los residuos o bien poder reutilizarlos o reciclarlos. Una vez concentrado el
residuo en los depdsitos de basura ubicados dentro del &rea de produccién es
mucho mas facil recuperar los materiales, que pueden tener un valor

econdmico.

o Segregacion de residuos

Consiste en separar los distintos flujos de residuos desechados dentro del
proceso de produccion, realizandose generalmente en su estado de desecho

organico e inorganico.

o Reutilizacion

Se trata de prolongar el tiempo de vida de un desecho reutilizandolo en el

mismo u otro proceso antes de su disposicion final.

o Reciclaje

Consiste en la transformacion fisica, quimica y/o biologica de los desechos
gue se genera de los procesos evaluados dentro del area de produccién, de
manera que se obtenga nuevamente una materia prima para la elaboracion de
los mismos productos o diferentes. Esta técnica utilizada dentro de la empresa

puede eliminar los costos de disposicion, reducir los costos de materias primas
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y proporcionar ingresos por la venta de residuos. La eficacia dependera de la
forma como se practique la segregacion de los desechos.

o Compostacion

Es la conversion biologica de la materia organica que da como resultado
un mejorado de suelos o0 un abono organico de excelente calidad que puede ser
utilizado en procesos internos o escogidos por supervisores dentro del area de

produccién.

o Relleno sanitario

En la actualidad, la seguridad de los alimentos en procesos de fabricacion
industrial es imprescindible para asegurar que los productos sean sanos e
inocuos para el consumidor. Los sistemas adoptados en Conalib S.A. se

enfocan en la calidad, pero poco en la sanidad o saneamiento ambiental.

o Los temas sugeridos para las capacitaciones son los siguientes
o Manejo e importancia de desechos sélidos
o Costos que genera el plan de manejo de desechos
o Utilizacién adecuada del agua potable
o Ahorro y consumo de energia
o Otros temas que se consideren importantes
o Metas del plan de manejo de desechos
o Sensibilizar a los encargados del departamento de produccion con

relacion al manejo de separacién de desechos sélidos.
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o Informar y capacitar a todo el personal dentro del area de
produccién para llevar a cabo la separacion de desechos
organicos e inorganicos.

o Compartir las responsabilidades entre el personal y la gerencia
para generar una mejora ambiental dentro de las instalaciones de
la planta de produccion.

o Promover este plan de manejo de desechos solidos para el

crecimiento industrial a nivel nacional e internacional.

Secuencia de los pasos para efectuar el plan de manejo de desechos

sélidos dentro de las instalaciones del area de produccion

Figura 117. Secuencia de pasos para llevar a cabo el plan de manejo

de desechos

Suprima la tilde de desechos en el primer recuadro,

/~ "\

Separacion de
los deséchos

Transporte y

Logistica disposicién final

N

Fuente: elaboracion propia.
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o Caracteristicas de las bolsas para recoleccion de basuras

De acuerdo con la Legislaciéon Sanitaria, los residuos se almacenan en

bolsas plasticas de colores que permiten su identificacion asi:

Tabla CXXXV. Caracteristicas de las bolsas para recoleccion de basura

VERDE | Desechos ordinarios, | Cascaras de frutas, o de huevos,
alimenticios, cenizas, colillas | verduras, los huesos de la carne y
y otros del pollo, las espinas de pescado y
restos de comida.
GRIS Material reciclable Papel plastificado, icopor, papel

carbon, hojas sucias, cajas,
empaques, plastico, caucho, trapo,

vidrio, latas.
ROJO Residuos  que implican | Papel higienico, toallas higiénicas,
contaminacion biolbgica cepillos de dientes.

Fuente: elaboracion propia.

o Transporte y disposicion final

El transporte de desechos es muy importante, sin embargo, debe hacerse
énfasis en los desechos inorganicos. Se recomienda que al finalizar los

procesos de produccién se recolecte la totalidad de los desechos sélidos.

Una vez los productos hayan sido separados, el transporte municipal
puede transportarlos hasta la zona de compostaje. La disposicion final de los
demas desechos en los contenedores, respondera a las caracteristicas de cada

uno, dentro del area de produccion.
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Entidad de aseo

La entidad publica encargada del servicio de aseo es el personal que

labora internamente en la planta de produccion; quienes, cada cierto periodo de

tiempo retiran los residuos solidos del depoésito de basura, para que sean

transportados a su disposicion final.

Tabla CXXXVI. Control de recolecciéon de residuos
. ACTIVIDAD: RECOLECCION DE RESIDUOS SOLIDOS EM LA ZOMA DE
Procedimiento: N
PRODUCCION
RESPONSABLE:

OPERACION FRECUEMNCIA IMPLEMENTOS PROCEDIMIENTO
RECOLECCION DE DIARIO: Al inicio y al final Recipiente plastico con  |Depositar los residuos
RESIDUOS de la jornada tapa totalmente organicos e inorganicosen los
ORGANICOS: identificado con la recipientes totalmente

RECOLECCION DE
RESIDUOS
INORGANICOS:

clasificacion de los residuos
y bolsas plasticas

identificados y ubicados en la
zona de produccion,

empagque, producto terminado
v bodega.

Recoleccign por el personal
interno y externo.

OBSERVACIONES EN EL PROCESO:

. Proceso operativo

Fuente: elaboracion propia.

Inicialmente, se debera realizar la caracterizacion de residuos solidos y

liquidos generados por la planta de produccion aplicando los siguientes

formatos.
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Tabla CXXXVII. Formato de residuos sélidos y liquidos

FORMATO DE RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS

Residuos Frecuencia
P A D 5 M

P: presentes - A: ausentes - D: diario - 5: semanal - M: mensual

Fuente: elaboracion propia.

Tabla CXXXVIIl.  Formato de residuos organicos e inorganicos

SEMANA:

LUN MAR MIER JUE VIE SAB
Aspecto a evaluar P A P A P A P A
Organicos
cdscaras
residuos de comida
liquidos
residuos de masa

Inorganicos
bolsas
papel

plastico
vidrio

cartén

solidos

liquidos
unidades sanitarias

P: Presentes -- A: Ausentes

Firma del encargado de limpieza:

Fuente: elaboracion propia.
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Esquema utilizado para la sefalizacion de separacion de residuos

organicos, inorganicos y separados

Figura 118.  Sefalizacion de separacion de residuos organicos e
inorganicos
Organicos Inorganicos
LUNES, MIERCOLES Y VIERNES MARTES y JUEVES
Residuos de alimentos: @
. e
e -
*Restos de frutas y verduras
*Café
*Saquitos de té
Residuos de jardineria como:
*Poda de pasto
*Ramas
Fuente: Separacion de residuos organicos e inorganicos.
o Sefiales de toxicidad en el plan de manejo de desechos

Los desechos quimicos organicos e inorganicos y sus compuestos en el

estado natural o los obtenidos mediante cualquier proceso de produccion,

incluidos los aditivos necesarios para conservar la estabilidad de cualquier

producto y las impurezas que resulten del proceso empleado. Quedan excluidos

los disolventes que pueden separarse sin afectar la estabilidad ni modificar la

composicién de los desechos soélidos.

En esta misma directiva se establece la siguiente clasificacion de las

sustancias y

los desechos preparados peligrosos en funcibn a sus

caracteristicas de peligrosidad en el medio ambiente.
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o (E): Explosivo

o (O): Comburente
. (F+): Extremadamente inflamable
. (F): Facilmente inflamable

o (T): Toxico

o (Xn): Nocivo
o (C): Corrosivo
o (Xi): Irritante

o (N): Peligroso para el medio ambiente

En la gestion de los residuos industriales los aspectos mas importantes a

tener en cuenta, segun la normativa vigente:

o Los residuos industriales solo se pueden entregar a tratadores
autorizados expresamente por la junta de residuos para la gestion del
tipo de residuos de que se trate.

o Es productor de un residuo el titular de la actividad que lo genera, y
cualquiera que efectlie una manipulacion de los residuos que ocasione
un cambio en su naturaleza o composicion.

o El productor de un residuo es responsable de los perjuicios que pueda
causar el residuo, incluso si los ha entregado a un tratador autorizado en
caso de que éste no pueda atender dicha responsabilidad.

o El productor es responsable del envasado y el etiquetado de los residuos
y ha de vigilar el transporte hasta las instalaciones del tratador.

o El productor tiene la obligacion de minimizar la produccion de residuos.
Esta obligado a mantener un registro de todos los transportes de
residuos que realice y ha de presentar una declaracion anual en la cual
consten las cantidades de residuos producidas, el tratamiento y el

destino final.
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Figura 119. Logistica del proceso de recoleccién de desechos soélidos
conforme a su toxicidad y tratamiento

TRAMSPORTISTA e PLANTA DL

PHOOUC TOR —————...
DE HLGIL‘IUD*l TRATAMIENTO

v _._.,--"":___
- Ll _.-o-"'""f-__.,--""'
5

e

Fuente: Proceso de logistica de toxicidad y tratamiento.

o Accién de contingencia del programa de desechos

El programa de desechos, con el fin de evitar cualquier problema de
contaminacion o alteracion al medio ambiente, ha establecido un plan de
contingencia que debe aplicar en caso de emergencia y ante la presencia de un
caso fortuito o inesperado en el manejo de los desechos soélidos. El plan
comprende una serie de actividades que se deben cumplir de forma inmediata

ante las fallas del programa trazado; estos aspectos y procesos son:

o Para la primera fase se plantea y se sugiere la implantacion y limpieza
semanal de trampas de sélidos y desechos en los desagles de aguas y
el redso de cartones y costales o la clasificacion para su reciclaje, esto

para disminuir la cantidad de desechos que se generan actualmente.
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o Se tiene contemplado la capacitacion trimestralmente a todo el personal,
con temas relacionados al cuidado del medio ambiente y al ambiente de
trabajo, estas charlas seran moderadas por el encargado de control de
calidad o por el jefe de produccion, ademas se debe involucrase en los

empleados, todo lo referente al reciclaje.

o Enfoque en Produccion mas limpia, plan de manejo de desechos

En un plan de manejo de desechos, la produccion mas limpia es una
estrategia ambiental preventiva integrada que se aplica a los procesos,
productos y servicios para aumentar la eficiencia y reducir los riesgos para los
seres humanos y el ambiente. Contempla desde simples cambios en los
procesos operacionales de inmediata ejecucibn o cambios mayores que
impliquen la sustitucion de materias primas, insumos o lineas de produccion por

otras mas eficientes.

En cuanto a los procesos, la produccibn mas limpia incluye la
conservacion de las materias primas, el agua y la energia, la reduccién de las
materias primas toxicas (toxicidad), emisiones y residuos. Esta gestién en la
empresa Conalib S.A. requiere modificar actitudes, desarrollar una gestién
ambiental responsable, crear las politicas nacionales convenientes y evaluar las

opciones tecnologicas.

o Los principios de una produccion mas limpia para un plan de manejo de
desechos son los siguientes

o Principio de precaucion: el principio de precaucién en un plan de manejo
de desechos sefiala la reduccion de agentes antropogénicos en el

ambiente, y esto implica esencialmente un redisefio sustancial obligatorio
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del sistema industrial de produccién y consumo, que depende hasta
ahora de un fuerte procesamiento de materiales.

Principio de prevencion: el principio preventivo indica la busqueda
adelantada de cambios en la cadena de produccion y consumo.

Principio de Integracion: la integracion en un plan de manejo de
desechos implica la adopcion de una vision del ciclo de produccion, un
método para introducir tal idea es el analisis de ciclo de vida de un
producto.

Una de las dificultades con la solucién preventiva es la integracion de
medidas de proteccién ambiental a través de fronteras sistémicas.

Técnicas de produccion mas limpia

o Mejoras en el proceso

o) Buenas préacticas de manufactura
o Mantenimiento de equipos

o Reutilizacion y reciclaje

o Cambios en la materia prima

o Cambios de tecnologia

Beneficios de la produccibn mas limpia en un plan de manejos de
desechos.

Con la produccibn mas limpia, la empresa logrard posicionarse
competitivamente en el mercado nacional e internacional de cara a los
tratados de libre comercio.

Responder considerablemente a las tendencias internacionales que
emergen en cuanto a normas y estdndares ambientales.

Influir en el desempefio ambiental de las empresas nacionales.

Contribuir al cumplimiento de la legislacion ambiental vigente.
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o Generar el consumo y la demanda de productos elaborados con enfoque
de produccién mas limpia.
o Manejo de Materiales.
Para que el manejo de desechos sélidos y residuales sea adecuado, se
crearda un manual de manejo de materiales y aguas residuales el cual
contendra, como minimo, los siguientes puntos:

o Limpieza diaria de maquinaria y equipo.

Para la limpieza del equipo y la maquinaria se deberd de seguir el

siguiente orden:

o Limpiarlas del polvo y la harina con aire comprimido y seco.

o Limpiarlas con un trapo humedo todas las partes en donde tienen
contacto con producto.

o) Limpiarlas con jabdn las partes que tienen contacto con el
producto (el jabon debe de ser sin olor) y desaguarlas.

o Rociarlas con amonio cuaternario (desinfectante industrial) y

dejarlas sin desaguar hasta el dia siguiente.
o Limpieza semanal de maquinaria y equipo
Para la limpieza semanal se debe realizar el mismo proceso que la
limpieza diaria, con la Unica diferencia que antes de utilizar el desinfectante, el
mecanico de planta, debera engrasar y lubricar los puntos necesarios en cada
una de las maquinas.

o Manejo y limpieza de basureros

Los basureros se deben limpiar todos los dias al finalizar las labores.

283



o Primero deben sacar la basura y colocarla en los basureros
generales de la planta.

o Después lavar cada uno con jabon, desaguarlos y secarlos,
incluyendo las tapaderas de cada uno.

o Una vez secos, se les debe de colocar una bolsa de basura y

ubicarlos en su lugar.

o Programa de concientizacion y sensibilizacién ambiental

Los errados habitos en el manejo de residuos sélidos se han constituido
en problemas muy serios relacionados con el cuidado del ambiente dentro de
las &reas de produccion, la actuaciéon correcta y responsable del manejo de
residuos organicos e inorganicos dentro de la planta de produccién, el
desconocimiento de las consecuencias negativas y uso incorrecto de diversos
elementos naturales por parte del operario, en el proceso, puede dar como
resultado la contaminacion ambiental. La concientizacién y la sensibilizacién
implican la solidaridad, responsabilidad, participaciéon e integracion para cuidar y

proteger el entorno ambiental dentro de la planta.

De acuerdo con el diagnéstico sobre la sensibilizacién ambiental en la
gestién de residuos solidos dentro del area de produccion de la empresa, se
determind la necesidad de contar con un programa que logre el cambio de
actitud en el personal. De esta manera se propiciara la proteccion del medio
ambiente a traveés de la participacion, integracion de actividades para cuidar el
entorno ambiental dentro del area de procesos y la integracion de los altos
mandos de la empresa colaborando en conjunto para que se lleve a cabo dicho

programa.
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El objetivo principal es la calidad en la salud de los operarios dentro del area
de produccién. La gerencia administrativa debe impulsar el cambio en las
actitudes y manejo de estos residuos naturales, hasta que se convierta en un
habito. Esto puede lograrse mediante por medio de actividades que contribuyan
al manejo adecuado de residuos y cuidado del entorno ambiental. Por ello, se
propone seguir las estrategias ambientales en la gestion de residuos que se

mencionan a continuacion:

o Concientizar a los operarios dentro del area de produccion sobre el
cuidado al ambiente, mostrando interés sobre el cuidado de su salud.

o Fomentar interés y planificar actividades especificas, talleres para
capacitar al personal sobre sus actitudes y manejo con los residuos
generados en el proceso.

o Desarrollar la capacidad al personal de informarse respecto a temas de
importancia del medio ambiente que los rodea diariamente.

o Identificar y examinar la interaccion entre los factores de utilizacion de los
recursos naturales y el impacto ambiental que se genera respecto a la
debida separacion de residuos solidos.

o Reciclar los residuos que aun pueden ser utilizados como materia prima
gue ya fueron utilizados en procesos anteriores.

o Sefializacion adecuada en separacion y reutilizacion de desechos
sélidos, debidamente identificados dentro del area de produccién para

facilitar el proceso al operario.

Dicho programa propuesto, se constituye en una herramienta que podra
ser utilizada por cualquier entidad o autoridad dentro de la empresa y aplicada
directamente en el area de procesos y produccion. Asi se podra lograr el
cambio de conducta y actitud de los operarios frente a los problemas derivados

del inadecuado manejo de residuos sélidos, velando por el adecuado manejo en
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el entorno ambiental aumentando la calidad en la salud del personal dentro de
la empresa.

3.3. Costos de la propuesta

Para el desarrollo del plan para la reduccion del consumo de papel fue
necesario incurrir en los siguientes gastos de materiales presentados,
clasificado en costos fijos y variables en la tabla CXXXII.

Tabla CXXXIX. Costos de la propuesta fase de investigacion
< COSTO COSTO COSTO
TIPO DESCRIPCION CANTIDAD FlIO VARIABLE TOTAL
R Empresa
ecurso recolectora de ~
humano basura 1 Q 75,00 Q Q75,00
(Municipalidad
de Guatemala)
Sub Total 75,00
Recipientes de
basura de 20 10 Q- Q 50,00 Q 500,00
galones
Recurso
material/ Impresion de
fisico afiches para el
area de 10 Q0,00 2,50 25,00
produccién,
separacion de
residuos
Sub Total 525,00
. i Recurso humano 75,00
Financiero —
Recurso material/fisico 525,00
TOTAL 600,00

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

La fase de docencia esta relacionada con la capacitacion a los
empleados del area de produccion de la empresa Conalib, S.A. En esa etapa
se trataron los temas mas importantes del proyecto, como control en la
produccion, estructura organizacional y diagramas de procesos. También se
realizé el diagnostico de necesidades de capacitacion para desarrollar un plan

anual de capacitaciones para los empleados del area de produccion.

Capacitacion se define como el conjunto de actividades que tienen como
fin primordial proporcionar conocimientos, desarrollar habilidades y modificar
actitudes del personal de todos los niveles de la organizacién para que puedan
desempeiiar de mejor forma su trabajo. La importancia de capacitar al personal
en una empresa es enriquecer los conocimientos, actitudes y habilidades
relacionadas con el puesto de trabajo para lograr un desempefio 6ptimo en la
realizacion de las labores, ya que es importante que todas las empresas
proporcionen las herramientas y bases al personal. De esta manera estaran
preparados y desempefiaran con profesionalismo su cargo. Por esto, no existe
mejor medio que la capacitacion constante que también brinda al personal
integracion, identificacion, compromiso, profesionalismo y motivacion en el

personal de la empresa.

4.1. Diagnostico

Es importante realizar un estudio para detectar cuales son las
necesidades de capacitacion (DNC). Este factor orientador permite

principalmente:
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La estructuracion, desarrollo de planes y programas y el establecimiento
de las acciones de seguimiento y evaluacion del proceso capacitador.

Por esta razon, en la fase de docencia se elaboré un diagnostico de
necesidades de capacitacion como parte inicial de la fase. Esta informacién son
los antecedentes indispensables para elaborar, planear y aplicar con éxito un

plan de capacitaciones.

Actualmente, la empresa Conalib S.A. carece de un plan de capacitacion
para los empleados, porque no existe un enfoque de motivacion de parte de los
altos mandos. Esto se refleja en las deficiencias que presentan algunos
empleados, debido a la falta de una capacitacion continua. Por esta razén, no
los procesos de trabajo no se llevan a cabo de manera optima y profesional. Al

igual que el manejo de informacion y el trabajo en equipo.

La carencia de capacitaciones en todo el personal del area de produccion,
impide la motivivacion en los empleados, no evidencian cultura organizacional,
lealtad y eficiencia para la empresa. Al analizar el personal que conforma el
area de produccién, se propone un plan de capacitaciones efectivo para la
empresa Conalib S.A. Se puede observar con frecuencia que los
conocimientos, habilidades y actitudes del personal, no estan relacionados con
las exigencias de productividad y rendimiento que la empresa requiere para
desarrollar sus actividades. Por ello, es necesario sefialar que las
capacitaciones son una inversién y no un gasto de operacién para la empresa,

esto se debe a que sus efectos son positivos y funcionales.

En el diagnéstico de evaluacion al personal se realiz6 una encuesta DNC

(apéndice A, pagina 333). El instrumento se pasé a una muestra de empleados

288



del &rea de produccién y bodega, para conocer en cuales temas necesitan
capacitarse, Luego, se podra planificar una propuesta anual de capacitaciones.

° Analisis de resultados de encuesta DNC

Con base en los resultados, se pueden identificar los siguientes temas de

mayor interés.

Tabla CXL. Necesidades de capacitacion: Area de produccién y bodega

TEMAS PARA CAPACITACION
1. Control en la produccién
2. Trabajo en equipo
3. Relaciones interpersonales
4. Motivacion
5. Control de calidad
6. Seguridad e higiene industrial
7. Administracion de tiempos
8. Eficiencia 6ptima
9. Hojas de control de produccién
10. Control de inventarios

Fuente: Encuesta DNC.
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Necesidad de capacitacion (Diagrama causa — efecto)

Figura 120.
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La causa principal de la necesidad de capacitacion al personal interno de
la empresa se basa en un diagnostico realizado que refleja la importancia de un
plan bien estructurado para cubrir todos los temas, con mayor énfasis en las
areas involucradas en el proyecto. Este plan es para toda el area de
produccion, pero es importante involucarar a los demas departamentos para
fomentar el trabajo en equipo, aumentar la motivacion personal y mejorar el
rendimiento productivo de los operarios.

4.2. Plan de capacitacién

En el plan de capacitacion del proyecto de EPS se programdé un taller de
capacitacion para el personal del area de produccion y bodega. Este plan se
basa en un sistema de motivacién personal dirigido al personal. En él se
desarrollaron temas importantes, principalmente, en los que se detecté mayor
necesidad de capacitacion. Dicha actividad se llevé a cabo de acuerdo con la
siguiente programacion:

Tabla CXLI. Programacién del taller de capacitacion

Programacion de la capacitacion

Tema de | Participantes | Duracién Fecha Hora de inicio Lugar Responsable
capacitacion

Control en la | Produccion 45 minutos | 21/11/14 | Grupo 1: 7:30 CONALIB S.A Emilio Solares
produccién Bodega Aguilar
Calidad en la | Produccion 30 minutos | 21/11/14 | Grupo 1: 7:30 CONALIB S.A | Emilio Solares
produccién Bodega Aguilar
Relaciones Produccién 30 minutos | 21/11/14 | Grupo 1: 7:30 CONALIB S.A Emilio Solares
interpersonale | Bodega Aguilar

s 'y actitud

positiva

Fuente: elaboracion propia.
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El recurso mas importante en cualquier organizacion lo forma el personal
implicado en las actividades laborales. Esto es de especial importancia en una
organizacion que produce para clientes potenciales, en la cual la conducta y
rendimiento de los operarios influye directamente en la calidad y optimizacion

de los productos que se elaboran dentro de la misma.

La esencia de una fuerza laboral motivada esta en la calidad del trato
qgue recibe en sus relaciones individuales que tiene con los ejecutivos o
funcionarios, en la confianza, respeto y consideracion que sus jefes les
inculcan diariamente. También son importantes el ambiente laboral y la medida

en que éste facilita o inhibe el cumplimiento del trabajo de cada persona.

o Alcance del plan de capacitacion:

El presente plan de capacitacion es de aplicacion para todo el personal
que trabaja en la empresa Conalib, S.A.

o Fines del plan de capacitacion

Elevar el nivel de rendimiento de los operarios en general, aportando lo

fundamental al incremento de la productividad y rendimiento de la empresa.

o Mejorar la comunicacién entre los operarios y sus supervisores
para elevar el interés personal por el rendimiento de la calidad en
el servicio.

o Satisfacer mas facilmente requerimientos futuros de la empresa en
materia de personal, sobre la base de la planeacion de recursos

humanos.
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o Generar conductas positivas y mejoras en el clima de trabajo, la

productividad y la calidad, elevando la motivacion y la moral de

trabajo.

o Mantener la salud fisica y mental en tanto que ayuda a prevenir

accidentes de trabajo, un ambiente seguro lleva a actitudes y

comportamientos mas estables.

o Mantener al operario actualizado con los avances tecnolégicos, lo

gue alienta la iniciativa y la creatividad, ayudando a prevenir la

obsolescencia de la fuerza de trabajo.

Objetivos del plan de trabajo

¢ Objetivo General

Preparar al personal para la ejecucion eficiente de sus
responsabilidades que asuman en sus puestos, brindando
oportunidades de desarrollo personal en los cargos
actuales, modificando actitudes para contribuir a crear un
clima de trabajo satisfactorio, incrementando la motivaciéon

personal del operario respecto a sus acciones en la gestion.

o Obijetivos especificos

Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran
la totalidad de requerimientos para el desarrollo de puestos
especificos.

Contribuir a elevar y mantener un buen nivel de eficiencia
individual y rendimiento colectivo.

Ayudar en la preparacion de personal calificado, acorde con
los planes propuestos por la empresa, objetivos vy

requerimientos.
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. Apoyar el desarrollo personal del operario, aumentando su

nivel intelectual y fisico.

Estrategias del plan de Capacitacion

o Desarrollar de actividades que generen la motivacion personal del
operario y sus superiores.

o Realizar talleres.

o Metodologias de exposicién, generando didlogo entre operarios y
capacitador correspondiente.

o) Las capacitaciones impartidas se realizaron en un salén destinado
por la administracion de la empresa, de 7:30 am a 12:00 pm.

o El primer tema se desarrollé sobre el control en la produccién, con
el grupo de supervisores y encargados de bodega.

o El segundo tema se desarroll6 sobre la calidad en la produccion,
con operarios en estaciones de trabajo y supervisores
encargados.

o El en el tercer tema se abordaron tOpicos importantes para la
empresa, relaciones interpersonales y actitud positiva. El objetivo
fue crear la motivacion necesaria para que el personal, en el area
de produccion, sea agradable a sus procesos y esto genere el
mayor beneficio hacia la empresa.

o Recursos humanos y materiales

o Humanos

Lo conforman los participantes (operarios), capacitador y expositores

especializados en la materia, como ingenieros, administradores de empresas,

especialistas en alimentos y bebidas.
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o Materiales

Las actividades de capacitacion se desarrollaran en ambientes adecuados
proporcionados por la gerencia de la empresa, conformados por mesas de

trabajo, pizarra, lapiceros y material didactico para la audiencia.

Documentos técnicos, certificados, encuestas de evaluacion del personal,

diplomas y material de estudio.

o Propuesta anual de capacitaciones

La propuesta anual de capacitaciones se realizé con base en el DNC
(Diagndstico de necesidades de capacitacién) donde se proponen los temas de
mayor interés y necesidad para el area de produccion y bodega. Se recomienda
gue la empresa considere la busqueda de asesores externos que puedan cubrir

dicho plan de capacitaciones y cumplir con la periodicidad propuesta.

En la tabla CXXXV se puede ver la programacion para el plan anual de

capacitacion.

295



Tabla CXLIl. Programacion anual de capacitacion
PLAN ANUAL DE CAPACITACIONES
Tema Objetivos Participantes Periodo de
tiempo
1. Reforzar el control de produccién en el area
de produccion.
Control en la 2. Mejorar las estrategias y técnicas actuales. e Areade
produccién 3. Brindar apoyo y motivacién al operario en produccion Trimestral
los procesos productivos.
1. Ensefiar la importancia del trabajo en
equipo. e Areade
Trabajo en equipo 2. Mejorar las relaciones con los clientes. produccion
3. Mejorar la relacion con los compafieros de . Bodega Trimestral
trabajo.
4.  Crear un ambiente laboral agradable.
5. Respeto mutuo.
1. Confianza en si mismo.
Relaciones 2. Integridad personal. e Areade
interpersonales 3. Dirigir, supervisar y coordinar grupos de produccién Trimestral
personas. . Bodega
1. Satisfaccion de puestos.
2. Actitud positiva. e Areade
Motivacion 3. Compromiso con la empresa. produccién Trimestral
4. Reforzar los pilares de motivacion en los e Bodega
empleados.
1. Control interno de la calidad de los
productos y servicios.
Control de calidad 2. Estrategias y necesidades de calidad dentro | ¢  Area de Trimestral
de los procesos. produccion
3. Resolucion de problemas y necesidades.
4.  Mayor control de los procesos.
1. Programacion de actividades
2. Talleres de seguridad e higiene industrial. e Areade
Seguridad e higiene 3. Manejar adecuadamente las herramientas produccion Trimestral
industrial de trabajo. e Bodega
1. Programacion de actividades. e Areade
Administracion de 2. Aprender a administrar su tiempo. produccion
tiempos 3. Manejar adecuadamente el nivel de estres. e Bodega Trimestral
1. Procesos logisticos.
Eficiencia 6ptima 2. Control especifico en los procesos de e Areade
produccion. produccion Trimestral
3. Importancia del manejo de tiempos y . Bodega
movimientos.
1. Herramientas para control de almacén y de e Areade
Control de inventarios inventarios. produccion Trimestral
e Bodega
1. Iniciativa en planeacién.
2. Enfocarse en los registros actuales de la e Areade
Hojas de control de empresa. produccion
produccion 3. Orden cronolégico y control en los procesos. | e Bodega Trimestral

Fuente: elaboracion propia.
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o Cronograma anual de actividades por desarrollar

Tabla CXLIII.

Cronograma anual de capacitaciones

ACTIVIDADES POR
DESARROLLAR

MESES

6

7

8

9

11

12

Conferencia: Control en la
produccién

Conferencia: Trabajo en equipo

Taller: Relaciones Interpersonales

Taller: Motivacién personal

Seminario: Control de calidad

Curso: Seguridad e higiene industrial

Taller: Administracién de tiempos

Conferencia: Eficiencia optima

Taller: Control en &reas de trabajo

Taller: Control de inventarios

Curso: Manejo de inventarios

Taller: Hojas de control de
produccion

Fuente: elaboracion propia.

4.3. Resultados de la capacitacion

El taller de capacitacion se llevd a cabo con base en la programacion.

Asistieron, aproximadamente, 30 empleados del area de produccion y bodega,

Dicha actividad sirvio como elemento motivador para el personal, por lo que es

importante que la empresa adopte la técnica de capacitar a su personal

constantemente.

297




A continuacion se presentan las fotografias que ilustran el desarrollo del
taller de capacitacion.

Figura 121. Desarrollo actividad de capacitacion: area de produccion y

bodega

Fuente: Actividad de capacitacion.

Figura 122. Desarrollo actividad de capacitacion: bodega

Fuente: Actividad de capacitacion.
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Para evaluar los resultados de la actividad de capacitacion, se elaboré un
modelo de evaluacidon que contiene diversas preguntas relacionadas con los

temas trabajados dentro del proyecto.

En la evaluacion los operarios expresaron su punto de vista relacionado
con la capacitacion. Evaluaron objetivamente al expositor, en funcion del
manejo de los temas, puntualidad, capacidad e interés de la actividad en

general.

Esta evaluacion se distribuyé al final de la actividad con el objetivo
principal de medir la satisfaccion de los participantes que asistieron a la
capacitacion. Es importante que la empresa en general adopte la modalidad de
evaluar constantemente a sus trabajadores por medio del Departamento de
Recursos Humanos y los Gerentes de Departamento, de acuerdo con los temas

expuestos en la Fase de Docencia del proyecto.

A continuacion en la figura 123 se muestra el modelo de evaluacion

utilizado al finalizar la actividad de capacitacion.
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Figura 123. Modelo de Evaluacion para taller de capacitaciéon

Nombre:

EVALUCION DEL TALLER DE CAPACITACION

Califique al expositor de manera objetiva (marque con una x)

Excelente | Bueno | Regular | Malo
1. Manejo de los temas
2. Puntualidad del taller
3. Capacidad de motivacion
4. Aclaracion_de dudas
Sl | NO

5. Le han interesado los temas de la capacitacion

6. La actividad llend sus expectativas

7. En que otro tema le gustaria ser capacitado:

Muchas gracias por su atencion

Fuente: elaboracion propia.

En el analisis de resultados se elaboré una tabla y grafico por cada
pregunta de la evaluacién, que contiene cuatro niveles de respuesta: excelente,
bueno, regular y malo; donde el operario califico el desempefio del capacitador,

A continuacién se muestran los resultados descriptivos obtenidos luego de la

actividad.

o Pregunta nim. 1: Manejo de los temas
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Tabla CXLIV. Porcentajes de calificacion para la pregunta 1

Pregunta 1.
Excelente 25 83%
Bueno 4 13%
Regular 1 3%
Malo 0 0%
TOTAL 30 100%

Fuente: evaluacién de la capacitacion.

En la figura 124 se ilustran los resultados obtenidos para la pregunta 1.

Figura 124. Gréfico de barras para la pregunta 1
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Fuente: evaluacion de la capacitacion.

Pregunta num. 2: Puntualidad del taller
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Tabla CXLV. Porcentajes de calificacion para la pregunta 2,

Pregunta 2.
Excelente 28 93%
Bueno 2 7%
Regular 0 0%
Malo 0 0%

TOTAL 30 100%

Fuente: evaluacion de la capacitacion.

En la figura 125 se ilustran los resultados obtenidos para la pregunta 2.

Figura 125. Gréfico de barras parala pregunta 2,

100%
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0% T T T T
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Fuente: evaluacion de la capacitacion.

Pregunta nim. 3: Capacidad de motivacion
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Tabla CXLVI. Porcentajes de calificacion para la pregunta 3

Pregunta 3.
Excelente 23 77%
Bueno 4 13%
Regular 3 10%
Malo 0 0%
100
TOTAL 30 %

Fuente: evaluacion de la capacitacion.

En la figura 126 se ilustran los resultados obtenidos para la pregunta 3.

Figura 126. Grafico de barras para la pregunta 3
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Excelente Bueno Regular Malo

Fuente: evaluacion de la capacitacion.

Pregunta num. 4: Aclaracion de dudas
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Tabla CXLVII. Porcentajes de calificacion para la pregunta 4

Pregunta 4.
Excelente 22 73%
Bueno 8 27%
Regular 0 0%
Malo 0 0%
TOTAL 30 100%

Fuente: evaluacion de la capacitacion.

En la figura 127 se ilustran los resultados obtenidos para la pregunta 4.

Figura 127. Gréfico de barras para la pregunta 4
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Fuente: evaluacion de la capacitacion.

Las preguntas 5y 6 son para evaluar el desarrollo de la actividad de

capacitacion.
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Pregunta num. 5: Le han interesado los temas de la capacitacion

Tabla CXLVIII. Porcentajes de calificacion para la pregunta 5

Pregunta 5.

S 24 80%
NO 6 20%
TOTAL 30 100%

Fuente: evaluacion de la capacitacion.

En la figura 128 se ilustran los resultados obtenidos para la pregunta 5.

Figura 128. Grafico de barras para la pregunta 5
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Fuente: evaluacion de la capacitacion,



Pregunta num. 6: La actividad llend sus expectativas

Tabla CXLIX. Porcentajes de calificacion para la pregunta 6
Respuesta No. Encuestas Porcentaje
SI 37 93 %
NO 3 8 %
TOTAL 40 100 %

Fuente: evaluacion de la capacitacion.

En la figura 129 se ilustran los resultados obtenidos para la pregunta 6.

Figura 129. Gréfico de barras para la pregunta 6
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Fuente: evaluacion de la capacitacion.

La numero 7 fue una pregunta directa con la finalidad de conocer la
opinion de los empleados relacionada con otros temas en los cuales les

gustaria ser capacitados. Los resultados reflejan los siguientes temas:
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Tabla CL. Resultados de pregunta 7

Temas

Relaciones humanas

Relaciones con altos mandos

Técnicas de motivacion

Eficiencia

Liderazgo

Conducta

Atencién al cliente

Grupos de trabajo

©f © N o g M W N

Actividades internas como

empresa.

Fuente: evaluacién de la capacitacion.

4.4. Costos de la propuesta de capacitacion

Los costos fijos y variables de las actividades de capacitacion fueron
cubiertos con el apoyo de la empresa. Se autorizaron el tiempo, accesorios y un
salon adecuado para impartir el taller de capacitacion. De esta manera se
culmindé con éxito esta fase del proyecto, la cual desarrollé6 un capacitador que

expuso todos los temas programados en la propuesta.

El detalle de los costos se presenta en la tabla CXLIV.
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Tabla CLI.

Detalle de costos fase de docencia

) COSTO COSTO COSTO
TIPO DESCRIPCION |CANTIDAD FIJO VARIABLE | TOTAL
Recurso Q
Humano |Capacitador Interno 1 Q0,00 - Q0,00
Sub Total Q0,00
Q
Papel 120 gramos 60 - Q0,18 Q10,80
Impresiones de Q
Recurso
Material/ encuestas 30 Q0,65 Q19,50
Fisico Salon para Q
capacitacién 1 Q0,00 - Q0,00
Q
Sillas 30 Q0,00 - Q0,00
Q
Pizarrén 1 Q0,00 - Q0,00
Sub Total Q30,30
. . Recurso Humano Q0,00
Financiero
Recurso Material/ Fisico Q30,30
TOTAL Q30,30

Fuente: Actividad de capacitacion
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CONCLUSIONES

El diagnostico especifico de la empresa evidencio algunas fallas en el
sistema de control en la produccion y barreras de comunicacion entre
departamentos. Esto afecta el rendimiento en los procesos de
produccién y obstruye la mejora continua en toda el area de
produccion.Para esta area se elabordé y disefid6 una propuesta de
planificacion y manejo de inventarios, que corresponde a tener un
porcentaje de produccion variable para satisfacer las necesidades de los
clientes que no son incluidas en los requerimientos de produccién o
cualquier actividad o eventualidad no prevista. Se propuso realizar
mejoras en el tema de calidad del producto para beneficio y mejor

rentabilidad para la empresa.

Las mejoras en los métodos de trabajo, el control en el area de
produccion dedicado a la panificacion industrial debe estar presente en
todos los procesos que se desarrollan dentro del area de procesos, Estos
deben basarse en un sistema integrado que contribuya a coordinar y
planificar la realizacion de todas las actividades que se llevan a cabo

dentro de la empresa, buscando su mejor rentabilidad.

El disefio de mejoras en la planificacion por procesos establecida en el
area de produccion responde a diversas necesidades propias que esta
area debe suplir. Es importante sefialar que el tipo de produccion que se
lleva a cabo es de tipo intermitente ya que se trabaja en dependencia de

las solicitudes y requerimientos que llegan del area administrativa y
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logistica. Implementando una propuesta para el manejo de inventarios

dentro del &rea de produccion y ventas.

Estableciendo una planificacion en la produccion, el stock de seguridad
requiere de tolerancias y/o especificaciones para cumplir con la demanda
solicitada por los clientes potenciales de la empresa, que se pueden

considerar en un rango aceptable por parte de la gerencia de produccion.

El resultado de la propuesta de planificacion con base en la eficiencia
que genere en la elaboracién de productos en el area de reposteria, pan
blanco y batidos, evidencia algunas fallas que inciden en los costos,
tiempo y exceso de movimientos, recorridos por los operarios; esto
conlleva a realizar un estudio de tiempos analizado y evaluado que se ha
enfocado en el rendimiento de los operarios, para determinar el tiempo
estandar. De esta manera se pueden corregir las fallas, buscando el

mayor beneficio para la empresa.

La creacion de un plan de manejo de desechos es fundamental para una
empresa donde se elaboran alimentos y bebidas. Se deben separar
organicamente los desechos y residuos que exceden de los procesos de
produccién. De esta manera se contribuye con la higiene y calidad de los
productos, con la salud de los operarios y con el medio ambiente. Esto

beneficia los alrededores de la empresa.
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Generar un plan de capacitaciones en una empresa con un determinado
namero de operarios provoca beneficio para trabajar con mas eficiencia y
motivacion en todas las actividades laborales. Las charlas impartidas
como talleres desenvolveran la mejor version de los operarios, pues
cuando las personas se sientan comodas en sus estaciones de trabajo y
motivadas, se podra laborar en sintonia con los mandos y exigencias del

area de gerencia.
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RECOMENDACIONES

El area de produccion y la bodega, deben contribuir con la empresa
respetando los procesos, diagramas de flujo estandarizados y la
disciplina en los registros de produccién e inventarios para hacer
eficiente el proceso productivo y gestion de inventarios en la empresa y

asi mejorar los sistemas de control y contribuir a la mejora continua.

En el area de produccion: El estudio de tiempos y movimientos puede
aplicarse mensualmente como minimo para que se identifiquen nuevas
formas de hacer las tareas y optimizar el tiempo en los procesos de

produccién.

En el &rea de logistica. Es fundamental que los procesos, documentos y
formatos de control sean comunicados y explicados a los trabajadores
tanto del rea de produccién como de la bodega. Esto se puede realizar
con una capacitacion que debe de ser impartida por el supervisor de

turno a su grupo de trabajo,

En el area de Gerencia. Se recomienda al encargado de produccién
qgue, regularmente, realice un muestreo en el area de bodega de la
existencia de las materias primas y del producto terminado para medir
la eficiencia del proceso productivo y si este cumple con los controles

implementados.

En el area de bodega. Los formatos de control de inventarios

implementados en el area de produccion pueden modificar sus
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caracteristicas de acuerdo con las necesidades que se presten.
También es importante que se lleven controles diarios de las entradas y

salidas de inventario para apoyar la gestion y los formatos de control.

En el area de Recursos Humanos. Es recomendable que el plan de
capacitaciones anual en el area de produccion se realice en primera
instancia por una persona externa conjuntamente con un representante
de la empresa que se encuentre capacitado para ello, para que los
empleados perciban el apoyo interno e involucramiento de sus

superiores.
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APENDICE

Apéndice 1. Formato de registro para propuesta de planificacion

PLANIFICACION AREA DE PRODUCCION CONALIB 5.A

Producto Estacion Agregados Total Entregado
X Cantidad Requerida | Cantidad Producida
Producto X X X X X

Responsable de Produccion:

Responsable de recibir:

Fecha de Recepcion:

Firma Supervisor, Encargado de drea

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Recepcién de materia prima (Departamento de

compras)
Control de Recepcidn de Materia Prima Conalib S.A

Fecha: Orden no:

Proeedar: Ercergado:

Fecha de paao:
Precio

Cantidad Tipo de producto Unitario | Total a pagar | Devolciones

TOTALG

FIRMS RECIBIDD BODEGA:

Fuente: elaboracion propia.

318




Apéndice 3. Encuesta DNC

ENCUESTA DNC
[Diagnostico de necesidades de capacitacion)
Encuesta para plan de capacitacion

L3 presente encussts tENE COMo propdsio detsctar las necasdades de
capacitaciondel personal relacionado 3 su puesio de rabao dentrodel area de
produccion.

1. NOMBREDEL
OPERARID:

PUESTDDE
TRABAID:

pa

3. INDIQUEACTWIDADES QUE REALLIEA EN SU FUESTOD DE TRABAJC,
EN EL AREA DEPRODUC CICM:

4. NOMBREDEL
SUFERVISOREMNCARGAD:

3. HORARID MAS ACCESBLE PARA ASISTIR A LOS CURSOE
FRESENCIALESDE CARACTACION

MATUTING

VESPERTING
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Continuacion del apéndice 3.

6. ASPECTOS AMEICRAR DENTRO DEL AREA DEFRODUCCION, AREA
DETRABAIC:

CAPACITACION ORIENTADA A DESARROLLO DE HABILIDADES Y
DESTREZAS

7. FORTALECER APOYD DE ENCARGADOS UPERVISORES EN
ACTIVIDADES EN LOSPUESTOS DE TRABAJD:

5 NO

FORTALECER APOWD DE PARTE DE BNCARGADDE EN:

8. MEJORAR LAS RELACIOME INTERFERSOMALES CON COMPANEROS
DE TRABAJOS Y JEFES INMEDLATO®S:

& NO

RELACIONES CJUE ZE DESEN MEICRAR:
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Continuacion del apéndice 3.

9. NECESIDAD DE ACTIVIDADES PARAMEJCRAS EN AUTOESTIMA Y
MOTIVAC KON DEL PERSONAL AUMENTANDO CONDUCTAS
POGITIVAS:

3l HO

ACTIVIDADES QUE SE PUEDEN REALTAR:

COMENTARIOS ADICHINALE 5:

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4. Tablas de rendimiento en

produccion

procesos en

el

area de

Produccién lunes, miércolesy viernes

Empresa: CONALIBE S5.A

DProducto:

Facha:

Encargado:

Pazo hlaza Elogus

Paso Melde para producto

Peso Con Ingrediantas

Madidas Producto (Largo x Ancho)

Hemeo { Tizmpo ¥ Temparatza

Total unidadas 2 producis por dis

Ingredientes del Producto:

Observaciones:

Produccion martes y jueves

Empraza: CONALIBS.A

Producto:

Facha:

Encargado:

Paso MazaElogus

Paso Molda para producto

Pazo Con Ingradisntas

Mladidas Producto (Largo x Anche)

Homeso { Tismpo Y Temparstura

Total unidades a producis por dia

Ingredientes del Producto

Observaciones:

Fuente

. elaboracién propia.
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Anexo 1.

ANEXOS

Lista de egresos de materia prima

CONALIE 5 A 18 AL 2310812014

INGREDIEMTE
PRODUCTO

Harina Dura [Wirge:n)
Harina Dura [Fal)
Harina Suave

Harina Extrazuaye
Harina Integral
Azucar

Cocon

Eal

Manteca

Levadura
Frapionato 1
Fanipan

Rapadura

Lache Polve

Suera de Leche
Mlejorador

Agua

Ajonjali

BEaze Wainilla Bakery
Hueva

Accite

Sarbata P.

Base Chocolate [ Lazem)
A, Zaorbica

A, Ascorbica
Premezcly Lacem Wainilla
Margaring Batideoz

Polva para Hornear Poderosa

LISTADD EGRESOS BODEGA DE MATERIAS PRIMAS

Cantidad [Lb

ZanduizHZanduich| Fan Zhukor |Magdal irco<ho Ch lard MagdaMarmaolead Eirzocho Ch lax
Elanzo | Inteqral | Hamburquera dzYainilla| Fartel Ambicnte | Yainilla | Chozolake | Choznlake| Yainilla
0 T 6.5 17 &.64
10.5 1.5
- - 5.5 -
- 5 -
0.8 0.4 1.76 0612 4.52 JLIRE 1012
143
0z oz 044 054
0.8 04 176 0.54
04 0.3 053 4
0033 0033 013 0165
0.2 0.0& 0165 0123
- 0062
0,05 IR
0.05 IR)]
0.03
4.4 4.6 1012 335 1.5 T3 13,36 6.3 1313 161
- - 0.17
25
8,75 a2 2113 15954 13,54 13,65
1.5 55785 12,56 543 o5 05
003 0.0347 0285  0.0387
26.314 22. 1105
0.0347 0255  0.03&87
0.0155 0041 00434
TT.46
4,52
0.56 056

Fuente: Conalib S. A.
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Anexo 2. Rutas diarias para la logistica de distribucién

DETALLE DE RUTAS DIARIAS CONALIB 5.A.

LUMES

Fepaosteria Fria Capital

Congelado Capital
MARTES

Reposteria Seca Capital

Batidos Capital

Empacado Capital

Tostadao Capital
MIERCOLES

Repaosteria Fria Capital

Congelado Capital
JUEVES

Feposteria Seca Capital

Batidos Capital

Tastado Capital
VIERMES

Reposteria Fria Capital

Congelado Capital
SABADOD

Reposteria Seca Capital
Batidos Capital
Empacado Capital
Taostado Capital

Feposteria Seca Xela y Mazate
Batidos Xela y Mazate
Empacado ¥ela y Mazate
Tostado Xela y Mazate

Reposteria Fria ¥Xela y Mazate
Congelado Xela y Mazate

Feposteria Seca Puerto y Palmeras
Batidos Puerto y Palmeras
Empacado Puerto y Palmeras
Tostado Puerto y Palmeras

Feposteria Fria Puerto y Palmeras
Congelado Puerto y Palmeras

Fuente: Conalib S. A.




Anexo 3.

Limpieza de maquinaria utilizada en el &rea de produccion

PLANTA BAJA DIA
AREA EMPLEADO ENCARGADD | LUNES | MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERMES | SABADO

PAM BLANCO
ESPERIA| Operario encargado | Supervisor area
CILINDRO| Operario encargado | Supenvisor area
MESA| Operario encargado | Supenvisor area

BATIDOS
3 BATIDORAS| Operario encargado | Supervisor area
LLENADORA| Operario encargado | Supervisor area
MESA| Operario encargado | Supervisor area
CAMARA FERMENTACION Operario encargado | Supervisor area
CUARTO LAVADO Operario encargado | Supervisor area
EMPACADORAS GALLETA Operario encargado | Supervisor area
PLAMTA ALTA DIA
AREA EMPLEADOD ENCARGADO | LUNES | MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO

COCINA Operario encargado | Supervisor area
MAQUINA MOLDEADORA Operario encargado | Supervisor area

CONGELADO
CONGELADORA 1Y 2| Operario encargado | Supervisor area
ESPESADORA| Operario encargado | Supervisor area
MESA| Operario encargado | Supenvisor area

TOSTADO

AMAZADORA TOSTADO| Operario encargado | Supervisor area
MESA| Operario encargado | Supenvisor area

REPOSTERIA
MAQUINA FORMEX Turnos Supervisor area
LAMINADORA,| Operario encargado | Supervisor area
LAMINADORA,| Operario encargado | Supervisor area
BATIDORA| Operario encargado | Supenvisor area
2 BATIDORAS PASTELERIA| Operario encargado | Supervisor area

Fuente: Conalib S. A.
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