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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo desarrollar un plan para el mejoramiento de
la capacidad de produccion en una empresa de elaboracion de pan, mediante la utilizacion
del ciclo de Deming, para potenciar la productividad de la planta de la empresa
Panificadora S. A., aplicando la metodologia descriptiva, cuantitativa, analizando la
eficiencia de la produccién actual en la elaboracion de pan, que fue igual a 88%,
identificando que la principal causa de ineficiencia del 12%, estuvo en las demoras por
desperdicio en la laminadora y por la fatiga que sufre el trabajador que realiza el enfundado
manual del pan, lo que también ocasiona $45.427,20 en pérdidas econdmicas. Se disefid un
plan de mejora continua, que consta del cambio de rodamientos dafiados por nuevos, en la
laminadora y la compra de una méquina en fundadora de pan, para el incremento del 12%
de la capacidad de produccion, que facilitard la optimizacion de sus procesos y recursos en
la elaboracion de pan y el aumento de la productividad, equilibrando las lineas y generando
la recuperacion del 12% de tiempo improductivo. En conclusion, se evalud el plan de
mejora continua a través de indicadores economicos, obteniendo 21,58% de tasa TIR,
superior al 12% de la tasa de descuento, el VAN es § 236.492,39, mayor a la inversion

inicial de $164.410,84, que establecieron la viabilidad de la inversion de la propuesta.

Palabras claves: Proceso, Mejoramiento, Continuo, Productividad.
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ABSTRACT

The objective of this research was to develop a plan for the improvement of the production
capacity in a bread-making company, through the use of the Deming cycle, to enhance the
productivity of the plant of the company Panificadora SA, applying the descriptive
methodology , quantitative, analyzing the efficiency of current production in the production
of bread, which was equal to 88%, identifying that the main cause of inefficiency of 12%
was in the delays due to waste in the rolling mill and due to the fatigue suffered by the
worker who carries out the manual sheathing of the bread, which also causes $ 45,427.20
in economic losses. A continuous improvement plan was designed, which consists of
changing damaged bearings for new ones, in the rolling mill and the purchase of a bread
sleeving machine, for a 12% increase in production capacity, which will facilitate the
optimization of its processes and resources in bread making and increased productivity,
balancing the lines and generating the recovery of 12% of unproductive time. In
conclusion, the continuous improvement plan was evaluated through economic indicators,
obtaining a 21.58% IRR rate, higher than 12% of the discount rate, the NPV is §
236,492.39, higher than the initial investment of $ 164,410 , 84, which established the

feasibility of the investment of the proposal.

Keywords: Process, Improvement, Continuous, Productivity.
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CAPITULO 1
INTRODUCCION

1.1. La Empresa

La empresa productora de pan creada por la pareja de esposos hace mas de 50 afios,
ha obtenido mayor trascendencia, siendo este un modelo de liderazgo dentro del mercado y
de las familias, razon por la que cada vez innova en su linea de productos, haciendo que
este cuente con dos plantas operativa ubicados en Quito y Guayaquil, de esta manera,
permite la distribucion a todas las provincias del pais. Sin embargo, dentro de la
organizacion se presentan problemas en el area de produccion por los tiempos muertos que

son ocasionados por fallas operativas o falta de capacitacion en los colaboradores.

1.1.1. Productos (Servicios)

Desde su nacimiento ha sido una empresa trascendente para el mercado y sobre todo

para el paladar de los ecuatorianos.

Siendo modelo de liderazgo e innovacion; creando permanentemente productos
nuevos que llegan cada dia a la mesa de millones de personas, los cuales detallamos a

continuacion:

1.1.1.1. Molde

Es la linea donde se producen los panes grandes cortados en rebanadas y su

presentacion es en funda de una unidad, los que se nombran a continuacion:

e Pan dieta.
e Pan integral.

e Pan blanco.



1.1.1.2. Pascua

En esta linea se producen los panes que son moldeados en pirutinas de varios
tamafios, su presentacion es en funda de una unidad y su produccién se realiza por
temporada en los meses de Octubre, Noviembre, Diciembre, siendo una de las de mayores

ventas en este periodo, son los siguientes:

e Pan stper pascua 45g.
e Pan de oro.

e Pan de pascua 750g.

1.1.1.3. Enrollados

En esta linea se producen panes populares, dirigidos a estratos socioeconémicos de

recursos limitados en las siguientes presentaciones:

e Fundas de 18 panes. 780 g.
e Fundas de 10 panes. 430 g.

1.2. Antecedentes

Los frecuentes problemas acaecidos en el area de una empresa panificadora de la
ciudad de Guayaquil, referidos especificamente a la linea que fabrica pan enrollado,
generaron que su directivo principal tomara la decision de realizar un analisis de este
problema, para plantear una solucién al mismo, por lo que delegd a un profesional en el
area de Ingenieria Industrial, con especializacion en los sistemas productivos, que se
hiciera cargo de este fenomeno, surgiendo como consecuencia, el presente tema del trabajo

investigativo.



1.3. Situacion problematica

En las dos ultimas décadas del siglo pasado, la evolucion de las normas
internacionales de calidad ISO 9001, gener6 que se incluyeran en este estandar
internacional, la gestion por procesos como uno de los términos claves, en el desarrollo de
la matriz productiva a nivel mundial (Organisno Internacional de Normalizacion, 2016). Se
destaca ademas que desde la primera norma ISO publicada en 1987, ya se utiliz6 esta
terminologia que tuvo amplia aceptacion empresarial en las décadas de los noventa,
generando que la primera reforma de la normativa en mencion recalcara esta herramienta

administrativa, la cual fue transferida a otro contexto disciplinario y cognitivo.

Las empresas latinoamericanas acogieron desde el siglo pasado la gestion por
procesos, término que constaban en los procedimientos de empresa brasilefia, argentinas,
chilenas, sin embargo, su incorporacion optima recién tuvo lugar en el primer afio del siglo
XXI, porque el sector productivo le dio mayor importancia a las certificaciones y nuevas
metodologias que promocionaban hasta ese momento la productiva organizacional

(Muioz, 2018).

El sistema de produccion de la empresa de elaboracion de pan, en la actualidad
existen ciertos contratiempos entorno a sus operaciones y procesos los que generan un uso
no Optimo del tiempo, creando una disminucion de la productividad, esta problematica
genera en reiteradas ocasiones el incumplimiento de los pedidos o simplemente no tener el
suficiente stock para la venta a los clientes, generando pérdidas para la empresa. En este
sentido la alta gerencia tiene la necesidad de implementar una estrategia para incrementar la
producciéon de la empresa, lo que conlleva al andlisis en cada una de las operaciones y

Procesos.

Dentro del proceso de produccion existen variables que se pueden controlar mediante
capacitaciones de actividades en los colaboradores, es por esto que Paz, en su investigacion

propone el mejoramiento de los procesos productivos bajo la metodologia de las 5S, cuyo



proposito general es mejorar la eficiencia de los procesos para aumentar la productividad y
rentabilidad que a su vez reducen los costos operarios, insumos, entre otros. Ademas de
estudiar los movimientos y tiempos de produccion que abarca conseguir un producto final

(Viteri, 2018).

Por otro lado, el proceso de produccion debe ser manejado bajo el cuidado de
mejorar la calidad de ofrecer un producto saludable para los consumidores. Es por esto que
el estudio indaga en los procesos actuales en la elaboracion de los panes populares,
proponiendo el mejoramiento del sistema productivo en el uso adecuado de los recursos y

de evitar los tiempos muertos en la organizacion de los equipos.

1.4. Formulacion del problema

1.4.1. Problema general

(Como desarrollar en una empresa de elaboracion de pan un plan de mejora en la

productividad optimizando sus procesos y recursos?

1.4.2. Problemas especificos

e ;Cudl es productividad actual de la elaboracion de pan, previo al inicio de la mejora de
la organizacion en la ejecucion de sus actividades productivas?

¢ /Qué mejora facilitara el incremento de la capacidad de produccién para la elaboracion
de pan en la empresa?

e ,Como puede mejorar la eficiencia de produccién en la empresa de elaboracion de

pan?
1.5. Justificacion de la investigacion
La trascendencia de este estudio, es porque actualmente la empresa no cuenta con un

plan de mejora de la produccion lo que genera serios inconvenientes para cumplir con sus

metas de produccion de ventas y logisticas. Este trabajo ayudard al mejoramiento de los



procesos y recursos, por medio de un analisis a las operaciones y procedimientos de la
empresa. Este estudio esta enfocado en el aumento de la produccion en la empresa de
elaboracion de pan, con el proposito de la reduccion en los retrasos en la produccion en
corto plazo y a un largo plazo, el aumento de la productividad para cubrir posibles

demandas.

Es necesario realizar la presente investigacion, porque si se logran optimizar los
procesos productivos en la manufactura de pan, a través del plan de mejora propuesto, se
podra potenciar la estabilidad de los trabajadores, en el dmbito laboral, para que se

promueva mayor generacion de Notas de trabajo.

Por otra parte, la presente investigacion que incluye un plan de mejoramiento del
proceso productivo del pan, también plantea el fortalecimiento tecnoldgico de la planta de
produccion, es decir, el equilibrio entre lineas, a través de la compra de maquinarias o del

incremento de su capacidad de produccion.

Por esta razon, en la practica, la presente investigacion es beneficiosa para los
directivos de la empresa y sus trabajadores, pero también para los consumidores de pan,
que podran adquirir un producto a un precio accesible y de excelente calidad para el

consumeo.

1.6. Hipétesis
1.6.1. Hipaotesis general

Al desarrollar en una empresa de elaboracion de pan, un plan de mejora en la

produccion, se optimizan sus procesos y recursos.

1.6.2. Hipétesis especificas

e Al analizar la eficiencia de la produccion actual de la elaboracion de pan, se prevé la

mejora de la organizacion en la ejecucion de sus actividades productivas



e FEl disefiar de una mejora para el incremento de la capacidad de produccion en la
optimizando sus procesos y recursos, en la elaboracion de pan.
e [a mejora de la eficiencia (tiempos) de produccion en la empresa de elaboracion de

pan se lograra la organizacion de los equipos para su produccion.

1.7. Delimitacion

e Delimitacion temporal: 6 meses

¢ Delimitacion espacial: Provincia del Guayas, canton Guayaquil

1.8. Objetivos
1.8.1. Objetivo general

Disefiar el proceso para el mejoramiento de la productividad en una empresa de

elaboracion de pan.

1.8.2. Objetivos especificos

e Aumentar la eficiencia de la produccion actual de la elaboracion de pan, de 70,02% a
95% como minimo.

¢ Incrementar la capacidad de la planta, en un porcentaje minimo de 20%.

e Lograr una tasa TIR superior al 20%, para establecer la viabilidad de la inversion

propuesta.



CAPITULO II
MARCO TEORICO

Cabe destacar que, la productividad es pieza clave dentro de la investigacion, ya que se
busca incrementar la produccion en la elaboracion de pan, por otro lado, el resultado que se
obtiene sera parte del mejoramiento continuo que la organizacion aplicara de acuerdo a los

resultados encontrados al finalizar el estudio.

2.1. Antecedentes del estudio

Los estudios antecedentes conciernen a las investigaciones realizadas por otros
autores a nivel mundial, latinoamericano y nacional, esta recopilacion permite evidenciar la
problematica que plantea el autor de este trabajo investigativo, por ello, es necesario la
aplicacion de la revision literaria, con el fin de extraer informacion coherente y veridica

que aporte en el sub-numeral de analisis de resultados.

A nivel mundial se presentd la tesis de Paz (2017), con el tema “Propuesta de
mejorar del proceso productivo de la panaderia el Progreso E.ILR.L”, cuyo objetivo fue
analizar el proceso productivo del pan. Se empled la metodologia cuantitativa, de campo,
con métodos en tiempos, movimientos y diagramas de procesos, se obtuvieron los
siguientes resultados: cuello de botella en tiempo de 77 minutos, actividades improductivas
de 31,56%. Mediante el diagrama se detectd incorrecta distribucion de la planta, el cual
incide en las demoras de produccion. En conclusion, con la propuesta de mejora continua
en la produccion se incrementd la mano de obra a 2.250 panes por dia y la capacidad
aumento al 56,75%. La evaluacion financiera dio como resultado un TIR de 51,20%, VAN
de €/. 6.020,47, con Beneficio/Costo de 1,04, recuperacion de inversion en 1 afio con 11

meses, con la produccion de 30.000 panes al dia.

El estudio de Asalde (2017), publicado en Peru fue titulado como “Mejora del
proceso productivo para incrementar la produccion en la panaderia y pasteleria

RICOPAN?”, con el objetivo de reducir la demanda insatisfecha de la producciéon de pan.



La metodologia fue de campo, cuantitativa y documental. Los resultados demuestran que la
produccion total es de 18,2%, presentado la demanda insatisfecha del 29%, cuello de
botella de 110 minutos, falta de implementos en el area de produccion, lo que incide en la
actividad improductiva del 40%, deficiencia economica del 50%. Se concluye que, con la
mejora continua se incrementa la eficiencia al 80%, la inversion del materiales e
implementos es de S/ 38 592,04, que proporcionaria un beneficio de S/. 214 825,3, la
recuperacion de la inversion sera en 3 afios y 7 meses, el TIR refleja 19,67% con

Beneficio/Costo de 1,21.

La tesis publicada por Mahecha (2018) en Colombia con el tema “Propuesta de
mejora en el proceso de produccion del area de panaderia de Gate Gourmet Colombia”,
tuvo como objetivo proponer mejoras en los procesos productivos del area de panaderia. La
metodologia empleada fue de campo, aplicada, documental y bibliografica. Los resultados
manifiestan indicadores que fueron medidos para la mejora continua de los procesos, tales
como: eficiencia, rendimiento de la calidad, productividad laboral, eficiencia productiva,
debido a que, existia la sobreproduccion, falta de estandarizacion, transporte y exceso de
inventario. Se concluye que, con la propuesta se mejorara el ajuste de recetario SACS y la
programacion de produccion, en tiempo se evidencia el aprovechamiento de 26 minutos en
panaderia y 6,5 en pasteleria, evitando el gasto de $23627.15 diarios, finalmente se genera

la mejora continua en costos, tiempos, espacio y personal.

A nivel nacional, las autoras Benitez y Punguil (2018) presentaron el tema “Mejora
de procesos en el Area de Administracién y produccion de la panificadora Delicake en
Guayaquil”, cuyo proposito fue desarrollar un plan de mejora continua en los procesos de
productividad en la panificadora Delicake. Con la metodologia cuantitativa, de campo y
descriptiva, con uso de encuesta a 237 clientes y colaboradores. Los hallazgos demostraron
que, el 65% de los clientes compran el producto por su calidad, sin embargo, el 61% indica
que la panaderia muestra stock en su producto. Los resultados de los trabajadores
demuestran la existencia de higiene (100%), falta de Buenas Practicas Manufactura
(100%), ambiente laboral regular (50%), capacitaciones para mejorar el desempefio (50%),

falta de procesos de produccion (50%). Se concluye que, con el mejoramiento la empresa



se estructure dentro de la industria, la cadena de valor sea eficiente para el producto, el

tiempo y personal sean aprovechados en gran capacidad.

Los estudios plasmados en los parrafos anteriores aportan a la presente investigacion,
debido a que, los resultados se vinculan con los objetivos planteados por el autor,
evidenciandose que, se analizan las deficiencias de la produccion de pan y como este puede
ser transformado mediante diagramas de procesos y métodos que reflejan el tiempo de
improductividad y los costos que esto representa para la empresa, por su parte, se muestra
que, por medio de una mejora continua contribuird a los procesos en tiempo, costos,
ahorros y personal, incrementando finalmente los indicadores financieros de la

organizacion como en el caso de: TIR, VAN, recuperacion de inversion y Beneficio/Costo.

Los estudios plasmados en los parrafos anteriores aportan a la presente investigacion,
debido a que, los resultados se vinculan con los objetivos planteados por el autor,
evidenciandose que, se analizan las deficiencias de la produccion de pan y como este puede
ser transformado mediante diagramas de procesos y métodos que reflejan el tiempo de
improductividad y los costos que esto representa para la empresa, por su parte, se muestra
que, por medio de una mejora continua contribuird a los procesos en tiempo, costos,
ahorros y personal, incrementando finalmente los indicadores financieros de la

organizacion como en el caso de: TIR, VAN, recuperacion de inversion y Beneficio/costo.

2.1.1. Breve reseiia historica de la panaderia

El pan es el alimento mas comtin que refiere la historia, razon por la cual, la mayoria
de historiadores estan de acuerdo en que este producto formo6 parte de la alimentacion
primitiva de los primeros habitantes de la tierra, desde hace miles de afos, especialmente
cuando descubrieron la agricultura y empezaron a sembrar cereales, mediante los cuales se

podian elaborar diversos bienes alimenticios, para satisfacer sus necesidades nutricionales.

De esta manera, el pan se transformd en el producto principal de la alimentacion de

algunos pueblos en la antigiiedad. Inclusive, la Biblia menciona un relato en Génesis, el



primer libro de este compendio historico, en cuyo capitulo 3 versiculo 19, Dios le dice a
Adan “ganaras el pan de cada dia con tu propio esfuerzo” (Reina, 2015), al referirse a que
Adan debia trabajar para conseguir el alimento diario, debido a su desobediencia. Entre
tanto, la literatura tedrica manifiesta que el pan primitivo que acompaind la mesa de las
primeras civilizaciones de la humanidad, fue elaborado con alguna variedad primitiva de

trigo, molido, amasado y secado al sol.

Luego, en el antiguo Egipto, el pan pudo mejorar, a través de la aplicacion de
fermentaciones en su proceso, que permitieron conservar el pan por mas tiempo, surgiendo
con ello, las primeras panaderias. La importancia del pan en la alimentacion de los pueblos
que formaron parte de las primeras civilizaciones, estd supeditada a los descubrimientos
que ponen de manifiesto grandes cultivos de trigo en Egipto, Israel y los demas pueblos de
la antigua Mesopotamia, pasando esta tradicion a la Babilonia, Asiria, Medo Persia y

posteriormente a Europa (Seoane, 2016).

En una publicacion tomada de la revision literaria, se pudo conocer que en la Antigua
Roma, se le daba sellos de panadero a los artesanos que dominaban el arte de la
manufactura del pan, los cuales fueron encontrados en el Museo Nacional de Arte Romano
y destacan la importancia de este producto como alimento de gran valor en la nutricion de

las antiguas civilizaciones (Gijon y Bustamante, 2016).

El pan ha mejorado su gama como parte de su propio desarrollo, en la época
medieval, Espafia, Inglaterra, Alemania, mejoraron las técnicas del pan, en base a las
mezclas de cereales, como centeno, trigo, maiz, entre otros, sin embargo, el pan blanco es

que mas ha gustado a las poblaciones del mundo entero (Yarza, 2017).

A pesar de ello, por cuestiones de salud, desde hace miles de afios, algunos pueblos
degustaron el pan negro y el pan sin levadura, inclusive, en Israel, algunas fiestas como la
Pascua, se celebraban comiendo pan sin levadura, conforme a las tradiciones de la Ley

Mosaica (Reina, 2015).
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La revolucidon industrial permitid6 que se aplicaran nuevas técnicas para la
panificacion, como es el caso del pan de Viena, que utilizd en sus primeras etapas de
coccion, el vapor de agua, para lograr un aspecto mas crujiente para este alimento,
apareciendo nuevas denominaciones para este producto, como es el caso del baguette y este
avance favorecid para que se inventara el pan en rebanadas y se lo pueda conservar por
varios dias para su venta, lo que también fue una oportunidad para que se crearan nuevas
industrias panificadoras que dieron trabajo a la poblacién de aquellos tiempos, hasta

nuestros dias (Wallis, 2016).

2.1.2. Proceso de panificacion

La evolucion de los procesos de panificacion, gener6 mayor competitividad en la
industria que manufactura el pan, lo que a su vez beneficid a la poblacion con mayores y
mejores Notas de trabajo, ademas que permitié a la ciudadania en general, contar con
mayor gama de panes para su degustacion y para colmar sus necesidades y expectativas. A

continuacion, se citan las fases para el proceso de panificacion, en términos generales.

Pesado. El primer paso previo a la elaboracion del pan, consiste en pesar cada uno de
los ingredientes que forman parte del producto, de modo que no se mida por volumen, sino
por su peso en gramos o Kg., cumpliendo las normas de calidad que exigen los procesos de
panificacion en este tipo de industria, por lo que es necesario mantener bien calibrados las

pesas electronicas utilizadas en este proceso productivo (Flecha, 2016).

Amasado. Esta fase consiste en construir la masa con los ingredientes del pan, la
cual debe tener la consistencia requerida, segin las normas de panificacion, asi como la
medicion del parametro de temperatura y la cantidad de agua requerida, para lograr una
masa consistente y de calidad, que contribuya al procesamiento de un producto de calidad,

en las siguientes fases del proceso productivo (Flecha, 2016).

Reposo. Una vez que los ingredientes fueron amasados, se dejan a reposar por un

tiempo determinado, para contribuir con una buena fermentacion, de manera que la masa
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consistente tenga todos los requerimientos para darle forma al pan, es decir, para dividirlo

en porciones, previo a su coccion (Flecha, 2016).

Boleado. En algunos procesos de panificacion, es necesario que la masa consistente
adquiera la forma de un circulo, razén por la cual a este subproceso se le denomina con

este nombre (Flecha, 2016).

Formado. Es la fase en que la masa circular se alarga, con el motivo de dar tenacidad
y a elasticidad a su estructura, es una fase esencial en el proceso de panificacion, porque de
la misma depende una buena fermentacion, es decir, una fermentacién uniforme, valga la

redundancia, de alli su importancia (Flecha, 2016).

Fermentacion. Tiene gran influencia en el sabor y aroma del pan, en este proceso de
panificacion, la masa se hincha y debe alcanzar como minimo 55°C de temperatura. La
fermentacion consta de tres etapas, la Gltima y la primera son de corta duracion, no asi la
intermedia que demora mayor cantidad de tiempo, cuyos parametros 6ptimos, ademas de la
temperatura, destacan una acidez con un PH de 5,2 a 5,5 y una humedad fria vaporizada

(Mesas y Alegre, 2016).

Corte. Los cortes de la masa de pan, se realizan siempre con el mismo angulo de
corte, por lo general, a un angulo 45° de la parte superior del pan. Las especificaciones
técnicas indican que el primer corte de 2 cm, se realice ante del inicio del segundo y tercer

corte, estimandose una distancia apropiada de 1 a 2 cm (Mesas y Alegre, 2016).

Coccion. Es la ultima fase del proceso de panificacion, de la cual se obtendra el
producto terminado, que serd enfundado y empacado de conformidad con las tareas
planificadas y establecidas en la empresa. La coccidon debe tener 200 a 240°C en el horno,
en la segunda etapa, el pan que tenia de 26 a 28°C, subira a 70°C su temperatura interna,
hasta alcanzar cerca de 100°C en la ultima fase y 225°C de temperatura en el horno (Mesas

y Alegre, 2016).
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Enfundado y empacado. El producto terminado se coloca en fundas, en el caso de la
presente investigacion, se colocan en el interior de la funda, 18 panes. Luego las fundas se
colocan en cartones que seran embalados en los camiones que transportan el producto final

a los canales de comercializacion para el consumo de la poblacion. (Mesas y Alegre, 2016).

A continuacion se detalla los procesos de panificacion, mediante un diagrama de
flujo:

Figura 1. Proceso de panificacion

HARINA ]

!

FESADMD
(INGREDIENTES)

|

MEZCLADOD ‘

Agua, sal, Harina,

{AMASADO) Manteca, Levadura

|

MEZCLADND
(SOBADO)

|

PESADO
(MASA)

|

BOLEADO

!

CORTADD

|

| FERMENTADO

l

| HORNEADO

|

‘ PRODUCTO

Aceite Vegetal

(PAN)

Nota: Extraido de Manual de procedimiento para los supermercados por Aguallongo

(2016). UNIANDES.

2.1.3. Situacion actual de empresas panificadoras de Guayaquil
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A nivel local, se puede encontrar varias empresas dedicadas a la elaboracion y
comercializacioén de panes, los cuales, cuenta con una amplia trayectoria en la localidad de
Guayaquil, por ello, se ha seleccionada las principales panificadoras, para detallar también

sus ventas anuales, y como es aceptado por los ciudadanos guayaquilefios.

Haciendo énfasis, que la panificadora con mayor tiempo en ofrecer sus productos es
la Panaderia California, que fue fundada en 1984 y que en la actualidad cuenta con mas de
50 establecimientos, donde ofertan a sus clientes un sin nimero de productos. Asi mismo
existen otras organizaciones que han sido competencia dentro de este mercado y que

también han obtenido buena acogida por los ciudadanos (Gémez, 2016).

A continuacion, se detalla las principales panificadoras de la ciudad de Guayaquil:

Tabla 1. Principales panaderias y pastelerias 2018

Descripcion Venta anual
Panaderia California PANCALI S.A $16,738,119.00
Café bombon's C.B. S.A $1,420,857.82
Dulces, pasteles y tortas RADU S.A $4,548,713.62
Pasteleria El Saloncito $572,524.66
Pasteles y Compaiiia $ 8,120,118.51
Albenos S.A. La Selecta $1,557,536.79

Nota: Extraido de Ranking Empresarial - sector comercio al por mayor y al por
menor, por Superintendencia de Compafias, Valores y Seguros (2018).

https://appscvs.supercias.gob.ec/rankingCias/rankingCias.zul 71d=G&tipo=5.

En la tabla se aprecia los principales negocios que ofertan a sus clientes varias lineas
de consumo. Encabezando como lider en ventas se encuentra la panaderia California
PANCALI S.A, con una venta anual de $ 16,738,119.00, seguido de Pasteles y Compaiia
con ventas aproximadas a $ 8,120,118.51 y en tercer lugar Dulces y Pasteles con
facturacion en venta de $ 4,548,713.62, estas tres empresas reflejan su amplia relacion en

continuar dentro de la competencia (Aguirre y Avila, 2018).
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Muchas de las empresas ofrecen una gama de productos a los consumidores como:

Panes artesanales

e Panes empacados

e Tortas enteras

e Porciones de tortas

e Bocaditos de sal y dulce
e Empanadas

e Pasteles dulces (Aguirre y Avila, 2018)

Cada uno de estos productos permiten de los consumidores se deleiten con alimentos
nutritivos, por lo que, para su elaboracion se debe cumplir con los procesos artesanales y
productivos con altos estdndares de calidad, que a su vez lo vuelven rentables e
innovadoras entre los competidores. No obstante, la aplicacion de un disefio que mejore los
procesos productivos permitird que el servicio sea de mayor agrado para los clientes,
debido a que se estructura un nuevo proceso con nuevas caracteristicas para asi satisfacer

las necesidades alimenticias de los pobladores.

2.2. Base teorica

El marco tedrico forma parte de la presente investigacion, misma que hace referencia
a las variables del tema, y que permitiran el logro del objetivo que trata de desarrollar
dentro de una empresa de elaboracion de pan un mejoramiento de la produccion
optimizando los procesos y recursos, es por ello, que en los siguientes parrafos se describen

las conceptualizaciones de varios autores relevantes.

Las variables del estudio que se describen de manera breve en desarrollo de las bases
teorias corresponden la gestion por procesos, la mejora continua y la productividad, motivo
por el cual, se hace referencia a los conceptos de las mismas, asi como sus principales
caracteristicas que la respaldan, de modo que se pueda fundamentar apropiadamente sus

dimensiones, que seran de gran utilidad previo a la busqueda de los resultados mas
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relevantes en la limitacion espacial considerada.

2.2.1. Gestion. Concepto

En este sub-apartado se describe de manera breve y concisa la herramienta
administrativa de la gestion por proceso, cuyo origen no es muy alejado, por que tuvo lugar
en las dos ultimas décadas del siglo pasado. Para el efecto, se detalla los principales
conceptos de la gestion, de los procesos, incluyendo sus caracteristicas para culminar con
la concepcion de este término compuesto, que representa uno de los métodos ingenieriles

de mayor importancia para las empresas modernas.

La gestion es un término que se refiere a una accién y consecuencia de administrar
alguna actividad, dentro de esto se establecen procesos que buscan conseguir el logro de
objetivos. Por otro lado, trata de un conjunto de acciones que permiten resolver un
problema en consecucion de un proposito. Es por ello, que dentro de una organizacion
dedicada a la produccién de un bien se requiere de esta terminologia para controlar las
actividades, con el fin de obtener resultados satisfactorios y ser de agrado para los usuarios

(Armijos et al., 2019).

De acuerdo con Villamar (2016) manifiesta que “la gestion proviene de la accion
administrar que fue introducido y popularizado por Frederick W. Taylor, quien se basé en
reducir costos o utilizacion de recursos empresariales” (p. 35), el autor Risco (2017) indica
que “es la ejecucion de acciones que se ejecuta para el logro de objetivos de la

organizacion” (p. 24).

El interés de la gestion dentro de la empresa, es conseguir los propositos establecidos
por los administradores a beneficio de la compania. Por lo que, Frederick deduce que al
aplicarse un plan estratégico con actividades fijas, se minimiza el uso de recursos como:
econdmico, materiales y personales. Es necesario definir la conceptualizacion de la palabra
gestion, ya que abordar un término compuesto, concierne a la combinacion de dos tipos de

funciones que dentro de una empresa contribuye eficientemente, debido a que, existe un
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ciclo de actividades que se deben desarrollar hasta lograr un resultado final.

Referente al proceso es la secuencia de etapa que es planificada de manera
sistematica, enfocandose en un resultado especifico, estos procesos se definen como
mecanismos que son implementados por las personas, con el fin de mejorar la
productividad, que a su vez tiene relacion al orden o de eliminar sucesos que para la

empresa representa un problema (Medina et al., 2019).

El proceso contribuye en la politica y estrategia que una organizacion, ya que busca
el cumplimiento de sus necesidades, lo que a su vez, permite satisfacer las expectativas de
los clientes. Plasmado el concepto de gestion y proceso, se procede a describir sobre la
gestion por procesos que forma parte del tema propuesto por el autor, con el fin de aporta
con definiciones que ayudan aclarar, como este término compuesto se involucra en la

productividad de la elaboracion de pan.

2.2.2. Proceso. Concepto

Dando inicio al marco tedrico de la investigacion, existen en la actualidad
organizaciones dedicadas a la elaboracion de pan, cuya forma de operar dentro del mercado
lo desarrolla con mayor competitividad, ya que, puede iniciar con una estructura pequefia,
mediana y grande, lo cual influye en su demanda. Sin embargo, al ofrecer sus productos
buscan satisfacer las necesidades de sus clientes, por lo que, inquieren en la
implementacion de nuevas técnicas o métodos que les permitan mejorar sus procesos

productivos sin que incurran pérdidas de tiempo.

El concepto de Canton (2018) indica que “el proceso se encuentra conformado por
una serie de actividades que son planificadas, por medio de una estrategia, esto implica la
participacion de individuos y recursos materiales que permiten lograr los objetivos
planteados por la organizacion” (p. 6). La aplicacion de un proceso permite a la empresa
gestionar y disefiar sus actividades, asi como también contribuye en la politica y estrategia

para cumplir con las necesidades de los consumidores y de otros grupos que prestan interés

17



en la compaiiia.

Otro concepto manifiesta que, el proceso es considerado como un sistema integrado,
que se compone por elementos basicos que son: entrada, procesos y salidas, estos pueden
vincularse con un componente circunstancial o contextual que busca el alcance de un
resultado, ademas se encuentra vinculado al sistema de control y subprocesos (Campos
yZambrano, 2018). Por otro lado, el proceso cumple con la funcion de completar
eficientemente el ciclo de una actividad, es decir que, posee un inicio y un final para

satisfacer a la parte interesada (Quitio, 2016).

Si bien es cierto, el proceso se encuentra vinculado a una normativa que responde al
mejoramiento de practicas de una gestion que asocia a la calidad, cuyo propdsito es
perfeccionar un producto o servicio, donde se agregue un valor a la nueva transformacion.
Por otro lado, las actividades que se plantean dentro del proceso deben orientarse a suplir
las necesidades de los consumidores, por lo que, las organizaciones deben considerar
importante el espacio fisico donde se llevan a cabo la produccion, como un factor

operacional de uso apropiado.

Como ya se expuso, el proceso es un sistema integrado que se conforma por 3
elementos que se encuentran orientados a la busqueda de resultados benéficos para la
organizacion, por ello, este término se encuentra enfocado a cumplir con el ciclo de
actividades hasta obtener un resultado final que cubra con las expectativas y necesidades de
los directivos y consumidores. Para que, este proposito resulte positivo es necesario

considerar las caracteristicas de los procesos que se detallan a continuacion:
2.2.2.1. Caracteristicas de los procesos

Una vez conceptualizado el término proceso y su implicacion dentro de las
industrias, se procede a describir las caracteristicas de este elemento fundamental. Por lo

que, son conjuntos de actividades que poseen un inicio y un final y que a su vez, delimita

las acciones para ofrecer la satisfaccion a la organizacion y a los clientes.
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Entre las caracteristicas basicas de los procesos se encuentran los siguientes:

e Estan orientados a conseguir resultados satisfactorios
e Responden a la mision por la que fueron empleadas

e Permite la creacion de un valor agregado (Arambulo, 2016).

Si bien es cierto, las caracteristicas de los procesos se enfocan a conseguir respuestas
satisfactorias, que cumplan con los objetivos y propdsitos por la que seran expuestas dentro
de las politicas de la empresa. La aplicacion de los procesos en la produccion de un
servicio o producto beneficia a la organizacion, ya que no solo se mejora las actividades,
sino que también se reducen las pérdidas materiales o tiempo de improductividad,

permitiendo que el producto final obtenga un valor agregado.

También se indica que las caracteristicas son tipicas de los procesos, los que se

describen en:

e Se vinculan con los objetivos de la organizacion y necesidades de los
consumidores.

e Reflejan informacion, decisiones y materiales de la empresa.

e Los procesos pueden ser horizontales y transversales.

e Mediante el diagrama de flujo se define el principio y el final.

e Contribuye con la mejora continua de los indicadores financieros.

e Mejorar la organizacion de la informacion, documentos y materiales (Andrade,

2017).

Es relevante recalcar que, la satisfaccion del cliente es importante para la
organizacion, ya que, es el resultado eficiente de sus actividades, por lo que, dentro de sus
procesos no debe existir la pérdida de tiempo, sino que mejorar continuamente para
responder a la demanda de manera audaz y mantenerse dentro de la competitividad del
mercado de las panificadoras. Por ello, el proceso busca evolucionar sus etapas productivas

para incrementar la capacidad de producir constantemente, sin producir cuellos de botellas,
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desabastecimiento y/o exceso de productividad.

2.2.3. Gestion por procesos. Concepto

Una vez que sea descrito los conceptos de gestion y de proceso, de conformidad que
pone de manifiesta la literatura tedrica expuesta sobre este tema, se hace referencia a esta
herramienta administrativa conocida en el ambito empresarial con el nombre de gestion por
procesos. A continuacion se detallan algunas de las conceptualizaciones sobre este topico,
tomando como referencia revistas internacionales y obras asociadas al area de la presente

maestria.

La gestion por procesos se relaciona con la administracion de actividades de una
organizacion incluyendo el valor agregado por cada accion, que es ordenada de manera
logica y sistematica, esta combinacion de términos posee el propdsito de lograr la
satisfaccion de los involucrados (Mallar, 2018). En el caso, de las industrias la gestion por
procesos permite que los indicadores sean controlados para ser corregidos a tiempo con
decisiones correctas, para que en un futuro este mejore su planificacién e incremente su

competitividad.

La gestion por procesos es una disciplina dentro de la administracion que se orienta
al logro de objetivos, mediante la aplicacion de estrategias que permiten llevar a cabo las
actividades de una situacién que busca una solucion, por ello, se entiende que la gestion es
un proceso que conlleva la coordinacion de perspectivas y esfuerzos para conseguir €sos

propoésitos de manera participativa y democratica (Del Valle, 2019).

Si bien es cierto, la gestion contribuye en la direccion de las organizaciones, como en
este caso permite a la empresa a identificar, disehar, controlar y mejorar los procesos
productivos para conseguir la seguridad y confianza de los consumidores. A este punto, la
exposicion de una estrategia contribuye con aportaciones dentro del contexto de que
participen los directivos y colaboradores de la organizacion. Finalmente, trata de una serie

organizada que crea un resultado de valor para los usuarios.
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2.2.4. Mejora continua

El término mejoramiento suele evocar una transformacion positiva de cualquier cosa,
que pasa de un estado inferior a uno superior y que depende en gran medida, de alguna
accion tomada para propender a esta nueva situacion. En este ambito, el presente sub-
apartado analiza brevemente esta variable, desde el punto de vista tedrico, para establecer

sus conexiones con el tema de estudio.

2.2.5. Mejora continua. Origen

Muchos autores reconocidos manifiestan que la mejora continua proviene de una
estrategia japonés, que tenia como finalidad lograr las expectativas de los consumidores al
adquirir un bien o servicio; incorporando técnicas que mejoraban la calidad de los
productos, procesos o servicios que ofrece una organizacion a sus usuarios para obtener
mayor competitividad. Se hace eco, que el autor principal de este modelo difirié que, no
existe lo bueno para ser mejorado, partiendo de esta frase continu6 con el mejoramiento de

la calidad.

La historia de la mejora continua es creada luego de la Segunda Guerra Mundial,
debido que, durante la guerra se presentdé numerosas pérdidas, no solo humanas sino que
también econOmicas, que puso a todo un pais en riesgo, por esta razon, Japon empleod
técnicas, métodos y herramientas para recuperar el sector economico (Valle, 2019). Uno de
los lideres en contribuir a este problema fue Douglas MacArthur, que propuso el cambio de
la mejora, que en términos japonés se expres6 como Kaizen y en Ganbaru significd dar lo

mejor de uno mismo (Juarez, 2019).

A pesar de lo ocurrido, en Japén esta nacion pudo surgir nuevamente, gracias a la
aplicacion de los modelos sobre el mejoramiento continuo y de calidad en los productos. El
sector industrial y comercial fue tomando mayor poder, por lo que cada vez que se
mejoraba, provocaba a los consumidores a ser mas exigentes al momento de adquirir el

producto. En relacion con el tema propuesto, la industria debe mejorar sus procesos
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internos para conseguir la competencia sin dejar de lado la productividad.

2.2.5.1. Mejora continua. Concepto

En los siguientes parrafos se detallan brevemente las conceptualizaciones de mayor
interés, inherente al modelo de continua de creacion de Edward Deming del siglo pasado.
Para el efecto, se han establecido ciertas conexiones entre las concepciones tomadas de la
literatura teorica y la relacion que la misma tiene con el presente tema de estudio, de
manera que, se puedan establecer los fundamentos suficientes para respaldar los resultados
de este trabajo investigativo y generar un aporte importante para la comunidad gerencial a

nivel nacional, regional y mundial.

La mejora continua concierne a un proceso de actividades que involucran al
desarrollo eficiente de un servicio o producto, cuyo fin es adaptar a las necesidades de los
consumidores, por otro lado, es necesario incorporar elementos como: tecnoldgicos,
estructurales, mercado, etc., para estudiarlos y conocer como puede satisfacer las

expectativas de los clientes (Proafio, 2018).

La mejora continua, se basa en dos factores importantes que toda organizacién debe
mantener, como lo es, el trabajo en equipo y la orientacion de las actividades, estos
elementos permiten que los procesos de produccion cada vez se perfeccionen, debido a
que, logra la reduccion de errores y forja que el producto sea de mayor calidad. Sin
embargo, para conseguir este objetivo la empresa debe considera necesario implementar
recursos de tipo operacionales, financieros, administrativos, entre otros que contribuyan a

la perfeccion.

Para que una industria panificadora obtenga mayor nivel de productividad, debe
implementar mecanismos o estrategias de mejora continua. La elaboracion de panes en el
mercado cada vez ha desarrollado nuevas formas de satisfacer a los consumidores, por lo
que, incorporar técnicas sean este de texturas, color, sabor hace que el cliente se mantenga
fiel, por otro lado, para lograr este objetivo se deben mejorar los procesos industriales

evitando tiempos muertos que afectan a la distribucion del producto final.
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2.2.5.2. Caracteristicas de la mejora continua

Las caracteristicas de la mejora continua se asocian a los principios expuestos por
Deming, el cual vinculan al mejoramiento y a la calidad del producto, estos principios
incentivan a que los productores u organizaciones produzcan u ofrezcan la calidad de los
servicios y/o productos. La aplicacion de un modelo debe consistir en algo sencillo que los
directivos puedan entender y aplicar con sus colaboradores para lograr con el cumplimiento

de la mision y vision institucional.

De acuerdo con Coaguila (2017) expresa que la mejora continua presenta las

siguientes caracteristicas y principios:

e Todos los procesos o actividades se deben definir y registrar en un plan, con el
fin de evitar errores por diferencia.

e Las personas responsables de los procesos deben aplicar estrategias de acuerdo a
la mejora continua.

e Proporcionar un entorno laboral que favorezca a la empresa y colaboradores a

mejorar la calidad del producto.” (p. 78)

Lo expuesto, demuestra que el mejoramiento continuo se enfoca en aquellas acciones
que permiten a la empresa a lograr el objetivo propuesto por la misma, ademas, da
importancia a que los procesos deben ser planificados, evaluados y controlados para ser
diferenciados de otros procedimientos, rescatando que, influye en la satisfaccion de los

clientes.

De los principios de la mejora continua consta de la simplicidad de las funciones,
garantizar que la entrada de los datos sean correctos, confiar en los procesos, controlar el
cumplimiento y medir la magnitud de dicha gestion (Ocampo, 2019). Una mejora continua
posee éxito cuando, los superiores de la empresa incorporan y permiten que los
colaboradores participen en las decisiones de los procesos, al enfocarse e involucrarse estos

elementos se consigue la satisfaccion del cliente.
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2.2.5.3. Modelo de mejora continua

Existen varios modelos del mejoramiento continuo que se enfoca en la produccion,
sin embargo, el método que posee mayor apego a las caracteristicas que una empresa
productora busca para incrementar su competitividad, trata del referido del ciclo de
Deming, el cual asocia varios factores como: tecnoldgico, materiales y humanos que
funciona en el perfeccionamiento del producto, ya que no solo busca mejorar sino que

también inquiere en la calidad del objeto final.

El modelo de Deming, fue creado después de la tragedia ocurrida en Japon con el fin
de evolucionar los sistemas productivos y de calidad, su término japonés Kaizen que
significa mejorar continuamente, permite un enfoque claro de cuatro actividades como es la
planificacion, ejecucidn, verificacion y definicion de las actividades correctivas o

preventivas (Mendoza, 2019).

El modelo continuo involucra los servicios financieros de la empresa, ya que para
efectuar los diferentes procesos, se requiere de la sustentacién econdmica, por ello, los
recursos tecnologicos y materiales, forman parte de la inversion en el perfeccionamiento
del producto. Deming asoci6 todos estos elementos con el fin de mejorar y obtener calidad
de un producto, pensando siempre en satisfacer las expectativas y necesidades de los

consumidores que cada vez eran exigentes.

Si bien es cierto, el modelo de la mejora continua se compone por cuatro elementos
basicos, el primero consta de la planificacion de propositos, segundo se ejecuta las
actividades, tercero se controla el cumplimiento de las mismas y cuarto se finaliza con la
toma de decisiones, para mejorar o corregir las acciones (Aguirre, 2016). Estas actividades
en el modelo de Deming son ciclicas por lo que, una vez puesto en marcha se efectua un
control total de la produccion evitando los errores que pueden volver a la fabricacion desde

CCro.
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2.2.5.4. Componentes de la mejora continua

Como ya se expresod en los parrafos anteriores sobre la finalidad que este modelo
posee desde su creacion, y como contribuye a la organizacion en las areas, administrativas
y productivas, se puede definir qué, es de gran ayuda para el mejoramiento de los procesos
de productividad en la elaboracion de panes, debido a que, es una opcion que genera mayor

competitividad con otras industrias dedicadas a este servicio.

Los elementos o componentes del modelo de mejoramiento de Deming son los siguientes:

La Planificacion, dentro de esta etapa se elabora un plan de las necesidades basicas
de la empresa o de los problemas que requieren solucion. Por lo que, se identifica las
actividades que son susceptibles para la empresa y de las que requieren una solucion
inmediata, dentro de aquello, se fijan los objetivos que se espera alcanzar (Hoyos, 2017).
En la primera etapa se busca que las acciones que repercuten a la organizacion sean
mejoradas, mediante la participacion del equipo de trabajo, incluyendo técnicas y

herramientas que aporten al procedimiento.

Hacer una vez determinado las necesidades o problemas, se pone en marcha las
actividades. Dentro de esta etapa, se ejecutan varios cambios que son necesarios efectuar
para conseguir que la mejora sea efectiva (Gonzalez, 2016). La segunda etapa concierne a
la aplicacion de una prueba donde se enlace todas las actividades, esto permite determinar

si los cambios establecidos funcionan correctamente.

Verificar se controla los avances con el fin de evitar errores y de volver a realizar el
proceso. Una vez que las actividades se han puesto en marcha se procede a la segunda
prueba, con el fin de controlar y comprobar que los procesos contintian funcionando
eficientemente sin presentar problemas que puede volver a un inicio (Becerra et al., 2019).
En esta fase, se verifica que todos los procesos contintien sin ningun tipo de problemas, es
decir que, cumplen con las expectativas indicadas desde el inicio de su ejecucion sin

modificaciones hasta lograr el objetivo, sin embargo, se puede efectuar cambios de mejorar

25



para evitar una pérdida total del proceso.

Actuar o Ajustes esta ultima fase permite ajustar las acciones, aqui se considera si es
necesario empezar de nuevo o reacomodar el proceso con pequeiios cambios (Andrango,
2017). Esta ultima etapa refleja el resultado esperado y se comparan si el funcionamiento
de las acciones son satisfactorios, para continuar con su implementaciéon de forma

definitiva o descartar los cambios de mejora.

Si bien es cierto, Deming incorpora estos elementos para evitar pérdidas a grandes
escalas, sino que, también garantiza que los servicios sean de agrado, primero al producto y
luego al consumidor. La implementacién de este modelo en los procesos productivos de
panes permite que la calidad mejore, de modo que, se minimiza los tiempos muertos,

desperdicios de materiales, incrementos de costos e improductividad del personal.

El ciclo de Deming no es mas que una herramienta creada para ser aplicada en la
mejora de la calidad, por lo que, su objetivo principal es reconocer y mejorar las fallas de
los procesos que se emplean, por lo que, plantea los cuatros componentes PDCA, que
contribuyen en conocer las necesidades y conseguir la satisfaccion de los usuarios en el

producto o servicio ofertado (Puertas, 2016).

Figura 2. Ciclo de Deming PDCA

Ciclo de Deming - PDCA

ACTUAR PLANEAR
Analizar Objetivos
Acciones Recursos
Correctivas Comunicar
VERIFICAR w ' HACER
Medida(s), Procesos /
Auditorias, Actividades

Verificaciones Productos / Servicios

Nota: Extraido de Manual de procedimiento para los supermercados por Aguallongo

(2016). UNIANDES,
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Los componentes del ciclo de Deming forman parte de una herramienta que puede
ser aplicada en las industrias u organizaciones, debido a que, su primera accion concierne a
reconocer los problemas y plantear objetivo, la segunda efectia el plan establecido,
mediante actividades o procesos, tercero permite controlar y aplicar medidas y por tltimo
incorpora acciones correctivas o preventivas para evitar repetir los procesos desde el inicio
(Aguallongo, 2016). En definitiva, el modelo puede ser utilizado en el area de gestion
como produccién, ya que se direcciona al logro de la calidad de un bien o servicio, incluso

se puede incluir diagramas que contribuyan al proceso de elaboracion de pan.

2.2.6. Productividad

En efecto, el abordaje del tema de la productividad, concierne en varias ocasiones a
una zona de riesgo para muchas organizaciones, ya que a pesar de asociar los objetivos de
la empresa sobre la economia, este no siempre refleja satisfaccion, por lo que, es necesario
garantizar el crecimiento econdmico, la distribucion y la redistribucion de los ingresos del
sector empresarial. Es por esto que se conoce a la productividad como el uso eficiente de
recursos fuese este como: trabajo, capital, materiales e informacion de la produccion de

bienes y/o servicios.

2.2.6.1. Concepto de productividad

Otro término importante de conceptualizar, trata de la productividad debido a que,
posee un significado de gran fortaleza para las industrias u organizaciones dedicada a la
produccion de un bien o servicio. Esto demuestra la eficiencia de sus acciones en obtener y
presentar al mercado la excelencia de su producto, sin embargo, para que esto de resultados
satisfactorios, la empresa debe considerar la implementaciéon de nuevas herramientas o

métodos que mejores paulatinamente sus actividades.
Si bien es cierto, la productividad se relaciona a una medida econémica que establece

los bienes y servicios producidos por una organizacion, este término abarca sin duda los bienes

de capital, mano de obra y capital de la empresa (Gémez , 2018), por otro lado, la
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productividad se asocia a los recursos como: personal, material y econdomicos (Huila,
2017). La productividad se obtiene o se refleja en la numeracion del producto con los

recursos utilizados para lograr un bien o servicio terminado.

La cita indica que la productividad involucra los indicadores financieros y recursos
de tipo material y humanistico. Esto con el fin de llevar a cabo la eficiencia de la actividad,
lo que permite demostrar el tiempo empleado y el tiempo total que toma para finalizar un
trabajo o una produccién. En este caso, es necesario evaluar la productividad de la
elaboraciéon de pan, debido a que, pueden existir tiempos improductivos, mismas que

afectan a las areas administrativa, financiera, contable y econdémica.

Para obtener mayor productividad es necesario que la empresa asocie recursos
econdmicos, materiales y personales para lograr con el objetivo (Sladogna, 2017). Es
importante que las actividades antes de ser efectuadas sean planificadas, coordinadas y
controladas durante todo el proceso, esto con el fin de evitar fallas en algunas de sus etapas

o corregirlos a tiempo (Rojas, 2015.)

En efecto, la productividad también parte de la contribucion de los colaboradores que
la conforma, ya que cada individuo se propone metas personales que pueden contribuir al
logro de los objetivos de la organizacion. Para que esto de un resultado positivo, se debe
motivar al trabajador mediante capacitaciones y remuneraciones que mejoren la
productividad, logrando que la produccion obtenga calidad y cantidad, este primer término

es el mas esencial e importante para la industria para llegar a los consumidores.

2.2.7. Teoria de la productividad

Al vincularse el término productividad dentro de la tematica es necesaria la
incorporacién de la teoria de la misma, debido a que, asocia al rendimiento de un factor
integral productivo, por ello, las organizaciones buscan que su nivel de produccién sea
eficiente para asi, ingresar sus productos al mercado competitivo, por otro lado, se

considera que, la teoria de la productividad contribuye en la combinacion de varios factores
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productivos para obtener un resultado eficiente de sus servicios o productos.

Dentro de la teoria de la productividad, se considera que el factor humano es el
elemento principal para el logro de los objetivos y propositos de las empresas, asi como
también conseguir el desempeio econdmico para que este pueda continuar en el tiempo
(Garcia, 2020), sin embargo, para que la productividad sea satisfactoria es necesario contar
con la calidad de recurso humano, sistemas de trabajo eficientes, politicas de compaifiia y

cultura laboral para que el mejoramiento se desarrolle en todo su aspecto (Roshell, 2017).

Dentro de las industrias productivas, se pueden presentar inconvenientes en los
procesos, por ello, la optimizacion o mejoramiento de las actividades deben ser manejadas
adecuadamente, ya que, al existir dificultades en el producto, este representa para el
productor pérdida en tiempo, mano de obra y productividad. Para que estos tipos de
problemas no parcita dentro de la organizacion se debe implementar herramientas,
instrumentos y métodos que incrementen el beneficio y que cumpla con los objetivos de la

compaiiia y que a su vez, sea satisfactorio para los consumidores.

La teoria de la productividad se enfoca en beneficiar e incrementar las funciones de
los procesos productivos, por ello, hace énfasis que la aplicacion de equipos tecnoldgicos
permita que las actividades sean factibles, es decir que, de mayor productividad y calidad a
sus servicios o productos (Lavado, 2018). La teoria segin (Gonzallez, 2019) también
“involucra los recursos administrativos, ya que se expone el esfuerzo para producir

eficientemente, mejorando cada etapa de la produccion para obtener la calidad y cantidad”.

Lo expuesto difiere en que, dentro de una produccidn se deben considerar en primer
lugar los recursos econdémicos y administrativos de la organizacidn, partiendo de este
analisis la industria considera la aplicacion de implementos de tecnoldgicos u otras
herramientas que favorezca a los procesos hasta lograr que el producto muestre la calidad
exacta y que sea de agradado para el consumidor, refriéndose que lo que oferta cumplan

con las caracteristicas o necesidades del cliente.
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2.3. Bases legales

Para el desarrollo del estudio investigativo, es necesario y relevante exponer la parte
juridica que permite identificar las normativas legales que se vinculan con el tema a tratar,
mas aun si este se relaciona con la matriz productiva, en el mejoramiento de los procesos y
recursos de la productividad de una empresa, por ello, el andlisis de los cuerpos legales
establecidos dentro de la Carta Magna con la situacion actual de las panificadoras y como

este puede mejorar sus actividades.

Por lo que, se hace referencia a los preceptos asociados a los procesos productivos,
describiendo en primer lugar a la Constitucion de la Republica del Ecuador, el cual es el
cuerpo normativo con mayor autoridad en el pais, se vincula también al Cédigo Organico
de la Produccion, Comercio e Inversiones, ley que surgié con el proposito de vincular dos
areas importantes para el desarrollo de la nacién, como lo es el sistema econémico nacional
y la matriz productiva, a esto no podria faltar el Plan Nacional de Desarrollo que dentro de

su objetivos enmarcan la potenciacion de lo ante mencionado.

2.3.1. Constitucion de la Republica del Ecuador

La Constitucion de la Republica del Ecuador, tuvo origen en el afio 2008, luego de
ser aprobada por la Asamblea Constituyente de aquel afo, es considerado como la Ley
Suprema dentro del territorio nacional, por lo que, las leyes juridicas de otros cuerpos
legales deben vincularse al propodsito por la que fueron creados, en este caso, las
normativas por la que fueron analizadas deben sustentar a la matriz productiva y al

desarrollo econdmico del pais. Por tal razon, se citan los siguientes articulos:

Art. 275.- El régimen de desarrollo es el conjunto organizado, sostenible y dindmico de los
sistemas economicos, politicos, socio-culturales y ambientales, que garantizan la realizacion
del buen vivir, del sumak Kawsay.

Art. 276.- El régimen de desarrollo tendra los siguientes objetivos:

1. Mejorar la calidad y esperanza de vida, y aumentar las capacidades y potencialidades de la

poblacion en el marco de los principios y derechos que establece la Constitucion.
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2. Construir un sistema econdmico, justo, democratico, productivo, solidario y sostenible
basado en la distribucion igualitaria de los beneficios del desarrollo, de los medios de
produccion y en la generacion de trabajo digno y estable.

Art. 277.-Para la consecucion del buen vivir, seran deberes generales del

Estado:

5. Impulsar el desarrollo de las actividades econdémicas mediante un orden juridico e
instituciones politicas que las promuevan, fomenten y defiendan mediante el

cumplimiento de la Constitucion y la ley (Asamblea Nacional Constitucional, 2008).

Los articulos expuestos en el parrafo anterior, se relacionan al tema de investigacion
propuesta por el autor, debido a que, asocian al desarrollo econémico y a la matriz
productiva establecidos dentro de la Constitucion de la Republica del Ecuador, cuyo
propoésito es garantizar la realizacion del Sumak Kawsay, mejorar la calidad, aumentar la
productividad y construir un nuevo sistema econdémico, productivo, solidario y sostenible
en la produccion de las diferentes areas, asi como también impulsar el desarrollo de las
actividades econdmicas, procurando el fortalecimiento de los procesos productivos de las

empresas.

2.3.2. Codigo Organico de la Produccion, Comercio e Inversiones

Otra normativa legal que debe involucrarse dentro del mejoramiento productivo, hace
referencia al Codigo Organico de la Produccion, Comercio e Inversiones, conocido por sus
siglas COPCI, esta preceptiva nace de la aprobacion de la Ley Suprema ecuatoriana, con el
fin de cumplir con lo estipulado en cada articulo que hace mencién al fortalecimiento la
matriz productiva y el desarrollo econdémico, por ello, es necesario conocer los articulos

referidos a esta tematica:

Art. 4.- Fines.- La presente legislacion tiene, como principales, los siguientes fines:

a. Transformar la Matriz Productiva, para que esta sea de mayor valor agregado,
potenciadora de servicios, basada en el conocimiento y la innovacion; asi como
ambientalmente sostenible y ecoeficiente;

b. Democratizar el acceso a los factores de produccion, con especial énfasis en las
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micro, pequefias y medianas empresas, asi como de los actores de la economia popular
y solidaria;

c. Fomentar la produccion nacional, comercio y consumo sustentable de bienes y
servicios, con responsabilidad social y ambiental, asi como su comercializacion y uso
de tecnologias ambientalmente limpias y de energias alternativas;

d. Generar trabajo y empleo de calidad y dignos, que contribuyan a valorar todas las
formas de trabajo y cumplan con los derechos laborales;

e. Generar un sistema integral para la innovacion y el emprendimiento, para que la
ciencia y tecnologia potencien el cambio de la matriz productiva; jy para contribuir a la
construccion de una sociedad de propietarios, productores y emprendedores;

f. Garantizar el ejercicio de los derechos de la poblacion a acceder, usar y disfrutar de
bienes y servicios en condiciones de equidad, optima calidad y en armonia con la
naturaleza;

g. Incentivar y regular todas las formas de inversion privada en actividades productivas
y de servicios, socialmente deseables y ambientalmente aceptables;

h. Regular la inversion productiva en sectores estratégicos de la economia, de acuerdo
al Plan Nacional de Desarrollo;

i. Promocionar la capacitacion técnica y profesional basada en competencias laborales
y ciudadanas, que permita que los resultados de la transformacion sean apropiados por
todos;

j- Fortalecer el control estatal para asegurar que las actividades productivas no sean
afectadas por practicas de abuso del poder del mercado, como practicas monopdlicas,
oligopdlicas y en general, las que afecten el funcionamiento de los mercados;

k. Promover el desarrollo productivo del pais mediante un enfoque de competitividad
sistémica, con una vision integral que incluya el desarrollo territorial y que articule en
forma coordinada los objetivos de caracter macroeconoémico, los principios y patrones
basicos del desarrollo de la sociedad; las acciones de los productores y empresas; y el
entorno juridico - institucional;

1. Impulsar el desarrollo productivo en zonas de menor desarrollo econdémico;

m. Establecer los principios ¢ instrumentos fundamentales de la articulacion
internacional de la politica comercial de Ecuador;

n. Potenciar la sustitucion estratégica de importaciones;

o. Fomentar y diversificar las exportaciones;

p. Facilitar las operaciones de comercio exterior;
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g. Promover las actividades de la economia popular, solidaria y comunitaria, asi como
la insercién y promocion de su oferta productiva estratégicamente en el mundo, de
conformidad con la Constituciéon y la ley;

r. Incorporar como un elemento transversal en todas las politicas productivas, el
enfoque de género y de inclusion economica de las actividades productivas de pueblos
y nacionalidades;

s. Impulsar los mecanismos que posibiliten un comercio justo y un mercado
transparente; y,

t. Fomentar y apoyar la investigacion industrial y cientifica, asi como la innovacién y
transferencia tecnologica. (Codigo Organico de la Produccion Comercio e Inversiones

(COPCI), 2010).

De acuerdo con la normativa reflejada en el Codigo Organico de la Produccion, hace
mencion que la matriz productiva debe ser transformada, en base a la innovacion sostenible
y ecoeficiente, asi como generalizar al acceso de los factores de produccion, fomentando en
primer lugar la produccion nacional. La generacion de empleo digno que involucre un
sistema integral en el emprendimiento a fin de enfocar a la competitividad, todo esto forma

parte de lo establecido en el COPCI.

2.3.3. Plan Nacional de Desarrollo Toda una Vida

En referencia a las normativas expuestas se cita también al Plan Nacional de
Desarrollo, establecido por el gobierno nacional una vez que surgi6 la Ley Suprema en el
2008, este cuerpo juridico permite el cumplimiento de los derechos contemplados en la
Constituciéon de la Republica, en referencia al desarrollo economico y de la matriz
productiva como ejes prioritarios en el crecimiento de un pais, a continuacion se detalla el

objetivo al que se vincula el tema de investigacion:
Quinto objetivo del Plan Nacional de Desarrollo: “impulsar la productividad y

competitividad para el crecimiento econdmico sostenible de manera redistributiva y

solidaria” (Secretaria Nacional para la Planificacion del Desarrollo, 2017).
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Para dar cumplimiento a este objetivo, el Plan de Desarrollo contempla la
implementacion de diversas politicas, entre las cuales encuentra el objetivo quinto que
alude a impulsar la productividad y competitividad, mediante la matriz productiva, el cual
provee un valor agregado, resultado de la implementacion de un disefio productivo que
mejora los procesos para la elaboracion de pan, que contribuye al sistema econémico del

pais.

2.4.Definicion de términos

Calidad. — La calidad en el servicio es el nivel o grado en el que el servicio logra
satisfacer las necesidades o requerimientos del usuario, lo que implica hacer las cosas bien

con actitud positiva y espiritu de servicio (Aguirre y Avila, 2018)

Cliente. — Se puede conocer que el cliente es el comprador real de los productos o

servicios que ofrece una empresa (Andrango, 2017).

Gestion por proceso. — La gestion por procesos es una disciplina dentro de la
administracion que se orienta al logro de objetivos, mediante la aplicacion de estrategias
que permiten llevar a cabo las actividades de una situacion que busca una soluciéon (Del

Valle, 2019)

Mejora continua. — La mejora continua concierne a un proceso de actividades que
involucran al desarrollo eficiente de un servicio o producto, cuyo fin es adaptar a las
necesidades de los consumidores, por otro lado, es necesario incorporar elementos como:

tecnologicos, estructurales, mercado, etc. (Proafo, 2018).

Planificacion estratégica. — es una herramienta que facilita a las empresas la
manera de prepararse para hacer frente a las situaciones futuras, apoyando en el
cumplimiento de los objetivos para lograr el cumplimiento de las metas de desempefio

(Gonzallez, 2019).
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Planificacion. — el camino que se pretende seguir y la guia para la obtenciéon de los
objetivos y los resultados a esperar, con la aplicacion de la planificacion se busca reducir

los riesgos de las empresas y conseguir €xito en la gestion (Puertas, 2016).

Proceso. — Canton (2018) indica que “el proceso se encuentra conformado por una
serie de actividades que son planificadas, por medio de una estrategia, esto implica la
participacion de individuos y recursos materiales que permiten lograr los objetivos

planteados por la organizacion” (p. 6).
Productividad. — la productividad se relaciona a una medida econdémica que

establece los bienes y servicios producidos por una organizacion, este término abarca sin duda

los bienes de capital, mano de obra y capital de la empresa (Gomez, 2018).
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

3.1. Metodologia

Dentro del estudio se aplicara la investigacion de campo, que segun el autor Arias
(2017) manifiesta que “permite recopilar informacion directa de Notas primarias,
proporcionando un control sobre lo natural y de la cantidad de datos recopilados enel sitio
donde se desarrolla el estudio”. A través de la investigacion de campo, es posible reconocer
los procesos actuales que se realizan dentro de la fabricacién de pan en cuanto a la
produccion actual, logrando de esta manera evaluar el comportamiento de los hallazgos y

emplear el uso del ciclo de Deming para potenciar la productividad de la planta.

Se ha considerado un estudio de tipo descriptivo, definido por Guevara et al, (2020)
como aquella investigacion que tiene “como finalidad describitr las caracteristicas
fundamentales de un fenomeno en andlisis, reconocimiento su estructura y
comportamiento”. En este caso se considera la investigacion descriptiva, porque permite
hacer referencia a las causas y efectos de la problematica en estudio, identificando aspectos
claves inherentes a la eficiencia de la produccion actual en la elaboracion de pan, con el fin

de que, mediante la utilizacion del ciclo de Deming potenciar la productividad de la planta.

Se abordd la investigacion no experimental, ya que de acuerdo a Azcona et al,
(2017), “este tipo de metodologia no permite la manipulacion de las variables, es decir, que
se estudia de acuerdo a los hechos ocurridos de forma natural, lo que se considera que es
empirica y sistematica”. Para la actual investigacion, se empleard el disefio no experimental
con caracteristicas longitudinales, porque se analizard los datos de la eficiencia y la

produccion actual en la elaboracion del pan, sin intervenir en los hallazgos obtenidos.
También se considerd la investigacion cuali cuantitativo, donde Moran y Alvarado

(2016) expresa que el método cuantitativo “es la obtencion de hallazgos significativos, que

hace referencia a las cifras numéricas y porcentuales obtenidas de la recopilacion de
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datos”, mientras que, el cualitativo definido por Bernal (2017) “es la descripcion de las
caracteristicas obtenidas de la recoleccion de datos donde se descubre el comportamiento

de un fendmeno o hecho”.

De manera que, en el presente estudio se ha abordado hallazgos numéricos y
porcentuales y también las caracteristicas de los procesos a través de las respuestas
proporcionadas por los encuestados y entrevistados, para reconocer por medio de la
recoleccion de datos, cada una de las etapas del sistema productivo, basado en informacion
recopilada de conceptos aplicados ya establecidos, para luego ser mejorados por medio del

ciclo de Deming con el fin de incrementar la productividad de la planta panificadora.

3.2. Poblacion y muestra

Referente a la poblacion Hernandez (2018) la define como “un conjunto de
elementos considerados dentro de un estudio, debido a sus caracteristicas cuantificables y
medibles de similar presencia para el caso en estudio”. En este caso la poblacion
involucrada en el estudio son 17 colaboradores quienes se encuentran en el area operativa
de la empresa, desarrollandose en los procesos de amasado, laminado, fermentado,

horneado, enfundado y sellado.

Para obtener la muestra del estudio se procedera a relacionar la teoria dada por
Martinez (2016) donde expresa que la muestra proviene “de una parte de la poblacion o
universo, el cual posee la capacidad estadistica de definir las caracteristicas reales”. Por lo
que, la muestra segin Hernandez et al, (2014) expresa que “es un subconjunto obtenido de
la poblacion y que pueden ser de tres tipos: infinita, finita y menor a 100 elementos”. En
este caso para efectos investigacion, la muestra seleccionada para el desarrollo de la

investigacion, son los 17 colaboradores del area de produccion.
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Tabla 2. Recursos humanos para la elaboracion del pan

Procesos Mano de Obra
Operadores Ayudantes
Amasadora 1 1
Laminadora 1 4
Fermentado 1 1
Homeado 1
Desmoldeado 1
Enfundado manual 4
Sellado v romlado 1 1

Nota: Registros de la empresa proporcionados por el Jefe de produccion.

Los recursos humanos necesarios para la elaboracion del pan, suman la cifra de 17

operadores de planta.

3.3. Tipos de instrumentos de investigacion en correspondencia con la

informacion primaria y secundaria seleccionada para el estudio

Para el desarrollo del estudio se aplicara la técnica de la encuesta (ver anexo No. 1)y
entrevista (ver anexo No. 2) a los respectivos participantes. De acuerdo a Garcia y
Hernandez (2016) la encuesta “es aquel método relacionado al enfoque cuantitativo donde
se emplea el cuestionario basado en preguntas cerradas, de modo que los hallazgos
muestren un problema y de los cuales, sean certeros para la investigacion”. Por su parte, la
entrevista segin, Alvarado (2016) difiere que es otra de las “técnicas que se emplea para

obtener informacion sobre un tema en comun, mediante el didlogo entre dos individuos”.

e Observacion

e Entrevista

e Encuesta

e Formatos

e Test estandarizados

e Analisis de contenido

e Grabaciones en audio y video

e Fotografias y diapositivas
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e Andlisis de Pareto

e Diagrama de causa/efecto (espina de pescado)

Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa es una de las herramientas de uso frecuente en el analisis de
los problemas de ingenieria, el cual también tiene gran importancia en el diagndstico de las
causas que dieron origen a la problematica investigada en el presente trabajo de titulacion

de la Maestria en curso.

Esta herramienta administrativa tiene su origen en Japon, en el afio 1943, a pesar que
su difusion tuvo lugar posterior a la culminacion de la Segunda Guerra Mundial en 1944 y
creacion de la Organizacion de las Naciones Unidas un periodo anual después, cuando
Edward Deming lleg6 a Japon e inicid la transformacion de los sistemas de calidad en el

mundo entero (Mamani, 2017).

El impacto que tuvo la aparicion del diagrama de Ishikawa fue de tal magnitud, que
en la actualidad, lo han utilizado mas del 90% de empresas en el mundo entero, con
resultados muy alentadores, inclusive, algunos expertos en la materia de administracion y
de los sistemas de la calidad, lo han incorporado en sus obras, en algunos casos,

catalogados como best seller.

El diagrama de Ishikawa es una herramienta conformada por una serie de
ramificaciones, que permite identificar las causas de un problema, a partir del desglose de
las 5 M de la produccion, en referencia a los métodos, materiales, mano de obra, medio

ambiente y maquinas (Gandara, 2016).
De este modo, se facilita el conocimiento de la raiz de un fenomeno y también se

deja espacio para la optimizacion de la toma de decisiones, para cortar de raiz la causa

mayor que origino la problematica en andlisis.
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Diagrama de Procesos

El diagrama de procesos es otra de las herramientas de uso frecuente en el analisis de
ingenieria, el cual también tiene gran importancia en el diagndstico de los fendmenos que
ocurren en las empresas de produccion, de servicio o inclusive, en las organizaciones de

tipo comercial.

Por proceso, en ingenieria, se entiende al conjunto de diversas actividades que se
encuentran interrelacionadas entre si, con la blsqueda principal de cumplir algunos
objetivos organizacionales, manteniendo un orden sistematico y secuencial, es decir que,
una tarea se conecta con la otra, necesitando recursos, insumos e informacion, para su

procesamiento y para la produccion de bienes y servicios (Chalén, 2017).

En efecto, para la produccion de bienes y servicios, las empresas de cualquier
naturaleza, deben aplicar diferentes procesos, que deben interrelacionarse, sin embargo,
cada unidad o departamento debe realizar un proceso determinado. Esto es lo que ocurre
con las tareas de panificacion, las cuales inician con la compra de materias primas y

culminan con la obtencion de algunas gamas de pan.

Con respecto a los diagramas de flujo de procesos, estos son aquellos cuya funciéon
describe una secuencia logica, pertenecientes a un proceso o sistema determinado, los
cuales suelen emplearse para la documentacion de informacién y del conocimiento, asi
como para la planeacion de la mejora o para la comunicacion de informes relevantes, que

se transcriben y grafican en figuras faciles de comprender (Cando, 2019).

Bajo estos criterios, el diagrama de proceso cumple con la funcidon principal de
graficar los procesos pertenecientes a cualquier actividad productiva, comercial o de
servicios, de modo que puedan ser comprensibles por los trabajadores de una organizacion
empresarial, ya sea que tengan algin tiempo laborando en la misma o que hayan sido
contratados recientemente, porque estos diagramas documentan y registran el

conocimiento y los pasos para ejecutar actividades productivas, con simbolos de facil
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entendimiento.

3.4. Tratamiento de la Informacion

Para el desarrollo de la investigacion que se esta realizando es de andlisis descriptiva,
habiendo combinaciones con el de andlisis estadistico, dado los inconvenientes que se
centren al momento de hacer la investigacion, en la recoleccion de informacion sobre los
inconvenientes que se producen al momento de realizar las actividades de produccion las

cuales estan presentando los inconvenientes de los retazos

En el analisis descriptivo se lo utilizara en la toma de datos sobre los recursos sus
actividades y tiempos de produccion, dada las observaciones vistas en la cadena de
produccion, con la cual se representara graficamente sus analisis por medio de software,
para emitir los comentarios respectivos; de la misma forma se combinard informacion de

ser necesario con el analisis estadistico.

3.5. Procedimiento de la investigacion

Los pasos que se realizan para desarrollar un disefio de proceso para el mejoramiento

de la productividad en una empresa de elaboracion de pan, son los siguientes:

e Para cumplir con el primer objetivo especifico de aumentar la eficiencia de la
produccion actual de la elaboracion de pan, de 70,02% a 95% como minimo, se
procedera de la siguiente manera:

- Se procede a determinar la capacidad real de la empresa, con base en la sumatoria de

tiempos por fase de produccion, que consta en el diagrama de procesos.

- Posteriormente, la capacidad real por hora de produccion de pan, se multiplica por 10

horas y por 6 dias a la semana, debido a que el domingo se proporciona mantenimiento
a los equipos productivos.

- De la misma manera, se considera la produccion actual de la empresa, que se la

reconocera como la capacidad utilizada.

- Se divide la produccion de pan por la capacidad instalada y se obtiene la eficiencia.

41



(%) Eficiencia =

Produccion actual (capacidad utilizada)

Capacidad instalada

Luego se compara la eficiencia actual con la propuesta y se determina mediante la

diferencia, el incremento esperado.

Para cumplir con el segundo objetivo especifico de incrementar la capacidad de la

planta, en un porcentaje minimo de 20%, se procedera de la siguiente manera:

Se procede a elaborar el Flujograma de procesos.

Se calculan los tiempos por hora en cada fase del proceso, mediante la sumatoria de los
tiempos por cada actividad plasmada en este diagrama.

Se obtienen los tiempos por cada fase del proceso productivo, en las cuales se citan las
secciones de amasado, laminado, fermentacion, horneado, enfundado y sellado.

Se obtiene la produccion por hora en cada fase del proceso productivo de elaboracion de
pan, para determinar la capacidad real por hora de cada etapa en mencion.

Se multiplica la capacidad real por hora en cada etapa del proceso, por 10 horas diarias,
por 6 dias semanales y 52 semanas anuales.

Obtenida la capacidad real anual de elaboracion de pan, se procede a obtener la
capacidad propuesta, con los datos del incremento de la capacidad, para el efecto, es
necesario en primer lugar, describir la propuesta y luego establecer la capacidad
esperada.

Finalmente, la capacidad real anual actual se compara con la capacidad real propuesta

anual, cuya diferencia evidenciara el incremento esperado con la propuesta.

Para cumplir con el tercer objetivo especifico de lograr una tasa TIR superior al 20%,
para establecer la viabilidad de la inversion propuesta.

Se calcula la inversion inicial de la propuesta.

Se calcula el costo de operacion anual de la propuesta.

Se calcula el beneficio esperado de la propuesta.

- Se elabora el flujo de efectivo.

- Se aplica la funcion financiera TIR al flujo de caja, para conocer la tasa TIR de la
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propuesta: (P =F (1+1)™

- Se aplica la funcion financiera VAN al flujo de caja, para conocer el Valor Actual Neto
de la propuesta: (P =F (1+1)™
- Se observa si la tasa TIR es superior al 20%, de modo que se pueda demostrar la

viabilidad de la propuesta.
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3.6. Operacionalizacion de las variables

Tabla 3. Operacionalizacion de variables

Problema General Objetivo General Hipotesis General Variable Dimensiones Indicadores Metodologia
Configuraciéon Método
(Como desarrollar en | Desarrollar enuna empresa | Al desarrollar en una Tipo: explicativo 'y | Técnicas de
una empresa de | deelaboracion de pan una empresa de elaboracion de correlacional Investigacion:
elaboracion de pan una | mejoraen laproduccion pan una mejora en la «Ob .
mejora en la produccion | optimizando sus procesos produccion se optimizan sus serv.acmn
optimizando sus procesos | yrecursos procesos y Enfoque de la *Entrevista
yrecurso? recursos. Investigacion: Mixto *Encuesta
- - *Formatos
Especifico Especifico S— *Test estandarizados
Analizar laeficiencia de la | Al analizar la eficiencia de la Disefio Especifico: No | e Andlisis de
produccion actual de produccion actual de la experimental contenido
laelaboracion elaboracion de pan, se prevé VI: Mejora de la Nivel  d )
de pan, previo alinicio lamejora de la organizacion organizacion en el de . Poblacion: esté *Grabaciones en
. . -, - - organizacion de Organizado oblacion: estan audio yvideo
de lamejora en la ejecucion de sus la ejecucion de actividades Desoreanizad conformados por y
S . o ganizado .
de Ia actividades productivas sus acthlFlades productiva todos los fotogrflﬂas y
o.rgani_zaci()n enla productivas FeCUrsos que diapositivas
e_]ecum(')n de son parte de la Datos de la
sus actividades productivas empresa de Investigacion:
§ elaboracion de pan Levantada toda 1la
(Qué mejora facilitard el | Diseflar una mejora para el | El disefio de una mejora para VI: Uso adecuado Nivel de Optima Deficiente informacion
incremento de la | incremento de la | el de las laminadoras|  capacidad de relevante del
capacidad de produccion | capacidad de incremento de la capacidadde | para el amasado laminadoras de estudio a trata, se
para el amasado de pan | produccion en la empresal produccion en la empresa de pan pan realizara un analisis
en la empresa? con el uso adecuado de las| requerira el uso adecuado de las Nivel de Optima Deficiente | Muestra: Los descriptivo -
laminadoras para el laminadoras para el capacidad de colaboradores del estadistico, con la
amasado de pan. amasado de pan. VD: Incremento produccion sistema de produccion | cual servira para la
de la capacidad de de la empresa de toma  de
produccion elaboracion de pan decisiones sobre los
recursos de la
empresa
(Como puede  [Mejorar laeficiencia La mejora dela eficiencia VI Nivel de | Optima
mejorarse la |(tiempos) deproduccion enla | (tiempos)de produccion enla |Organizacion de organizacion de | Deficiente
eficiencia (tiempos) de |empresa deelaboracion depan| empresa de elaboracion de los equipos para su | equipos de
produccion en laempresa [mediante laorganizacion de | pan se lograra con la roduccion Produccion
de elaboracion de pan? los equipos para su organizacion de los equipos  [VD: Eficiencia Nivel de | Eficiencia
[produccion para su produccion (tiempos) de eficiencia de | Alta Media
produccion en elaboracion de | Baja

empresa de

elaboracion de pan

pan

Nota: Elaboracién propia.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Analisis, interpretacion y discusion de resultados

Con la finalidad de analizar la eficiencia de la produccion actual de la elaboracion de

pan, previo al inicio de la mejora de la organizacion en la ejecucion de sus actividades

productivas y reconocer los procesos y recursos destinados para la elaboracion del pan para

lograr el incremento en la capacidad de produccidon, se han obtenido los siguientes

hallazgos:

4.1.1. Analisis e interpretacion de las encuestas aplicadas al Personal de la empresa

1) (Considera usted que se esta cubriendo adecuadamente la capacidad

produccion en la empresa, con los equipos actuales?

Tabla 4. Cumplimiento de la produccion de la empresa con equipos actuales

Descripcion Frecuencia %

Totalmente de acuerdo 1 6%
De acuerdo 4 24%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 10 59%
Totalmente en desacuerdo 2 12%
Total 17 100%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 3. Cumplimiento de la produccion de la empresa con equipos actuales

m Totalmente de acuerdo ® De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo ® En desacuerdo
12%

o\,

0%

Nota: Encuesta al personal de la empresa
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Con relacion al cumplimiento de la produccion de la empresa con los equipos
actuales, se obtiene que el 59% se encuentra en desacuerdo, el 24% esta de acuerdo, el
12% totalmente en desacuerdo, mientras que el 6% esta totalmente de acuerdo. Estos
hallazgos evidencian que a criterio del personal de la empresa los actuales equipos que
existen para la elaboracion del pan, no estdn permitiendo cumplir con las necesidades de
produccion, lo que crea ciertos contratiempos en sus operaciones lo que se ve reflejado en

la disminucidn de la productividad.

2) (Considera usted que se estd cubriendo adecuadamente la capacidad de
produccion en la empresa, con el talento humano que tiene actualmente la

empresa en su organizacion?

Tabla 5. Cumplimiento de la produccion de la empresa con el talento humano

Descripcion Frecuencia %
Totalmente de acuerdo 2 12%
De acuerdo 5 29%,
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 8 47%
Totalmente en desacuerdo 2 12%

Total 17 100%
Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 4. Cumplimiento de la produccion de la empresa con el talento humano

m Totalmente de acuerdo ® De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo ® En desacuerdo
u Totalmente en desacuerdo

12%_\ 12%

0%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.
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Referente al cumplimiento de la produccion de la empresa a través del talento
humano actual, se obtiene que en el 47% del personal estan en desacuerdo, el 29% esta de
acuerdo, el 12% se encuentra totalmente en desacuerdo, el 12% totalmente en desacuerdo.
De acuerdo a la informacion expuesta, se puede reconocer que el personal que labora en la
empresa en muchas ocasiones no permite que se cumpla con los procesos para la
fabricacion del pan, esto impacta en sus operaciones de manera reiterada, ya que al no
existir el talento humano suficiente se incumple en la entrega de los pedidos y esto causa

pérdidas para la empresa.

3) (Considera usted que se esta cubriendo adecuadamente la capacidad de
produccion en la empresa, con el método que utiliza la organizacion para

proveerse de recursos materiales?

Tabla 6. Cumplimiento de la produccion con el método para proveerse de recursos

materiales
Descripcion Frecuencia %
Totalmente de acuerdo 2 12%
De acuerdo 6 35%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 7 41%
Totalmente en desacuerdo 2 12%

Total 17 100%
Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 5. Cumplimiento de la produccion con el método para proveerse de recursos

materiales
m Totalmente de acuerdo m De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo ® En desacuerdo
12% 12%

O

Nota: Encuesta al personal de la empresa.

47



Inherente al cumplimiento de la capacidad de produccion con el actual método
empleado para proveerse de recursos materiales, se obtiene que el 41% esta en desacuerdo,
el 35% esta de acuerdo, el 12% esta totalmente de acuerdo, el 12% se encuentra totalmente
en desacuerdo, mientras que el 2% es indiferente. Considerando estos hallazgos, se
evidencia que el método aplicado por la empresa para la adquisicion de recursos materiales
en muchas ocasiones no resulta ser el mas idoneo, porque se presentan faltantes o retrasos
en la entrega de las empresas proveedoras lo que afecta en la operaciones y procesos de
fabricacion del pan y esto se ve reflejado en la reduccion de la productividad que no puede

ser cumplida por la escasez de los recursos materiales.

4) (Considera usted que se esta cubriendo adecuadamente la capacidad de
produccion en la empresa, con la infraestructura que tiene actualmente la

organizacion?

Tabla 7. Cumplimiento de la produccion con la infraestructura de la empresa

Descripcion Frecuencia %

Totalmente de acuerdo 0 0%
De acuerdo 3 18%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 1 6%
En desacuerdo 11 65%
Totalmente en desacuerdo 2 12%
Total 17 100%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 6. Cumplimiento de la produccion con la infraestructura de la empresa

B Totalmente de acuerdo B De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo B En desacuerdo
m Totalmente en desacuerdo

12%___ 0%

6%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.
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Respecto al cumplimiento de la capacidad de produccion alcanzada con la actual
infraestructura de la empresa, se obtiene que el 65% esta en desacuerdo, el 17% esta de
acuerdo, el 12% esta totalmente en desacuerdo, mientras que el 6% restante es indiferente
al tema. Estos hallazgos ponen en evidencia una limitacion de la empresa, en cuanto a su
infraestructura lo cual afecta en la capacidad de la produccidn, porque al no existir los
espacios adecuados y la distribuciéon del é4rea para la elaboraciéon del pan, causa
limitaciones que disminuyen la productividad, lo que a su vez causa el incumplimiento de
los pedidos, por lo tanto es necesario que se efectien mejoras en la infraestructura de la

organizacion.

5) ¢Considera usted que son adecuados los equipos actuales para optimizar la

eficiencia del proceso productivo de elaboracion de pan?

Tabla 8. Equipos actuales adecuados para la produccion

Descripcion Frecuencia Y%

Totalmente de acuerdo 1 6%
De acuerdo 4 24%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 10 59%
Totalmente en desacuerdo 2 12%
Total 17 100%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 7. Equipos actuales adecuados para la produccion

Totalmente de acuerdo H De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo ® En desacuerdo
m Totalmente en desacuerdo
6%

>

Nota: Encuesta al personal de la empresa.
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Con relacién a los equipos adecuados actuales de la empresa para optimizar la
eficiencia del proceso productivo de elaboracién de pan, se obtiene que el 59% estan en
desacuerdo, el 23% de acuerdo, el 12% totalmente en desacuerdo, el 6% totalmente de
acuerdo y el 2% es indiferente. Mediante estos resultados, se puede reconocer que la
empresa actualmente no cuenta con los equipos adecuados que le permitan mejorar los
procesos de elaboracion del pan, los mismos que muchas veces presentan fallas operativas
y ocasionan tiempos muertos que se traduce en reducciéon de la productividad y el

incumplimiento de los pedidos.

6) (Considera usted que es adecuado el proceso actual para optimizar la eficiencia

en la elaboracion de pan?

Tabla 9. Procesos actuales para optimizar la eficiencia es adecuado

Descripcion Frecuencia %
Totalmente de acuerdo 2 12%
De acuerdo 6 35%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 7 41%
Totalmente en desacuerdo 2 12%

Total 17 100%
Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 8. Procesos actuales para optimizar la eficiencia es adecuado

B Totalmente de acuerdo H De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo ® En desacuerdo

u Totalmente en desacuerdo
12%

12%

41%

\_O%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.
Concerniente a los procesos actuales para optimizar la eficiencia en la elaboracion de
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pan, se obtiene que el 41% est4 en desacuerdo, el 35% de acuerdo, el 12% esté totalmente
de acuerdo, el 12% esta totalmente en desacuerdo. Los hallazgos reflejan que el actual
proceso para la elaboracion del pan presenta limitaciones y restricciones en la eficiencia
creando una disminucion de la productividad, esta problematica genera en reiteradas
ocasiones el incumplimiento de los pedidos o simplemente no tener el suficiente stock para

la venta a los clientes.

7) (Considera que la empresa debe realizar inversiones para mejorar el proceso de

elaboracion del pan?

Tabla 10. Necesidad de inversion para mejorar el proceso de elaboracion del pan

Descripcion Frecuencia %
Totalmente de acuerdo 7 41%
De acuerdo 6 35%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 2 12%
Totalmente en desacuerdo 2 12%

Total 17 100%
Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 9. Necesidad de inversion para mejorar el proceso de elaboracion del pan

B Totalmente de acuerdo ® De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo B En desacuerdo

u Totalmente en desacuerdo

0%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.
Referente a la necesidad de inversidon para mejorar el proceso de elaboracion del pan,

se obtiene que el 41% esta totalmente de acuerdo, el 35% esta de acuerdo, el 12% se
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encuentra en desacuerdo, el 12% totalmente en desacuerdo, mientras que el 2% es
indiferente. Los hallazgos ponen en evidencia que la empresa debe realizar inversiones
para mejorar el proceso de elaboracion del pan, para crear una estrategia para incrementar
la produccion de la empresa, lo que conlleva al andlisis en cada una de las operaciones y

procesos que tiene la organizacion.

8) ¢Dispone la empresa de recursos econémicos suficientes para financiar la compra

de maquinarias y recursos?

Tabla 11. Disposicion de recursos econdmicos

Descripcion Frecuencia %
Totalmente de acuerdo 2 12%
De acuerdo 4 24%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 1 6%
En desacuerdo 6 35%
Totalmente en desacuerdo 4 24%

Total 17 100%
Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 10. Disposicion de recursos econdémicos

m Totalmente de acuerdo ® De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo ® En desacuerdo
u Totalmente en desacuerdo

Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Se consultd al personal de la empresa, si la organizacion cuenta con la capacidad

econdmica suficiente para financiar la compra de maquinarias y recursos, obteniendo que a
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criterio del 35% esta en desacuerdo, el 24% esta totalmente en desacuerdo, el 23% esta de
acuerdo, el 12% totalmente de acuerdo, mientras que el 6% es indiferente al tema. La
informacion descrita pone en evidencia que la empresa no cuenta con todo el capital para
poder financiar la compra de maquinarias y equipos que se requieren para mejorar las
operaciones de produccién, por lo tanto se puede considerar el acceder a un crédito que
haga posible estas mejoras, con la finalidad de incrementar la productividad y con esta

ganancia pagar la inversion realizada.

9) ¢Se requiere de financiamiento externo para financiar una propuesta de mejora

en el proceso de elaboracion de pan?

Tabla 12. Requerimiento de financiamiento

Descripcion Frecuencia %
Totalmente de acuerdo 4 24%
De acuerdo 6 35%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 1 6%
En desacuerdo 4 24%
Totalmente en desacuerdo 2 12%

Total 17 100%
Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 11. Requerimiento de financiamiento

m Totalmente de acuerdo H De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo ® En desacuerdo
12%

6%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.
Considerando los hallazgos de la pregunta anterior, fue necesario consultar al

personal si consideran necesario que se financie la propuesta de mejora en el proceso de
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elaboracion de pan, obteniendo que en el 35% de los casos estan de acuerdo, el 23%
totalmente de acuerdo, el 24% en desacuerdo y el 12% totalmente en desacuerdo. La
informacion recabada pone en evidencia la importancia y necesidad de solicitar un
préstamo que pueda financiar la propuesta de aumento de la produccion en la empresa de
elaboracion de pan, con lo que se podrd mejorar la fabricacion y poder cumplir con el
proposito de la reduccion en los retrasos en la produccién en corto plazo y a un largo plazo,

el aumento de la productividad para cubrir posibles demandas.

10) (Es pertinente el disefio de un sistema productivo para mejorar el proceso de

elaboracion del pan?

Tabla 13. Necesidad de un sistema productivo

Descripcion Frecuencia %
Totalmente de acuerdo 7 41%
De acuerdo 6 35%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0%
En desacuerdo 2 12%
Totalmente en desacuerdo 2 12%

Total 17 100%
Nota: Encuesta al personal de la empresa.

Figura 12. Necesidad de un sistema productivo

® Totalmente de acuerdo B De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo B En desacuerdo
m Totalmente en desacuerdo

0%

Nota: Encuesta al personal de la empresa.
Referente a la necesidad de disefiar un sistema productivo para mejorar el proceso de
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elaboracion del pan, se obtiene que el 41% estd totalmente de acuerdo, el 35% esta de
acuerdo, el 12% esta en desacuerdo, el otro 12% esta totalmente en desacuerdo. De
acuerdo a los resultados se puede determinar que el personal de la empresa esta de acuerdo
con la propuesta que tiene por finalidad mejorar los procesos actuales para conseguir el
incremento de la capacidad de produccion a través de la optimizacion de los procesos y
recursos, para la elaboracion de pan, logrando la reduccién en los retrasos en la
produccion, las limitaciones en la infraestructura actual y contar con el personal necesario

para abastecer la demanda de la empresa.

4.1.2.Resultados de la observacion directa realizada por el autor, a través del

diagrama de procesos
Como parte de la observacion directa realizada por el autor, se ha utilizado el

diagrama de procesos, el cual describe las actividades que efectia el personal, para el

efecto, se ha procedido de la siguiente manera:
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Figura 13. Diagrama del proceso de amasado de ingredientes para elaboracion de pan.

ESTUDIO No. 01 HOJA 01 RESUMEN PRESUPUESTO
| |Actividad

PRODUCTC PAN ENROLLADO Operacion O 6
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN Inspeccion [ ] 2
ENROLLADO Demora [ 0

Transporte IZ',} 2

Almacenam \/ 1
LUGAR: LINEA DE PAN ENROLLADQ  |TIEMPO MIN 46
FECHA: EMPEZADOE
ELABORADO POR: TERMINADO ]
APROBADO POR: No. DE PRODI

_ o=0odVv=|

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD min. Dist. M Observaciones
Almacenamiento de ingredientes i
Transporte de ingredientes LA 2 Avudante: Una vez por turno
Recepcion de ingredientes N 1 Avudante: Una vez por turno
Inspeccion de ingredientes e 1 Supervisor de calidad
Pesado de ingredientes — 2 Operador: cada parada de 15 mmutos

Limpieza de la amasadora

Avyudante: una vez por turno

Vertido de ingredientes en la amasadora

Avudante: cada parada de 15 minutos

Mezclado de ingredientes en la

e

amasadora con 158 Ko. “"““HH 15

Inspeccion de amasado de ingredientes f::.' 13 Operador v ayudante: cada parada de 15 minutos

Salida de la masa de la amasadora .cf“'f 0.5 Ayudante: cada parada de 15 mimutos

Transporte de tinas a area de laminado e 0.5 Ayudante: cada parada de 15 mimtos
|TOTALES 46

Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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Figura 14. Diagrama del proceso de laminado de masa para elaboracion de pan.

ESTUDIO No. 01 HOJA 01 RESUMEN PRESUPUESTO
ACTIVIDA
PREODUCTCPAN ENROLLADO OPERACIC O a
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN INSPECCIC[ | 1
ENEOLLADO DEMORA [ 3
TRANSPOI 1
LMACENA. N/ ]
LUGAFR: LINEA DE PAN ENROLLADO |TIEMPO MIN g3
FECHA: EMPEZADO EH
ELABORAIO POR: | |TERMINADO
APROBADO POR: No. DE PROTN
- O= O V] T . .
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD min. Dist. b Observaciones
Transporte de tinas a drea de laminado . 0.5 Cada 15 minutos
Preparacion de la laminadora ?/ 10 1 Asudants: una vez por turno
Ingredientes son colocados en la tobva de T
larminadora 1 Avyudante: una vez por c/15 minutos
Rodillos aplanan la masa * 15 Avudante: una vez por of15 minutos
Division de la masa 'Y 10 Avudante: una vez por of15 minutos
Demora por limpieza del desperdicio de masa P

dividida

Desperdicio de 0,03 Kgz.

Troquelado de la masa "\. 10 Asudante: una vez por of15 minutos

Demora por limpieza del desperdicio de masa H‘;J.

troquelada 0,58 Desperdicio de 0,03 Eg.

Formado del pan semielaborado L 15 Asudante: una vez por of15 minutos

Demora por limpieza del desperdicio de masa ‘“;-

formada 0.58 Desperdicio de 0,02 Eg.

Moldeado del pan semielaborado 15 Operador: una vez por /15 minutos

Coloca panes en latas #HH_%_ 4 2 avudantes: una vez por of/l5 minutos

Inspeccidn de la masa troquelada e 0.5 Asvudante: una vez por o135 minutos
|ToTALES 83

Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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Figura 15. Diagrama del proceso de troquelado de masa laminada para elaboracion de pan.

ESTUDIO No. 01 HOJA 01 RESUMEN PRESUPUESTO
ACTIVIDAI
PRODUCTC PAN ENROLLADO OPERACIC () 4
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN INSPECCIC [] 2
ENROLLADO DEMORA [D
TRANSPOF ) 1
LMACENA! \/
LUGAR: LINEA DE PAN ENROLLADO |TIEMPO MIN 42
FECHA: EMPEZADOE
ELABORADO POR: TEEMINADO ]
APROBADO POR: No. DE PRODIT
O O T
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD min. Dist. M Observaciones
Transporte de masa troquelada hacia cdmara| |® 0.5 1 Ayudante cada 15 minutos
Adecuacion de camara de fermentacion ?f 10 1 Ayudante: una vez al dia
Colocacion de masa en la camara de T
fermentacion 1 Operador v ayudante: ¢/15 min.
Fermentado de panes semielaborados L 15
Control de masa fermentada — 13 Operador v ayudante: ¢/15 min_
Sacar masa fermentada de la camara de ‘(F
fermentacion \\“‘x Operador v ayudante: ¢/15 min.
Inspeccion de fermentacion e Supervisor de calidad
TOTALES 42

Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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Figura 16. Diagrama del proceso de horneado de pan.

ESTUDIO MNo. 01 HOIA 01

PRODUCTC PAN ENEOLLATO
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN
ENEOLLADO

RESUMEN PRESUPUESTO
ACTIVIDAI

OPERACIC( ) 6

INSPECCIC[ ] 1

DEMORA [ 1

TRANSPOF ) 3

LMACENAL N/

LUGAR: LINEA DE PAN ENROLLADO TIENPO NIN 45
FECHA: EMPEZADO E
ELABORADO POFR.: TERMINATMO ]
APEOBADO PORE.: No. DE PEODY
O Ol Ti.

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD min. Dist. M Observaciones
Transporte hacia el horno 0.5 1 Avudante cada 15 minutos
Avudante coloca pan en el horno 1 1 Avudante cada 15 minutos
Horneado de panes 15
Inspeccion del homeado | . 2 1 Avyudante cada 15 minutos
Avudante saca pan del horno ?”Fﬁ 0,5 1 Avudante cada 15 minutos
Avudante coloca pan horneado en latas .K\ 5 1 Avudante cada 15 minutos
Transporte de latas con pan hacia zona de 7
enfriamiento natural y 0.5 1 Ayudante cada 15 minutos
Colocacion de latas con panes, en perchas .’\
de enfriamiento ™. 0.5 1 Ayudante cada 15 minutos
Enfriamiento de panes en el ambiente e 5 1 Avudante cada 15 minutos
Desmoldeado de panes previo al enfundado i 5 1 Avudante cada 15 minutos
Transporte del pan hacia enfundado v
colocacion en recipientes 0.5 1 Avudante cada 15 minutos

TOTALES 45

Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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Figura 17. Diagrama del proceso de enfundado de pan, sellado y rotulado de fundas de pan.

ESTUDIO No. 01 HOJA 01 RESUMEN PRESUPUESTO
ACTIVIDAI
PRODUCTC PAN ENROLLADO OPERACIC () 6
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN INSPECCIC [ ] 1
ENROLLADO DEMORA [ 1
TRANSPOF ) 1
LMACENAI \/ 0
LUGAR: LINEA DE PAN ENROLLADO |TIEMPO MIN g
FECHA: EMPEZADO E
ELAEORADO POR: TERMINADO ]
APROBADO POR.: No. DE PRODI
! O~ g _
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD min. Dist. M Observaciones
Tiempo por cada ayudante de
Enfundado de panes (1 funda de 18 panes) T 0.32 enfundado (son 4 ayudantes)
Colocacion de fundas en transportador 'y 0.01 1 Ayudante de de enfindado
Descanso por fatiga 2:‘ 1,75 Por cada 15 min. aprox
Sellado de fundas con panes o 0,07 1 Operador de sellado
Coloca funda de panes en transportador : 0,01 1 Operador de sellado
Rotulado de fundas con panes 0,07 1 Ayudante de rotulade
Coloca funda de panes en transportador “_q_ 0,01 1 Ayudante de rotulado
Inspeccion (muestreo) de producto h‘“‘;‘
terminado pd 5 Supervisor
Transporte a almacenamiento temporal -i; 1 Operador de bodega
Almacenamiento temporal Te| o
| Totales 3

Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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Dentro de los resultados observados de los diagramas de proceso, se observa tres
demoras de 0,6 minutos, por limpieza del desperdicio de masa, en el area de laminado, en
un ciclo de 15 minutos, significando ello, una pérdida de tiempo de 7,20 minutos por hora,
mientras que en 10 horas diarias de trabajo, significa 72 minutos diarios de tiempo

improductivo.

En el area de enfundado se observd una demora por fatiga del trabajador, de 1,75
minutos por cada minutos y de 7 minutos por hora y en 10 horas diarias de trabajo, este

indicador ascendid a 70 minutos, es decir, una demora casi similar a la de la laminadora.

4.1.3.Resultados de la entrevista aplicada al Jefe de Produccion

1) (Como es el proceso actual para la elaboracion del pan?

Para la elaboracion del pan, la empresa ha identificado un proceso actual, que consta

de los siguientes pasos:

1) Recepcion de materias primas. Dentro de las materiales primas mas importantes se
incluye harina, agua, hielo, sal, levadura, azuicar, aceite.

2) Pesado de ingredientes. Se realiza en una bascula, de acuerdo a la cantidad de panes
que se espera obtener en cada parada.

3) Amasado. Se depositan los ingredientes que tienen una masa mezclandolos por 15
minutos. Se coloca en una tina que se desplaza hacia el drea de laminado. La actividad
es desarrollada por dos personas.

4) Laminado. La masa es depositada en la tolva de la laminadora, que tiene un motor
con 3 rodillos, pasando por una serie de procesos que se realizan en la mesa de
introduccién, luego con la bomba de margarina, la banda plegadora de masa, el
multirodillo, la nada retractil, la mesa de introduccién nuevamente, la laminada
vertical, la divisora y finalmente al troquel.

5) Troquelado. Las tiras son troqueladas, con una divisiéon de 12 cm. x 5 cm., trasladadas

por las bandas transportadoras No. 2 y No. 3.
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6)

7)

8)

9)

10)

11)

12)

13)

Formado. Se procede a dar forma a cada division, que serd una unidad de pan
enrollado, trabajando con un rodillo inferior, uno superior y un transportador, que
enrollan la masa dividida, dejandolo caer 215 panes por minuto, en una banda
transportadora.

Moldeado. Se realiza de forma manual, con la ayuda de 4 operarios, en el proceso de
moldeado se puede presentar un reproceso del 3,33%, por panes mal enrollados, estos
se colocan en una bandeja y este producto semielaborado vuelve a reprocesarse al
amasado.

Camara de fermentacion. Una persona toma las latas llenas que vienen en el
transportador y las coloca en el transportador de cadena de la cdmara, donde el
producto tendra un recorrido de 60 minutos a 40°C de vapor seco y 80°C de vapor
htimedo.

Horneado. De la camara de fermentacion, las latas que contienen los panes, que se
eleva a una altura considerable y se traslada hacia un transportador que va desde la
camara de fermentacion hacia el horno, el cual tiene una temperatura de 230°C, con
una capacidad de 14 latas por minuto.

Enfriamiento y desmoldeado. A la salida del horno, una banda transportadora
traslada las latas con pan hacia la zona de enfriamiento donde un trabajador debe
colocar en las perchas las latas con pan que salieron del horno. Hay 28 perchas de
enfriamiento, con capacidad de 18 latas de 24 panes.

Enfundado. El pan a una temperatura ambiente, se traslada en las perchas al area de
empacado, donde 4 ayudantes enfundan 18 panes por fundas, y otro operador sella la
funda. Los panes son enviados por una banda trasportadora al rotulado, donde es
extraido por una persona que coloca dos panes por bandeja, acumulando 15 bandejas.
Control del producto terminado. El encargado del control realiza un muestreo y
verifica los defectos del producto, como pan quemado, aplastado, sucio, con cuerpo
extrafo, etc., en esta area se estima un promedio diario de desperdicio de 75 fundas de
18 panes.

Almacenamiento. Se almacena el pan previo a su distribucion, cada funda de pan
tiene caducidad de 8 dias, por eso no se puede embodegar por mucho tiempo, pasando

de manera breve al mercado final para su consumo.
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Figura 18. Diagrama de bloques

Amasado

Laminado

Fermentado

Horneado

Enfundado

Sellado

Nota: Observacion directa del proceso productivo.

2) (Cuales son los equipos y maquinarias utilizadas en el proceso actual para la

elaboracion del pan y su capacidad instalada?

Los equipos y maquinarias que se utilizan en el proceso actual para la elaboracién del

pan, asi como la capacidad instalada de la planta son los siguientes:

Tabla 14. Recursos tecnologicos para la elaboracion del pan.

Maquinarias y equipos No. Maquinarias Capacidad instalada
Amasadora 1 158 Kg. / 15 minutos
Laminadora | 215 panes / mimuto
Camara de fermentacion 1 0 latas / minuto
Homeo 1 14 latas / mimuto
Perchas de enfriamiento 28 18 latas / percha
Transportadores 7 3 Fundas de 18 unidad / min
Selladora 1 12 Fundas de 18 unidad / min
Rotuladora 1

Nota: Registros de la empresa proporcionados por el Jefe de produccion.
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3) ¢(Coémo se encuentra distribuido el talento humano que trabaja actualmente en el

proceso para la elaboracion del pan?

El talento humano que trabaja actualmente en el proceso para la elaboracion del pan,

se distribuye de la siguiente manera:

Tabla 15. Recursos humanos para la elaboracion del pan

Procesos Mano de Obra
Operadores Avudantes
Amasadora 1 1
Laminadora 1 4
Fermentado 1 1
Homeado 1
Desmoldzado 1
Enfundado manual 4
Sellado v rotulado 1 1

Nota: Registros de la empresa proporcionados por el Jefe de produccion.

El personal es el encargado de llevar a cabo las diferentes actividades para la

elaboracion del pan desde el amasado hasta el sellado y rotulado para la venta.

4) Mencione los registros de la produccion de pan por afios

La produccién de la empresa, en los ultimos tres afios, fue la siguiente:

Tabla 16. Produccion de pan ultimos tres afios.

Afio Produccion fundas 18 unidades %
1 1.300.678
2 1.460.003 4. 08%
3 1.534.044 3.07%

Nota: Registros de la empresa proporcionados por el Jefe de produccion.
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Figura 19. Produccion de pan tltimos tres afios.

1.550.000 1534044
1.500.000

1.450.000

1.400.000 1390678

1.350.000

1.300.000

¥ Produccion fundas de 18 unidades

Nota: Registros de la empresa proporcionados por el Jefe de produccion.

La produccion historica de la empresa refleja un crecimiento promedio del 5% anual

durante los ultimos 3 anos, demostrando bajos niveles de ventas.

5) Indique cuales fueron los problemas mas comunes y su incidencia en la

produccion

Entre los problemas méas comunes se encuentran los dafios en la camara de
fermentacion y las demoras en la operacion de enfundado, estos afectan a la eficiencia de
la produccion del pan, ocasionan tiempos improductivos, desperdicio, reproceso y cuellos

de botella.

6) Indique los costos del tiempo por hora improductiva y del desperdicio, en caso

existieran

Los operadores tienen un sueldo de $500,00, mientras que los ayudantes, en cambio,

solo ganan sueldo basico de $400,00.

Con esta informacion de la entrevista, se procedid a calcular el costo de las horas

hombres para cada trabajador, de la siguiente manera:
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Sueldo mensual
Costo por hora hombre de operador =

Horas laborables en el mes

$600,00
Costo por hora hombre de operador =
240 horas
Costo por hora hombre de operador = $2,50
$480,00
Costo por hora hombre de ayudante =
240 horas
$480,00
Costo por hora hombre de ayudante =
240 horas

Costo por hora hombre de ayudante = $2,00

De esta manera, se procedié a elaborar la siguiente tabla:

Tabla 17. Calculo de costo de horas hombres.

Linea Operadores  Hora hombre Ayudantes Hora hombre
Amasado 1 $2,50 1 $2,00
Laminado 1 $2,50 4 $8,00
Fermentado 1 $2,50 1 $2,00
Horneado 1 $2,00
Desmoldeado 1 $2,00
Enfundado 4 $8,00
Sellado 1 $2,50 1 $2,00

Subtotal $10,00 Subtotal $26,00

Total: $36,00
Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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4.2. Presentacion de resultados

4.2.1.Balanceo de lineas de produccion

En primer lugar, se requiere calcular la capacidad instalada real de los equipos de la
produccion, para cada uno de los procesos para la manufactura del pan, considerando los
tiempos tomados del diagrama de procesos, de esta manera, se realizo el siguiente calculo,
reconociendo que un pan pesa alrededor de 50 gramos, en una lata caben alrededor de 24

panes y una funda consta de 18 unidades de pan:

Tabla 18. Capacidades por hora de cada proceso productivo, segiin diagrama de procesos.

Linea Parada ¢/15 No. de Cantidad Capacidad de la
min. paradas pan/Kg. linea
Amasado 158 Kg. 4 20 12.640 panes / hora
Pan / min. Min. / hora
Laminado 215 60 12.900 panes / hora
Latas/min. Min. / hora Panes/lata
Fermentado 9 60 24 12.960 panes / hora
Latas/min. Min. / hora Panes/lata
Horneado 14 60 24 20.160 panes / hora
Fundas/min.  Panes/funda Min./hora
Enfundado (x4
operadores) 3 18 60 12.960 panes / hora
Fundas/min.  Panes/funda Min./hora
Sellado 12 13 60 12.960 panes / hora

Nota: Observacion directa del proceso productivo.

Con esta informacion sobre la capacidad de panes en proceso y terminado que
pueden elaborar cada linea de produccion, se ha construido el balanceo de lineas, como se

presenta en la siguiente figura:
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Figura 20. Capacidad instalada real de la empresa.

Amasado Laminado Fermentado
12.640 12.900 12.960
Panes / hora > Panes /hora || Panes/hora

Horneado

Sellado Enfundado

‘_

F Y

20.160 panes /
hora

12.960 panes /
hora

12.960 panes /
hora

Nota: Observacion directa del proceso productivo.

Se puede apreciar en el balanceo de lineas, que el horneado se encuentra en
desbalance con las demas areas, sin embargo, las areas de amasado y laminado tienen
maquinas de reciente adquisicion, que podrian soportar el trabajo en mas de un turno, lo

que no ocurre con las secciones de fermentado, enfundado y sellado.
Considerando los tiempos del diagrama de proceso se pudo determinar la capacidad
instalada por hora, del proceso productivo de elaboracion de pan. Luego, se disefio la

siguiente tabla, considerando los siguientes registros de la produccién real del pan.

Tabla 19. Capacidad utilizada en la linea de panes de enrollados.

Capacidad Capacidad Capacidad C:tli)l?zcal?igd o %
Procesos real panes real panes/ real panes / anes / UtiIiz;cién capacidad
[ hora semana ano P ociosa
semana

Amasado 12.640 758.400,00 39.436.800,00 27.612.792,00 70,02% 29,98%
Laminado 12.900 774.000,00 40.248.000,00 27.612.792,00 68,61% 31,39%
Fermentado 14.400 864.000,00 44.928.000,00 27.612.792,00 61,46% 38,54%
Horneado 20.160 1.209.600,00 62.899.200,00 27.612.792,00 43,90% 56,10%
Empacado 12.960 777.600,00 40.435.200,00 27.612.792,00 68,29% 31,71%
rso‘:ﬂf: doo Y 12.960 777.600,00 40.435.200,00 27.612.792,00 68,29% 31,71%

Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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4.2.2.Diagrama causa efecto de los problemas.

En el siguiente diagrama de Ishikawa, realizado por el autor, con base en la
observacion directa y en los resultados del diagrama de procesos, asi como de la encuesta y
entrevista, presenta las principales causas que estan afectando la productividad del proceso
de elaboracion del pan enrollado:

Figura 21. Diagrama causa - efecto

Horno Dafios mecanicos que paralizan
la camara de fermentacion

Proceso manual de
Laminado de masa enfundado

Calibracian Obsolescencia

inoorrectx/

Temperatura excesiva

Falta tecnologia adecuada
Reproceso’de
Rodamientos degastados Cortes laterales masa

Tiempo improductivo

v

Manipulacién incorrecta Formado irregular de pan  Mala dosificacion de levadura

al enfundar \
/ Fallas operativas
Fatiga

Aplastamiento de fundas  Bajo desarrollo del producto

de pan (desperdicio) semielaborado
Desconcentracidl
Falta de precaucidn

Mano de Obra Materiales

Nota: Observacion directa del proceso productivo.

El diagrama de Ishikawa constituye una de las herramientas de gestion mas
relevantes, para conocer las causas y los efectos que se derivan de los problemas en
tratamiento en el presente trabajo investigativo.

4.2.3.Factores que afectan a la productividad.

Se procedid a calcular el tiempo improductivo que se genera en la planta de

produccion, de acuerdo a los resultados emanados del diagrama de proceso, de la mera
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siguiente:
e Tiempo improductivo = paro por dia en minutos x dias semanales / 60 min./hora
e Tiempo improductivo = 72 minutos x 6 dias semanales / 60 min./hora

e Tiempo improductivo = 7,20 horas

El tiempo improductivo por semana es igual a 7,20 horas improductivas, lo que

significa el siguiente porcentaje de tiempo improductivo semanal:

. _ . Horas improductivas semanales
% Tiempo improductivo semanal =

horas laborables

' ‘ . 7,20 horas improductivas semanales
% Tiempo improductivo semanal =

10 horas diarias x 6 dias semanales

% Tiempo improductivo semanal = 12%

Si en una hora, la empresa elabora 12.960 panes, entonces, en 7,20 horas

improductivas, ha dejado de producir 93.312 panes (en un periodo semanal).

¢ Costo anual del tiempo improductivo = No. de horas improductivas semanales x 52

semanas anuales x costo hora — hombre = 7,20 horas x 52 x $36,00 = $13.478,40

Es necesario calcular también el desperdicio de pan, considerando los registros

identificados en el diagrama de procesos:

Por cada paro de la laminadora, se pierden alrededor de 0,08 Kg. de masa, en la
divisién, formado y troquelado de masa, cada 15 minutos, es decir, que en una hora se
pierden 0,32 Kg. y por dia, 3,2 Kg. de masa para elaboracion de pan, si por cada Kg. se
pueden manufacturar 20 panes, entonces, se estaria tratando de un desperdicio de 64 panes
diarios, 384 panes semanales y 19.968 panes anuales, con el siguiente costo de pérdida

economica por desperdicio:

70



Tabla 20. Costos del desperdicio.

Detalle Unidades Fundas de 18 PVP funda 18 Pérdida
desperdicio anual unidades unidades anual
$
Pan 19.968 1.109,33 $ 1,60 31.948,80

Nota: Observacion directa del proceso productivo.

Calculados los $31.948,80 que se pierden por concepto del desperdicio, se procedi6 a
calcular los costos totales de los problemas observados en el diagrama de procesos, del

desperdicio y tiempo improductivo, de la siguiente manera:

e Costo anual de la pérdida econdmica anual = costo del desperdicio y costo del tiempo
improductivo
e Costo anual de la pérdida econémica anual = $31.948,80 + $13.478,40

e Costo anual de la pérdida econémica anual = $45.427,20
Finalmente, la empresa esta perdiendo $45.427,20 por concepto de los factores que

afectan la productividad de la empresa, como el desperdicio en el drea de laminado y el

tiempo improductivo que se genera en esta area y en la de enfundado.
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CAPITULO IV
IMPACTOS

5.1. Propuesta para la solucion del problema

De acuerdo a los hallazgos obtenidos se ha identificado la presencia de cuello de
botella en la linea de enrollados, lo que ha dado como consecuencia capacidad ociosa del
horno, frecuente incumplimiento en la produccion, presencia de desperdicio, tiempo
improductivo y reproceso en la maquina fermentadora lo que a su vez causa limitacion en
la amasadora y la laminadora. Las causas de la problemadtica se asignan a la maquina
fermentadora, lo que ha ocasionado mayor tiempo improductivo y de reproceso, esto se
debe al desgaste que se ha presentado por la obsolescencia de los rodamientos del sistema

del equipo.

Por este motivo, se ha considerado aplicar la Teoria de Restricciones (TOC),
identificando los cinco pasos de este método para dar soluciébn a la problematica

identificada:

e Identificar las restricciones. Como se presentd en el capitulo anterior, donde se
obtuvo que la cdmara de fermentacion genera los cuellos de botella.

e Explotar las restricciones. Se recoge la manera de mantener la linea de panes
enrollados operativa, para tomar la decision de explotar las restricciones, lo que es
posible mediante la reparacion de algunos rodamientos, que son los que han retardado
las operaciones en la elaboracion de enrollados, debido a la friccion de la méaquina.

e Subordinar todo a la decision anterior. A través de la mejora, sera posible que el
personal pueda desarrollar de manera correcta y eficiente sus funciones dentro del
proceso de elaboracion de panes enrollados.

e Superar la restriccion del sistema (elevar su capacidad). Mediante la propuesta de
planteada para mejorar la situacion actual que plantea TOC, a través de la reparacion
integral de la maquina fermentadora, se busca el incremento de la capacidad de la

planta.
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e Empezar nuevamente. Este paso se realiza en caso la alternativa de solucion

planteada no permita obtener los resultados esperados.

De acuerdo a los pasos identificados, a través de la teoria TOC serd posible
identificar la solucion para evitar el cuello de botella que se presenta en la linea de panes
enrollados, mejorando el sistema productivo mediante la reparacion de la camara de
fermentacion, reemplazando los rodamientos desgastados por obsolescencia por elementos

nuevos, la adquisicion de maquina enfundadura y la capacitacion del personal.

Reparacion de la camara de fermentacion: Con el reemplazando los rodamientos
desgastados, sera posible reducir el tiempo improductivo, el desperdicio y el reproceso, que
se ha ocasionado en esta fase del proceso productivo, permitiendo mayor ocupacion de la
capacidad de la maquinaria y por tanto, de la planta, para los rodamientos de la caAmara de

fermentacion se ha considerado las siguientes caracteristicas de la maquina:

Tabla 21. Caracteristicas de los rodamientos a reemplazar en la cdmara de fermentacion.

Descripcion Caracteristicas
Marca Turkington APV
Procedencia Norteamericana
Afio de fabricacion 2019
Costo £24.20 clu
Cantidad 3.996 unidades
Vida 1util 3 afios
Garantia 2 afios

Nota: Proveedores.

Mediante la presente propuesta, se espera reducir los costos que actualmente tiene la
empresa para lograr la produccion, se ocupara la capacidad de la cdmara de fermentacion
en mayor porcentaje, logrando de esa manera el balance en los requerimientos para la
planificacion de la produccion de panes enrollados evitando los desperdicios, tiempos

improductivos y reprocesos.
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Tabla 22. Cronograma de reemplazo de rodamientos horizontales y verticales.

Tareas

Duracié
n horas

Me
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Me
s2
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Me
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Me
s
10

Me
s
11

Me
s
12

Me
s
13

Me
s
14

Me
s
15

Me
s
16

Me
s
17

Me
s
18
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21

Me
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23

1er grupo

rodamiento
s:

Desmontaj
e de
rodamiento
s

Chequeo
de area

Lubricacién
del area

Montaje
de
rodamiento
s

2do grupo
96
rodamiento
s:

Desmontaj
ede
rodamiento
s

Chequeo
de area

Lubricacion
del area

Montaje
de
rodamiento
s

3er grupo
96

rodamiento
s:

Desmontaj
e de
rodamiento
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S

Chequeo
de area

Lubricacién
del area

Montaje
de
rodamiento
s

4to  grupo
96

rodamiento
s:

Desmontaj
e de
rodamiento
s

Chequeo
de area

Lubricacion
del area

Montaje
de
rodamiento
s

5to  grupo
96
rodamiento
s:

Desmontaj
e de
rodamiento
s

Chequeo
de area

Lubricacion
del area

Montaje
de
rodamiento
s

6to grupo
96
rodamiento
s:
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Desmontaj
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rodamiento
s

Chequeo
de area

Lubricacion
del area

Montaje
de
rodamiento
s

7mo grupo
96

rodamiento
s:

Desmontaj
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s

Chequeo
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s
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9no grupo
96
rodamiento
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Desmontaj
e de
rodamiento
s

Chequeo
de area

Lubricacion
del area
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s

10mo
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s:
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s
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Lubricacién
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s
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e de
rodamiento
s

Chequeo
de area

Lubricacion
del area
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122 grupo
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s
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s
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s

Chequeo
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Lubricacién
del area

Montaje
de
rodamiento
s

192 grupo
96

rodamiento
s:

Desmontaj
e de
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s
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96
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Adquisicion de una maquina enfundadora: Como segunda actividad de la
propuesta en analisis se ha considerado la operacion de enfundado de producto terminado,
considerando la importancia de comprar una maquina enfundadora para realizar esta
actividad del proceso, que actualmente se realiza de forma manual. En este caso se ha
considerado la enfundadora marca INGESIR, con la finalidad de optimizar la eficiencia de
la produccion e incrementar la capacidad de la planta a través del proceso de enfundado de

pan enrollado. Las caracteristicas de la maquina enfundadora propuesta son:

Tabla 23. Caracteristica de Maquina enfundadora propuesta.

Descripcion Caracteristicas
Nombre del equipo Enfundadora
Marca INGESIE.
Provesdor INGESIR (Argentina)
Adfio de fabricacidn 2020
Capacidad 15.000 unidades / hora
Costo §45.630,00
Vida 11l 10 afios
Garantia 5 afios

Nota: Proveedores.

Con el uso de la maquina enfundadora se espera garantizar el incremento de la
capacidad de la produccion de los panes en la linea de enrollados, la reduccion del
desperdicio generado a consecuencia del desarrollo manual del enfundado y se reducira el
reproceso que se efectia en esta fase del proceso, ademas se maximizara el rendimiento del
proceso aumentando la capacidad de la linea de enrollados que se lograra con la mejora

ejecutada en el proceso de fermentado.

Capacitacion del personal: Con la finalidad de fortalecer al personal que labora de
manera directa en la producciéon de panes enrollados, a través de la manipulacion las
maquinas, como la cdmara de fermentacion y la manipulacion de la maquina enfundadora,
se ha considera un programa de capacitacion para el personal involucrado en estas fases del

proceso.
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Para el desarrollo de la capacitacion, se ha considerado a los 17 operadores que

laboran en el proceso productivo, considerando el siguiente cronograma de capacitacion:

Tabla 24. Cronograma de capacitacion del personal.

Cronograma de actividades / dias programados

Actividades a desarrollar 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Presentacion general de la propuesta
Fases de la produccion actual

Fases de la produccion propuesta

Manejo de la camara de fermentacion
Manejo de la enfundadora

Optimizacion de procesos y

programacion

Nota: Planificacion de la capacitacion.

La capacitacion técnica del recurso humano, no solo busca fortalecer los
conocimientos de los operadores, con relacion al manejo de los equipos nuevos, sino que
ademas tiene por finalidad mejorar el rendimiento del personal, ya que el proceso
propuesto involucra el mantenimiento de la camara fermentadora y reemplazar el
enfundado de los panes que se realizaba de forma manual con la maquina enfundadora

reduciendo el tiempo de demora que involucraba este proceso.

Incremento de la capacidad utilizada de la planta, con la aplicacion de la

propuesta: con la aplicacion de la propuesta, se obtendran los siguientes resultados:
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Tabla 25. Capacidad utilizada con la propuesta.

Capacidad Capacidad Call:;lcilzdaard a
instalada instalada % % capacidad
Procesos propuesta e, .
propuesta panes / Utilizacion ociosa
panes /
panes / hora semana
semana
Amasado 12.640 758.400,00  738.217,00 97,34% 2,66%
Laminado 12.900 774.000,00  738.217,00 95,38% 4,62%
Fermentado 14.400 777.600,00  738.217,00 94,94% 5,06%
Horneado 20.160 1.209.600,00  738.217,00 61,03% 38,97%
Empacado 12.960 777.600,00  738.217,00 94,94% 5,06%
Sellado Y 12,960 777.600,00  738.217,00  94,94% 5,06%
rotulado

Nota: Datos de la capacidad de la planta.

En comparacion con la capacidad utilizada actual, la propuesta presente el siguiente

incremento;

Tabla 26. Capacidad utilizada en la linea de panes de enrollados.

Capacidada  Capacidada  Capacidad %
utilizar utilizar utilizada .
Procesos capacidad
propuesta propuesta actual panes ociosa
panes / semana  panes / afio / afio

Amasado 738.217,00 38.387.284,00 27.612.792,00 39%
Laminado 738.217,00 38.387.284,00 27.612.792,00 39%
Fermentado 738.217,00 38.387.284,00 27.612.792,00 39%
Horneado 738.217,00 38.387.284,00 27.612.792,00 39%
Empacado 738.217,00 38.387.284,00 27.612.792,00 39%
Sellado y rotulado 738.217,00 38.387.284,00 27.612.792,00 39%

Nota: Observacion directa del proceso productivo.

En consecuencia, se espera un incremento del 39% de la produccion de pan, con la

solucion plantea en este capitulo.

Mientras que la eficiencia de la planta, se incrementara en la siguiente proporcion:
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o Produccion actual
Eficiencia actual =

Capacidad instalada actual

27.612.792,00
39.436.800,00

Eficiencia actual =

Eficiencia actual = 70,02%

La eficiencia actual corresponde a 70,02%, por su parte, la eficiencia propuesta se

calculd a continuacion:

o Produccion actual
Eficiencia propuesta =

Capacidad instalada actual

27.612.792,00
39.436.800,00

Eficiencia propuesta =

Eficiencia propuesta = 97,34%
Como se puede apreciar, la eficiencia se incrementa de 70,02% a 97,34% con la
propuesta de mejora, basada en el incremento de la capacidad de la planta, por
consiguiente, la eficiencia se incrementara en 27,32%.

5.2. Costos de implementacion de la propuesta

Con relacién a los costos que involucra el reemplazo de rodamientos horizontales y

verticales de la cAmara de fermentacion, se describe la siguiente tabla:
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Tabla 27. Costos de reemplazo de rodamientos de cadmara de fermentacion.

Descripcion Costos
Costos de rodamientos (3.996 unidades) £06.703,20
Costos de mantenimiento (10%) £0.670,32
(Gastos de instalacion v montaje (10%) $9.670,32
Total 5116.043,84

Nota: Proveedores.

Considerando que, la cantidad de rodamientos que se deben adquirir son 3.996
unidades, se obtiene una inversion de $116.043,84, adicionando un 10% para costos de
mantenimiento y otro 10% para los gastos de instalacion y montaje de los rodamientos

nuevos en la maquina fermentadora.
Como segunda estrategia considerada como propuesta de la investigacion, se
considera la adquisicién de la maquina enfundadora para la linea de pan enrollado, cuyo

monto de compra, se describe en la tabla siguiente:

Tabla 28. Costo de maquina enfundadora propuesta.

Descripcion Costos
Costos del equipo §45.630,00
Costos de mantenimiento (3%) $1.368.90
Gastos de instalacidn v montaje (3%) $1.368,90
Total $48.367,80

Nota: Proveedores.

La adquisicion de la maquina enfundadora para la linea de pan enrollado, asciende a
la cantidad de $45.630,00, ademas del 3% para costos de mantenimiento y otro 3% para

gastos de instalacion y montaje, lo que asciende a un rubro de $48.367,80.

Adicional a la compra de los rodamientos para la cdmara de fermentacion y la
adquisicion de la maquina enfundadora, se ha considerado el realizar un programa de
capacitacion técnica del talento humano, con la finalidad de fortalecer los conocimientos

del personal que se encarga del manejo de los equipos nuevos. El monto requerido para
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cubrir el programa de capacitacion se describe a continuacion:

Tabla 29. Costos de la capacitacion.

Detalle Cantidad Tiempo (horas)  Costo/hora  Costo total
Operadores 4 30 §£1.73 § 350,00
Ayudantes 13 30 §1.50 § 075,00
Refrigerio 18 20 § 1,00 $ 360.00

Total 5 1.685,00

Nota: Capacitacion interna del personal.

Considerando 17 colaboradores que se desempefian en el area de produccion, 4
operadores y 13 ayudantes, se obtiene que los costos del programa de capacitacion técnica,

asciendan a la cantidad de $1.685,00.
Resumen de costos de propuesta: Mediante la propuesta indicada se espera mejorar
los procesos actuales en la elaboracion del pan enrollado, considerando un resumen de

inversion total de $166.096,64, como se describe en la tabla siguiente:

Tabla 30. Costos de la capacitacion.

Descripcion Costos
Compra de rodamientos para la camara de fermentacion $116.043,84
Adquision de maquina enfundadora $48.367.80
Capacitacidn técnica de los operadores $1.685.00
Total 5$166.096,64

Nota: Costos de la propuesta.

De acuerdo a los célculos realizados la empresa panificadora, debera invertir un
monto de $166.096,64, de los cuales el monto de mayor representacion lo constituye la
reparacion de los rodamientos de la camara fermentadora con un monto de $116.043,84,
seguido de la compra de la maquina enfundadora con un monto de $$48.367,80 y la

capacitacion del personal que asciende a $1.685,00.
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Figura 22. Diagrama propuesto del proceso de troquelado de masa laminada para elaboracion de pan.

ESTUDIO No. 01 HOJA 01 RESUMEN PRESUPUESTO
ACTIVIDAIL
PRODUCTC PAN ENROLLADO OPERACIC() 8
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN INSPECCIC[ | 1
ENROLLADO DEMORA [)
TRANSPOF ) 1
LMACENA! \/ ]
LUGAR: LINEA DE PAN ENROLLADO  |TIEMPO MIN 81
FECHA: EMPEZADOE
ELABORADO POER.: TERMINADO ]
APROBADO POR: No. DE PRODI
i O=00V o :
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD min. Dist. M Observaciones
Transporte de finas a drea de laminado _» 0.5 Cada 15 minutos
Preparacion de la laminadora 4 10 1 Ayudante: una vez por turno
Ingredientes son colocados en la tolva de T
laminadora 1 Ayudante: una vez por ¢/15 minutos
Rodillos aplanan la masa # 15 Avudante: una vez por ¢/135 minutos
Division de la masa # 10 Ayudante: una vez por ¢/15 mimitos
Troquelado de la masa # 10 Avudante: una vez por ¢/135 minutos
Formado del pan semielaborado # 15 Ayudante: una vez por ¢/13 minutos
Moldeado del pan semielaborado + 15 Operador: una vez por ¢/15 minutos
Coloca panes en latas "‘“»-._ 4 2 ayudantes: una vez por ¢/135 minutos
Inspeccion de la masa troquelada e 05 Ayudante: una vez por ¢/15 mimrtos
|TOTALES 81

Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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Figura 23. Diagrama propuesto del proceso de enfundado de pan, sellado y rotulado de fundas de pan.

ESTUDIO No. 01 HOJA 01 RESUMEN PRESUPUESTO
ACTIVIDAT
PRODUCTC PAN ENROLLADO OPERACIC () 6
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN INSPECCIC[ | 1
ENROLLADO DEMORA [ 1
TRANSPOF ) 1
LMACENAI \/ 0
LUGAR.: LINEA DE PAN ENROLLADO TIEMPO NIN 6
FECHA: EMPEZADOE
ELABORADO POR: TERMINADO ]
APROBADO POE_: No. DE PRODIT
Ol=l O] Ti.
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD min. Dist. M Observaciones
Tiempo por cada avudante de
Enfundado de panes (1 funda de 18 panes) T 0,32 enfundado (son 4 ayndantes)
Colocacion de fundas en transportador ‘ 0,01 1 Ayudante de de enfundado
|Selladﬂ de fundas con panes ‘ 0,07 1 Operador de sellado
Coloca funda de panes en transportador : 0,01 1 Operador de sellado
Rotulado de fundas con panes 0.07 1 Avudante de rotulado
Coloca funda de panes en transportador ‘—»_._ 0,01 1 Ayudante de rotulado
Inspeccion (muestreo) de producto E:’
terminado / 5 Supervisor
Transporte a almacenamiento temporal ol 1 Operador de bodega
Almacenamiento temporal s 0
| Totales 6

Nota: Observacion directa del proceso productivo.
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5.3. Beneficios que aporta la propuesta

Una vez que se conoce los costos que desembolsara la empresa, para la aplicacion de
la propuesta, se realiza el balance de flujo de caja, con los indicadores financieros
respectivos, para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion, asi como la Tasa
Interna de Retorno (TIR) y el Valor Actual Neto (VAN), considerando que los activos a

adquirir tienen 10 afios de vida util.
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Tabla 31. Flujo de caja.

Descripcion Periodos
P 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ahorro de las
pérdidas $45.42720 | $46.33574 | $47.262,46 $48.207,71 | $49.171,86 | $50.155,30 | $51.158,41 | $52.181,57 | $53.225.21 | $54.289,71
Inversion Fija &)
Inicial 164.410,84)
Costos de
Operacion
t%iﬁ?z:ac“’n $1.685,00 | $1.685,00 $ 1.685,00 $1.68500 | $1.685,00 | $1.685,00 | $1.685,00 | $1.685,00 | $1.685,00 | $1.685,00
Mantenimiento $4.932.33 | $5.030,97 $5.131,59 $523422 | $533891 | $5.44569 | $5554,60 | $5.66569 | $5.779,01 | $5.894,59
Cotos de $6.617,33 | $6.715,97 $ 6.816,59 $6.919.22 | $7.02391 | $7.130,60 | $7.239,60 | $7.350,60 | $7.464,01 | $7.579,59
Operacion anual
Flujo de caja 164 4(3;0 gq) | $38809.87 | $39.619,77 | 54044587 $41.288,49 | $42.147,95 | $43.024,61 | $43.918,81 | $44.830,88 | $45.761,20 | $ 46.710,12
o ]

Flujo acumulado $38.809.87 | $78.429,65 | $118.87551 | $160.164,00 | $202.311,95 | $245.336,57 | $289.255,37 | $334.086,26 | $379.847,46 | $426.557,58

TIR 21,58%

VAN $ 236.492,39

Nota: Costos de las pérdidas y costos de la propuesta.

El ejercicio indica que el TIR de la propuesta ascendera a 21,58%, con un VAN de $236.492,39, al término de la vida util
de la propuesta, recuperandose la inversion entre el cuarto y quinto afio, indicadores que expresan que la propuesta es viable en

lo financiero y debe ser aplicada por la alta direccion.
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Los beneficios que se espera obtener a través de la puesta en marcha de la propuesta,

se describen a continuacion:

Se evitara inversiones de alto costo en una camara de fermentacion nueva, ya que al
darle mantenimiento y cambios los rodamientos es posible obtener la capacidad
productiva de una maquina nueva.

Se lograra balancear la capacidad de la planta de acorde con los requerimientos de la
planificacion de la produccion.

Se reducira la generacion de tiempos improductivos, desperdicio y reproceso en el
proceso de fermentado.

Se lograra contar con un stock de repuestos, en caso ocurran eventos no planeados.

Se contara con tecnologia moderna en la linea de enrollado, acorde a las otras lineas de
produccion de la planta.

Se evitara la produccion de desperdicio y reproceso en la operacion de enfundado.

Se fortalecerd el conocimiento del personal técnico a través del programa de
capacitacion.

Se reducira los cuellos de botella.

Se incrementard la produccién y las utilidades derivadas de este aumento.

Se incrementara la eficiencia actual en la linea de panes enrollados.
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CONCLUSIONES

Se analiz6 la eficiencia de la produccion actual de la elaboracion de pan, que fue
igual a 88%, identificando que la principal causa de ineficiencia del 12%, estuvo en las
demoras en los procesos de limpieza del desperdicio en la laminadora y por la fatiga que
sufre el trabajador que labora en el enfundado manual del pan, lo que a su esta generando
capacidad ociosa en la planta de produccion, la cual se ubica en la areas de laminado y
enfundado de pan, lo que también ocasiona $45.427,20 en pérdidas econoémicas.

Se disefio un plan de mejora continua, que consta del cambio de rodamientos
dafiados por nuevos, en la laminadora y la compra de una maquina enfundadora de pan,
para el incremento del 12% de la capacidad de produccion, que facilitard la optimizacion
de sus procesos y recursos en la elaboracion de pan y el aumento de la productividad,
equilibrando las lineas y generando la recuperacion del 12% de tiempo improductivo.

Se evaluo el plan de mejora continua a través de indicadores economicos, obteniendo
21,58% de tasa TIR, superior al 12% de la tasa de descuento, el VAN es $ 236.492,39,
mayor a la inversion inicial de $164.410,84, que establecieron la viabilidad de la inversion

de la propuesta.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la alta direccion mejorar la eficiencia de la produccion actual de la
elaboracion de pan, que fue igual a 88%, a través de la automatizacion de la mayoria de los
procesos productivos, del amasado, laminado, horneado, enfundado, entre otros.

Se sugiere a la alta direccion, la ejecucion del plan de mejora continua propuesto, es
decir, que se ejecute el reemplazo de los rodamientos dafiados por nuevos, en la
laminadora, ademas de la compra de una maquina enfundadora de pan, para la potenciacion
de la productividad.

Es recomendable que la empresa contintie con las investigaciones, para fortalecer las
demas lineas de productos, con las ganancias que se obtengan al aplicar el plan de mejora

continua propuesta.
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Anexo No. 1. Formulario de encuestas aplicadas al personal de la empresa

Objetivo: Analizar la eficiencia de la produccién actual de la elaboracion de pan, mediante
técnicas de evaluacion, para identificar las causas del problema que esta generando capacidad
ociosa en la planta de produccion.

Instrucciones:

e Sefiale con una raya o una x el casillero de su eleccion.

e [aencuesta es andnima.

1) (Considera usted que se esta cubriendo adecuadamente la capacidad de produccion en
la empresa, con los equipos actuales?
Totalmente de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo
Totalmente en desacuerdo
2) (Considera usted que se esta cubriendo adecuadamente la capacidad de produccion en
la empresa, con el talento humano que tiene actualmente la empresa en su
organizacion?
Totalmente de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo
Totalmente en desacuerdo
3) (Considera usted que se esta cubriendo adecuadamente la capacidad de produccion en

la empresa, con el método que utiliza la organizacion para proveerse de recursos

materiales?
Totalmente de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo
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Totalmente en desacuerdo

4) (Considera usted que se esta cubriendo adecuadamente la capacidad de produccion en
la empresa, con la infraestructura que tiene actualmente la organizacion?

Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo

5) ¢(Considera usted que son adecuados los equipos actuales para optimizar la eficiencia
del proceso productivo de elaboracion de pan?

Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo

6) (Considera usted que es adecuado el proceso actual para optimizar la eficiencia en la
elaboracion de pan?

Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo

7) ¢Considera que la empresa debe realizar inversiones para mejorar el proceso de
elaboracion del pan?

Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo

8) ¢(Dispone la empresa de recursos econémicos suficientes para financiar la compra de

maquinarias y recursos?
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Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo

9) ¢(Se requiere de financiamiento externo para financiar una propuesta de mejora en el
proceso de elaboracion de pan?

Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo

10) (Es pertinente el disefio de un sistema productivo para mejorar el proceso de
elaboracion del pan?

Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo
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Anexo No. 2. Formulario de entrevistas aplicadas al Jefe de Produccion
Objetivo: Analizar la eficiencia de la produccién actual de la elaboracion de pan, mediante
técnicas de evaluacion, para identificar las causas del problema que esta generando capacidad
ociosa en la planta de produccion.
Instrucciones:
e Responda cada pregunta de acuerdo a su criterio.

1) (Como es el proceso actual para la elaboracion del pan?

2) (Cuadles son los equipos y maquinarias utilizadas en el proceso actual para la

elaboracion del pan y su capacidad instalada?

3) (Como se encuentra distribuido el talento humano que trabaja actualmente en el

proceso para la elaboracion del pan?

4) Mencione los registros de la produccion de pan por afios

5) Indique cuales fueron los problemas mas comunes y su incidencia en la produccion

6) Indique los costos del tiempo por hora improductiva y del desperdicio, en caso

existieran
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