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RESUMEN

Pasteleria Cocolat es una empresa familiar que ha crecido sustancialmente durante
los dltimos afios, y en la actualidad cuenta con cuatro sucursales en la ciudad de Guatemala.
Esta empresa ha crecido de forma desordenada, lo cual ha ocasionado un descontrol en el

area de produccion que ha generado pérdidas que los accionistas desean disminuir.

Este trabajo consiste en el desarrollo de un plan de produccién para pasteleria
Cocolat en el que se presentan herramientas con el objetivo de mejorar las actividades del

area de produccion en las que se han identificado oportunidades de mejora.

En el trabajo se presentan como principales herramientas de mejora: Plan Maestro
de Produccion (MPS) y una Matriz de Requerimiento de Materiales (MRP). Con la utilizacion
de éstas se espera lograr un ahorro trimestral de Q7,033.33. Por otro lado, se espera tener
un area de produccién mas ordenada y eficiente disminuyendo las actividades dentro del

proceso de operaciones y el tiempo en que se realizan las mismas.



1. INTRODUCCION

El desarrollo de este proyecto se llevo a cabo en una empresa que se dedica a la
fabricacion y distribucion de pasteles artesanales. Actualmente cuenta con cuatro
sucursales de venta, todas localizadas en distintos puntos de la ciudad de Guatemala. Se
form6d como un negocio familiar que ha ido creciendo y actualmente cuenta con una
importante participacion en el mercado guatemalteco.

Después de realizar entrevistas al consejo administrativo de la pasteleria se
determind que no existen procedimientos estandarizados para ninguno de los procesos de
produccion con los que se esta operando actualmente. Sin embargo, se sabe que el area de
produccion esta teniendo problemas de sobre produccion y por lo tanto cantidades
innecesarias de inventario en proceso. Por otro lado, existen problemas de devoluciones de
producto terminado por parte de las sucursales. Los costos que representan estos dos
problemas tienen un impacto significativo en la rentabilidad del negocio.

Este proyecto consiste en el andlisis de la situacion actual del area de produccién a
través de la utilizacion de herramientas de Ingenieria Industrial tales como: El ciclo de
Deming, diagramas de operacion y diagramas de causa-efecto Ishikawa. Ademas se
realizaron varias entrevistas al personal involucrado y visitas periédicas a la empresa. Al
terminar con el andlisis se procedio a hacer propuestas de mejora basada en la planeacion
de la produccién mediante el uso de dos herramientas principales: Plan Maestro de
Produccién (MPS) y una Matriz de Requerimiento de Materiales (MRP).

Con la utilizacién de las propuestas dadas se espera lograr un ahorro trimestral de
Q7, 033.33. Ademas de beneficios econémicos, la implementacion de estas propuestas tiene
como meta obtener un area de produccién mas ordenada y eficiente disminuyendo las

operaciones dentro del proceso de 43 a 34 y el tiempo total de las mismas en un 43%.



2. JUSTIFICACION

Después de varias entrevistas con el consejo administrativo de la empresa se
determind que no existen procedimientos estandarizados para ninguno de los procesos de
produccidn con los que se esta operando actualmente. No existen datos sobre los costos en
los que se incurre por esta falta de control, pero se cree que debido a esto se estan teniendo

pérdidas y deficiencias en los procesos.

Al tener una mejor planeacién de la produccidn se logra tener una mejor vision sobre
el flujo de la misma. De esta forma, se logra facilitar la implementacién de un programa de
produccién y se obtiene asi la disminucion del inventario final y en proceso.

Por otro lado, para mantener su posicion actual en el mercado es importante cumplir

con las exigencias de mejora continua en los procesos administrativos que el mismo exige.



3. OBJETIVOS

3.1 Objetivo general

Lograr una reduccién en la sobreproduccién de producto en proceso y en el
desperdicio de producto terminado mediante la implementacién de un programa de

produccién.
3.2 Obijetivos especificos

« Identificar posibles puntos de mejora en el area de produccién de la pasteleria,
utilizando diagramas causa-efecto.

« Proponer la utilizacion de un método de pronostico de la demanda que se base en un
estudio de datos historicos de la misma.

* Hacer una propuesta para implementar un sistema que ayude al control de los
pedidos de materia prima, mediante la utilizacion de una matriz de requerimiento de
materiales (MRP)

e Proponer un programa de produccién utilizando como herramientas principales un

plan maestro de produccion (MPS) y plan de requerimiento de materiales (MRP).



4. ANTECEDENTES
4.1 Historia de la Empresa

Cocolat es una empresa que se form6 hace 20 afios como una pasteleria familiar,
iniciada por dos hermanas, con la idea de dar al mercado guatemalteco pasteles artesanales
de alta calidad. Por pasteles artesanales se entiende aquellos en los que todo el proceso de
produccién lo realiza una persona manualmente, desde el mezclado de los ingredientes

hasta la decoracion final.

El objetivo principal nunca fue la produccién en masa sino la creacion de pasteles
con recetas familiares en las que se utilizan productos de la mejor calidad. La visién de los
duefios al empezar con este negocio era poder dar al mercado guatemalteco pasteles de
alta calidad con los mejores ingredientes. Con el propésito de que cada hogar pudiera tener
en sus celebraciones un pastel “como hecho en casa”, utilizando estas recetas que habian

permanecido en la familia desde hace muchos afios.

Con el tiempo, la pasteleria fue creciendo y tomando un reconocimiento importante
en el mercado guatemalteco. Ademas de pasteles se adhirieron a la produccién otros
productos tales como: croissants, sopas, ensaladas, sandwiches, bebidas calientes, etc.
Debido a este crecimiento se abrieron tres nuevas sucursales, en las que ademas hay
servicio de cafeteria. Sin embargo, los accionistas al ver el negocio como algo familiar fueron
haciendo los cambios Unicamente en base a experiencia. Con el tiempo, este crecimiento
desordenado ha empezado a tener efecto en la rentabilidad del negocio, y esto es algo en lo

gue se desea trabajar para encontrar una solucion.
4.2 Datos generales de la Empresa

Cocolat cuenta actualmente con cuatro sucursales localizadas en distintos puntos de
la ciudad de Guatemala, las cuales son: Zona 1, Atanasio Tzul, San Cristébal y Roosevelt.
Esta ultima ademas de ser un punto de venta, es donde se encuentra localizada el area de
produccion y el area administrativa de la empresa. En Roosevelt, se fabrican todos los
pasteles que seran distribuidos al resto de sucursales y es también a donde estos regresan

en caso no son vendidos.



4.2.1 Objetivos de la Empresa

- Mantenerse en la mente del consumidor como un producto hecho

artesanalmente y no ser otra pasteleria comercial.

- Conservar la posicion que tiene actualmente como una de las cinco

pastelerias mas reconocidas dentro de la ciudad de Guatemala.

- Reaccionar eficientemente ante las exigencias del mercado guatemalteco y

mantenerse siempre competitivos.
4.2.2 Vision de la Empresa

- Que los guatemaltecos puedan tener en sus celebraciones y todos los dias

un producto casero, de primera calidad y con precios accesibles.
4.2.3 Mision de la Empresa

- Satisfacer el paladar de nuestros clientes y acompafiarlos con nuestro sabor

en sus diferentes celebraciones.
4.3 Organigrama general de la Empresa

La primera tarea de este proyecto fue el disefio de una ilustracion de la estructura
organizacional de la empresa, los puestos que se tienen y la jerarquia de los mismos. La
realizacion de este organigrama se hizo mediante entrevistas a la gerencia sobre qué
empleados le reportan a cada uno de los mandos altos. De esta forma se podra entender
mejor qué partes estan involucradas en cada uno de los procesos.



llustracién 1. Organigrama general de la Empresa

Gerente General (1)

Gerente administrativo

(1)

_I—/
| | | | | | | | | |
[ Jefe de produccion (1) ] [ Encargada de personal (Contador (1) ) Cémputo (1) Secretaria (1)
&) . )

Encargado bodega (1)
Operarios (8)
Encargada Roosevelt (1)
Encargada San Cristobal

4.4 Descripcion general del producto

El producto principal de esta pasteleria son los pasteles artesanales. Estos pasteles
se dividen en varias categorias dependiendo de la preparacidn de la mezcla y la decoracién
gue se le da a los mismos. En la linea de pasteles tradicionales entran todos aquellos que no

necesitan refrigeracion o alguna decoracion especial. Los pasteles frios son todos aquellos



en que la torta, que es la base del pastel, necesita refrigeracion ya que generalmente ésta es
bafiada con una mezcla liquida. De cada uno de los pasteles se tienen de diferentes
tamafios, los cuales se obtienen cambiando la cantidad de la mezcla, estos son:

- Grandes (200z de mezcla)
- Medianos (150z de mezcla)
- Pequerios (80z de mezcla)

Para fines de este proyecto los pasteles seran catalogados como “pequefios”,

“medianos” o “grandes” para denotar el tamafio de los mismos.

Adicionalmente a los pasteles se cuenta también con otros productos tales como:
empanadas, croissants, trenzas, volovanes, (unidades saladas), pasteles en porcion,
relampagos, canastas de frutas, pasteles pequefios personales, milhojas, (unidades dulces).
Se tienen también bebidas calientes como café, té, cafés preparados y bebidas frias como

gaseosas, jugos, licuados, etc.



5. MARCO TEORICO

A continuacion se presentan las herramientas de Ingenieria Industrial que se
utilizaron como apoyo para la realizacion del analisis de la situacion actual de la empresa, y
gue se tomaron como base para encontrar los puntos de oportunidad de mejora y para
proponer posibles soluciones.

5.1 Inventario

<<El inventario se puede definir como el acopio de insumos, materias primas,
productos en proceso y bienes terminados que son mantenidos por una empresa. Los
inventarios son por lo general un mal necesario: si son muy pocos, causan interrupciones
gue pueden llegar a ser muy costosas y si son demasiados equivalen a tener un capital

0cios0.>>"

Los inventarios dentro de una empresa pueden ser de tres tipos: inventario de
materia prima, inventario en proceso e inventario de producto terminado. En la mayoria de
empresas, sin importar a qué se dedique, se tienen los tipos antes mencionados. Para cada
uno de estos existen métodos que facilitan el control de los mismos. Dependiendo de las
caracteristicas del producto y el tipo de empresa que se esté manejando, debe escogerse el
gue mejor se acople a las necesidades de la misma. Todo sistema de control de inventarios

esta formado por tres componentes que interactlan: demanda, tiempo de entrega y costos.
5.2 Ciclo de Deming

<<Es una metodologia de mejora continua de la calidad propuesta por Edward
Deming. El ciclo esta compuesto por cuatro etapas, las cuales son: planear, hacer, estudiar y

actuar.>>>

En la etapa de planeacion se debe estudiar la situacion actual y describir el proceso,
se debe recopilar datos; identificar los problemas; identificar posibles causas y desarrollar
soluciones y planes de accion. En la etapa de hacer se implementa el plan a manera de

prueba. En la etapa de estudio se determina si el plan tentativo sera funcional mediante la

! Taha, Hamdy A. Investigacion de operaciones. 72 edicién. México: Pearson Education. 2004

? Evans, James y Lindsa, William. Administracion y Control de la calidad. 72 edicién México: Cengage
Learning 2008.



evaluacién de resultados. En la Ultima etapa, actuar, las mejoras se estandarizan y el plan

final se implementa como una “mejora a la practica actual”.
5.3 Diagramas de causa — efecto (Ishikawa)

<<El diagrama de causa-efecto es una herramienta que ayuda a la generacion de
ideas sobre las causas de los problemas y esto a su vez, sirve como base para encontrar
soluciones. También es llamado diagrama de espina de pescado debido a la forma de su

representacion grafica.>>

llustracién No. 2 Estructura general de un diagrama causa-efecto

Causa

Contribuyente a la /
causa \\ \

Problema

5.4 Plan maestro de produccion (MPS)

<<Es una herramienta de produccion que se utiliza para programar las unidades que
se van a producir en un periodo de tiempo dentro de un horizonte de planeacion. Este es el
tiempo futuro en que se van a producir los articulos, puede ser de 3, 6, 0 12 meses.>>"

® Evans, James y Lindsa, William. Administracion y Control de la calidad. 72 edicion México: Cengage
Learning 2008.

* Chase, Jacobs y Aquilano. Administracion de la produccion y operaciones para una ventaja competitiva.
102 edicién. México: McGraw Hill. 2007
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5.5 Planeacion de requerimientos de materiales (MRP )

<<Es un sistema de planeacion de compras que se utiliza para generar érdenes de
compra u 6rdenes de trabajo>>". Este es un método que facilita el problema de determinar la
cantidad de partes, componentes y materiales que se necesitan para producir cada bien
final. Basicamente constituye un programa que determina la cantidad de cada bien que se
necesita y cuando se necesita. Se hace con el proposito de determinar una cantidad
especifica de materiales y tener el archivo de los registros de inventario de inventarios para
crear un programa de tiempos y cantidad de unidades que se necesitan en cada paso del

proceso.

> Chase, Jacobs y Aquilano. Administracion de la produccion y operaciones para una ventaja competitiva.
102 edicién. México: McGraw Hill. 2007



6. ESTRATEGIA DEL PROYECTO

Para la realizaciéon de este proyecto se utiliz6 como herramienta de planeacion la
primera etapa del ciclo de Deming, que se desglosa de la siguiente manera;:

6.1. Estudiar la situacién actual y descripcion del proceso: para esta etapa se tuvo
entrevistas con el gerente general y personal administrativo de la pasteleria. Ademas, se
visitd la misma durante un periodo de tres meses una vez por semana para observar todos
los procesos y a las personas involucradas en cada uno de ellos. En el proyecto esta primera
parte del estudio se encuentra en:

- Estructura de la empresa
- Situacion actual del area de produccion

6.2. Recopilacién de datos: se observaron los procesos y entrevistaron a las personas
involucradas. Ademas se obtuvo: informacion de ventas de un afio, informacion de pasteles
producidos de un afio y costos de produccién. La recopilacion de datos se encuentra en:

- Recopilacion de datos

6.3. ldentificacion de problemas e identificacién de posibles causas: se hizo una revisién
paso a paso de los procesos involucrados utilizando el diagrama de operaciones (DOP).
Como herramienta se utilizé un diagrama causa - efecto de Ishikawa. Esta parte del proyecto

se encuentra en:
- Areas susceptibles de mejora

6.4. Desarrollo de soluciones y planes de mejora: en esta parte del proyecto se utilizaron
datos historicos de demanda y produccion de la pasteleria para un periodo de un afio. Al
tener la demanda esperada en para un periodo de tiempo se utiliz6 un Plan Maestro de
Produccién (MPS) como herramienta de planeacién y por dltimo un MRP con el fin de

planificar los requerimientos de materia prima. Esta parte del proyecto se encuentra en:
- Presentacién de propuestas
A continuacién se presenta el trabajo realizado siguiendo como punto de referencia la

primera etapa del ciclo de Deming.

11



7. LIMITACION DEL PROYECTO

Al terminar con la etapa de investigacion inicial y observacion se decidio dedicar los
esfuerzos de este proyecto al area de produccion de la empresa. Especificamente al area de
pasteles enteros, esto debido a que es la mas grande de la empresa y ocupa el rubro mas
alto en cuanto a costos. Ademas, es donde se puede observar mayor acumulacién de

inventario y mas producto que es devuelto y desperdiciado.

Debido al gran nimero de articulos que se tienen en esta pasteleria, se decidio
realizar el proyecto utilizando los cinco pasteles que representen el mayor porcentaje de
ventas en la empresa. Esto dara un buen indicador de los problemas que se estan teniendo
asi como también de las mejoras que se pueden conseguir. Estos cinco pasteles son una

muestra representativa de la situacion general de la empresa.

Los esfuerzos de este proyecto estan dirigidos a la identificacion de problemas y sus
causas. Ademas proponer soluciones/ planes de accidon con objetivos especificos,

mesurables, alcanzables y realizables en el tiempo.

12



8. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Para tener un concepto general del funcionamiento de la empresa se presenta una
breve descripcion de todas las areas que componen la misma. Qué personas conforman

dichas areas y cuales son sus funciones.
8.1 Area de produccion

En el area de producciéon se encuentran involucradas las siguientes personas: - jefe
de produccidn - encargado de bodega - encargado de limpieza y ocho operarios.

El area de produccién en general esta encargada de:
- Fabricacion de todos los productos que la empresa ofrece.
- Realizar pedidos de materia prima, manejo y almacenamiento de la misma

- Suplir los pedidos que hacen las sucursales de todos los productos que se

ofrecen tanto en el area de pasteleria como de cafeteria
El jefe de produccién esta encargado de:

- Pedidos de materia prima a los distintos proveedores, el manejo y control de

inventarios de materia prima.
- Supervision de los ocho operarios que trabajan en la fabrica.

- Recibir los pedidos que las sucursales hacen via fax y transmitirselos a los

operarios.
El responsable de bodega esta encargado de:

- Suplir las necesidades de materia prima a cada operario conforme éstos le

vayan haciendo pedidos

- Almacenar todos los pedidos de materia prima que van ingresando a la

empresa

13
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En el area de transporte se encuentran los choferes de los dos paneles y un camion
gue se tienen en la empresa. Estos se utilizan para llevar los pedidos de la fabrica a las

distintas sucursales.

Por ultimo, los operarios se encargan de la fabricacion de los productos en cada una
de las distintas lineas de produccién. Los operarios le reportan al jefe de produccion. Se
tienen cinco lineas de productos, las cuales son: Linea de pasteles enteros, pies, unidades
dulces, galletas y unidades saladas, con un total de 77 productos. Para cada una de estas
lineas existe una linea de produccién asociada. Cada operario tiene una linea de produccion

especifica, que se detalla de la siguiente manera:

Cuadro No. 1 Distribucion de produccion por operario

No. de operario Linea de produccion

Operario # 1 Pasteles enteros secos area chocolate

Operario # 2 Pasteles entero secos diferentes de
chocolate

Operario # 3 Pastel 3 leches, amapola, Cheesecake, pie

de queso, nuez, zanahoria, manzana.

Operario # 4 y Operario #5 Torta chilena y unidades saladas
Operario # 6 Galletas y unidades dulces
Operario # 7 Pasteles enteros frios

Operario # 8 Rellenos dulces y Rellenos salados

8.2 Area de sucursales

En el area de sucursales las personas involucradas son: - supervisor por tienda -
veintiln personas encargadas de darle servicio a los clientes.

El supervisor de tienda esta encargado de:
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- Manejo de inventario dentro de la tienda.

- Al final de cada dia deben reportar las ventas que tuvieron, hacer inventario
del producto final en tienda y en base a esto realizar el pedido para el dia
siguiente, el cual envian por fax a la fabrica.

- Devolucién de pasteles vencidos a la fabrica.
8.3 Area administrativa

En el area administrativa se encuentran tres personas las cuales estan encargadas
de manejar los gastos de la empresa (pago de salarios, manejo de caja chica, pago a

proveedores, etc.)



9. SITUACION ACTUAL DEL AREA DE PRODUCCION

Como primer paso, se presenta el organigrama del area de produccion, el cual

muestra a las personas involucradas en los procesos.
9.1 Organigrama del area de produccion

llustracion No. 3 Organigrama del &rea de produccion

[ Gerente Administrativo ]
|

[ Jefe de Produccién J
_[ Encargado de Bodega J
_[ Operarios (8) ]
_[ Transporte (3) J

Como punto de partida para entender el funcionamiento del area de produccion se
presenta un diagrama del disefio del area y el diagrama de operaciones de todo el proceso.

Para cada parte que compone el proceso hay un diagrama de operaciones independiente.

llustracion No.4 Diagrama disefio area de produccion

Recibir pedido
sucursales

Verter mezcla en
moldes

Mezcla de
materiales

Decoracion tortas

Requisicidn
materia prima

Entrega Materia Almacenaje

Prima

Distribucidn
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llustracién No. 5 Diagrama de operaciones del area de produccion

DIABRAMA DE OPERACICMES: A
izn: Fastelena Cocolst
Metdo: Acual

Reslizado por: Wersliz Retans

llustracion No. 4

Se reslize &l conteo de materis prima en sl &res de bodegs

5= llzns I3 lists d= padidos 3 los provesdonss

001:00 =) Se firma |s factura de recibide
0:02:02 * Sz llave 2l |z facturs 2l res de sdminiktrativa

Resumen de operacicnes

z |Tiempo

Transpaorte 1 2:01:00
=

L

Total = :33:20
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DIAZRANMA DE OPERACIONES: Ares de Produccisn
Ubicacion: Peseleris Cocolat

Método: Actual

Resliz sdo por: Veraliz Retana

Entrega de materia prima a cada cpemric

O:D4:02 Q Hacer lis tado de materis rima necesaris

[=]
[=]
]
=]

2| listado sl encargado de bodegs

0048 G} Recioir |3 lista de materis prima del operario
|

O:D8:04 Q Sazca =l materisl
0:D1:27 E> Lo lleva sl srea de pesas

|
&02:51 o Lo pesa o lo cuents

0rD1:03 V Almacens los materisles en une canasts

[#]

0029 G) Entrega =l materisl &l operario

Resumen de operaciones

A
]

TIEMpo

£ 0:17:14

=)
5]
[&]

7

Almacens)s 1 0:01:08
Transports 2 0:02:29

U WV

Total E 0:20:46
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DIAZRAMA DE OPERACICNES: Ares de Producdién

Ukicacidn: Fastelers Cocolat

Método: Actual

*— Proeduccion diaria por operario
@F!E-;isi:'}r de pedidos hechos por sucwrssles

0:04:55
002:02 OA':L.PE' el pedido en cuaderng de preduccicn

(- )H=cer isEdo de materisles necessrios pars produccion
02047 ﬂ' Entregar &l listado de materisles 8 encargado o oodege

| : DEsperarg

encargado de bodegs entregue el material

o Recibir &l materisl
00102 $ Usvar &l materisl 2 la sstacicn de trebaje
20205 Gy Secer lss tortss neosssriss pars pedido de las sucwssles
01203 (=) Decorsr los pesiEles
00820 NS Gusrdsrlos pesteles en s csjEs pars & distriouidos

00208 [E» Usvar Ios pasteles ya terminados hacis el ransports

[=]
iy
[
(=]
=

Q Contsr lss tortas gue fisns en inventaric

[=]
&1
I
u
ey

q) Decisicn cusntss tortss se vana producir

0:02:59 qua:ErlaliEE de materizles necezarios

01206 D Es perar para recibir & material

001:01 G Usvar material a |3 estacicn de trabajo

0r13:55 a 5= mazclan los msterisles pars Iz que s2vs 3 produci
00332 (=) S= vierte ls mezcls hachs en el molds

00135 [E» S= lleva al harna

04500 |z ) Se espers s que se homes

G



0:02:07 q Sz lleve 3 |la =stacion de trabajo

Resumen de operacicnes

Tiempo

1:01:45

2 r13:54

Transports 8 Oe1de23
=

[
[=]
un
=1
]
i

[Total 22 2:23:08

DI&2RAMS DE CPERACICMES: Area de Produccidn
Ubicacign: Pasteleris Cooolat
Metodo: Achual
Reslizedo por: VerslizRetana
-

L]
(]
L
(]
(KN}

[=]
]

=
[
[iy]

0:03:00

3:03:58

0:01:03

Resumen de operacicnes

Simbolo  |Act No. Operadiones  [Tiempos
CipETEConEs £ 2:43:2
CpErEConss B sl

5
u
]
b
1
ol
in
=]
=1
[y
=1
]

Totsl
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Resumen total operaciones Area produccion
simbolo No. Operadiones  |Tiempo
2 B350
L mECcEns)s < 0:18:53
- Transporte 0 0:14:55
4
D=mors 3 0:57:06
Total 43 70444

En total para el area de produccion se tienen 43 operaciones con una duracion del
proceso para la produccion y envio de pasteles de 7h 04m 44seg. Algunas de las

operaciones, deben ser calculadas por pastel.®
9.2 Descripcion del proceso

A continuacion se presenta el detalle del funcionamiento de los procesos

involucrados en el area de produccion.

9.2.1 Requisicion de Materia Prima. En la actualidad esta actividad se realiza con
base a la necesidad o por reposicién, es decir, se hace el pedido al proveedor cada vez que
sea necesario. La Unica persona responsable de realizar esta actividad es el encargado del
area de produccion. Esta persona realiza un conteo fisico del inventario periédicamente,
especificamente los dias sabados y domingos. Al tener este dato hace el pedido de los
productos de los que se tiene escasez y que de acuerdo a su experiencia no lograran
satisfacer la demanda de los operarios. En ese momento llena una hoja (ningin formato

especifico) llamada “lista de pedidos”, en la que detalla los productos que pedira. *

La empresa ya tiene definidos a sus proveedores, por lo que, cuando el encargado
de produccion termina su lista de pedidos, procede a llamar via telefénica al proveedor que
suplira la necesidad del producto. Se tiene un cuaderno en donde estan apuntados los

nombres de los proveedores y los nimeros de teléfono.

®Ver anexo #3 para “toma de tiempos”

7 Ver anexo # 1 para “lista de pedidos”
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Es importante resaltar que los tiempos de respuesta de los proveedores no exceden
dos dias en ninguno de los productos que se utiliza, es por eso que un pedido se puede
hacer en el momento que el nivel sea bajo y el riesgo de quedarse sin inventario del mismo

es practicamente inexistente.

9.2.2 Recepcion de materiales. La persona responsable de esta parte del proceso
es el encargado de bodega. Al momento que el proveedor lleva el pedido, el encargado
procede a recibir el producto. No se llena ningun formato o queda algun registro para la
pasteleria sobre el producto recibido. Simplemente, se cuenta el mismo y se compara con la
lista de pedidos. Si la cantidad recibida no es la misma, no quedara ningun registro de la
diferencia entre lo pedido y lo recibido. El encargado de bodega firma al proveedor de
recibido y lleva la copia de la factura del proveedor al area administrativa. Esta factura que le
es entregada es el Unico documento que se tiene en la pasteleria como registro del pedido y
se utiliza Unicamente con fines contables. Una vez esta factura es llevada al area de
contabilidad, la pasteleria se queda sin registro alguno sobre el pedido realizado. Para el
pago de dicha factura, el encargado de bodega entrega una contrasefia al proveedor que
indica lo que recibié y el monto de la factura, esta contrasefia debe ser presentada por el
proveedor para cobrarle a la empresa.

Posteriormente a recibir el producto, el encargado de bodega lo almacena. Toda la
materia prima que sirve para la fabricacién directa del pastel es guardada en la bodega del
area de produccién y todos los materiales indirectos son llevados a otra bodega

independiente.

9.2.3 Entrega de Materia Prima a cada operario. Para que el operario reciba la
materia prima, s6lo debe solicitarlo al encargado de bodega. El operario realiza el pedido en
base a la necesidad de produccion. El Unico control que se lleva es una ficha, con la cual el
encargado de bodega hace entrega al operario de los materiales necesarios. Sin embargo,
esta ficha no es revisada ni autorizada por el encargado del area de produccién.?

Los operarios realizan requisiciones de materia prima en dos ocasiones: por la
mafana cuando deben decorar los pasteles que seran enviados a tienda, y otra para el resto
de la produccién que haran durante el dia y que se mantiene en inventario para los pedidos

gue hagan las sucursales.

¥ Ver anexo # 2 para “ficha de produccion”
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Cada uno de los operarios le entrega su lista al encargado de bodega y éste se
encarga de pesar o contar los materiales que se estan solicitando. No es requisito
especificar lo que se va a producir con la materia prima solicitada ni se le da seguimiento al

control de este inventario. Es decir, que los pedidos tengan congruencia con lo producido.

9.2.4 Plan de produccién diario por operario. Dentro del area de produccion se
tienen ocho operarios los cuales tienen tareas especificas divididas para cumplir con la
demanda de las distintas lineas de produccién. Cada uno de ellos se dedica a la produccién
de una cantidad fija de tipos de pasteles que le ha sido asignada. Los operarios estan
divididos en la fabrica por mesa de trabajo, en donde cuentan con todos los utensilios
necesarios. El &rea tiene cinco hornos, los cuales también han sido divididos entre los ocho
operarios y cada quien sabe en cual debe hornear su parte de pasteles producidos.

La primera tarea del dia de un operario es revisar las hojas de érdenes de pedido
gue cada sucursal ha enviado via fax la noche anterior. De estas listas saca la cantidad de
pasteles necesarios de producir y que deben ser enviados a tienda durante ese dia a mas
tardar a las 9:30 a.m. Una vez tiene cuantos pasteles debe decorar, hace una lista de los
materiales que va a necesitar (requisicion de materia prima) y la lleva al encargado de
bodega. Los operarios no utilizan ninguna receta para hacer dichas listas, ya que la mayoria
tiene ya bastante tiempo de experiencia trabajando en esta empresa. Al tener los materiales
ya listos, procede a la decoracion de los pasteles. Al ya tenerlos terminados les coloca la
fecha de expiracion y los alista para ser enviados.

Una vez los pedidos de las sucursales han sido producidos y enviados, el siguiente
paso consiste en la produccion de X cantidad de tortas (bases para la decoracion del pastel).
Esta no es una cantidad establecida por ningiin método sino se basa puramente en base a
experiencia, y lo que el operario ha estado acostumbrado a producir a través del tiempo.
Cada dia se le indica al operario la especialidad de pastel que debe producir, pero no se le
especifica la cantidad.

A un operario le toma un dia (turno de 8 horas) re abastecer toda la cantidad de
“stock” que en base a su experiencia debe mantener, aunque este hubiese quedado en cero
al hacer el envio a las sucursales. Esto debido a que el proceso de produccion de tortas, (lo
unico que debe tenerse en inventario en proceso), se puede realizar en grandes cantidades.
Dado que la decoracién de pasteles se hace Unicamente en las mafianas en el periodo de

7am — 10:00am, los operarios dedican el resto del dia a reabastecer su stock de tortas.
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9.2.5 Almacenaje. En la actualidad, las tortas que ya han sido terminadas se
almacenan en estanterias que cada operario tiene en su lugar de trabajo. Algunas tortas
necesitan ser refrigeradas, debido al tipo de recubrimiento aplicado que necesita ser
endurecido. Para éstas se cuenta con un cuarto frio. Se cuenta también con carros
pasteleros los cuales cuentan con varias divisiones, pero estos se utilizan en su mayoria

para guardar las lineas de unidades dulces y unidades saladas.

Para el almacenaje de los pasteles que seran enviados a sucursales se utilizan
canastas en donde los pasteles son colocados en sus respectivas bases para que después
puedan ser puestos en las estanterias o refrigeradoras de la sucursal.

El almacenamiento de las tortas es importante porque es en estas estanterias en
donde el operario realiza el conteo fisico de los pasteles que ya tiene en proceso. En la
actualidad muchos de los operarios trabajan por reposicion de los pasteles que se

encuentran en estas estanterias.

9.2.6 Envio a sucursales. Para la entrega a sucursales, la cantidad enviada se basa
en el pedido hecho por los encargados de tienda. Estos llenan un formato en que especifica
el nimero de pasteles que tiene en stock y la cantidad que requiere para el dia siguiente. El
encargado del area de produccion recibe estos faxes y los coloca en un area visible en la
planta. Cada operario revisa qué pasteles de su linea de produccién pidié cada una de las
sucursales, y surte los mismos, con el proceso antes mencionado (plan diario de produccion

por operario).

Hay dos personas encargadas de contabilizar todos los pasteles que estan siendo
enviados a las sucursales y asegurarse que el pedido vaya completo. Una vez los pedidos
ya estan listos, el encargado del area de produccion hace un ultimo conteo y revision de la
lista de pedidos. Después, las canastas con todos los productos son llevados a tres distintos
transportes y cada uno se dirige a cada sucursal.



10. RECOPILACION DE DATOS

Al haber terminado con la observacion de todos los procesos, se presentan datos
recolectados que se utilizaran como indicadores de las mejoras que se pueden hacer en el

area de produccion.

Venta de pasteles de un afio: para obtener las ventas de un afio se utilizd
informacién dada por la administracion en la que se desglosa las ventas por pastel y por

mes.

Produccidn de pasteles de un afio: para la produccion se utilizé los datos de las hojas
de produccion que se llevan en la pasteleria de lo que se hace diariamente. Estas hojas
incluyen: inventario inicial del dia, produccién del dia, pasteles enviados en el dia e
inventario final. Este dato también se utilizd para obtener las tortas producidas que no se

estan convirtiendo en producto para ser enviado a las sucursales.

Pasteles devueltos por sucursales a planta en un afio: este dato se obtuvo con
informacion que se lleva de cada sucursal de los pasteles que son enviados diariamente vs.
Pasteles devueltos. Las sucursales llevan una “hoja de control” en la que se especifica los

pasteles que estan recibiendo cada dia y aquellos que estan devolviendo.

Costos: los costos fueron dados por la administracion y son lo que son utilizados por
la empresa para realizar todas las operaciones contables.

10.1 Venta mensual por pastel

En la actualidad los pasteles enteros representan mas del 50% de las ventas de la
empresa, de los cuales, mas del 37% de ingresos por pasteles vendidos estan dados por los

pasteles de: Almendra, botonetas, amapola, torta chilena y tres leches mediano.

25
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Cuadro No. 2 Ventas mensuales promedio del area de pasteles

Fromedio ven@s
Pastel mensual Precio de venta Taotal % de ventas | % acumulado
418 125.0027723| 52303.2433 11 443
261 160.0030909

312 125
180 125
113 179.1558442
camuzell de et 155 135.00495355
torta tiramizu 162 120
148 135

115 160.0030155

134 0
143 110
97| 180.0029787| 15520.2889
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cho e peg. 23 9117647052 | 3008.82353 0.61% o7
torta elote peq 47 70 2800 0.57% =2
18 125 0 53
13 120 0 99
E 145 0.18% 99
E 120 0.155 99
Botonetas grandes 2 320 0.13% =

2= 5

Total ventas 4510:01.4 26

A continuacion se muestra un cuadro en el cual se presentan las ventas por mes de
los cinco pasteles que se tomaran como muestra representativa.
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Cuadro No.3 Venta de pasteles en un periodo de un afio

Demanda mensual pasteles

Mes Almendra Botonetas Amapola Torta Chilena|Tres leches
march 355 178 302 162 106
april 412 213 310 174 108
may 437 285 322 202 132
June 322 245 352 171 106
Juby 337 201 296 169 112
august 412 273 311 162 114
september 432 288 306 177 119
october 402 283 3le 178 98
november 465 274 312 154 92
december 524 312 354 214 114
January 4325 278 334 172 122
february 498 302 328 138 128
total 5021 3132 3843 2133 1351
Promedio

mensual 418 261 320 178 113

10.2 Produccién mensual por pastel

A continuacién se presenta el nimero de pasteles producidos mensualmente en un
periodo de un afo. Posteriormente, se muestran cinco graficas que representan el

comportamiento de produccién vs. demanda a lo largo del mismo afio.

Cuadro No. 4 Produccion de pasteles en un periodo de un afio

Produccion mensual tortas
Mes Almendra | Botonetas | Amapola |Torta chilena |Tres leches
march 383 192 322 170 111
april 440 227 332 186 115
may 485 316 354 219 143
june 346 263 370 182 113
july 364 212 320 183 118
august 449 295 337 174 123
september 456 310 323 186 129
october 434 308 338 191 104
november 507 300 339 166 99
december 590 349 393 2321 125
january 451 295 349 182 129
february 530 325 348 210 137
total 5435 3393 4123 2281 1447
Promedio mensual 453 223 344 190 121
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llustracién No. 6 Grafico de produccion vs. demanda de un afio para pastel de Almendra

Produccion vs demanda (Almendra)

——Demanda Almendra

—— Produccidn Almendra

llustracién No.7 Grafico de produccion vs. demanda de un afio para pastel de Botonetas
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llustracién No. 8 Grafico de produccion vs. demanda de un afio para pastel de Amapola

# de pasteles
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Produccion vs demanda (Amapola)

—— Demanda Amapola

—— Produccion Amapola

Mes

llustracion No. 9 Gréfico de produccién vs. demanda de un afio para pastel de Torta Chilena

# de pasteles

250

200

150

100

50

Produccion vs demanda (Torta chilena)

——"Demanda Torta chilena”

—— Produccidn Tota chilena
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llustracién No. 10 Grafico de produccion vs. demanda de un afio para pastel de Tres leches

Produccion vs demanda (Tres leches)

—— Demanda Tres Leches

—— Produccion Tres leches

# de pasteles
(=]
L]

Al interpretar las graficas anteriores, se puede ver que en todos los casos la
produccién supera la demanda de pasteles. Posteriormente, se mostrara los costos que

representa esta sobreproduccion.

10.3 Pasteles devueltos

Son aquellos pasteles que fueron enviados a las sucursales y no fueron vendidos en
el tiempo de vida del pastel, por lo que tuvieron que ser devueltos a la planta para ser

desechados.
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Cuadro No. 5 Pasteles devueltos durante un afio

Pasteles devueltos mensual por sucursales
Mes Almendra Botonetas |Amapola Torta Chilena |Tres leches
march 7 15 B 0 1
april 9 13 3 2] 2]
may 12 18 10 6 3
june 5 12| 4 0 0
july 7 11 6 3 1
august 5 8 4 2 1
september 3 9 7| 2] 0
october 6 10 3 1 3
november 9 11 7| 3 1
december 14 16 9 4 2]
january 9 8 i 2 0
february 8 10 7] 5 2]
total 99 141 83 30 16
Promedio mensual 38 12| 7| 3

10.4 Costos por pastel

A continuacion se presentan los costos (dados por la administracion) que representa
mantener en inventario cada uno de los pasteles.

Cuadro No. 6 Costos de mantener en inventario dados por pastel

Pastel Costo de inventario| Costo de inventario
de tortas (Q) producto terminado
(@

Almendra 27,00 55,46
Botonetas 23,45 56,03
Amapola 25,19 46.38
Torta chilena 19,8 38,50
Tres leches 22,55 48,56

Los datos presentados anteriormente, seran utilizados para medir las mejoras que se

desean obtener después de implementar las mejoras sugeridas.



11. AREAS SUSCEPTIBLES DE MEJORA

Después de terminar con el andlisis de la situacion actual del area de produccién de
la empresa y de recopilar los datos necesarios, se procede a la identificacion de los puntos
del proceso en que se puede mejorar. La identificacion de estos se hizo mediante una
revisibn paso a paso del diagrama de operaciones, con el fin de identificar los posibles
puntos de mejora que se considera se tiene en cada operacion. Para lograr identificarlos,
ademas de la observacion, se cont6 con la participacion activa de las personas involucradas
en el proceso. Encargado de produccion, encargado de bodega, operarios y gerente

administrativo.
11.1 Analisis de causa — efecto de Ishikawa

Como herramienta para la descripcion y el analisis de las areas susceptibles de

mejora se utilizé el diagrama causa — efecto de Ishikawa.

llustracién No.11 Diagrama causa - efecto para el problema de falta de plan de produccion

para pasteleria Cocolat

Utilizacion de la
informacicn | No hay doecumentacion |

Sobreproduccion de
tortas y desperdicio
de pasteles
terminados.

No existe un plan de produccion
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El diagrama causa-efecto de Ishikawa se utilizé para analizar “el problema” del area
de produccién descrito como: sobreproduccion de tortas y desperdicio de pasteles
terminados. Las tres causas principales encontradas son:

« Utilizacion de la informacion
e No hay documentacién
« No existe un plan de produccién

Los contribuyentes encontrados para cada una de estas causas se encuentran
descritos en el siguiente cuadro:

Cuadro No. 7 Descripcidn de puntos de mejora encontrados utilizando diagrama Ishikawa

punto
# Descripcion

Mo hay un estudio ya realizado de la demanda de la pasteleria para poder planear la

1 produccian

Mo se utiliza la informacion de pasteles producidos vs. pasteles enviados como

2 |indicador para planear la produccidn

Aungue existe la informacidn de pasteles devueltos por parte de las sucursales. esta

3 |no es utilizada para planificar la produccidn

Mo se utilizan las recetas va establecidas como herramienta de planeacion para pedir

4 Imateria prima

Mo se puede comparara que los pedidos de materia prima sean congruentes a los

5  [|niveles de produccidn

Mo hay documentacion que permita realizar un control de la materia prima que se pide

a los proveedores

Mo hay documentacién que pueda ser utilizada para determinar un periodo de tiempo

7 |estipulado entre la realizacion de un pedido y otro

[ay]

La entrega de materia prima de bddega a cada operario no se realiza por medio de
8 |ningin documento v no se realiza control de esta entrega

La documentacién que se tiene schre los niveles de inventario no es clara. Mo permite
saber con certeza los niveles de inventario que se tenian al momento de realizar un
9  |nuevo pedido

Mo se tiene documentacion de los costos en los que incurre la empresa por el
10 |excedente de inventario en proceso que se tiene

11 |Mo se tiene un horizonte de planeacion que permita sequir un plan de produccidn

12 Mo se sabe cuanto se tiene que producir en un periodo de tiempo determinado

Mo existe un plan de produccion que permita la planificacion de pedidos de materia
13 |prima para un periodo de tiempo estipulado

Los operarios producen en hase a experiencia, no se les da un plan de cuanto deben
14 |producir en su jornada de trabajo

La produccion se hasa en los pedidos que hacen las sucursales v no en un estudio
15 |de la demanda de la pasteleria
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Una vez terminado el andlisis de las posibles causas del problema principal, siendo
éste la sobreproduccién de tortas y el desperdicio de pasteles terminados, se procede a
presentar las propuestas de mejora.

11.2 Presentacion de propuestas

Al haber terminado con la descripcién de los puntos de mejora y analizar las causas,
se concluye que el principal problema del area de produccion es que no se cuenta con un
programa de produccion adecuado. El objetivo de un programa de produccién es obtener un
estimado de la demanda de la pasteleria en un horizonte de tiempo, el cual permita realizar
una planificacion de la produccion, y poder cumplir con la demanda proyectada en un
periodo de tiempo dado. Al conocer las unidades que deben producirse, se puede planificar
los pedidos de materia prima. Para poder realizar un programa de produccion para pasteleria
Cocolat se utilizaron dos herramientas:

1. MPS (Master Production Plan)o plan maestro de produccion
2. MRP (Material requirement planning) o plan de requisicion de materiales.

11.2.2 MPS. EI objetivo de utilizar un plan maestro de produccién es poder estimar las
unidades que deberan ser producidas en un periodo de tiempo determinado (horizonte de
planeacion). Para conocer esta cantidad se deber realizar una proyeccién de la demanda,

por lo que es necesario contar con datos histéricos de la demanda de la empresa.

Para el caso de esta empresa se utilizd la demanda historica de un afio, y el
horizonte de planeacidn que se desea obtener es para tres meses.

Cuadro No. 8 Demanda mensual por pastel durante un afio

Demanda histdrica mensual pasteles

Mes Almendra |Botonetas [Amapola |Tortachilena |Tres leches

mes 1 355 178 302 162 106
mes 2 412 213 310 174 108
mes 3 437 285 322 202 132
mes 4 322 245 252 171 106
mes 5 337 201 296 169 112
mes 6 412 273 311 162 114
mes 7 432 288 306 177 119
mes 8 402 283 316 178 98
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Continuacién cuadro No. 8 Demanda mensual por pastel durante un afio

Mes Almendra |Botonetas [Amapola |Tortachilena |Tres leches
mes 9 465 274 312 154 92
mes 10 524 312 354 214 114
mes 11 425 278 334 172 122
mes 12 498 302 328 198 128
llustracién No. 12 Ventas por mes/ por pastel durante un afio
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Después de estudiar la demanda de un afio y analizar la grafica de la misma (por

pastel), se puede observar que se tiene un factor de estacionalidad en la demanda, es decir,

la demanda no se comporta igual a lo largo del afio sino cambia por “estaciones”. Como se

observa en la gréfica anterior, la demanda tiene dos picos durante el afio, en el mes de mayo

y en el mes de diciembre.

Al haber observado el comportamiento de la demanda se decidi6 que para poder

obtener un pronostico adecuado, debe tomarse en cuenta los cambios que tiene la misma

durante el afio.

Como herramienta para el prondstico de la demanda, se utiliz6 una descompaosicion

en una serie de tiempo de la demanda, para poder obtener un factor estacional. “Se puede

definir una serie de tiempo como los datos ordenados en forma cronoldgica que pueden
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contener uno o varios componentes de la demanda: tendencia, estacionalidad, correlacion,

etc.” *Para poder realizar el pronéstico:
Primero: Se obtuvo datos histéricos de la demanda de un afio.
Segundo: Se dividieron dichos datos en series de tiempo, en este caso trimestres.

Tercero: Se hizo una sumatoria de ventas de los periodos (trimestres) y se sacé un
promedio de las ventas por trimestre. Las ventas reales de cada trimestre se

dividieron por el promedio obtenido y de esta forma se obtuvo el factor estacional.

Ventaspasadas

Factor estacional= : -
Promediodeventapor periodo

Al tener el factor estacional y la demanda esperada para el afio, se calcula el

pronostico de la demanda para cada periodo y para cada pastel.

Cuadro No. 9 Prondstico de la demanda para pastel de Almendra

promedio Ventas
Ventas de ventas factor proyectadas
pasadas por estacional por
trimestre trimestre
ler trimestre 1204 1255,2510,95917148 1264
2ndo trimestre 1071 1255,25(0,85321649 1125
3er trimestre 1299 1255,25(1,03485361 1364
4to trimestre 1447 1255,25(1,15275841 1519
ventas totales 5021
Ventas esperdas 5272,05

° Chase, Jacobs y Aquilano. Administracion de la produccion y operaciones para una ventaja competitiva.
102 edicién. México: McGraw Hill. 2007



Cuadro No. 10 Pronéstico de la demanda para pastel de Botonetas

promedio Ventas
Ventas de ventas factor proyectadas
pasadas por estacional por
Botonetas trimestre trimestre
ler trimestre 676 783 | 0.8633461 710
2ndo trimestre 719 783 | 0.91826309 755
3er trimestre 845 783 | 1.07918263 887
4to trimestre 892 783 | 1.13920817 937
ventas totales 3132
Ventas
esperadas 3288.6

Cuadro No. 11 Pronéstico de la demanda para pastel de Amapola

promedio Ventas
Ventas de ventas | factor proyectadas
pasadas por estacional | por
Amapola trimestre trimestre
ler trimestre 934 935.75 | 0.99812984 981
2ndo trimestre 859 935.75 | 0.91798023 902
3er trimestre 934 935.75 | 0.99812984 981
4to trimestre 1016 935.75 | 1.08576009 1067
ventas totales 3743
Ventas
esperadas 982.5375

Cuadro No. 12 Prondstico de la demanda para pastel de Torta chilena

promedio Ventas
Torta chilena Ventas de ventas fac'for proyectadas
pasadas por estacional por

trimestre trimestre
ler trimestre 538 533,25|1,00890764 565
2ndo trimestre 502 533,25]0,94139709 527
3er trimestre 509 533,2510,95452414 534
4to trimestre 584 533,25(1,09517112 613
ventas totales 2133
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Ventas
esperadas 2239,65

Cuadro No. 13 Prondstico de la demanda para pastel de Tres Leches

promedio Ventas
Ventas de ventas factor proyectadas
pasadas por estacional por
trimestre trimestre
ler trimestre 346 337,7511,02442635 363
2ndo trimestre 332 337,7510,98297557 349
3er trimestre 309 337,7510,91487787 324
4to trimestre 364 337,7511,07772021 382
ventas totales 1351
Ventas
esperadas 1,418,55

Teniendo un prondstico de la demanda para un horizonte de tiempo, el siguiente

paso del programa de produccién consiste en la creacion de un MRP.

11.2.3 Propuesta de utilizacion de método de Planea cién de requerimiento de
materiales (MRP). Para la planeacién de requerimientos de Materia Prima para el area de

produccién se recomienda la utilizacién de la herramienta MRP.

Esta herramienta considera toda la materia prima que se necesita para la elaboracion
de los productos y las partes que dichos elementos requieren, es decir, considera la

dependencia que se tienen entre materiales.

Se cre6 un programa en Excel, con el proposito de brindar una herramienta de facil
uso para el area de produccién que permita una mejor planificacion de la materia prima
necesaria. A continuacion se presentan una serie de imagenes en las que se describe el

funcionamiento de la herramienta creada.



llustracién No. 13 Imagen de la Portada de herramienta creada para planeacion de
produccién

o §

Herramienta de Planeacion

Portada de la Herramienta, en la que
el usuaric debera ingresar para,

accesar al MRP. I — Hoja

produccion

llustracién No. 14 Imagen de herramienta creada para planeacion de produccion

Fecha de En la primera parte de la
= herramienta el usuario
LiEe i debera ingresar el rango de
Produccidn segiin fechas para las cuales se esta

E
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llustracién No. 15 Imagen de herramienta creada para planeacion de produccion

Plan de produccion para Cocolat
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Una vez ingresada la cantidad de pasteles/tortas que se desean producir, la
herramienta hace las siguientes operaciones:

1. Calcula autométicamente la cantidad necesaria de cada uno de los
ingredientes involucrados en la elaboracion del producto. Esto lo hace
utilizando recetas previamente establecidas.

2. Convierte las unidades necesarias segun la receta a la unidad de compra
gue se trabaja con el proveedor.

3. Permite escoger el tiempo de entrega dado por el proveedor.

4, Al ingresar el tiempo de entrega y la fecha de en que se desea iniciar la
produccion, la herramienta autométicamente despliega una fecha sugerida
en que se debe realizar el pedido.
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llustracién No. 16 Imagen de herramienta creada para planeacion de produccion

Materis prima 900 =] 1 dis
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leche condensada a 75 75 1 03
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= 50 50 o
= 25 25 1 03/0
a 250 16 1 03/0
a 150 g 1 03/0
El 250 28 1 03/0
= 100 & 1 03/0
eriz prima 155 10 1 03/0
a 300 12 1 03/0
a 100 5 1 1
El 172.5 1 1

11.2.4 Diagrama de operaciones después de propuesta s

A continuacion se presenta el diagrama de operaciones resultante después de la

aplicacion de las propuestas de mejora hechas para el area de produccion.



llustracién No. 17 Diagrama de operaciones después de mejoras propuestas

DIAGRAMA DE OPERACIONES: Area de Froducdién
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DIAGRANMA DE OFERACIONES: Area de Produccign

Ukicacién: Pasteleris Cooolat

Metodo: Propuesto

Reslizado por: Vearsliz Retans

0:01:27

0:03:51

0108 00/

Entrega de materia prima a cada operario

i

Saca =l materis|

Lo lleva sl area de peses

Lo pess o lo cusnta

Almacens los materisles en uns canasts

Entrega =l material 8l operario

visa la produccion programads para el operari

Resumen de cperacicnes

Simbolo No. Operacdiones  |Tiempo
4 0-14:24
almacenge 1 001:08
Transports 2 0:01:27

Taotal
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DIAGRAMA DE OFERACIONES: Ares de Froduccién

Ukicacién: Pasteleris Cooolat

Método: Propussto
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Resumen de operacicnes

No. Cperaciones The Mipos

Total 4 034:20

Resumen total o peracicnes Area prod uccion
Simbolo No. Operadiones  [Tiempo
7 2:50:40
& mEcEn gjs < Jr18:53
:} Transpaorts 2 1455
Demara 3 0:57:06
Total 34 4:21:34

Con las mejoras propuestas, el nuevo diagrama de operaciones cuenta con un total

de 34 operaciones y una duracion de 4 horas 21 minutos y 34 segundos



12. INDICADORES PRINCIPALES

Las deficiencias en el proceso de produccién tienen un alto impacto en el
funcionamiento operacional de la empresa, ya que al no tener los procesos controlados se

incurren en diversos gastos.

Al realizar el diagrama de causa-efecto de Ishikawa se observd que el problema
principal era la sobreproduccion de tortas y la devolucion/ desperdicio de pasteles. Por lo

tanto, ambos indicadores seran los utilizados para medir los resultados.

» Tortas producidas no utilizadas: éstas son aquellas tortas que fueron producidas pero

no fueron utilizadas.

» Pasteles devueltos: son aquellos pasteles que fueron enviados a las sucursales pero
gue no fueron vendidos.

Cuadro No. 14 Excedente de inventario en proceso por pastel durante un afio

Tortas producidas no utilizadas
Mes Almendra |Botonetas |Amapola Torta chilena |Tres leches
march 28 14 20 8
april 28 14 22 12
may 48 31 32 17 11
june 24 18 18 11
july 27 11 24 14
august a7 22 26 12
september 24 22 17 9 10
october 32 25 22 13
november 42 26 27 12
december 66 37 39 17 11
january 26 17 15 10 7
february 32 23 20 12
total 414 261' EED' 148' 96
Promedio mensual 34 22 23 12 B
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Cuadro No. 15 Costo de excedente de inventario en proceso por pastel durante un afio

Costo de Tortas producidas no utilizadas (Q)

Mes Almendra Botonetas |Amapola Torta chilena |Tres leches [Total (Q)

march 767 334 494 160 120 1875
april 751 325 547 241 158 2022
may 1295 735 811 340 253 3437
june 652 431 443 220 155 1902
july 728 259 596 268 139 1990
august 1001 512 666 241 193 2613
september 642 507 424 175 215 1962
october 868 597 557 264 144 2431
november 1130 610/ 668 244 166 2818
december 1769 878 981 339 257 4223
january 6a89 391 379 204 165 1828
february 874 531 496 235 202 2338
total 11167 6110 7062 2932 2166 29439
Promedio m 931 509 589 244 181 2453

Cuadro No. 16 Devoluciones de pasteles de sucursales durante un afio

Pasteles devueltos mensual por sucursales

Mes Almendra |Botonetas |Amapola Torta chilena |Tres leches

march 7 13 B o 1
april 9 13 8 2 2
may 12 15 10 6 3
june 5 12 4 0 0
July 7 11 B 3 1
august 5 a8 4 2 1
september 8 7 2 0
october B 10 3 1 3
november 9 11 7 3 1
december 14 16 9 4 2
january 9 8 6 2 0
february 8 10 7 5 2
total 99 141 83 30 15
Promedio mensual 8 12 7 3 1




Cuadro No. 17 Costo de pasteles devueltos por sucursales durante un afo

Costo pasteles devueltos mensual por sucursales (Q)
Mes Almendra |Botonetas |Amapola |Tortachilena |Tresleches |Totales (Q)
march 388 240 278 0 49 1556
april 499 728 371 T7 97 1773
may 666 1009 464 231 146 2515
june 277 672 186 0 0 1135
july 388 616 278 116 49 1447
august 277 448 186 T7 49 1037
september 444 504 325 77 0 1350
october 333 260 417 39 146 1495
november 439 616 325 116 49 1604
december F7o 896 417 154 97 2341
january 499 448 278 T7 0 1303
february 444 260 325 153 97 1618
total 2491 7900 3850 1155 Tr7 19172
Promedio
mensual 458 658 321 96, 65 1598
Cuadro No. 18 Resumen de indicadores en niumero de pasteles
<. Pasteles Pasteles
# de Ventas‘ Produccl?n promedio no promedio
pasteles Pastel promedio promedio utilizados devueltos
mensuales mensual
mensual mensual
Almendra 418 453 34 8
Botonetas 261 283 22 12
Amapola 320 344 23 7
Torta
chilena 178 190 12 3
Tres leches 113 121 8 1
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Cuadro No. 19 Resumen de indicadores en costos

.. Tortas Costos
Produccion . Pasteles .
Ventas . | promedio . promedios
R promedio promedio
Costo promedio no mensuales
Pastel de tortas - devueltos
pasteles mensuales utilizados por producto
mensual mensual . .
(Q) Q) mensual Q) desperdiciado
(Q) (Q)
Almendra 23205 12228 931 458 1388,17
Botonetas| 14624 6630 509 658 1167,56
Amapola 14853 8656 589 321 909,33
Torta
chilena 6843 3764 244 96 340,57
Tres
leches 5467 2719 181 65 245,28
Total 64993 33996,22 2453 4050,91
0,
% del total 6%

de costos
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13. ANALISIS DE RESULTADOS ESPERADOS

Este proyecto se baso en la evaluacion del plan de produccion de pasteleria Cocolat,
con el fin de proponer soluciones que fueran factibles dadas las condiciones establecidas por
los accionistas.

Para el analisis del proceso actual del area de produccion se llevaron a cabo varias
entrevistas a las personas involucradas en cada una de las partes del proceso. Ademas, se
realizaron observaciones periddicas del mismo y para tener una idea clara de este proceso
se hizo un diagrama de operaciones. En éste se especifican cada uno de los pasos que se
realizan en produccion y la forma en que éstas estan relacionadas.

Al tener una idea clara de todo el proceso y del funcionamiento actual, se procedié a
analizar los puntos de mejora que se tenian en cada una de las actividades, utilizando un
diagrama causa efecto de Ishikawa.

Los problemas que se encontraron a partir de este analisis fueron la sobreproduccion
de tortas y los pasteles que estan siendo devueltos por parte de las sucursales. Estos dos
problemas causan que la empresa incurra en costos de operacion innecesarios.

Analizando las causas de estos dos problemas, se encontré que éstas son derivadas
de la falta de planeacién y controles administrativos en el area de producciéon. Ademas, no
se tiene establecido un plan de produccién a seguir que indique las cantidades necesarias
para el dia.

Encontradas estas causas se propuso la implementacion de un programa de
produccién basado en dos componentes: primero, la creacion de un plan maestro de
produccién con el cual se hace el pronéstico de la demanda para un periodo de tiempo
establecido (en este caso tres meses). Segundo, la implementacion de una herramienta de
produccion basada en una matriz de requerimientos de materiales (MRP) que calcula los
materiales necesarios para la produccion de “x” nimero de unidades tanto en proceso como
terminadas. Este programa fue creado utilizando un programa desarrollado en Microsoft
Excel, y es una herramienta sencilla de utilizar que calcula los ingredientes necesarios
haciendo uso de las recetas previamente establecidas por la pasteleria. Ademas, toma en
cuenta el tiempo de entrega que los proveedores ofrecen para cada uno de los materiales y
da una fecha propuesta en el que el pedido debe ser realizado.

Por otro lado, con la evaluacion del proceso de produccion se establecié que las
pérdidas provenientes de una sobreproduccion de tortas ascienden a un promedio mensual

de Q 2,453 y las pérdidas de las devoluciones de pasteles en las sucursales ascienden a
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Q1, 598 mensualmente. Como ya se aclaro al principio del trabajo, estos costos son

Unicamente para los cinco pasteles analizados.

La importancia de las propuestas mencionadas anteriormente radica en la necesidad
de reducir estas pérdidas tanto en sobreproduccién como en devoluciones de producto
terminado. Para tener un control de inventario adecuado y evitar la sobreproduccién de
tortas. Este método tiene como finalidad evitar que el operario siga produciendo cantidades
innecesarias de tortas y la produccién esté basada en una planeacion previa basada en la
demanda esperada de las sucursales. Lo ideal es llevar los inventarios en proceso al minimo
necesario, especialmente en los pasteles de mayor rotacién. Si esto se logra para dichos

pasteles los ahorros semanales serian los siguientes:

Cuadro No. 20 Resultados esperados

ler trimestre
Desperdicio
Pastel Demanda | Produccion Demanda |Produccion | Desperdicio | proyectado
pasada pasada proyectada | proyectada pasado (95% de
confianza)
Almendra 1204 1308 1264 1264 104 63
Botonetas 676 925 710 710 249 36
Amapola 934 1008 981 981 74 49
Torta
chilena 538 575 565 565 37 28
Tres
leches 346 370 363 363 24 18




Costos

ler Costos desperdicio
. desperdicio Ahorro (Q)

trimestre proyectado

pasado (Q)
(Q)

2815,6 1706,4 1109
5836,2 832,5 5004
1852,2 1235,6 617
741,5 559,4 182
530,8 409,3 122
Total 11776,4 4743,1 7033,3
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Si se logra la reduccidon de sobreproducciéon propuesta se lograra un ahorro de
Q7033.3 trimestralmente.

Aunque dichas mejoras tengan un impacto positivo en el area econdémica también es

importante mencionar los siguientes beneficios:

Se tendra una produccion mas ordenada, por lo que se podra tener un mejor

control de la misma.

Los estandares de calidad que la pasteleria busca mantener seran mas

faciles de controlar.

La comunicacion entre departamentos mejorara, esto debido a que todos

estaran concentrados en cumplir una misma meta.

Se tendra un area de bodega mas ordenada.

Los desperdicios de materia prima seran menores.

Se utilizaran las recetas que la administracion ha establecido para la

produccién de tortas y pasteles.



14. CONCLUSIONES

Al realizar el Diagrama de Operaciones actual del area de produccion se identificaron
43 operaciones con una duracion de 7 horas 04 minutos y 44 segundos.
Los cinco pasteles analizados en este proyecto representan un 37% del total de
venta de pasteles y unidades dulces en la pasteleria.
Después de realizar el analisis causa-efecto de Ishikawa se encontré6 como problema
principal la sobreproduccién de tortas y desperdicio de producto terminado.
En la actualidad los costos por pasteles producidos no utilizados ascienden a un
promedio de Q2, 453 mensuales. Los costos por pasteles devueltos son Q1, 598
mensuales.
Las propuestas de mejora se basaron en dos herramientas para la planeacion de la
produccién. Primero, un MPS (Plan maestro de produccion) con el cual se hizo el
pronéstico de la demanda para un horizonte de planeacion de tres meses. Segundo,
un MRP (Matriz de requerimiento de materiales) en la que se creé una herramienta
en Excel que permite saber los materiales necesarios para producir un nimero dado
de tortas o pasteles. Ademas, da una propuesta de la fecha en que el pedido debe
ser realizado.
Los resultados esperados al implementar las propuestas de mejora son:

- Una reduccion de costos por producto no utlizado de Q7, 033.3

trimestralmente.
- Mejorar el orden de todas las operaciones en el area de produccion
permitiendo tener mejor control de las mismas.
- Disminuir el nimero de operaciones de 43 a 34, disminuyendo el tiempo del

proceso en 43%.
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15. RECOMENDACIONES

Se recomienda la implementacién de las propuestas de planificacion de la produccion
basadas en el plan maestro de produccién (MPS) mediante un pronéstico de la
demanda utilizando datos histéricos. Ademas la utilizacion de la herramienta de
Microsoft Excel brindada.

Se recomienda educar al personal sobre la importancia de apegarse al plan de
produccién que se presenta.

Se recomienda realizar revisiones periddicas de la demanda mediante la utilizacion
de datos histéricos. Esto debido a que la demanda esté sujeta a constantes cambios.
Velar porque los departamentos involucrados en el area de produccion tengan una

comunicacion efectiva.
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17. ANEXO

Anexo # 1

Anexo # 2
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Anexo # 3
Operacion: Requisicion y recepcion de maternales
Descripcion de actividad t1 2 t3 t
Conteo materia prima area hddega 0:4900 04956  0:53:00  0:50:39
llenar lista pedidos a proveedores 0:14:30 01558 0:14:27 0 01458
llamada a proveedor 0:0642 00725  0:06:15 0:0647
recibir producte en bodega y contar 0:A700  022:00  0:15:00 0:15:00
firmar factura de recibido 0:0046  0:01:15 0:00:58 0:01:00
llevar factura a area administrativa 0:0225 00140  0:02:00  0:02:02
1:33:26
Operacion: Entrega de materia prima a cada operario
Descripcion de actividad
Hacer listado de materia prima necesaria 0:0422 00342 0:04:02  0:04:02
Llevar listado a encargado de hodega 0:0045  001:22  0:00:58  0:01:02
Recibir la lista de materia prima del operario 0:0052 00048  0:00:45  0:0048
Sacar el material 0:0810 00802  0:08:00 0:08:04
Llevar el material al area de pesas 0:0128  001:32  0:01:22 00127
Pesar o contar el material 0:0354 00344 0:03:56 0:03:51
Almacenar los materiales en canasta 0:01:02 00112 0:00:6  0:01:03
Entregar el material al operario 0:0028  000:32  0:00:26  0:00:29
0:20:47
Operacion: Produccion diaria por operario
Descripcion de actividad
Revision de pedidos hechos por sucursales 0:04:32 004:56  0:05:16 0:04:55
Apuntar el pedido en cuaderno de produccion 0:0224 00142  0:02:00 0:02:02
Entrega de materia prima a operario 0:20:47
llevar el material a |a estacian de trabajo 0:0058  001:02  0:01:05 0:01:02
Sacar las tortas para pedido de sucursales 0:0312 00310  0:02:54  0:03:05
Decoracian por pastel 01214 0412:02  0:11:52 0 01203
Guardar pasteles en caja para ser distribuidos 0:0754 00305  0:08:00  0:05:00
Llevar los pasteles ya terminados al transporte 0:0158 002:04  0:02:08  0:02:03
Contar las tortas que se tiene en inventario 0:0206 00200  0:01:58 0:02:01
Decidir cuantas tortas produci 0:0233 00228 0023 0:02:31
Hacer lista de materiales necesarios 0:02:56 00304  0:02:58  0:02:59
Esperar para recibir el matenal 01201 01144 0:12:32 0:12:06
Llevar material a estacion de trabajo 0:0102  001:04  0:00:58  0:01:01
Mezcla para tortas 0:1356 01352 01356 0:13:55
Se vierte la mezcla en cada malde 0:0032 00034  0:00:31 0:00:32
levartorta al harno 0:01:05  001:02  0:01:08  0:01:05
Hornear 0:45:00 045:00  0:45:00  0:45:00
Se lleva a estacidn de trabajo 0:0212 00201 0:02:07  0:02:07
Se almacena 0:0548 00556  0:05:58  0:05:54
2:23:07
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