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Resumen

El presente trabajo es una serie de mejoras propuestas en la distribucion que se realizan
para una empresa productora de pasteles y productos de cafeteria. Pretendiendo ofrecer a través
de un anadlisis de las instalaciones proposiciones para renovar el disefio de las &reas productivas.
Para comenzar el presente estudio se genera una linea base, a través de un analisis de la
situacién actual de la empresa. Mas adelante se realizan proyecciones, utilizando datos histéricos,
gue permiten observar el comportamiento esperado para un horizonte de planeacion de 5 afios.
Comparar esta informacion establecera la necesidad que tiene la institucion de realizar mejoras
dentro de su area productiva. La primera propuesta que aqui se exponen comprende el disefio
mejorado del recorrido general de la planta, con el objetivo de buscar mayor fluidez de los
procesos. Complementado con el disefio de cada una de las &reas e instalaciones, que
corresponden al departamento de produccion. Las propuestas se realizan como resultado al
desarrollo de diferentes metodologias, dentro de las cuales destaca la metodologia de Planeacion
Sistematica de la Distribucién (SLP). La cual se complementa con estudios de tiempos, mejoras
en proceso, analisis en diagramas de recorridos, redistribucion de recursos y analisis en lineas de

produccion. Para asegurar la viabilidad del proyecto, se realiza un andlisis financiero.



l. Introduccioén

El presente trabajo se realiza para una empresa dedicada a la industria de alimentos,
especificamente a la produccion de pasteles, empanadas y tortas. Esta planta realiza un gran
ndamero de productos, los cuales se distribuyen y venden a través de distintos puntos ubicados

dentro de la Republica de Guatemala.

La empresa comienza sus operaciones en el afio 2000, en un inicio como puntos grandes
con venta de comida. Luego de algunos afios, la gerencia comprende, a través de los resultados,
gue la empresa es mejor conocida por sus pasteles. Por ello decide cambiar el enfoque
aperturando pequefios puntos de venta en plazas. Y fue a través de este modelo que comienza a
darse una nueva expansion de manera exponencial, que alcanza las 34 tiendas con las que cuenta

hasta el dia de hoy.

Sin embargo, se ha encontrado una problematica dentro de la zona produccién. La cual
ha sido expuesta a través del aumento significativo en el nimero de horas extras que esta pagando
la empresa a sus colaboradores. Es por ello que este trabajo, realiza una serie de propuestas de

mejora.

Para desarrollarlo, se toma como base la distribucion actual de la planta, y se buscan las
modificaciones convenientes, basadas en analisis y metodologias especificas. La metodologia que
se utiliza para realizar este trabajo se basa en observaciones de campo, planeacion sistemética
de la distribucion (SLP), estudios de tiempos, mejoras en proceso, andlisis en diagramas de
recorridos, redistribucién de recursos y analisis en lineas de produccion. Se complementa con un

andlisis financiero para estimar rentabilidad.

A través de este estudio, se concluye que efectivamente la planta no puede producir en la
mayoria de sus lineas, aunque no es el caso de todas, la cantidad que solicita la demanda. Por
tanto se incurre en alargar las jornadas laborales buscando cumplir los objetivos de produccion.
Aumentar la capacidad de las areas se puede realizar a través de una serie de decisiones en la
distribucion de la planta y lineas de produccion. Finalmente se concluye que este proyecto puede

generar mejoras en términos de capacidad, a través de una propuesta econémicamente viable.



[I. Justificacidon

El area de produccion de la empresa no ha realizado cambios estructurales significativos
en los pasados afios de crecimiento. ContinGan trabajando con las mismas instalaciones, con las
gue se trabajaba cuando se buscaba satisfacer la mitad de la demanda. Este crecimiento

desordenado ha llevado a distribuciones no eficientes de trabajo.

Los procesos que se realizan en la planta de producciéon cuentan con una gran
participacion manual. Por lo que el capital humano es muy importante. Indicadores de horario de
trabajo del personal, muestran que existe un problema en términos de capacidad dentro de la

empresa.

La gerencia de produccion se preocupa al observar los indicadores, y comprende que es
fundamental para la empresa continuar con las ventas, por lo que considera de prioridad realizar
un andlisis sobre el area de produccion. Es alli en donde toma relevancia este trabajo, a través de

la propuesta de mejoras, que ayuden a eliminar o disminuir los problemas que aqui se presentan.

Por ende, el trabajo a continuacién, pretende desarrollar una propuesta de mejora en la

distribucion de la planta de produccion.



lll.  Objetivos

Objetivo general

Proponer una mejora en la distribucion para una planta de produccion,
destinada a la fabricacién de pasteles y productos de cafeteria.

Objetivos especificos

Establecer la capacidad actual de la planta de produccién, de la empresa que se
estudia durante este trabajo.

Determinar la capacidad requerida para la planta de produccion de la empresa en
estudio, capaz de satisfacer la demanda.

Determinar la distribucién mejorada de una planta de produccién respecto a su
cadena de produccion.

Realizar un analisis financiero para determinar la rentabilidad del proyecto.



V. Antecedentes

Una planta industrial es un conjunto de elementos, que esta conformado por maquinaria,
equipo y otro tipo de instalaciones, las cuales se encuentran ubicadas de una manera que se
considera conveniente, dentro de un edificio, con la funcién principal de transformar materiales a
través de un proceso, en un producto que sea atractivo al cliente. Este también, es el caso para la

empresa que se analiza durante esta investigacion.

Esta planta industrial esta dividida en cuatros diferentes area de produccion, definidas de
esta manera por el tipo y caracteristicas del producto que se maneja y se produce en cada una de
ellas. Estas son el area de reposteria, laminados, batidos y cocina. Dos de estas areas trabajan,
producto terminado en su totalidad, el area de reposteria y laminados. Mientras que el area de
cocinay batidos, realizan una labor de apoyo y fabrican un nimero limitado de producto terminado.
Ademas, la planta de produccion, requiere de un area de auxiliar, que ayuda en el proceso de

produccion, el &rea de empaque.

A continuacion, se profundiza en cada una de estas &reas y los procesos que estas
desarrollan.

A. Descripcion area produccion 1: Reposteria

El &rea de reposteria es el area produccién més grande dentro de esta planta industrial,
en donde se produce la mayor cantidad de producto terminado. Se le conoce como reposteria,
dado que la funcién principal de esta area es la fabricacion y decoracion de pasteles, en las
diferentes presentaciones que se manejan dentro de este negocio. El producto principal dentro de
esta area de produccion, son los pasteles decorados. Diariamente se producen aqui 30 diferentes
tipos de pasteles que maneja como producto terminado y que debe de ser trasladado a las tiendas
con esta misma periodicidad. Estos varian dentro de una amplia gama de sabores, algunos
clasicos como chocolate, fresas con crema, vainilla, queso y otros diferentes como café, mora,
mandarina, entre otros. En tres diferentes tamafios basicos, que oscilan entre 8 y 10 pulgadas de

diametro, para una sola forma circular de presentacion.



llustracién 1: Productos reposteria

Actualmente esta diversidad de productos, se maneja en cuatro diferentes lineas de
produccion, agrupadas segin considerd conveniente el personal administrativo de la empresa.
Adicional al producto terminado dentro del area, existe un subgrupo, que tiene la tarea de producir
y suministrar los insumos preparados que requiere la linea en cualquier momento, para la
finalizacion de cualquiera de los productos antes descritos. Se manejan en total 23 insumos
preparados para el area de reposteria, dentro de los cuales podemos mencionar cremas para

forro, almibares para mojar tortas, preparacion de decoraciones, entre otras.

1. Procesos. Para la produccion de los productos anteriormente presentados, el area de
produccion de reposteria, cuenta con una serie de procedimiento, que abarcan desde la recepcion
de la materia prima y su transformacion, hasta la entrega como producto terminado. A continuacion

se presenta un diagrama de flujo, para el area en general, en donde se describe esta metodologia.



llustracién 2: Diagrama de Operaciones No.1

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos inciales, Preparacion de los procesos productivos
Realizado por 5.M. 2012

Preparacion Insumaos

Corte bizcochos Lineas Produccion

Recepcion insumaos
otras areas

solicitu insumos a
otras dreas

traznporte al drea

recepcicn

inspeccion de
calidad y cantidad

dosificacion

transporte a lineas

méguina cortadora
bizcochos

solicitud bizcochos

transporte

corte bizcochos

cortados

transporte 3 lineas

almacenamienta biz.

recepcign solicitud
insumaos

solicitud insumos

autorizacion

solicitus

transporte insumas

recepcion insumaos

calidad y cantidad

utensilios
yherramientas

Recepecién ‘orden
de produccidn

Freparacién
utensiliosy
herraminetas

preparacién insumos

dosificacion

transporte a lineas

-
-

Divizion de
15 ) produccién por

Resumen
N lineas

Evento Nimero Tiempo

Operaciones 15 17min

Inspecciones 3 3min

Transporte 7 8min

Almacenamiento 1 1min

Demoras 1 1min

Fuente: Elaboracion propia

El diagrama anterior especifica las actividades que son necesarias para comenzar
con la produccion de pasteles. Estas comienzan con la recepcion de una orden de
produccion, en donde se especifica la cantidad requerida para cada tipo de pastel y

desglosa por afiadidura la cantidad requerida de materiales.

Para el area de reposteria se requiere de la entrada de una serie de productos,
tales como tortas, que provienen de un area de batidos, materia prima, que se reciben de
una bodega de insumos e insumos, los cuales se obtienen de la misma area o bien se
realizan en el &rea de cocina. Donde se realicen los insumos, dependera de la complejidad

del producto y de la maquinaria que requiera. Antes de comenzar con la produccién normal



del area es necesaria esta preparacion que demora una hora. Al concluir esta etapa, se
proceso con la coordinacién de las lineas y la preparacion de las mismas. Al momento de
realizar esta investigacion, se noté que existen productos dentro de las lineas, que
coinciden en procedimientos de produccion y que no son precisamente, aquellos en los
gue se encuentran actualmente divididos. Por esa razén, se propone para analizar los

procesos una nueva organizacion de lineas, como se muestra a continuacion.

Tabla 1: Nueva distribucion de productos segun proceso

Pasteles con | Pasteles .
. . Pastel tipo Pastel con
Tipo forroy solo Barquitos
L, mousse leche
relleno decoracién
Pastel grande | Pastel exético | Reposteria Pastel exético | Pastel choco
A C pequefia G A D
Pastel Pastel exético | Reposteria Pastel exoético | Pastel choco
pequefio A D pequefia H B E
Pastel grande | Pastel exético | Reposteria Reposteria Pastel choco
B E pequefia | pequefia A F
Pastel Pastel exoético Reposteria
pequefio B F pequefia B
Pastel grande | Pastel exético Reposteria
C G pequefia C
Productos
Pastel Pastel exético
pequefio C H

Pastel choco
A

Pastel exético
|

Pastel choco | Reposteria
B pequefia D
Pastel choco | Reposteria
C pequefia E
Reposteria
pequefa F

Fuente: Elaboracién propia

Basado en la nueva distribucién de productos, se presentan a continuacion los

procedimientos para cada uno de ellos, con ayuda de un diagrama de operaciones.




llustracién 3: Diagrama de Operaciones No.2

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Produccion pasteles tipo 1: Pasteles con relleno y forro
Realizada por 5.M. 2012

produccion tipo 1

mojar torta 1

mojado tortas base base rotatoria medidor
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36s mojar torta 2 transporte a base
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7s unir torta 1 con torta 2
transparte a siguiente estacion
forro de crema
forrar tortas con crema
transoorte a siguiente estacion
Bafic de crema,
cucharon medidor
35s Banar pastel forrade con crema
A transporte a siguiente estacion
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237s decoracidn final
¢ transparte a siguiente estacion
domo de empaque
Resumen
- 795z
Evento Nimerao Tiempa 3 . Empague
insumos limpieza
Operaciones ] 158s
Inspecciones 1 — Limpieza parcial linea
Transporte 6 6=
Almacenamiento 0 _
Demoras o —

Fuente: Elaboracion propia



llustracidn 4: Diagrama de operaciones No. 3

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera

Produccidn pasteles tipo 2: Pasteles solo decoracidn
Realizada por 5.M. 2012

tomar pastel sin
decoracion

2094z
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15 [__2 transporte a siguiente
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1s 3
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Evento Mamero Tiempo
Operaciocnes 2945 26.465 C5 empague
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Transporte

3s o .
— @ limpieza parcial area

Almacenamiento

QDWW

Demoras

Fuente: Elaboracion propia
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llustracién 5: Diagrama de Operaciones No. 4

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Produccion pasteles tipo 3: Procesos con mousse
Realizada por 5.M. 2012

ingredi

20 Bs preparar y pesar ingredientes

harnilla

39 95 disolver ingredientes secos en agua

44 4z CED cocinar en bafic de maria

fuete

29 95 CJD revolver constantemente

14 82 ED agregar ingrediente liquidos

[flp*transpcrrte a mesa de trabajo

Resumen

Evento MNimero Tiempo

Operaciones 1485

Inspecciones

Almacenamiento

7
o
Transporte 1 1s
o
o

Demoras

Fuente: Elaboracion propia
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llustracién 6: Diagrama de Operaciones No. 5

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Produccion pastel tipo 4: Procesos de mojado
Realizada por 5.M. 2012

Tomar torta 1

recortar puntas

poner en la torta 1 en el
molde

mojar torta 1

desechable

2245
torta 2

rellenar

poner torta 2 sobre molde

T0s C}D majar torta 2

1 >transporte
insumos dEEfl> P
limpieza
limpieza del area
8
Resumen O parcial
Evento Mamero Tiempo
Operaciones 280s=

15

Inspecciones

Transporte

Almacenamiento

Q| ]Q |

Demoras

Fuente: Elaboracién propia
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llustracién 7: Diagrama de Operaciones No. 6

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera

Produccion pastel tipo 5: Barquitos
Realizada por S.M. 2012

Casqguille de galleta —
0.26s @ Tomar casquillo de galleta

1048 CE) Rellenar con manjar

13.0s 3 Decorarar con fruta

manjar

fruta

carpesilo
2.34s Poner empague
bandeja
1= 1 > Transporte a bandeja
Resumen
Evento MNamero Tiempo
Operaciones 4 2688
Inspecciones 0
Transporte 1 15
Almacenamiento 0 —_—
Demoras 0 _—
Fuente: Elaboracion propia
2. Mano de obra. El area de produccién de reposteria, dentro de esta planta,

también se caracteriza por ser el area con mayor cantidad de mano de obra, esto se
debe a que la mayor parte de sus procesos, como se notd, es manual. Por tanto es
importante la participacion que tiene el personal sobre el producto. El area cuenta con 19

personas organizadas de la siguiente manera.
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llustracién 8: Organigrama reposteria
Maestro Repostero

Reposhers abandersdn | Repasters abandersdo | Reposters sbandersds | | 2 Reposterod alumnas | 1 Reposterod alumnes
Lirwta 1 Lirwta 2 Lireea 3 Ingamos Empagque

S repodiensd slumingd | | drepotterod lumngd | | T repodtencd sluminod

La jornada laboral dentro del area de reposteria se describe a través de la
siguiente tabla, en donde se muestra los dias de trabajo, horarios de trabajo, asi como un
promedio de horas extras que labora una persona en promedio dentro del area, para un

mes normal.

Tabla 2: Descripcion de la jornada laboral drea reposteria

Turno Lunes a sabado

Horario 6am - 2pm

Promedio de horas extras

(mes) 24 hrs/persona

Fuente elaboracién propia

B. Descripcion area produccion 2: Laminados

Esta &rea se conoce como laminados, puesto que en ella se fabrican productos
que estan hechos en base de una lamina de masa. A nivel de mercadeo, conocemos estas
piezas basicamente como empanadas, pies y galletas. Esta area trabaja todo este tipo de
productos. En términos generales, el area cuenta con la producciéon de 14 tipos de
empanadas, 4 tipos de pies y 10 diferentes presentaciones de galletas. A continuacion se
presenta un esquema para ejemplificar la divisién. Estos productos se trasladan a las
tiendas, de diferente manera. Para las empanadas, ya sean dulces o saladas, se realizan
pedidos diarios, de producto congelado, que sera horneado dentro de las mismas tiendas.
Mientras que los pies, seran trasladados para su venta con la misma frecuencia, pero el
producto ya estard horneado y listo para la venta. Por otra parte, las galletas, se trasladan
en 10 diferentes presentaciones, divididas entre los 7 diferentes sabores que existen y
algunas combinaciones de estas. En términos de caducidad, se le dar4 3 dias de vida a

una empanada congelada y un dia luego de que ésta sea horneada. Los pies cuentan con
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5 dias de vida, antes de su vencimiento. Y las galletas por su naturaleza tendran un mes

de tiempo de venta, luego de su fecha de produccion.

llustracién 9: Empanadas, pies y galletas

1. Procesos. A continuacion, se presentan los diferentes procesos para el area de
produccion de laminados. Dividido en cada una de las lineas de produccion, que se describieron
anteriormente. Cabe mencionar que al igual que en el area de reposteria, fue necesario
reagrupar los productos segun el procedimiento que requieren. Esto fue necesario Gnicamente

para el area de empanadas, en donde se presentan los procesos para la siguiente distribucién

de productos.

Tabla 3: Distribucion de empanadas por procedimiento

Empanadas sin

Empanadas con

Tipo cierre cierre
Laminado Dulce A | Laminado Dulce C
Laminado Dulce B | Laminado Dulce D
Laminado Dulce E | Laminado Dulce F
Productos Laminado Salado C | Laminado Dulce G

Laminado Salado D

Laminado Salado A

Laminado Salado E

Laminado Salado B

Laminado Salado F

Laminado Salado G

Fuente: Elaboracién propia




llustracién 10: Diagrama de Operaciones No.7

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera

15

Procesos generales laminados:empanadas y pies
Realizada por 5.M. 2012

Resumen
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@

1 transporte con productod
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solicitus de insumos CZD
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de insumos

produccion pies CED
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horneado de productos
para despacho CAD

©

limpieza del area

Evento
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13

Inspeccicnes

Transporte

Almacenamiento

Demoras

pa [ B |k [ =
(®)
L

Fuente: Elaboracién propia
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llustracion 11: Diagrama de Operaciones No. 8

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera

masa de empan

Procesos produccion empanadas
Realizada por 5.M. 2012

maquina laminador=

Resumen
Evento Mimero Tiempo
Operaciones K%
Inspecciones —
Transporte 25

Almacenamiento

alr|rk|aolw

Demoras

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 12: Diagrama de Operaciones No. 9

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos produccion empanadas

Realizada por 5.M. 2012
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llustracién 13: Diagrama de Operaciones No. 10

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos de produccidn pies

Realizada por 5.M. 2012
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llustracién 14: Diagrama de Operaciones No, 11

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Descripcion Proceso Industrial
Realizada por 5.M. 2012
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Fuente: Elaboracion propia
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2. Mano de obra. Elarea de produccion de laminados, dentro de la empresa en estudio,

cuenta con la segunda mayor poblacién de operarios, en relacion, con el resto de areas
operativas de la planta. El area cuenta con un total de 12 persona, que se estan organizadas
de la siguiente manera.

llustracién 15: Organigrama laminados

Maestro Repostero

Repostero abanderado | Repostero abanderado || Repostero abanderado
Lingapics Linga empanadas Lirea de galletas

1 repostero alumno 5 reposteros alumnos 2 reposteros alumnos

La jornada laboral dentro del area de laminados se describe a través de la siguiente tabla,
en donde se muestra los dias de trabajo, horarios de trabajo, asi como un promedio de horas
extras que labora una persona en promedio dentro del &rea, para un mes normal. Especificando

cada uno de los datos para las diferentes lineas de produccién (Empanadas, pies y galletas)

Tabla 4: Jornada laboral area de laminados

Linea de empanadas

Turno Lunes a sabado

7am - 3pm (Turno am)

Horario 3pm - 10pm (Tuno pm)

Promedio de horas extras 54 hrs/persona

(mes)

Linea de pies
Turno Lunes a sabado
Horario 7am - 3pm

Promedio de horas extras 54 hrs/persona

(mes)

Linea de galletas
Turno Lunes a jueves
Horario 6pm — 3am

Promedio de horas extras

(mes) 54 hrs/persona

Fuente: elaboracion propia
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C. Descripcion area produccion 3: Batidos

Dentro del area de produccion de batidos, se producen dos tipos diferentes de
productos, productos que estan listos para su consumo y productos en proceso. La mayor
cantidad de producto fabricado dentro de esta area requiere de un proceso posterior para

terminar. A continuacién se presenta un esquema que ilustra lo anterior.

Por los productos que se manejan en este lugar, el area se vuelve muy importante
para la produccion, de areas siguiente, especificamente en reposteria. Dado, que no es
posible la produccion de un pastel, si se cuenta con la tortas con las caracteristicas
necesarias. Alli la mayor importancia de esta area, aunque también se producen productos
terminados que son muy bien aceptados por lo clientes, como el caso de los zepelines.
Los diferentes tipos de tortas, difieren por sabor, por tamafio, forma y consistencia. Dentro
de los sabores que se manejan para la produccién de bizcochos en esta area, se
encuentran los clasicos como vainilla y chocolate, pero también se trabaja para los
zepelines masas de amapola y naranja, entre otras. Para dos diferentes formas cilindrica
y esférica. Los tamafios para las tortas cilindricas pueden ser 8, 9 y 10 pulgadas, mientras
que las tortas esféricas, se manejan Unicamente en un tamafio de 9 pulgadas. La
consistencia del producto, se puede lograr a través de la combinacion de los ingredientes
principales, esta consistencia dependera del producto final que se desee, por ejemplo para
un pastel, que requiere de un proceso de humedecimiento con almibar, se recomienda

una torta de poro grande, para que sea mejor la absorcion.

llustracion 16: Productos batidos




22

Para este tipo de productos se recibe igualmente, un pedido semanal. La demanda
de tortas, dependera directamente de la cantidad de pasteles que se soliciten. Mientras
gue los productos terminados si reciben una demanda independiente. Se maneja un
inventario de seguridad para las tortas, aunque idealmente se deben de producir todas las
tortas necesarias para reposteria, un dia antes. Un bizcocho no debe de estar sin decorar
por mas de tres dia, pues pierde propiedades, al encontrarse almacenado al medio
ambiente. Por otra parte, a los zepelines segun estudios microbioldgicos realizados por la
empresa, pueden permanecer en buenas condiciones por siete dias. Mientras que el

brownie tiene un mayor tiempo de vida, alcanzando el mes.

1. Procesos. Los procesos dentro del area de produccion de batidos, se van a
dividir en tres fases. La primera sera el area de mezclo o batido primario, en donde se
dosifican los ingredientes y se mezclan para crear una masa homogénea. La cantidad de
ingredientes a pesar, dependera de la receta del mismo. Sin embargo, de un producto al
otro, la diferencia bésica sera la combinacion de ingrediente, puesto que el proceso es
realmente estandar. Luego el producto sera trasladado a la zona de dosificado. En
donde, con ayuda de la dosificadora, se medira la cantidad de masa que requiera cada
molde, segun el tamafio y la forma del mismo. Por Gltimo se traslada al area de hornos,
en donde el producto recibe la coccién necesaria, a través de cualquiera de los hornos,

segun lo requiera el proceso.

Una vez el producto salga de este proceso, se lleva desmoldar y colocar sobre
cajas plasticas, en donde se almacena hasta que se traslade al area de reposteria, para
su posterior decoracion, o bien al area de empaque para su distribucién. Los procesos
dentro de cada zona de produccion seran bastante similares, entre si, puesto que solo
suele cambiar el sabor de la mezcla, es por tanto que se modelan los procesos como uno
solo. A continuacion se presentan una serie de diagramas de flujo que muestran de
manera especifica los procedimientos generales dentro del area y sus zonas de trabajo
internos.



llustracién 17: Diagrama de Operaciones No. 12

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos Generales: Area Batidos por turno
Realizada por 5.M. 2012
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Fuente: Elaboracién propia

Continuacion llustracion 17
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llustracion 18: Diagrama de Operaciones No. 13

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos produccidn bizcochos
Realizada por 5.M. 2012
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C
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18 |__|I_l>transpcrrte a dosificadora
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moldes
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engrasar
moldes
llenar dosificadora con
3328 mezcla
dosificar mezcla
Resumen 6.23s seglin pesos estandar
Evento Namero Tiempo
Operacicnes 3 35.28s §.23s revisién de peso
Inspecciones 1 8.23s
Transporte 2 28 almacen de producto en
Almacenamiento 1 — proceso
Demoras o —
El homes por unidad de bzcocho para:
-Hormno giratorio es 61,55 -Homeo de piso es 34.5s

Fuente: Elaboracién propia.

2. Mano de obra. Dentro del area de batidos, dentro de sus tres zonas de trabajo,

cuentan con un personal de total de 12 operarios, organizados de la manera que se muestra a
continuacion.

llustracién 19: Organigrama de batidos
Maestro Repostero

Repastero abarderado || Repostero abanderado
turng am tumg pm

5 alumnos repostencs | | 5 shemonos repostencs

Fuente: Elaboracién propia
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La jornada laboral dentro del area de batidos se describe a través de la siguiente
tabla, en donde se muestra los dias de trabajo, horarios de trabajo, asi como un promedio

de horas extras que labora una persona en promedio dentro del area, para un mes normal.

Tabla 5: Jornada laboral area de batidos

Turno AM
Turno Lunes a sdbado
Horario 6am - 2pm

Promedio de horas extras 33 hrs/persona

(mes)

Turno PM
Turno Lunes a viernes
Horario 6pm - 2am

Promedio de horas extras

(mes) 33 hrs/persona

D. Descripcion area produccion 4: Cocina

El area de produccion de cocina, realiza la mayor parte del tiempo productos
intermedios. Es un area de apoyo sobre todo para laminados, pero también trabaja

productos de reposteria. A pesar de eso también tiene una linea de producto terminado.

El 85% de los rellenos que se producen dentro de esta area se utiliza en el area
de laminados para la produccién de empanadas y pies. Dentro de los sabores que se
manejan, se encuentran carne, pollo, vegetales, jamén y queso, manzana, ciruela, entre
otros. Los rellenos que se utilizan en el &rea de reposteria, son dulces, especificamente
se habla de combinaciones de manjar, que se requieren para algunos producto. La linea

de mermeladas representa el Unico producto en terminado para el area.
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Tabla 6: Productos cocina

1. Procesos. Esta area de produccion, como se menciondé en apartados
anteriores, el 93% es producto en proceso. Por lo tanto no se trabaja en base a un pedido
de tiendas, como se realiza en las areas anteriores. En cambios se produce en base a un
horario establecido por la coordinacion de produccion. En donde se realizan cantidades
definidas de producto de manera constante, buscando satisfacer la demanda de las areas
dependientes.

Para describir los procesos se va separa la produccion en dos diferentes tipos de
productos. En términos generales la produccion de un relleno, se puede sintetizar a
continuacion. La diferencia principal entre un tipo de relleno y otro sera los ingredientes
que estos lleven y por tanto la inversion de tiempo necesaria para la preparacion de los

mismos.



llustracion 20: Diagrama de Operaciones No.14

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos Produccion Rellenos Cocina Salados
Realizada por 5.M. 2012
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Fuente: Elaboracién propia
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llustracién 21: Diagrama de Operaciones No. 15

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos Produccion Rellenos Cocina Dulce
Realizada por 5.M. 2012
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2. Mano de obra. El area de cocina para la fabricacion de sus productos, cuenta con 7

personas. Que estan organizadas como se muestra a continuacion.

llustracion 22: Organigrama de cocina

Maestro Repostero

Repostero abanderado || Repostero abanderado
linea dulce linea salado

2 alummnos reposteros | | 2alumonos reposteros

Fuente: Elaboracion Propia

La jornada laboral dentro del area de cocina se describe a través de la siguiente tabla, en
donde se muestra los dias de trabajo, horarios de trabajo, asi como un promedio de horas extras

gue labora una persona en promedio dentro del &rea, para un mes normal.

Tabla 7: Jornada laboral area de cocina

Turno Lunes a sabado

Horario 8am - 4pm

Promedio de horas extras

(mes) 35 hrs/persona

E. Descripcion area produccion 5: Empaque

El &rea de laminados y batidos no cuentan con el personal para realizar el empaque, por
lo tanto el producto debe ser trasladado hasta un nuevo lugar, en donde se realice este Ultimo
proceso. Especificamente, el area realiza empaque para todos los tipos de zepelines, para el
brownie, y pies, asi como para las diferentes presentaciones de galletas, segin su sabor y
combinaciones de las mismas. Estas actividades las realiza un grupo de tres personas, en
coordinacién con un supervisor del area. Quienes velan por el empaque y control de calidad del
producto que pasa por su zona de trabajo. El turno laboral es de 48 horas semanales, trabajando
de lunes a sabado de 9am a 5pm. Los procesos que se realizan dentro de las lineas de produccién
de empaque son manuales en muy alta, las Unicas intervenciones de maquinaria dentro de la zona
son una selladora y una cortadora de pan en rodajas. La selladora, sin embargo, se acciona a
través de un pedestal, por lo que necesita la intervenciéon de un operario en todo momento. La
cortadora de pan, es mas automatica, pero requiere de personal que introduzca y extraiga el
producto de la maquinaria. Los procedimientos de empaque para los diferentes productos se

presentan a continuacion.



llustracién 23: Diagrama de Operaciones No. 16

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos Empague: Pies
Realizada por 5.M. 2012
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Fuente Elaboracién propia
llustracién 24: Diagrama de Operaciones No. 17

Diagrama de Cperaciones Empresa Repostera
Proceso Empagque: Zepelines
Realizada por 5.M. 2012
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Fuente: Elaboracion propia

31



llustracién 25: Diagrama de Operaciones No. 18

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos drea Empagque: Galletas
Realizada por 5.M. 2012
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Fuente: Elaboracién propia

llustracién 26: Organigrama empaque

Maestro Repostero

| 2 repostero alumno |

Fuente: Elaboracion propia



V. Descripcion de la planta actual

A. Tamafo actual de la planta

La planta industrial que se analiza durante este trabajo, cuenta con 345 metros
cuadrados en la planta baja, en donde se localizan las diferentes areas de produccion,
areas auxiliares y cuartos frios para distribucion. La planta cuenta ademas con 96 metros
cuadrados de mezanine, en donde estan ubicadas las oficinas del area y complemento a

la bodega de insumos.

B. Distribucion actual de la planta

Actualmente la planta esta distribuida asi: En la planta baja se encuentran las
diferentes areas de produccion, siendo éstas el &rea de reposteria, laminados, batidos y
cocina. Son también parte de esta seccion, las zonas auxiliares a produccién: area de
empaque, lavado, bodega de insumo, bodega de producto terminado y cuartos frios. A
continuacion, se presenta un esquema con la distribucion actual de la planta de produccion

en términos generales.

Més adelante se mostrara detenidamente, la distribucién, de maquinaria y equipo
con el que cuenta cada una de las areas de produccién, que permiten el desarrollo de las
diferentes actividades en la actualidad. Estas imagenes se realizaron a través de la

observacion periddica del area de produccion.

En términos generales, desde la instalacién de la planta en la localizacion actual,
no se han hecho cambios significativos dentro de la extension. A pesar de que la empresa
ha aumentado significativamente el nivel de venta, comparado con el que tenian al
momento de realizar las instalaciones. En algun punto han sido necesarias nuevas areas
de trabajo, porque asi lo ha requerido la demanda, pero no se han asignado a través de
un andlisis, sino en cambio, estos han sido generados, segun la disponibilidad de espacio
que existiera en el momento deseado. El resultado de esta serie de decisiones es el que

se presenta a continuacion.

33



llustracién 27: Diagrama distribucion actual de la planta
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llustracion 28: Layout actual area de reposteria

Estanteria
4

N

Mesa trabajo 1

=
=
\

T

Estanteria
3 }\

il
i
i

Mesa trabajo 2

NiTN
==

Mesa trabajo 3

Mesa trabajo 4

Mesa trabajo 6

Flujo de materiales
——>  Flujo fuerza de trabajo

o
g
g
S

3
I\\\\i\\&x
L\
efrigerador

Fuente: Elaboracidn propia

Cajas

Cajas

Cajas

Cajas

N

Cajas

N

D

Estanteria |
1

Re

L

Descripcion

Produccion linea 1

Produccion linea 2

Produccion linea 3

Produccién linea 4

Produccion de insumos

Area de corte de tortas

Almacenamiento de tortas

Area de lavado interno

Estanteria de utensilios

Estanteria de utensilios

Estanteria de insumos

llustracion 29: Layout actual area de laminados
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llustracion 30: Layout actual area de cocina
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llustracidn 31: Layout area de batidos
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llustracion 32: Layout actual area de empaque
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C. Capacidad actual de la planta

En un sentido general, la capacidad se puede considerar como la cantidad de
produccién, que un sistema es capaz de generar por un periodo de tiempo. (Chase, 2012)
Las capacidades actuales de la planta de produccion en estudio, se presentan a través de

la tabla a continuacion.



Tabla 8: Capacidades actuales de la empresa

Tiempo Tiempo
) disponible estandar de Capacidad de
Area parala roduccion produccién
produccién ?s/unidad)l (unidades/dia)
(s/dia)
Reposteria
Linea 1: Pastel forro y relleno 151,200 164 922
Linea 2: Pastel decoracion 126,000 297 424
Linea 3: Barquitos 14,040 27 520
Linea 4: Pastel tipo Mousse 24,840 149 167
Linea 5: Pastel con Leche 24,840 281 88
Laminados
Linea 1: Empanadas sin cierre 57,960 32 1877
Linea 2: Empanadas con cierre 93,240 35 2697
Linea 3: Pies 50,400 88 573
Linea 4:Galletas 75,600 90 843
Batidos
Linea 1: Tortas horno de piso 176,400 78 2262
Linea 2: Tortas horno giratorio 176,400 105 1680
Cocina
Linea 1: Rellenos dulces 75,600 270 280
Linea 2: Rellenos salados 75,600 279 271
Empaque
Linea 1: Galletas 48,600 60 806
Linea 2: Zepelines 18,360 45 407
Linea 3: Brownie y Pies 7,560 23 336

38

Para los calculos dentro de la tabla anterior, se utilizan las siguientes expresiones.

! Los tiempos estadndar que se utilizan para este calculo utilizan un factor de holgura del 14%, compuestos
por una necesidades personales del 5%, por fatiga basica 4%, por estar parado 2%, monotonia media 1% y

por tedioso 2%



39

Ecuacidn 1: Tiempo disponible de produccion
S
Tiempo disponible para la producciéon (ﬁ)

s
= Cantidad de segundos disponible para la producciéon al dia (E)

* Camtidad de operarios y maquinaria en la produccion

Ecuacion 2: Capacidad de produccion

unidad) Tiempo diponible para la produccion (%)

Capacidad de producciéon ( dia

- Tiempo estandar de produccion (ﬁ)

La informacién anterior nos muestra en teoria las capacidades con las que cuenta
la empresa para realizar los diferentes productos. Sin embargo, al realizar un andlisis de
tiempos muertos dentro de los procesos, esto fue lo que se encontrd. Definimos tiempos
muertos, como tiempos no utilizados para los procesos, dentro de los cuales los mas

importantes son causados por transportes innecesarios.

Para poder ilustrar lo anterior se muestran a continuacion una serie de gréficas.
La primera muestra el tiempo disponible con el que cuenta cada una de las &reas durante

un mes, tomando en cuenta la cantidad de operarios y el tiempo que estos laboran.

Grafica 1: Grafica comparativa Tiempos

5,000
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3,000
2,000

1,000

REPOSTERIA BATIDOS LAMINADOS COCINA EMPAQUE

=4@¢—Tiempo disponible por dreas =l=Tiempo utilizados actual

Tiempo total produccion

Las conclusiones de la gréafica anterior se concluyen a continuacion a través de

esta tabla.
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Tabla 9: Conclusiones en capacidad actual de la planta y tiempos muertos

Area Relacién Conclusioén
i Existe un tiempo muerto (tiempo utilizado - tiempo
.| Tiempo Tiempo total Tlg_mpo de produccion), sin embargo aln sin este tiempo
Reposteria | . ; menor .. .menor utilizado : R .
disponible de produccion actual el tiempo disponible es menor que lo necesario
para cumplir la produccién en tiempo
i Al eliminar los tiempos muertos en la produccion
. . Tiempo . . . s -
. Tiempo Tiempo total o (tiempo utilizado - tiempo de produccion, el tiempo
Batidos . X .. menor utilizado | . - -
disponible de produccion actual disponible con los recursos actuales es suficiente
para la produccion
. Existe un tiempo muerto (tiempo utilizado - tiempo
. Tiempo Tiempo total Tiempo de produccion), sin embargo adn sin este tiempo
Laminados | . X menor -, menor utilizado ' _ = .
disponible de produccion actual el tiempo disponible es menor que lo necesario
para cumplir la produccién en tiempo
. Al eliminar los tiempos muertos en la produccion
i ) Tiempo ; - ; 5 -
. Tiempo Tiempo total e (tiempo utilizado - tiempo de produccion, el tiempo
Cocina . X -, menor utilizado | Y. - -
disponible de produccion actual disponible con los recursos actuales es suficiente
para la produccion
) Existe un tiempo muerto (tiempo utilizado - tiempo
Empaque Tiempo menor Tiempo total menor Ilﬁir:‘fc?o de produccion), sin embargo aun sin este tiempo
paq disponible de produccion actual el tiempo disponible es menor que lo necesario
para cumplir la produccién en tiempo
Fuente: Elaboracion propia




VI. Demanda

A. Demanda histérica

El objetivo principal de manejar la demanda, consiste en poder coordinar y
controlar todas las funciones de la misma, con la idea principal de poder usar con eficiencia
el sistema productivo y entregar el producto a tiempo. Es por ello que se dedica un capitulo
de esta tesis para el andlisis de la misma. Actualmente, la empresa que se estudia, cuenta
con un papel aditivo para influir en la demanda, es decir a través de su equipo de ventas
y campanfas publicitarias, busca incrementar la demanda de los productos que aqui se
venden. Sin embargo, a partir de finales 2012 y 2013 se buscara estabilidad en los proceso
de venta. A continuacion se presenta para cada grupo de producto, presentado en el
apartado anterior, un estudio de la demanda historica. Los datos se presentan para un afio

de produccién que comienza el 1 de septiembre 2011, y concluye el 31 de agosto del 2012.

Grafica 2: Demanda histdrica pastel con forro y relleno (unidad)
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El primer producto que se analiza son los pasteles, que llevan relleno y una capa
de forro como decoracién. Se observa que el comportamiento del producto es ciclico. Este
comportamiento se debe a la naturaleza del producto, por lo que se observa una
estacionalidad dentro del mismo, visible semanal y mensual. Sin embargo a pesar de la
estacionalidad se observa la tendencia de crecimiento que lleva la empresa, del 40% con
relacion al afio anterior. Los picos que se observan de la grafica corresponden al dia de la
madre y dia del padre, respectivamente, las fechas mas altas para la produccién de este
tipo de productos. Dentro de una semana de produccion normal, los pedidos mas altos se
localizan en los dias mas cercanos al fin de semana (jueves, viernes, sdbado y domingo),

mientras que baja la produccion para dias intermedios como lunes, martes y miércoles.
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Grafica 3: Pastel con decoracion
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Esta otra rama de pasteles muestra una tendencia similar de crecimiento, como el
producto anterior. Se continla observando los ciclos temporales, que seran constantes
para el resto del producto. Se observar un tendencia de crecimiento dentro de esta

producto, sin embargo es muy poco pronunciada.

Grafica 4: Reposteria pequeia
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La reposteria pequefia, sigue siendo parte de los productos que se realizan dentro
del area de reposteria. Y por tanto se puede observar la misma tendencia de crecimiento,
con 6% de crecimiento con relacion al afio anterior. Sin embargo este producto tiene un
mayor tiempo de vida, y por tanto debe de ser pedido en cantidades mas justas, para evitar
desperdicios de producto por sobreproduccion, es por ellos la variacién entre los dias es

mas elevada que en productos anteriores.
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Gréfica 5: Pastel tipo mousse (unidades)
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El producto tipo Mousse tiene una comportamiento similar a los anteriores, pero
con una particularidad. A partir del dia 151 hasta el dia 181, dentro de nuestra linea de
tiempo, observamos un pico de pedidos para este producto. Esto se debe particularmente
a que durante este periodo se realizaron campafias publicitarias y promociones para hacer
mas accesible al cliente este producto, porque anterior a esto el producto tenia muy bajas
ventas. Una vez concluida la etapa de promocién, el producto bajo su consumo, aunque

si se logré el incremento en ventas en comparacion a la situacion anterior.

Grafica 6: Pastel con leche
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El crecimiento del consumo de este producto es leve, a pesar del esfuerzo que ha
realizado la empresa, por intentar aumentar los niveles de compra, el porcentaje de
crecimiento con relacion al afio anterior fue del 1%.
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Grafica 7: Empanadas sin cierre

4000
3000 l

E |
[}
T 2000
=
= 1000 ;

0

04/09 0411 04104 04/03 01/05 0407  31/08

Las empanadas sin cierre corresponden al area de laminados, dentro de esta area
de produccion, se observa una tendencia de crecimiento pronunciada, correspondiente a
un incremento del 16%. Es sin embargo, interesante notar que para este tipo de productos

es mas pronunciado el ciclo semanal, es decir las cantidades difieren entre mismo dias de
una semana en mayor cantidad.

Grafica 8: Empanadas con cierre
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Similar a los productos anteriores, se observa dentro de las empanadas con cierre
una tendencia de crecimiento, esta vez en un 23% con respecto al afio siguiente. Mientras

que se sigue observando que los ciclos pronunciados dentro de las semanas.

Grafica 9: Pies
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Nuevamente se observa para este producto una tendencia de crecimiento,
cuantificable en un 16%. Existen algunos picos diferentes a los que ya reconocidos,

justificables por el aumento de la fuerza de ventas para este producto con la idea de



45

hacerlo mas atrayente al cliente. La estrategia que se utilizé para este producto, fue la

renovacion del producto, a través de una nueva forma de decoracién del mismo.

Grafica 10: Galletas

2000
@ 6000 I
=
< 4000
‘£
= 2000

o - acs R NTI 2 . L . e A TN Y YA TN Y e
M09 oM 01101 Moz /05 M7 s

En esta grafica se muestra el comportamiento de las galletas durante un afio de
produccion. Es observable nuevamente como existe una tendencia, esta representa un
aumento del 8%. Sin embargo, para este producto se observan otros picos, que para otros
productos, no habia sido perceptibles. El incremento se debe principalmente a fechas
especiales, como el caso de Navidad, Afio Nuevo y el Dia del Carifio, en donde la empresa
realiza campanfas, para fomentar el consumo de galletas como un regalo para la fecha, se
repite la situacion para el dia de la madre, sin embargo en el dia del padre no se observa

mayo crecimiento.

Grafica 11: Tortas de producto terminado
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Para este producto se observa una tendencia similar a las galletas, en donde se
observa el mayor crecimiento en Diciembre, puesto que al igual que con el producto
anterior, se fomenta su consumo como regalo para la temporada. Ademas, se observa

una tendencia de crecimiento en el producto, cuantificable en un incremento del 4%.

Con la grafica anterior se concluye con la descripcién de la demanda para productos
independientes. De manera ilustrativa se presentan a continuacidon graficas de

comportamiento para productos con demanda dependiente.
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Grafica 12: Tortas como producto en proceso
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Grafica 13: Rellenos dulces
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Grafica 14: Rellenos salados
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En términos generales se observa a través del estudio histérico de la demanda
para los diferentes productos, un aumento significativo en los pedidos que se realizan
diariamente en el &rea de produccién. El incremento es mayor en algunos productos que
en otros, sin embargo, la tendencia es generalizada. Es posible ademas observar que la
demanda tiene un movimiento ciclico por semana, causado por la naturaleza del producto,

por lo que la planta de produccion, debe de estar adaptada a esta situacion.

A. Demanda futura

Se presentan un analisis para la demanda futura, abarcando los siguientes 5 afios
de produccion, alcance de este trabajo. Proyectado a base de los incrementos anuales en
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las ventas, considerando que la fuerza de venta disminuira su magnitud, buscando

estabilidad. A través de datos historicos, se analizé el aumento porcentual de incremento

en la demanda, eliminando variables como la apertura de tiendas nuevas, asi como fechas

especiales.
Tabla 10: Calculo de aumento esperado sobre ventas anual (%)
Participacion por tienda promedio (%) 2.4%
X Numero de tiendas abierta (2011-2012) 16
Aumento por tiendas abiertas (%) 39%

Aumento Anual (%) 40%

- Aumento por tiendas abiertas (%) 39%
Aumento anual sobre ventas, (sin variables confusoras) o
1%

(%)

Basado en un andlisis de los datos histéricos, para la demanda anteriormente

mostrada, se concluye en los siguientes factores estacionales, que serviran de base para

los célculos posteriores del pronéstico de la demanda. Estos célculos se realizan para un

horizonte de planeacién de cinco afos, coincidiendo esto con el tiempo estimado para la

estrategia empresarial de la empresa en estudio. A continuacién se presentan los valores

de los factores estacionales.

Tabla 11: Descripcion de factores estacionales

Titulo

Porcentaje
crecimiento

Observaciones

Aumento anual

1%

Se calcula segun datos histéricos, excluyendo puntos altos por temporada
alta y crecimiento por aumento de fuerzas de ventas. Se considera un
factor por crecimiento de la poblacién en Guatemala.

Factor estacional mensual

7%

Promedio para los meses fuera de temporada alta

Factor estacional diario

9%, 13%, 12%, 14%,
20%, 17%, 15%

De lunes a domingo respectivamente, basado en histéricos

Factor de participacion por
producto

ver tabla siguiente

Basado en histéricos




Tabla 12: Factor de participacion por producto

Producto Porcentaje
Pastel forro y relleno 12%
Pastel decoracion 4%
Barquitos 6%
Pastel tipo Mousse 2%
Pastel con leche 1%
Empanada con cierre 16%
Empanada sin cierre 23%
Pies 3%
Galletas 8%
Torta como producto final 4%
Torta producto en proceso 18%
Relleno dulce 2%
Relleno salado 1%
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Basado en los factores anteriores, se presentan a continuacion la proyeccién de

ventas para los distintos productos, hasta el afio 2017.

Tabla 13: Proyeccion anual de unidades de producto vendido (unidades)

Total producto
afo 2011-2012*

Total producto
afio 3012-2013*

Total producto
afio 2013-2014*

Total producto
afio 2016-2015*

Total producto
afio 2015-2016*

Total producto
afio 2016-2017*

1,041,581

1,051,996

1,062,516.46

1,073,141.62

1,083,873.04

1,094,711.77

Considerando a continuacion, un factor de estacionalidad promedio, para cada

uno de los meses. Se presenta a la informacién de demanda promedio para un mes de

produccion, para los siguientes 5 afios. El factor se estima a través de datos histdricos,

siendo este de 7% por mes.

Tabla 14: Proyeccion mensual de unidades de producto vendido (unidades)

Total
Total producto | Total producto | Total producto | Total producto | Total producto | producto
promedio mes |promedio mes |promedio promedio mes | promedio mes |promedio mes
2012~ 2013~ mes 2014* 2015~ 2016* 2017*
72,911 73,640 74,376 75,119 75,871 76,629
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A continuacion se presenta la proyeccién de productos para cada dia de la

semana, basado en el movimiento de la semana, a través de los factores estacionales

posteriormente descritos.

Tabla 15: Proyeccion diaria de unidades de producto vendido (unidades)

Total producto | Total producto | Total producto | Total producto | Total producto | Total producto

promedio mes |promedio mes |promedio mes |promedio mes |promedio mes |promedio mes

2012 2013 2014 2015 2016 2017
lunes 4,117 4,158 4,200 4,242 4,284 4,327
martes 5,726 5,784 5,842 5,900 5,959 6,019
miércoles 5,283 5,336 5,389 5,443 5,498 5,553
jueves 6,198 6,260 6,323 6,386 6,450 6,514
viernes 8,953 9,043 9,133 9,225 9,317 9,410
sébado 7,362 7,436 7,510 7,585 7,661 7,738
domingo 6,620 6,686 6,753 6,821 6,889 6,958
promedio 6,323 6,386 6,450 6,514 6,580 6,645
maximo 8,953 9,043 9,133 9,225 9,317 9,410
minimo 4,117 4,158 4,200 4,242 4,284 4,327

El proyecto propuesto a través de esta investigacion, busca crear el disefio 6ptimo para la

planta industrial de esta empresa repostera, este sea funcional para el afio 2017. Por tanto se

presenta a continuacion la proyeccion para las diferentes familias de productos para cada dia de

una semana del afio 2017.




Tabla 16: Proyeccion para 2017 por dia por familia de producto (unidades)
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Torta Torta
Pastel Pastel Pastel Empan Rellen
Pastel . - Empanada . . como producto | Relleno
forroy - Barquitos tipo con ] adasin | Pies | Galleta o]
decoracioén con cierre ; producto en dulce
relleno Mousse | leche cierre - salado
final proceso
8
= 519 173 260 87 43 692 995 130 346 173 779 120 80
3
5 722 241 361 120 60 963 1384 181 481 241 1083 120 80
1S
[%]
°Q
§ 666 222 333 111 56 888 1277 167 444 222 999 120 80
)
1S
3
3 782 261 391 130 65 1042 1498 195 521 261 1173 180 80
=]
8
g 1129 376 565 188 94 1506 2164 282 753 376 1694 200 120
>
S
S 929 310 464 155 77 1238 1780 232 619 310 1393 160 80
K
o
g
€ 835 278 417 139 70 1113 1600 209 557 278 1252 160 80
<
o
%
e 797 266 399 133 66 1063 1528 199 532 266 1196 160 80
o
a
g
= 1129 376 565 188 94 1506 2164 282 753 376 1694 200 120
=
g
= 519 173 260 87 43 692 995 130 346 173 779 120 80
=




VIl. Capacidad requerida de la empresa

Basado en las proyecciones realizadas en el apartado anterior, se presenta la siguiente
tabla con las capacidades 6ptimas de produccion. Estas capacidades se calculan a través los
maximos de produccion dentro de una semana. De tal manera que la empresa cuente con la
capacidad suficiente para producir sin problema, incluso en los picos mas altos, brindando de esta
manera flexibilidad al entorno. Se considera para esta proyeccion, los dias de trabajo segun el

horario asignado respectivamente para cada una de las areas.

Tabla 17: Capacidades de produccion requeridas

Area (unidades)

Reposteria

Linea 1: Pastel forro y relleno 1130
Linea 2: Pastel decoracion 380
Linea 3: Barquitos 570
Linea 4: Pastel tipo Mousse 190
Linea 5: Pastel con leche 100
Laminados

Linea 1: Empanadas sin cierre 1880
Linea 2: Empanadas con cierre 2700
Linea 3: Pies 360
Linea 4:Galletas 950

Fuente: Elaboracion propia
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VIIl. Disefio de la planta

A. Distribucion de la planta

Por distribucién de planta se entiende, la decision de donde colocar los diferentes
departamentos, zonas o estaciones de trabajo, asi como los diferentes puntos de donde se
guardaran las existencias dentro de una instalacién productiva. (Chase, 2012). Este es el tema

gue se abarcara en el siguiente capitulo.

La distribucion dentro de esta planta de produccion, se realiza basado en un modelo de
distribucion por funciones. Este modelo indica que se agruparan el area de produccion, segun
procesos 0 productos similares. Para este caso en especifico que realizara una distribucion
orientada hacia los productos. Siguiendo esta premisa, se decide conservar la
departamentalizacién, con la que cuenta el area de produccién en la actualidad. Se considera
adecuada para este analisis dado, que este modelo permite agrupar maquinaria segun las
necesidades de la zona en especifico, ademas que ayuda a disminuir la contaminacién cruzada
gue pueda existir dentro de una planta de alimentos como esta, siendo este tema vital para el
aseguramiento de buenas practicas de manufactura. De tal manera se concluye en la distribucion
por funciones, dividida por tipo de producto que se realiza dentro del &rea, siendo estas las areas
de: reposteria, laminados, batidos, cocina, empaque, bodega de insumos, bodega de producto
terminado, cuarto frio y area de lavado. Mas adelante se realizara la distribucion especifica para
cada una de estas zonas de trabajo, siguiendo la distribuciéon que se considere adecuada para la

misma.

Una vez definido el formato basico para la distribucién, se busca la manera correcta de la
distribucion de la misma. Para llevarlo a cabo se utiliza el método instituido por Richard Muther,
conocido como planeacion sistematica de la distribucion, SLP (por sus siglas en inglés). El objetivo
principal de este método de distribucién, es el ubicar las areas las areas de produccion, segun su
relacion l6gica y la frecuencia de movimientos. Lo anterior se realiza a través de un procedimiento

directo de seis pasos. Esta metodologia es la que se sigue a continuacion. (Niebel, 2009)
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1. Diagrama de relaciones. Durante esta primera etapa, se busca establecer las relaciones
gue existen entre las diferentes zonas de produccion. Para los cual, se realizd un andlisis basado
en la observacién mensual, de la cantidad de movimiento que se realizan dentro de las areas
dentro de la planta diariamente. Los resultados se muestran a continuacion, a través de la siguiente
tabla.

Tabla 18: Tabla de nimero de movimiento dentro de area de produccion

Bodega
Producto
Terminado

Reposteria Batidos | Batidos | Batidos

B

Bodega
Insumos

Areas Laminados Empaque | Cocina Lavado

Reposteria
A

Reposteria
B

Laminados

Batidos A

Batidos B

Batidos C

Empaque

Cocina

Bodega
Insumos
Bodega
Producto
Terminado

Lavado

Fuente: Elaboracién propia

Basado en el cuadro anterior, se lleva la informacién cuantitativa presentada, a un andlisis
cualitativo, al siguiente diagrama de relaciones. Para el cual se utiliza las siguientes observaciones
definidas especificamente para este proyecto, como normas para realizar el traslado de

informacion.
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Tabla 19: Tablas de cercania

Intervalo* Inicial Significado
30 -adelante A Absolutamente necesario
11a30 E Especialmente necesario
5a10 | Importante
lab (0] Ordinario - cercania Ok
0 U Innecesario
X X No deseable

*nimero de
movimientos

Tabla 20: Tabla de cédigos

Inicial Significado
1 Flujo de materia prima
2 Flujo producto terminado
3 Flujo de producto en proceso
4 Supervisién conveniente
5 Flujo mano de obra
0 Ninguna de las anteriores

Utilizando la informacién anterior, a continuacion, se presentara un diagrama utilizando el
formato de diagrama de relaciones, presentado para la metodologia de SLP, en donde serd visible,
la necesidad de cercania de algunas &area de trabajo. Asi como la necesidad que se incurre en
mantener separadas otro tipo de zonas. Este caso se observa en donde el tener areas en conjunto
puede ser dafiino para el personal o para el producto. Especificamente, para esta situacion, se
presenta el caso del area de cocina y el area de lavado, en donde el agua, material principal en el
area de lavado, puede ser peligrosa en combinacidn con el aceite, creando una mezcla explosiva,
gue puede pone en riesgo a las personas que laboran dentro de la zona. Similar caso se presenta
con el &rea de cocina y materiales inflamables que abundan dentro del &rea de empaque, por lo

gue se busca su separacion, para evitar accidentes.



llustracion 33: Diagrama de recorrido
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Fuente: Elaboracion propia
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2. Necesidades de espacio. Puesto que no se requiere de una expansion en las area

de produccién, se mantienen los tamafios de definidos, al menos que se requiera de algin cambio

por la distribucion del area. Este tema se detalla més adelante.

3. Diagrama de relaciones entre actividades. Durante esta siguiente etapa, se
utilizara una representacion visual, de las zonas de trabajo, utilizando para representar las
actividades tipo A (absolutamente necesarias) una conexion de cuatro de lineas, tipo E
(especialmente necesarias) una conexién de tres lineas, tipo | (Importante) una conexion de dos
lineas, O (ordinario) una conexion de una linea, U (Innecesario) sin conexion y X (no deseable)
con una conexién de linea discontinua. A continuacion se presenta el diagrama correspondiente.

llustracion 34: Diagrama de relaciones

Fuente: Elaboracién propia
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4. Relaciones de espacio. En esta siguiente etapa, se realizar una representacion de

tamafios de las areas de produccion, de manera que se cuente con la idea del espacio, que debe

de ser ubicado.

llustracion 35: Relacion de espacio
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5. Evaluacion de distribuciéon alterna. Para evaluar las diferentes alternativas de

produccion se debe de tener en consideracion, los siguientes factores: seguridad de las

instalaciones, apariencia y estética, facilidad de supervision, eficiencia del flujo, manejo de

materiales de manera eficiente y flexibilidad. A cada factor se le asigna una ponderacién, de

manera que se considera apropiado a las instalaciones, segun los requerimientos de los empresa,

tal y como se muestran a continuacion. Para la evaluacion de los factores se utiliza una escala

numérica del 1 al 10, representado 1 al valor menos deseable y 10 la mayor cantidad alcanzable.

Tabla 21: Factores

Factor Ponderacion
seguridad de las instalaciones 8
apariencia y estética 5
facilidad de supervision 4
eficiencia del flujo 10
manejo de materiales 9
flexibilidad 3
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6. Seleccién de distribucion. Luego de los andlisis realizados anteriormente, se

presenta la nueva distribucién para la planta de produccién. Para ilustrarla se presenta primero un
diagrama de relaciones para la nueva area. La cual se complementa mas adelante con la

distribucion final, utilizando las areas apropiadas.

llustracion 36: Diagrama de relaciones para nueva distribucién

Fuente: Elaboracion propia



llustracién 37: Layout final planta de produccion planta baja
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B. Disefo de las instalaciones

1. Area de reposteria. A través del estudio de capacidad que se realizd
durante el capitulo de capacidad actual de este trabajo, se concluyé que el area de
reposteria se encuentra trabajando, sobre la capacidad que tiene. Esto se debe no solo a
actividades que no agregan valor, sino que es resultado a que la cantidad de demanda
que se va a solicitar no se puede completar en el periodo deseado. Es por ello que se
realiz6 un analisis para determinar la manera mas conveniente de aumentar la capacidad
dentro de esta area.

Se analizan por tanto tres diferentes situaciones, la primera es un idea que se ha
planteado por miembro directivos de la empresa. Quienes, consideran que implementar
un turno nocturno, adicional al diurno que ya se tiene, creara mayor capacidad de
produccion, pudiendo de esta manera cumplir con los pedidos sin incurrir en aumento en
los costos de mano de obra por pago de horas extras. Para la creacion de un nuevo turno,
se requiere de la contratacion de nuevo equipo de personas, 17 personas, aumentando
los costos por mano de obra en un 45%. Sin embargo, este nuevo turno, duplica la
capacidad disponible que se tiene al momento, que al ser vendido en su totalidad, puede

aumentar los ingresos totales del area en un 38%.

La segunda opcién que se analiza, es la de incrementar el personal en la cantidad
necesaria para poder cubrir la demanda, sin la necesidad de crear un nuevo turno. Esto
implica, la contratacién de 3 personas mas al area, aumentando los costos de mano de
obra del &rea en un 13%. La creacion de estos puestos de trabajo, aumenta la capacidad

general del &rea en un 22%.

La dltima opcién que se propone analizar, consiste en dejar el area sin ningan
cambio. Es decir que se continlie la produccion como hasta el momento, en donde se
pagan horas extras luego del tiempo estimado de produccién. Se calcula que para alcanzar
la produccién deseable para el area, se debe de incurrir en el pago de un promedio de 26
horas extras, 5% mas del promedio que se paga al dia de hoy en dia. Los tres escenarios
se analizan a través de un arbol de decision. Se considera la proyeccién de pedidos como
la mas probable, por lo que se le dard una ponderacién del 90% a esta versus su contraria
con el 10%. Cabe mencionar, en este momento, que los datos para calcular los ingresos
obtenidos, se realizan basado en la premisa que para la produccion de este producto, se
tiene un costo de materia prima del 48% sobre el precio de venta promedio, esta

informacion se obtuvo directamente del personal administrativo de la empresa.
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A través de un andlisis arbol de decisién, disponible en los anexos, encontramos

gue la opcién econdmicamente mas viable para trabajar la falta de capacidad dentro del

area, es realizar un incremento en la capacidad, a través de la nueva contratacion de

personal dentro del mismo turno de trabajo. Por lo tanto se propone para esta zona de

produccion, la creacién de tres lineas de trabajo. La siguiente tabla, detallara la

informacion al respecto.

Tabla 22: Nueva distribucion de lineas y capacidades

Nombre Horario de No. . % de
. Productos : ; Capacidad -
linea trabajo Operarios ocupacion
Linea 1 Pasteles con forro y relleno 7:00 - 15:00 8 1230 92%
Linea 2 Pastes decoracion 7:00 - 15:00 5 425 89%
Linea 3 Barquitos, pastel tipo Mousse, Pastel con 7:00 - 15:00 4 693, 222, 819,85%,80%
leche 118
*basado en *incluido un
proyeccion abanderado

Fuente: Elaboracién Propia

llustracion 38: Nuevo organigrama del area de reposteria

Maestro Repostero

Repastero abanderado  Repasters abanderasdo | Repostero abandersda | | 2 Reposterod alumnas | & Reposterod alumnes

Linea 1 Lirea 2 Lireea 3 Insumaos Empaque

T repodtencsd sumnod | | 4 repdiheros alumnod | | 3 repodtenss Sumngs

Fuente: Elaboracion Propia

La distribucion que se propone para el area de reposteria es en linea de ensamble.

Dividida en las tres diferentes lineas de produccién que se presentaron anteriormente. La

modalidad que se utiliza es en linea recta, que permite un flujo continuo. A continuacion

se presenta la distribucion pertinente para la propuesta realizada.
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llustracién 39: Layout propuesto area de reposteria
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Fuente; Elaboracion propia

En la distribuciébn propuesta, se crean tres lineas de produccién, que estan
ubicadas de tal manera que el flujo es constante desde la recepcion de la materia prima,
que se ubica en la parte superior del area. En esta zona las diferentes lineas, reciben el
suministro de insumos preparados y tortas. Se conservan las mismas dimensiones
originales, sin embargo no se realiza separacion por areas. La nueva ubicacion del area
de reposteria, ayuda a genera un area uniforme de produccion de 59 metros cuadrado.
Ademas que al tener tan cercana al area de batidos, evita el almacenar almacenamiento
doble de tortas y el traslado innecesario de las mismas. Las estanterias de utensilios se
ubican convenientemente cerca de las lineas de produccién. La linea dos requiere de
cambio de utensilios, por lo que se coloca estratégicamente, cercana a su estanteria.

Mientras que las lineas 1y 3, utilizan requieren cambio de utensilios con menos frecuencia.
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Por otra parte se busca crear el acceso directo hacia el area de lavado a partir de cualquier
linea de produccion, pero principalmente accesible al area de insumos. La distancia entre
cada zona de trabajo es 750 metros, puesto que la carga mas grande que a traviesa la
zona son cajas plasticas de 600 metros de ancho y 600 metros de largo, que pueden pasar

por cualquiera de los pasillos sin problema.

2. Area de laminados. Cuando se realiz6 el andlisis de capacidad a esta area,
se concluyd que efectivamente existe un faltante en la misma para cubrir la demanda,
fuera del tiempo que puede ser ahorrado a través de nueva distribucion del area y mejores
controles. Se proponen por tanto una solucion para poder aumentar la capacidad y cumplir

con las expectativas del cliente interno.

El analisis de capacidad siguiente se realiza a en tres diferentes fases, segun las
lineas de produccién. La primera que se abarcara sera la linea de empanadas, en donde
se toman en cuenta tanto aquellas empanadas con cierre como aquellas que no lo tienen.
Cbémo es de conocimiento, estas empanadas se trabajan en dos turno, que se traslapan,

por lo que instalar un nuevo turno de produccién no es factible para este caso.

Se propone por tanto tres opciones a analizar. La primera es continuar con la
produccién, como se realiza en el momento, en tal caso, se calcula estar pagando un
promedio de 56 horas extra por persona mensualmente, considerando el incremento en la

produccion, que se espera para el afio 2017.

La segunda opcidn, es contratar una persona mas en cada linea de produccion de
tal manera que se pueda concluir la produccion sin incurrir en horas extras, pero continuar
con la forma de produccién que se tiene por el momento. Esto nos lleva a la tercera
propuesta, en la que se propone un cambio en la forma en la que actualmente se manejan
las lineas de produccién. Esos cambios implican un nuevo balance de actividades y una
disminucién en los lotes de produccion. La idea principal de esta nueva propuesta es

realizar los procesos a través de un modelo en linea.
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Grafica 15: Distribucion actual de las tareas para el proceso de empanadas
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Grafica 16: Distribucion propuesta de tareas para el proceso de empanadas
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Esta nueva distribucién de actividades ayuda a que el flujo de actividades se
realice de manera mas continua. La diminucion de los lotes de produccion, ayudara a este
mismo objetivo, asi como a eliminar tiempo algunos tiempos de preparacion. En la
actualidad, se trabaja en lotes de 70 unidades, puesto que esta es la cantidad de unidades
que sale de una lamina de masa. Sin embargo, si se define la cantidad de masa necesaria
para la produccién de una Unica unidad, se elimina el proceso de preparacion que lleva el
preparar la ldmina de 70 unidades antes de poderla pasar a través de la laminadora. Estos
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cambios logran disminuir el tiempo de ciclo de 32 segundos para las empanadas sin cierre

a 27 segundos y de 35 segundos para las empanadas con cierre a 30 segundos.

llustracién 40: Diagrama de Operaciones No. 17

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos produccion empanadas

Realizada por 5.M. 2012
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llustracién 41: Diagrama de Operaciones No. 18

Diagrama de Operaciones Empresa Repostera
Procesos produccidn empanadas

Realizada por 5.M. 2012

masa de empanada
madquina laminadora

358 Cl laminado

09s Cz corte de masa

2.7s
brocha v agua

oo

3) quitar retaso

35s
relleno

4 | humedecer

o

Og 5 ) rellenado

o

g 2g doblar

bandeja

232= e poner en bandeja

clavijero
Resumen

e paner en clavijero
Evento Mamero Tiempo

27z

Operaciones

almacen de producto

Inspecciones en cuarto frio

Transporte

Almacenamiento

[ I I S (R T T Y ]

Demoras

Fuente: Elaboracion Propia

Dentro de la siguiente area de laminados en analisis, se encuentra la zona de
produccion de pies. Segun los analisis realizados anteriormente, se concluyé que esta
area cuenta con sobrecapacidad de produccién y que si existe un incremento en la planilla
por horas extras, debe de ser arreglado a través de controles y una mejor distribucién en

la zona. El exceso de capacidad de esta area de trabajo, puede ser aprovechado para
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realizar actividades de apoyo para otras lineas de produccion dentro de esta misma area

de trabajo.

Por dltimo se analiza la dltima linea de produccién dentro de esta area de trabajo,
la linea para produccion de galletas. Para esta se presentan tres diferentes alternativas.
La primera corresponde a la contratacién de personal, de manera que se concluyan las
actividades, sin incurrir en horas extras. Para esto se requiere la contratacion de un
operario mas dentro del area. La segunda alternativa, es continuar como hasta el
momento, para lo que se calcula un promedio de 56 horas extras pagadas al mes para
cumplir con la produccién estimada. La tercera opcion que se analiza en este proyecto,

es alargar el turno de produccion.

Es de conocimiento que esta linea trabaja de lunes a jueves, sin embargo se
puede alargar hasta el viernes, aunque esto significa la paga extra de un dia semanal para

cada uno de los operarios.

Basado en el diagrama de arbol de decision, disponibles en los anexos, se toma
la decision, de aumentar el personal del area en un operario mas, de manera que se pueda
concluir la produccién aumentando la capacidad de la misma. Ademas se propone para
esta area la colocacion de la maquinaria de manera fija, pues se observé que se requiere

de un inversion extensa de tiempo en la preparacion del equipo.

Se resumen por tanto las decisiones tomadas en este apartado para las lineas de

produccion dentro del area de laminado, en el cuadro a continuacion.

Tabla 23: Nueva distribucion de lineas y capacidades

Nombre Horario de No. % de
linea Productos trabajo Operarios | Capacidad | ocupacién*
Empanadas con marca, empanadas sin 7:00 - 15:00; 6 | 2847; 3416 | 80%; 92%
Linea 1 marca 15:00 - 23:00
Pies 7:00 - 15:00 2 573 61%
Linea 2
Galletas 7:00 - 15:00 4 1124 84%
Linea 3

*basado en proyeccion
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llustracion 42: llustracion: Nuevo Organigrama para el area laminados

Maestro Repostero

Repostero abanderado | Repostero abanderado || Repostero abanderado
Lingapics Linga empanadas Linea de galletas

1 reposterc alumno 5 reposteros alumnos 3 reposteros alumnos

La distribucion que se propone para el area de laminados es en linea de ensamble.
Dividida en las tres diferentes lineas de produccién que se presentaron anteriormente. La
modalidad que se utiliza es en linea recta, que permite un flujo continuo. A continuacién

se presenta la distribucion propuesta.

llustracion 43: Layout propuesto area de laminados
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Esta nueva distribucion, busca el trabajo en linea para todos los procesos. La
laminadora sigue siendo compartida para el area de pies, asi como de empanadas, pero
se encuentra de una manera mas direccionada hacia la zona de trabajo, evitando de esta
manera las vueltas innecesarias e incomodas, que debia de realizar el operario para llevar

la plancha laminada a la zona de trabajo. Se propone una posicidon permanente para la
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produccion de galletas. Ademas esta nueva distribucién hacer accesible una estanteria
para cada una de las zonas de trabajo, evitando movimientos innecesarios. De igual
manera se separa el congelador y el refrigerador de tal manera que la materia que se
almacena en el congelador, es decir la masa congelada, sea accesible al inicio de la
operacion, donde es necesaria. Mientras que los rellenos, se puedan obtener en medio de
la linea, en la zona de rellenado. El congelador y el refrigerador son aparatos diferentes

por lo que este procedimiento es totalmente factible.

3. Area de batidos. Segun el analisis de capacidad, que se realiza dentro del
area de produccion, se concluye que esta area cuenta con la capacidad de sobra para la
produccién necesaria Esta situacién cobra sentido, dado que recientemente se dej6 de
hornear empanadas dentro de la planta de produccion, trasladando esta actividad a las
tiendas como tales. Esto se realizé con fines de mercado, en donde se considera una
actividad que agrega valor al cliente, el observar el proceso de horneo de la empanadas y

agregar mayor frescura.

Se propone, con la idea de redirigir la capacidad disponible dentro de esta area,
trasladando a 4 alumnos reposteros a las areas de produccién que lo requieren
(reposteria, laminados y empaque). De tal manera que se obtienen las siguientes

capacidades y organigrama.

Tabla 24: Nueva Distribucion lineas y capacidades

Nombre Horario de No. % de
linea Productos trabajo Operarios | Capacidad | ocupaciéon*
Tortas de horno de piso 7:00 - 15:00 6 2160 95%
Lineal
Tortas de horno giratorio 19:00 - 3:00 2 550 88%
Linea 2

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 25: Nuevo Organigrama para el area de batidos
Maestro Repostero

Repostero abanderado || Repostero abanderado
turno am turno pm

6 alumnos reposteros | [2 alumonos reposteros

Dicha decision, requirié de una fuerte inversiéon en hornos para cada una de las
tiendas. Sin embargo, liber6 capacidad en el cuello de botella del area de batidos,
permitiendo una situacion mas holgada dentro del area. Se considera por tanto que las

horas extras que se pagan, son generadas por actividades que no agregan valor.

Por ejemplo el traslado diario de tortas al area de reposteria, que dura
aproximadamente 30 minutos, tiempo que requieren los operarios para hacer la entrega y
ubicarla en otra areas. Asi como traslados entre area las diferentes zonas que completan

batidos. Basado en la nueva distribucion de la planta, y la premisa anterior.

Se presenta a continuacion un nuevo modelo de distribucidon para el area de
batidos. Para realizarlo se usa nuevamente el concepto de configuracion en linea, pero
esta vez en forma de U, dado que se considera mas conveniente. Se considera para la
creacion de esta zona de produccion, la unificar las tres diferentes area de produccion.
Utilizando diferentes zonas de trabajo, dentro de las cuales se encuentran, el area de

pesado, en donde se prepara la materia prima que se va a trabajar.

Contindia con el area de mezclado en donde se encuentran las diferentes areas
batidos, luego se encuentra el &rea de dosificacion. Paralelo a esto se encuentra el area
de engrase, en donde se preparan los moldes antes de su uso. Posterior al proceso de
dosificacion, se encuentra el area de hornos, seguida del area de desmolde. Cuando el
producto concluye este proceso, se debe de guardar en una zona de almacenamiento,
hasta que sea utilizado por reposteria 0 empaque. Para cualquier caso debe de ser el dia

siguiente a la produccion.



llustracidn 44: Layout propuesto area de batidos
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Dentro de esta zona de trabajo, se propone trabajar todo tipo de producto

indiscriminadamente, dado que el proceso es el mismo para todo caso, buscando

Unicamente una distribucion equitativa entre los turnos. Este procedimiento de distribucion,

se puede realizar diariamente durante el proceso de planificacion de la produccion.

Usando como referencia para la programacion los tiempos de produccion y las prioridades

de los mismos.
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4. Area de cocina. Al analizar la situacién de esta area se encontré, que una
de las lineas de produccién se encuentra en su limite, utilizando el 100% de su capacidad.
Esta situacion, no es conveniente, pues genera en el area poca flexibilidad y capacidad de
respuesta para situaciones de emergencia. Sin embargo, se observa que la segunda linea
de produccion, en donde se realizan los rellenos salados, se encuentra sobre su
59% del uso. Esto causa sentido puesto que las recetas dulces tienen una mayor
demanda, que los salados, puesto que estos productos tienen dos clientes internos,
reposteria y laminados, mientras que la variedad de rellenos salados se traslada

Unicamente a laminados.

Para resolver la problematica anterior, se propone el traslado de un operario de la
zona de produccion del area salada al area dulce. Esto da como resultado un aumento en
la capacidad de produccién de rellenos dulces en un 15%, colocandose ahora en un 75%
de ocupacion. Mientras que el area de rellenos salados, conservar una capacidad sobrante

de 11%, con un 89% de ocupacion.

llustracion 45: Nuevo Organigrama area de cocina

Maestro Repostero

Repostero abanderado || Repostero abanderado
linea dulce linea salado

3 alumnos reposteros | | 1 alumonos reposteros

Para la redistribucion de esta area se propone la agrupacién de maquinaria, seguin
sea requerido por la linea de produccién, para evitar pérdidas de tiempo traslados
innecesarios. Implementar esta idea, también ayuda a evitar la contaminacién cruzada que
es realmente grave cuando se trabajan carnes crudas, como el caso del pollo, en esta

zona. A continuacion se presenta el esquema para la nueva area de produccion.
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llustracion 46: Layout propuesto area de cocina
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Para planificar la distribucion de esta area se busca, la eliminacién de elementos
que no utiles, como dos mesas de trabajo, que normalmente no se encuentran en uso.
Esta mesa de trabajo sobrante se traslada a un area que las requiera, como laminados.
Ademas se crea una isla de lavado en la zona de produccién, puesto que anteriormente
requerian aproximadamente 58 movimientos al area de lavado, pero la peligrosidad esta

se ubica del otro lado de la planta, y se propone esta alternativa.

5.Area de empaque. Dentro de esta zona auxiliar también se observa una falta
de capacidad. Para resolver esta situacion, se propone crear una division en las lineas de
produccion. De tal manera que existe una linea que trabaje galletas. Para este primer
turno se requiere 3 operarios, que trabajen 7 horas seguidas, para aumentar la capacidad
de empaque a 1250, es decir un 75% del uso. La otra linea de produccion, debera
encargarse del empaque de zepelines, brownies y pies. Para esto se requiere de la
contratacion de 2 operarios. Estos estarian trabajando en tiempo combinado en los
diferentes, lograrian una produccion aproximada de 550 zepelines diarios, en un 84% de
Su uso, y 1119 unidades de pies y brownies, trabajando a un 35% de uso. Con este
porcentaje de uso dentro de las areas, se propone disminuir los horarios de produccion,
de manera que sea menor el salario que se debe de pagar a los operarios. Buscando un

equilibrio entre produccion y costo de mano de obra.



llustracion: llustracion 47: Nuevo Organigrama area de empaque

Maestro Repostero

Repostero abanderado || Repostero abanderado

Linea galletas Linea zepelines, brownies y pies

1 repostero alumno 1 reposteros alumnos

Fuente: Elaboracion propia.
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Con estos conceptos en mente, se presenta el siguiente esquema para el area

auxiliar de empaque.

llustracion 48: Layout propuesto area de empaque
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IX. Analisis financiero de la propuesta

Para realizar los cambios planteados durante este trabajo, se debe de incurrir en una serie

de gastos que se presentan a continuacion en detalle.

Tabla 26: Gasto ha incurrir por propuesta realizada

Gastos incurridos por propuesta

Descripcion Monto
1. Cambios ?struﬁurales . 09,450.00
(construccion de paredes, movimiento de maya, movimiento de equipo de lavado, tuberia de gas)
2.1 id inari

nversidn en maguinaria Q1,844.00
{lavatrastos industrial)
3. I\-"Iowmlent'o de instalaciones menores Q3,008.00
(Cableado eléctrico hacia la magquinari)
4. Movimiento de maguinaria Q6,636.00
(costo de mano de obra, gastos incurridos por el paro)
TOTAL INVERSION INCIAL Q20,938.00
5. Aumento de costo de mano de obra (mensual) 04,368.00
(nuewvas contrataciones para el drea de produccidn) mensuales

Tabla 27: Beneficios obtenidos por propuesta realizada
Beneficios cuatificables a través de la propuesta
Descripcion Monto
1. Eliminacion de horas extras, al acoplar la capacidad a la deseada Q19,901.70
mensuales

Por cambios estructurales se entienden todos aquellos cambios que se deben de realizar
en la infraestructura de la planta para realizar esta propuesta. La cotizacioén de precios para este
rubro, se presenta en los anexos de este trabajo. La siguiente inversion que se realiza es aquella
en maguinaria y que para este caso sera la compra de un nuevo equipo de lavatrastos que sera
ubicado en el 4rea de cocina. Por movimientos de instalaciones menores, se considera aquellos
cambios, que pueden realizar sin problemas, el equipo de mantenimiento de la planta. Se concluye
luego de analizar los cambios, que para realizarlos se tomara una semana. Por lo tanto se
considera el costo de mano de obra de los trabajadores, como el correspondiente a una semana
de sueldo de los mismos. La empresa cuenta en la actualidad con dos operarios de mantenimiento.
El siguiente punto, es el movimiento que se requiere hacer en el mobiliario y equipo. La mayoria
de este equipo es de facil movimiento, por lo que se considera utilizar al personal de planta, en un
dia domingo de descanso, pagando un dia extra de salario, de manera que este dia queden
realizados los cambios. Se toman por tanto como costos, el pago extra por el trabajo fuera del

horario de trabajo y para los operarios que deben de estar presentes ese dia en produccion, la
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reposicién de ese producto en otro dia, incurriendo en horas extras representativas. El tltimo rubro
gue se analiza es el de la contratacién de personal que lleva esta propuesta, este monto es de

incremento mensual, equivalentes al salario de 10 operarios de produccion.

Considerando como Unico beneficio cuantificable la diminuciéon de pago de horas extras.
Dado que la inversién se recupera en menos de dos meses. Se concluye que el proyecto es

rentable.



X. Conclusiones

Fue factible determinar la capacidad actual de las diferentes lineas de produccion que
conforman la planta, utilizando como base los horarios estimados por dia, la cantidad de
personal disponible y los tiempos estandares de produccién. Las cuales se pueden

observar Tabla No. 8.

En base a la capacidad requerida determinada a través de una proyeccion a 5 afios
basada en datos histéricos, se concluye que la planta con las condiciones actuales, no
puede producir lo que requiere la demanda para todas las areas. Las capacidades

requeridas se pueden observar en la Tabla No. 17.

A través del uso de una combinacién de metodologias, dentro de las que se encuentra
la metodologia SLP se puede obtener una distribucién mejorada que permite en la planta

de produccion ahorros cuantificables en los costos operativos. (Anexos)

A través de un analisis financiero se determina que el proyecto es rentable al obtener

una relacién costo beneficio del 0.24.
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Xl. Recomendaciones

1. El trabajo fue realizado para un horizonte de planeacién de 5 afios, por lo que se
recomienda luego de este periodo realzar un analisis nuevamente, para determinar

nuevamente mejoras dentro de la distribucién propuesta.

2. Para tener un mayor impacto sobre los resultados obtenidos durante esta propuesta y
mantener los mismos, se recomienda al equipo de produccion en planta analizar e

implementar un programa de 5S, que busque mantener y fomentar el orden propuesto.

3. Se recomienda complementar la informacién brindada a través de este trabajando,

realizando un estudio de seguridad industrial y automatizacién de procesos.

4. Para todo proyecto es importante tener un plan de contingencia, que ayude a prevenir
cambios imprevistos. Es por ello que se propone la realizacién de un plan de contingencia
que permita tener una vision clara de como reaccionar en el futuro, si las cosas no suceden
como lo planeado. Es decir cambio a brutos en la demanda, ya sea positivo o negativo,

que pongan en entredicho lo previsto en la proyeccion presentada en este trabajo.

5. Luego del andlisis realizado durante este trabajo, se pudo observar en las propuestas
de distribucién un excedente de capacidad para la mayoria de los procesos de produccion.
Es por ello que se recomienda al personal administrativo dentro de esta empresa
incrementar la fuerza de ventas, logrando de esta manera un mayor impacto del proyecto,

al ser también un incentivo para el aumento de ingresos para la organizacién como tal.
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XlIll. Anexos
A. Maquinaria y equipo

1. Maquinaria y equipo reposteria. Para la produccién de pasteles se
requiere de una serie de maquinaria y equipo, que ayudan a la realizacion de los procesos.
A continuacién se presentan la maquinaria y el equipo requerido y las cantidades dentro
de esta area.

1. Nombre: Mojadora industrial de tortas

Funcién: Dosificar almibar sobre tortas

Caracteristicas: Puede funcionar de manera automatica, con lectores
tipo laser. Es posible modificar sabor de almibar, presion y altura de la

dispersion, asi como la velocidad de la banda transportadora.

Dimensiones: ancho — 0.6m; largo — 1.4m; alto— 1 m

Mojadora industrial de tortas

2. Nombre: Cortadora industrial de tortas
Funcién: Porcina horizontalmente las tortas

Caracteristicas: Es posible controlar manualmente la velocidad de la

banda, se requiere del ingreso y recepciéon de tortas de manera manual.
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Cuenta con una serie de 3 cuchillas tipo cierra, que permiten realizar los

cortes horizontales, en diferentes combinaciones.

Combinacién de corte

CoB ey | Coawz CSONE
sy ol timgs Hearl T his Hasdl T-pin Haard

Dimensiones: ancho — 0.6m; largo — 2.1m; alto — 1 m

Cortadora de bizcochos

Nombre: Homogeneizadora de cremas
Funcién: Mezcladora de cremas, para cremas tipo natural

Caracteristicas: Permite la homogenizar cremas, funcionamiento similar

a batidora industria, pero con resguarda de proteccién.

Dimensiones: ancho — 0.6m; largo — 0.6m; alto — 1.4m
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Homogeneizadora de cremas

Nombre: Refrigerador Industrial

Funcién: Almacenamiento de materia prima que sera utilizada, que

requiera enfriamiento.

Caracteristicas: Refrigerador industrial con dos puertas. Conformado por
un gabinete con iluminacion de servicio, panel frontal y piso interior en
lamina de acero inoxidable. Se mantiene un rango de temperatura de +
0.5°C a 3.3°C verificable en el termémetro analogo incorporado.
Capacidad1.388 Litros.

Dimensiones: ancho — 0.8m; largo — 1.05m; alto — 1.8m

Refrigerado industrial

Nombre: Batidora Industrial 20 litros
Funcién: Herramienta para la fabricacién de insumos.

Caracteristicas: Batidora tipo industrial, con capacidad de 20 litros, timer

hasta 30 minutos, maneja tres diferentes velocidades y patas para apoyo.
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Dimensiones: ancho — 0.5m; largo — 0.5m; alto — 1.25m

Batidora industrial 20 litros

———
el
=

Adicional a la maquinaria presentada anteriormente, el area de reposteria cuenta
con una serie de equipo, que ayuda a procesar la materia prima, hasta su producto

terminado.
1. Nombre: Mesa de trabajo

Caracteristicas: Mesa para trabajo manual de las lineas de produccion,
de acero inoxidable. Que cuentan con un ancho de 0.6m, de 1 a 1.5 metros

de largo y 1.0 metros de altura.
Cantidad: 7
2. Nombre: Estanterias

Caracteristicas: Estanterias para el almacenamiento de utensilios,

metalicos, tipo rejilla para mejor limpieza.
Cantidad: 6
3. Nombre: Cajas

Caracteristicas: Cajas de plastico, con posibilidad de estibar, para

transporte de producto.

Cantidad: Dependiente del producto que se maneja en el momento
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2. Maquinaria y equipo laminados. El equipo y la maquinaria necesarios

para la fabricacién de los productos laminados, que se introducen durante este apartado,

se resumen en los siguientes.

1. Nombre: Laminadora de masa
Funcién: Maquina para laminar masa

Caracteristicas: Utilizada para trabajos repetitivos, de operacion
automatica o manual, segin se desee. Es ideal para lograr bandas de

masa finas.

Dimensiones: ancho 0.6— m; largo — 2.8m; alto — 0.8m

Laminadora de masa

2. Nombre: Maquina para fabricar galletas

Funcion: Formacién de algunos tipos de galleta de molde para masa

semidura.

Caracteristicas: Intercambiables en moldes y ajustable su velocidad de

moldeo, para un tipo especifico de masa preparada.

Dimensiones: ancho — 0.5 m; largo — 0.6 m; alto — 0.5 m
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Maquina para fabricar galletas

3. Nombre: Refrigerador y congelador

Funcién: Almacenamiento de materia prima que sera utilizada. Area de

congelacion para masa. Refrigerador y congelador vertical.
Dimensiones: ancho — 0.8m; largo — 0-75m; alto — 1.8m

Congelador vertical

La magquinaria anterior se complemente con el siguiente equipo fijo

disponible en el area.

1. Nombre: Mesa de trabajo
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Caracteristicas: Mesa para trabajo manual de las lineas de produccion,
de acero inoxidable. Que cuentan con un ancho de 0.6m, de 1 a 1.5 metros

de largo y 1.0 metros de altura.
Cantidad: 2
Nombre: Estanterias

Caracteristicas: Estanterias para el almacenamiento de utensilios,

metalicos, tipo rejilla para mejor limpieza.

Cantidad: 2

Nombre: Clavijeros

Caracteristicas: Carrito con capacidad de 16 bandejas.

Cantidad: Dependiente del producto que se maneja en el momento
Nombre: Tarimas

Caracteristicas: Tarimas para colocar materia prima

Cantidad: 2

3. Maquinaria y equipo batidos. Para la produccion del area de batidos se

requiere nuevamente de una serie de herramientas para su produccion. En términos

generales es el area de produccién de la planta con mayor intervencién de maquinaria y

equipo, esto es fundamentalmente causado por la singularidad de los procesos. A

continuacion se presenta la maquinaria y el equipo necesario.

1.

Nombre: Batidora Industrial de 40 y 20 litros
Funcidén: Herramienta para homogenizar mezclas de masa.

Caracteristicas: Batidora tipo industrial, con capacidad de 20 litros o 40
litros, timer hasta 30 minutos, maneja tres diferentes velocidades y patas

para apoyo.

Dimensiones: ancho — 0.5m; largo — 0.5m; alto — 1.25m (Batidora 20
litros) ancho — 0.58; largo — 0.58m; altos — 1.5m (Batidos 40 litros)
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Batidora Industrial 40 litros

Nombre: Dosificadora

Funcién: Herramienta utilizada para la dosificacion de la masa blanda

para la fabricacion de tortas.

Caracteristicas: Dosificador con bastidor portétil de altura regulable, con
sistema de presién por inyeccion de aire, ajustable segin se considere.
Capacidad de tolva de 52 litros. Funcionamiento a través de pedal de

accionamiento y encendido.
Dimensiones: ancho — 0.6m; largo — 0.1m; alto — 1.8m

Dosificadora de masa
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3. Nombre: Horno de gavetas
Funcién: Coccion de productos de batidos, especificamente tortas

Caracteristicas: Horno fijo, de tubos de vapor y alimentacion por gas,
constituido por varias camaras independientes, estancadas al vapor de

22cm de altura atil. Con una temperatura maxima de cocciéon de 300°C.
Dimensiones: ancho — 2.5m; largo — 1.7m; alto — 2.1m

Horno de gavetas

4. Nombre: Horno de giratorio.

Funcidén: Coccién de productos de batidos, especificamente zepelines.
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Caracteristicas: Horno de funcionamiento eléctrico vertical, con
movimiento giratorio interno. Maneja un rango de temperaturas de 35*C a
300°C.

Dimensiones: ancho — 0.8m; largo — 0.54m; alto — 2.1m

Horno giratorio

5. Nombre: Horno 6 bandejas
Funcién: Coccion de productos de batidos, especificamente zepelines.

Caracteristicas: Horno para coccidbn en pequefias cantidad, con
capacidad para 6 bandejas. De uso eléctrico, accesible a un maximo de

temperatura de coccién de 300*C.
Dimensiones: ancho — 0.5m; largo — 0.48m; alto — 0.90m

Horno para 6 bandejas

6. Nombre: Balanza

Funcién: Pasa el pesado de materia prima antes de mezcla y control de

peso en dosificacion.
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Caracteristicas: Capacidad de 100 kg, exactitud de dos decimales.
Dimensiones: ancho — 0.2m; largo — 0.4m; alto — 0.5m

Balanza Industrial

La maquinaria anterior se complemente con el equipo que se presenta a

continuacion:

5. Nombre: Mesa de trabajo

4. Maquinaria y Equipo cocina. El area de cocina, requiere de una serie de
magquinaria para la produccion de sus productos. Principalmente se trata de maquinaria,
gue estamos acostumbrados a encontrar dentro de una cocina, aunque en un nivel

industrial. A continuacion se introduce el equipo.

1. Nombre: Refrigerador industrial

Funcion: Almacenamiento de materia prima que sera utilizada, que

requiera enfriamiento.

Caracteristicas: Refrigerador industrial con dos puertas. Conformado por
un gabinete con iluminacién de servicio, panel frontal y piso interior en
lamina de acero inoxidable. Se mantiene un rango de temperatura de +
0.5°C a 3.3°C verificable en el termémetro analogo incorporado.
Capacidad1.388 Litros.

Dimensiones: ancho — 0.8m; largo — 1.05m; alto — 1.8m
2. Nombre: Cuece- Cremas
Funcidn: Preparacion y coccion de cremas y mermeladas.

Caracteristicas: Fabricada completamente de acero inoxidable, sistema

eléctrico, mezclador incorporado, guardas de seguridad, temperatura y
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tiempo de coccidn, controlable a través de un temporizador incorporado.

Capacidad de 30 litros.

Dimensiones: ancho — 0.74m; largo — 0.70m; alto — 1.3m

Cuece-Cremas

3. Nombre: Quemador
Funcidn: Coccidn de los alimentos previos a su consumo

Caracteristicas: De uso industrial, modelo de baja altura, quemador

doble con 6 lineas de fuego, chispero para encendido y reguladores.
Dimensiones: ancho — 0.24m; largo — 0.28m; alto — 0.2m

Quemador



92

4. Nombre: Sartén basculante
Funcién: Coccion de alimentos, particularmente rellenos salados

Caracteristicas: Sartén basculante con tapa abatible, quemador tubular
de acero inoxidable, con piloto y valvula electronica. Sistema de elevacion,

accionada por motor.

Dimensiones: ancho — 0.85m; largo — 0.90m; alto — 0.85m

Sartén Basculante

5. Nombre: Horno con humificador
Funcidn: Coccidén de alimentos que lo requieran, principalmente rellenos

Caracteristicas: Horno de conveccién con humificador y capacidad de 10

bandejas,
Dimensiones: ancho — 0.9m; largo — 0.7m; alto — 1.6m

Horno con humificador
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7. Nombre: Balanza

Funcién: Pasa el pesado de materia prima antes de mezcla y control de

peso en dosificacion.
Caracteristicas: Capacidad de 100 kg, exactitud de dos decimales.
Dimensiones: ancho — 0.5m; largo — 0.48m; alto — 0.90m
La maquinaria anterior se complementa con el mobiliario adecuado.
1. Nombre: Mesa de trabajo

Caracteristicas: Mesa para trabajo manual de las lineas de produccion,
de acero inoxidable. Que cuentan con un ancho de 0.6m, de 1 a 1.5 metros

de largo y 1.0 metros de altura.
Cantidad: 4
2. Nombre: Estanterias

Caracteristicas: Estanterias para el almacenamiento de utensilios,

metalicos, tipo rejilla para mejor limpieza.
Cantidad: 5
3. Nombre: tarimas
Caracteristicas: Tarimas para colocar materia prima

Cantidad: 2
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6. Caracteristicas: Mesa para trabajo manual de las lineas de produccion,
de acero inoxidable. Que cuentan con un ancho de 0.6m, de 1 a 1.5 metros

de largo y 1.0 metros de altura.
Cantidad: 6
7. Nombre: Estanterias

Caracteristicas: Estanterias para el almacenamiento de utensilios,

metalicos, tipo rejilla para mejor limpieza.
Cantidad: 6
8. Nombre: Cajas

Caracteristicas: Cajas de plastico, con posibilidad de estibar, para

transporte de producto.

Cantidad: Dependiente del producto que se maneja en el momento
9. Nombre: Clavijeros

Caracteristicas: Carrito con capacidad de 16 bandejas.

Cantidad: Dependiente del producto que se maneja en el momento

B. Areas auxiliares: Bodegas

1. Bodega de insumos. El area de bodega de insumos esta encargada dentro
de la planta de produccién, de la recepcién y control de materia prima. Es responsable de
todo insumo luego de que este ingrese a las instalaciones, hasta que se distribuye al area
correspondiente, al momento que esta lo solicite y en la cantidad que asi lo desee. Debe
asi mismo, velar porque el producto que entre se encuentre en las condiciones de calidad
que se requiere para la produccion y buscar que se mantenga por el tiempo que este
almacenado.

El trabajo que realiza la bodega de insumos es muy estrecho con el departamento
de compras, pues en conjunto deben de velar por la existencia del material, a través de
una buena comunicacion y estrategias de control de inventarios. Es por eso que dentro de
esta organizacion las dos bodegas y el area de compras, pertenecen al mismo

departamento de logistica.

La bodega de insumos maneja un total de 290 insumos, que despacha

periédicamente a las diferentes areas de produccién. Segun la rotacion y las
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caracteristicas de los productos, asi maneja esta area sus inventarios. Agrupando los

productos en las divisiones que se presentan a continuacion.

Distribucidn de producto en bodegas

Tipo de Producto Ejemplos Frec_uenma del _Control (_je
pedido inventario
Verduras, frutas, L Sin inventario
Producto fresco diaria .
carnes (entrada y salida)

Cremas, premezclas,

Producto de alta Método de minimos y

S insumos preparados, semanal g
rotacion . maximos
lacteos.
. Engrasantes, esencias
Producto de baja ' ’ . P
i / persevantes, mensual Pedido ciclico
rotacion
chocolates.
Producto no Empaque, etiquetas, ) . P
Empaq lque trimestral Pedido ciclico
perecedero insumos de limpieza.

Fuente: Elaboracion Propia

Para el almacenamiento del producto, la bodega de insumos cuenta con un area
de almacenamiento a piso para el producto mas pesado, asi como estanterias livianas y
estanterias selectivas semipesadas, colocadas sobre un mezanine. El area de bodega

también cuenta un area de refrigeracion, para el producto que lo requiera.

El abastecimiento de materia al area de bodegas, la realiza directamente el
proveedor del producto en cuestion. Los movimientos hacia el area de produccion se
realizan de manera manual, con ayuda de herramienta como carretillas de mano y

plataformas.

Carretilla de mano y plataforma

El abastecimiento a las areas se realiza durante cada inicio de turno para cada
una de las diferentes areas, a través de un formato de pedido de insumos, que llena cada

encargado de area luego de recibir la orden de produccién del dia. Dentro de las areas se
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debe de mantener el menor inventario de insumos posible, buscando que este sea nulo,

por lo que los tiempos de entrega del producto seran determinantes para comenzar la

produccion.
Formato pedido de insumos
PEDIDO DE INSUMOS REPOSTERIA

FECHA DE ENTREGA RESPOMSAELE Area AUTORIZA Jefe entrega
cod descripcion med pedido recibido nombre rec. _cod descripcion med pedido _recibido nombre rec.
101041 SACO 102071 [
02003 G 13152 bot
N3139 u 13134 n
02026 u 13114 ]
13155 u 03027 LE
10141 LE 103053 [i]
101156 [i] 3001 [i]
101145 [i] 13156 LT
101150 [i] 03055 GL
101138 LE 03028 BOT
02027 u 03022 U
10133 u 01151 ]
101146 u 13163 LE
101136 u 2021 [i]
113153 u 3075 [i]
01205 u 0026 KG
1317 u 0053 KG
02083 u 1275 [i]
102045 u 12023 KG
102081 u 12035 GL
13096 u 101271 LT
13091 u 12046 GL
02053 CUE 12005 GL
02002 | Ur 2070 GL
13151 KG 1273 [i]
13145 bal 2004 [i]
316 un 12073 KG

El area de bodega esta coordinada por un supervisor del area, a quien le responde
3 bodegueros, quienes estan a cargo de manejar los procesos que aqui se describieron.
Los inventarios dentro de la bodega se llevan a través de un sistema informético, en donde
se realizan las entradas a través de 6rdenes de compras y las salidas, a través de
documentacién hacia las areas de produccion. Mensualmente se realiza un conteo de todo
el producto inventariado y se compara contra aquellos inventarios tedricos que brinda el

sistema.

2. Bodega de producto terminado. La bodega de producto terminado es
realmente una bodega de transicién. Esto se debe a que el producto no permanecera
dentro de esta bodega mas de una noche. El producto se traslada al area de producto
terminado desde las &reas de produccion, luego de que este una vez haya pasado por los
procesos de produccién. Una vez recibido el producto, el personal de esta &rea, dividira el
producto por tiendas. Esta particion se debe realizar una noche antes de su distribucién,
de manera que el producto esté listo para cargar a primeras horas de la mafiana, en donde

salen las rutas, hacia los puntos de venta.

Esta zona se puede calificar como un area de organizacion y control de producto.
Pues ademas de recibir el producto, deben verificar el buen estado del mismo y la exactitud
del pedido. El producto se almacena segun sus propiedades dentro del cuarto frio de

producto terminado, o bien dentro de la zona de carga y descarga de producto.
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Distribucion de producto terminado

Nombre Producto A Formade

terminado Area de procedente almacenamiento Despacho
Pasteles Reposteria Refrigerado Diario
Empanadas en crudo Laminados Refrigerado Diario
Pies Laminados Medio Ambiente Diario
Galletas Laminados Medio Ambiente Diario
Zepelines y Brownie Batidos Medio Ambiente Diario
Mermeladas Cocina Medio Ambiente Semanal

Fuente: Elaboracion Propia

3.Area de lavado. El area de lavado es un area de apoyo a las areas dentro de
la zona de produccién. El area esta compuesta por una serie de equipo para lavar, tales
como lavatrastos industriales, asi como una hidrolavadora. Realizar procesos dentro de
esta area es accesible para todo el personal dentro de las diferentes, especificamente
para los procesos finales de limpieza dentro del area. Adicional a eso, el area cuenta un
operario, que vela por la limpieza de utensilios de uso compartido, como bandejas y

canastas.

Para el &rea de lavado se propone un traslado. Esto se realiza para separar esta
zona del area de produccion. Se toma esta decisién, por motivos de seguridad de la planta
y sus trabajadores, asi como de higiene. Seguridad, porque debido a la presion con la que
se maneja en agua con la hidrolavadora, en contacto con algunas sustancias como el
aceite, puede ser explosivo. Por otra parte, muchas veces esta area suele soltar olores
poco deseables en un lugar que trabaja con alimentos, aislar el area elimina esta situacion.
Se realiza el aislamiento a través de una cuarto completo, de tal manera que también se
elimine el riesgo de mojar otras area al momento de usar la hidrolavadora, para lavar
canastas, evitando de esta manera otro forma de contaminacion. Dentro de la zona de
lavado se mantiene la distribucién, aunque se disminuye el espacio, por conveniencia de

ubicacion.
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Arbol de decisién para capacidad en reposteria

—Crear turno nuevo

Ventas total producto—{ Ingresos — costos =Q74,807.58

0.1
Q45,014.36

[ Ingresos — costos =Q27,144.00

——Capacidad Reposteria—

Arbol de decisién para capacida

——Capacidad Laminados— Aumentar personal

—Nuevo balance de lineas

’7Vemas total producto—{
0,940.44

Aumentar personalﬂ

’7Vemas total producto—{

No hacer nada4<L

—No hacer nada%‘az&%
Ventas esperada:
0.9

/entas esperada 1

Ingresos — costos =Q74,807.58

0.1

Ingresos — costos =Q27,144.00

Ventas esperadas—{
0.9

Ingresos — costos =Q26,483.79

0.1

Q58,297.76

Ingresos — costos =Q64,272.00

Ventas esperada: —{

S-
0.9

d en laminados linea de empandas

Ventas total producto—{ Ingresos — costos =Q2,551.50
0.1

Ventas total producto—{ Ingresos — costos =Q9,791.25
0.1

Ingresos — costos =Q5,187.12

_—

/entas esperada:

Ingresos — costos =Q4,646.37

Ventas total producto—{ Ingresos — costos =Q17,659.93 ‘
0.1

_—

Ventas esperada: 4{ Ingresos — costos =Q4,646.37
0.9

Arbol de decisién para capacidad en laminados linea de galletas

——Aumentar personal

Capacidad Laminados

(galleteria) No hacer nada-

Alargar jornada laboral
(1 dia)

D. Seguridad Industrial

Ingresos — costos =Q7,790.43

Ventas total producto—{
0.1

5,392.53

Ventas esperadas—{
0.9

Ventas total produpto—{
0.1

Ingresos — costos =Q5,126.10

Ingresos — costos =Q3,574.82

.

\

1 Ingresos — costos =Q5,042.10

ntas esperada:
0.9

Ventas total producto—{ Ingresos — costos =Q4,969.22

0.1
Q3,794.59

\

|

%P

Ingresos — costos =Q3,664.08

ntas esperada:
0.9
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A continuacion, se presentan algunos puntos clave a considerar para la

implementacion la planta de produccion.

Rutas de evacuacion: El nuevo disefio de la planta cuenta con rutas de evacuacion, para

el personal segln el area en el que se encuentre ubicado. Mas adelante se muestra el

mapa con la sefializacion de la ruta de evacuacion.

Pasillos: Los pasillos se disefian entre areas con una distancia de 1 metro, y dentro de las
zonas de trabajo con 0.75 metros. Esta cantidad se consider6 adecuada, para asegurar el
movimiento fluido del los objetos con mayor tamafio dentro de la planta de produccion, las
cajas de plastico para productos, que miden 0.6m de ancho por 0.6 metros de largo. Esta
distancia de pasillos, asegura la fluidez de los movimientos, evitando accidentes por falta

de espacio.

Extintores: Los riesgos asociados con incendios que se pueden encontrar en este medio
son de tipo A, es decir causado por materia organica solida que forma brasas, de tipo B,
causado por  combustibles, grasas y azlcar, de tipo C, generado por circuitos eléctricos,
asi comode tipo K, causado por medios de coccién, aceites y grasas vegetales. Se
requiere dentro de las instalaciones contar con dos extintores, con las siguientes
caracteristicas; extintores ABC, de polvo quimico, con una carga de 20 libras. Estos deben
de estar accesibles a un trabajador promedio de 1.5 metros de altura en lugares sin

obstruccién y buena sefializacion.

Condiciones de trabajo: El ambiente de trabajo tiene condiciones favorables para los
trabajadores, las mediciones de luz oscilaron entre 22.1 fc — 28.4 fc, esto indica que esta
dentro del rango sugerido para la realizacion de tareas visuales de gran contraste y
tamafio, que corresponde a las actividades realizadas en esta area de produccién. Esta
iluminaciéon se obtiene en la mayor parte de la jornada laboral por luz solar, algunas
limitacién son cambios en la intensidad y direccidn en dependencia de la hora, nubosidad
y época del afio. Falta de homogeneidad, provocado por ventanas y claraboyas. Por otro
lado, el sonido maximo registrado en la toma de medidas fue de 48dB, valor para el cual,
segun la OSHA, se puede estar expuesto mas de ocho horas sin causar dolor o heridas
en el oido de los operarios. Puesto que no se considera necesario cambio en esta

medidas.

Ergonomia: En términos generales las actividades que sea realizan dentro de esta cocina
industrial, se deben de llevar a cabo de pie. Durante esta también sera necesario que los
operarios se desplacen y flexionen. El adoptar posturas incorrectas y realiza movimiento
bruscos o inapropiados, puede dar lugar a fatigas o lesiones a la persona. Se recomienda

por tanto, que el sitio de trabajo este adecuado a las dimensiones antropométricas de los
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usuarios, para lo que se hace referencia a la altura de las mesas. Para tareas manual
simples, los criterios ergonémicos indican que la altura éptima de la superficie de trabajo
debe de oscilar ligeramente por debajo de la altura del codo del trabajador, de manera que

permitir mantener el antebrazo inclinado hacia abajo.

Ademas se recomienda el fomentar posiciones correctas de trabajo. Mantener el cuerpo
erguido con el tronco recto en todo momento, pues de esta manera el disco intervertebral
reparte correctamente el peso de su cuerpo, para evitar posibles deformaciones
permanentes en la columna. No es recomendable permanecer demasiado tiempo en la
misma posicién. En lo posible cambiar de posicion y efectuar movimientos suaves de
estiramiento de los musculos. Durante la utilizacion de cuchillos, espatulas u otros
utensilios mantener las mufiecas en posicién neutra doblandolas lo menos posibles,

utilizando el grupo muscular mas adecuado.

E. Beneficios del Proyecto

Calculo beneficio

p No.

Area hol\::srnei::as Costos horas | Personas a | Gasto horas
pagadas extras con horas extra
extras

Reposteria 24 Q327.60 18| Q5,896.80
Laminados 54 Q737.10 11| Q8,108.10
Batidos 16 Q218.40 12| Q2,620.80
Cocina 35 Q477.75 6| Q2,866.50
Empaque 10 Q136.50 3 Q409.50
Total Beneficios: Q19,901.70

costo hora extra Q13.65

Fuente: Elaboracion propia

F.  Costos del Proyecto

Calculo Aumento de costo de mano de obra



Aumento
. No.
Area Operarios
(Propuesta)
Reposteria 3
Laminados 1
Batidos -4
Cocina 0
Empaque 2
Total 2
Salario
operario Q2,184.00
(mensual)
Total Q4,368.00

Fuente: Elaboracion propia

Cotizacién de cambios estructurales

Presupuesto para construcciones
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Motivo: Remodelacién area de trabajo

Descripcion

Levantar pared de 6metro de largo por 3 metro de alto
Levantar pared de 2metros de largao por 3 metro de alto
Remover maya

Colocar maya en forma de L de 3 X3 y 8X3

Estirar 17 metros de tuberia de gas

Reubicar 4 lavatrastos industriales

Instlacion de lavatrastos industrial

Incluye materiales y mano de obra

Inversién en maquinaria

Lavatrastos industrial

Instalacion
Total
Cotizado a través de Resto Pan Guatemala, en noviembre 2012

Remodelaciones pequerfias

Mano de obra

Personal de mantenimiento disponible (2 persona, sueldo Q4,500)
(1 semana de trabajo)

Monto
Q4,000.00

Q1,700.00

Q1,650.00

Q1,500.00
Q600.00

Q9,450.00

Q1,344.00
Q500.00
Q1,844.00

Q1,008.00



Materiales de trabajo

Movimiento de maquinaria

102

Q2,000.00
Q3,008.00

Mano de obra

Adelantar produccién para area de reposteria

Total

G. Calculos de ahorro del proyecto

Q4,368.00
Q2,268.00

Q6,636.00

Los ahorros obtenidos en los diferentes procesos de produccion de la planta en estudio,

estan basados en el andlisis realizado de la distribucion fisica de las areas, asi como

mejoras estructurales y de los procesos. Obteniendo los resultados que se presentan a

continuacion;

Tabla Anexos: Ahorro en tiempos por eliminacion de traslados entre areas

Tiempo por transporte de tortas a area de trabajo 1 min
Numero de veces que se realiza el movimiento al dia 34 No/Dia
Ahorro en tiempo 34 Min/Dia
Traslado producto terminado a area bodega 1 min
Numero de veces que se realiza el movimiento al dia 63 No/Dia
Ahorro en tiempo 63 Min/Dia
Traslado de tortas a horno 0.5 min
Numero de veces que se realiza el movimiento al dia 63 No/Dia
Ahorro en tiempo 31.5 Min/Dia
Traslado de cocina a drea de lavado 0.5 min
Numero de veces que se realiza el movimiento al dia 56 No/Dia
Ahorro en tiempo 28 Min/Dia
Traslado producto terminado a laminado 0.5 min
Numero de veces que se realiza el movimiento al dia 77 No/Dia
Ahorro en tiempo 38.5 Min/Dia
AHORRO TOTAL 195 Min/Dia

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla Anexos: Ahorro en tiempos por mejoras en procesos y estructura

Linea 1: Pastel forro y relleno

Linea 2: Pastel decoracién

Linea 3: Barquitos 102 135 34 25%

Linea 4: Pastel tipo Mousse

Linea 5: Pastel con Leche

Linea 1: Empanadas sin cierre

Linea 2: Empanadas con cierre

69 86 18 21%
Linea 3: Pies

Linea 4:Galletas

Linea 1: Tortas horno de piso

63 90 28 31%
Linea 2: Tortas horno giratorio

Linea 1: Rell dul
inea ellenos dulces 33 59 25 43%

Linea 2: Rellenos salados

Linea 1: Galletas

Linea 2: Zepelines 24 32 8 25%
Linea 3: Brownie y Pies
TOTAL sin transportes 290 403 115 29%

A través de diferentes mejoras sugeridas en este trabajo para la planta de produccion en
estudio, se logra un 29% de ahorro en el tiempo utilizado. Este ahorro en el tiempo de produccion
se ve reflejado en un 19% de ahorro en el costo de recurso humano dentro de la planta y un
aumento en la capacidad disponible para incrementar la produccién en el momento que sea

necesario.

A continuacién el célculo para los ahorros en el costo de recurso humano.
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Tabla Anexos: Ahorro en costos de recurso humano

* Para la tasa alli utilizada de Q9.10 por hora por operario y Q13.65 por ahora extra



