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Resumen.

El proyecto fue realizado en la panificadora Dofa Lupe Panaderias S.A. de C.V. en el
municipio de Pabellén de Arteaga, esta empresa deseaba reducir la variabilidad del
producto terminado, porcentaje de materia prima utilizada y el sobrante de masa
(cruda) en la produccién de bolillo que habia incrementado significativamente en el
primer semestre del presente afio. Para lo cual se realizé un estudio completo de cada
fase que interviene en el proceso, y se pudo detectar que desde el despacho de
materia prima se presentaban los problemas causantes de la variabilidad y
desperdicios ocasionando pérdidas a la empresa y que el cliente no estuviera
satisfecho con su compra. Para la reduccion de la variabilidad fue indispensable la
implementacion de técnicas y herramientas de trabajo que ayudaron directa e
indirectamente a la produccidén diaria, en este caso; hojas de operacion estandar,
ademas el instructivo de procesos y métodos estadisticos para la identificacion de la
variable con mayor problema en la produccion.

Atreves del programa SPSS del cual nos apoyamos para detectar la variable con
mayor influencia en la variabilidad del bolillo entre ellas la materia prima quien fue quien
saco mayor porcentaje en graficas y quien fue la pauta para tener un punto de
arranque, con el diagnostico obtenido nuestro primer paso fue generar una orden d
materia prima la cual lleva los ingredientes exactos que debe salir del almacén segun
sea la orden de produccidon del dia con el fin de reducir el desperdicio de materia
sobrante y ademas generar un estandar en cantidades, recetas, tiempo y sobre todo la
calidad del producto terminado “la familia del bolillo” para atender la necesidades de la
empresa.

A lo largo de nuestro periodo dentro de la empresa detectamos varios focos de alerta
en cuanto a lo que podria estar afectando econdmicamente a la empresa a través de
produccion como fue: desperdicio de materia prima, desperdicio en alguna etapa de
produccion del bolillo y el desinterés total del personal hacia los recursos
proporcionados por la empresa de manera que pusimos en marcha varios planes y
dejando algunas propuestas para mejorar en distintas areas de la empresa.

A través del documento se podran notar los resultados mas relevantes como la

considerable reduccion de perdida en la produccion del bolillo durante nuestra estancia
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y las diversas herramientas ya antes mencionadas que fueron implementadas asi como
también el considerable cambio en la actitud y cooperacion de los trabajadores de
manera que generaron conciencia sobre la importancia que es la calidad y el ahorro de
recursos dentro de las respectivas areas, que el reportar fallas o anomalias a tiempo
puede reducir gastos y pérdida de tiempo innecesario, ademas la experiencia que nos
dejé nuestra participacién en este proyecto fue gratificante se nos dio la oportunidad de
no solo tratar una sola areas si no conocer comoO funciona una empresa desde
finanzas hasta empaque como es tratar con personal operativo o con administrativo
todo esto nos da experiencia para trabajos futuros.

Al hacer un estudio de movimientos nos damos cuenta de lo importante que es el factor
humano que aunque lo que sostiene a la empresa es el dinero, el capital humano es
quien la dirige que son indispensables que son quien pueden dar soluciones o hacer
generar mas fallas es indispensable saber comprender sus necesidades para mantener
en sintonia toda la empresa.

Como punto final cabe mencionar que atreves de todo el estudio e investigacion
llegamos como conclusion que una empresa que no se actualiza que no esta dispuesta
al cambio por muy buena que sea tienden a desaparecer estamos en un mundo donde
la innovacion y la tecnologia esta a la orden del dia donde las maquinas remplazan el

factor humano y necesitamos adecuarnos a ella.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccion.

Este proyecto impacté directamente en el proceso productivo en el proceso del bolillo
sin embargo tuvo una gran influencia en cuestién de dinero puesto que al momento de
regularizar el proceso de entrega de materia prima de la manera que mas adelante se
explica detalladamente, se dio un cambio en cantidades reduciendo el costo por unidad
ademas de aumentar la calidad que ya anteriormente se habian manifestado los
clientes como insatisfechos en ese aspecto siendo un llamado de alerta a la empresa

pues es uno de los productos mas importantes en su repertorio.

Nuestra labor como residentes no fue sencilla pues el personal que labora en esta
empresa totalmente tradicional tenia practicamente toda su vida laborando en el mismo
puesto con la misma mecanica y al momento de presentar la propuesta que fue
analizada y aprobada por la direccion no fue de su agrado pues no es facil transmitir

con hechos lo que los numeros arrojan.

El capital humano fue de los principales problemas que se nos presentd dentro de esta
institucion pues tenian varios puntos de arranca y varios problemas a tratar sin
embargo no todo se complica al momento de la aplicaciéon en produccion no hubo
disponibilidad siendo de los mas grandes retos y sobre todo en al area que mas se
obtuvo aprendizaje, los empleados son el motor de cualquier empresa y si aprendemos

a tratar con ellos cualquier proyecto puede ser funcional.
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El presente proyecto contiene un total de ocho capitulos donde se tratara los siguiente;
en el capitulo uno podremos encontrar un resumen de todo el proyecto, el capitulo dos
hablaremos de la empresa en la que se llevd a cabo el proyecto, situacion actual y el
problema a resolver, para el capitulo tres tenemos el marco tedrico, en el capitulo
cuatro el desarrollo como tal del proyecto, el capitulo cinco habla de los resultados
obtenidos, en capitulo seis se extienden las conclusiones, para el capitulo siete se
determinan las competencias que se desarrollaron y en los capitulos 8 y 9 fuentes de
informacion y anexos del proyecto.

Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
estudiante.

Datos de la empresa

Nombre de la Empresa: Giro: Industrial/comercial
Dona Lupe Panaderias S.A. de C.V.

Domicilio y Teléfono: Principales actividades de la
José Gertrudis Ramos Becerra #104, Col. empresa: Elaboracion y
Francisco Villa, Pabellon de Arteaga, Ags. comercializacion de pan.

(465) 9580666

Nombre del Asesor de la empresa: Roberto | Puesto del Asesor de la empresa:

Ortiz Gonzalez Gerente General

Datos de contacto: 4651086983

Tabla 1. Datos de la empresa Dofia Lupe Panaderias.

“Dofna Lupe Panaderias” es una empresa dedicada la produccién y comercializacion
de pan tradicional; inicia sus actividades en 1970 dentro del municipio de Pabellon de
Arteaga en el estado de Aguascalientes por la sefiora Guadalupe Gallegos por quien
hoy la empresa lleva su nombre, después de algunos afios su demanda crece haciendo
en la actualidad tener la matriz, planta 1 y nueve expendios en los municipios de

Aguascalientes; cuenta con un total de setenta empleados entre panaderos,
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repartidores, limpieza, vendedores y personal administrativo que se reparten en tres
turnos; dia, noche y fines de semana, ademas cuenta con una variedad de pan de mas
de ciento veinte tipos que se dividen en siete familias que son pieza, feite, duro, grasa
pastel, fino y bolillo.

Misién
Elaborar y comercializar productos de panificacion de la mas alta calidad, cuyo proceso
de fabricacién y distribucion se basa en un profundo compromiso de nuestros
trabajadores con la empresa y nuestros clientes a través de una cultura de servicio y
apego a los valores de la empresa.

Vision
Consolidarse como la empresa lider en el mercado de panificacién dentro del estado de
Aguascalientes y Estados colindantes, a través de la implementacion de estrategias
que permitan garantizar la calidad de nuestros productos y una expansién constante y
sélida de nuestra empresa.

Valores
Calidad
Responsabilidad
Compromiso
Honestidad
Organizacion
Trabajo en equipo

Higiene

Descripcion de puesto
Inspector de calidad: Los inspectores de control de calidad supervisan que los
productos cumplan con las normas de calidad y seguridad. Entre sus funciones
concretas estan la elaboracion de un plan de control; comprobar las muestras y

examinar los productos; registrar los controles realizados y elaborar informes.

Los inspectores de control de calidad realizan supervisiones técnicas para que todo,
desde las materias primas hasta el producto terminado, cumpla con las normas de

calidad y seguridad.
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Todos los procesos de produccion requieren elementos de control de calidad. Los

estandares de calidad los establece la propia empresa de fabricacion o procesamiento,

o bien, un organismo de derecho publico.

Entre sus funciones concretas destacan:

Comprobar y examinar muestras de un producto regularmente. Pueden realizar
las inspecciones visuales o utilizar equipos técnicos, como el microscopio.
Controlar los sistemas automatizados que permiten probar miles de muestras
rapidamente.

En una fabrica, inspeccionar la produccion y los procedimientos de los
trabajadores.

Examinar los productos comprados por la empresa y registrar el rendimiento de
los proveedores.

Velar por el cumplimiento de las normas de seguridad, sobre todo en la industria
alimentaria.

Reunirse con el personal de produccidén para entender qué esta causando el
problema y decidir si hay alguna necesidad de cambiar los procesos en uso.
Elaborar el plan de control de calidad donde se detalla, teniendo en cuenta el
producto y el proceso de elaboracion, el tamafo de las muestras; la frecuencia;
las pruebas a realizar; las especificaciones y los limites de aceptacion.

Registrar las actividades de control realizadas, con el objetivo de evidenciar los

resultados y poder elaborar informes de calidad.

Un inspector de control de calidad debe ser una persona:

Con formacion técnica, aunque dependera del sector.

Observadora.

Detallista.

Paciente, ya que algunas pruebas son complejas y tardan mucho tiempo en
completarse.

Con un enfoque logico y metddico en el trabajo.

Precisa, para poder tomar medidas y registrar cifras.
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e Con buenas aptitudes para el calculo aritmético, por ejemplo, para medir y pesar
las muestras.

e Con conocimientos de informatica para analizar, almacenar y presentar en
ordenador los resultados de las pruebas.

e Con habilidades para la comunicacion oral y escrita.

e Con capacidad para las relaciones interpersonales.

El departamento de calidad: es el equipo humano que tiene como objetivo cerciorarse
de que se cumplen las politicas de la empresa. Se asegura de que los objetivos sean
cumplidos en los plazos previstos. El departamento de calidad debe ajustarse al
presupuesto asignado. Ademas, implementa criterios de supervision, para la
aprobacion del producto final. Lidera proyectos de mejora y formacion. También
gestiona los objetivos previstos por la empresa. Por tanto, se encarga de adaptar e
implementar las exigencias del Sistema de Gestion de Calidad. Para ello, hace cumplir

el marco legal y juridico previsto.

Principales clientes
e JATCO
e CALSONIC
e CANTIA
e KTEMEX
e CEMENTERA
e ETC.

Organigrama de la empresa

DIRECCION

l

GERENCIA

|

FINANZAS/CONTABILIADA |—»| RECURSOS HUMANOS |—» COMPRAS/VENTAS

N

‘ALMACEN ‘—b{ PANADEROS ‘—b‘ BOLILLEROS ‘—b‘ ENTREGAS ‘—b‘ LIMPIEZA }—b‘ MANTENIMIENTO

| e |


https://blog.infaimon.com/calidad-total/

Figura 1. Organigrama de Dofa Lupe Panaderias.

Problemas a resolver, priorizandolos.
De los principales problemas que se detectan a simple vista y se corrobora con el

primer diagnéstico, fue que al momento de producir cualquier producto en cualquier
turno se desperdicia demasiada materia prima puesto que no hay un estandar y no
existe una medida aproximada para producir los pedidos diario por lo que la materia
prima sale al tanteo de acuerdo a la proporcién a las recetas sin embargo el sobrante
es demasiado, ademas de que no se tenia una conciencia entre el personal de cuidar
su material y la merma en produccion también es un factor alarmante puesto que se
desperdiciaba bastante material entre lineas que ademas de crear un area de trabajo

sucia e insegura , hablando de utilidades afecta drasticamente.

El personal no tenia iniciativa para mejorar aunque ellos mismos son los que
detectaban el problema, ademas cuando se les da una indicacion respecto a la
solucion son pocos los que realmente respetan y acatan 6rdenes, generando un

ambiente laboral conflictivo.

La direccion de la planta esta guiada por varias figuras en diversos puesto sin embargo
no se tiene un sistema de comunicacién estable y se divaga en muchas decisiones lo
que afecta estructura de la empresa ya que se entra en contradicciones a la hora de
meter la orden de produccion como la desaparicion de materia y sobre todo la

distribucion del personal en los dias laborales.
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La falta de interés por los trabajadores y sus necesidades tanto como laboral y personal
son causantes de bajas constantes puesto que nadie presta atencion a esos pequefos
detalles que afin de cuentas influyen directamente en la produccién y calidad de los

productos diarios.

No es un mito que el estado de animo de los trabajadores influye en su forma de
desenvolverse eso no quiere decir que se deben consentir con cosas innecesarias y
tenerles demasiadas consideraciones solo que se debe tener un respeto y un interés
para que exista la confianza y un clima laboral sano.

En esta fase del trabajo, se realizaron diferentes visitas por el equipo, donde apoyados
en testimonios presentados por los distintos operarios de produccion y ayudados por la
informacion suministrada por el gerente de la panificadora, fueron identificados
diferentes factores que podrian causar la variabilidad en el proceso de produccion del
pan y deben ser analizados, a continuacién se exponen estos supuestos:

Recepcion de materia prima: Existen dificultades con los proveedores de materia prima
internos, en especial con la levadura debido a que se manejan por receta, donde
siguiendo las porciones mantienen su calidad, sin embargo, los almacenistas adaptaron
la receta segun se lo requeria el maestro bolillero teniendo un efecto negativo en el
producto terminado, puesto que solo cambiaban cantidades sin considerar el resto de
los ingredientes y el tiempo en maquinas; se presume que las diferencias de
variabilidad para la mezcla de materiales, es este un factor que se estudiara en este

trabajo.

Mezcla-Formacion de la masa: En esta etapa se afiaden los ingredientes, de la receta y
son mezclados por la batidora, la cual maneja 2 velocidades, una para homogeneizar y
la otra para otorgarle la suavidad ideal a la masa, actualmente se presentan
variaciones en la contextura final de la masa, donde en ocasiones queda muy
“chiclosa” o “aguada” y en otros momentos muy dura, igualmente se presentan
instantes en los que la masa se recalienta y se teme porque esto afecte las condiciones
finales del pan. Se hace necesario identificar combinacién de factores mas eficientes

para lograr una masa bien calificada que conlleve a un pan excelente.
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Cortadora: esta maquina realiza los cortes de manera fija y manual, actualmente se
presentan variaciones en las dimensiones finales de estos, para lo cual se quiere
identificar la mejor combinacién de los factores para estandarizar las medidas de los

bolillos desde su masa.

Crecimiento: se tiene muy bajo control con respecto a las medidas de afiadidura de
levadura, no hay un calculo bien definido del tiempo de exposicion y temperatura
aplicada en el cuarto de fermentacion, por ello se identifica como el proceso donde se
presentan las mayores variabilidades en cuanto a tamafio del bolillo, en circunstancias
el bolillo crece mas de las dimensiones maximas establecidas por lo cual va a ser una
bolillo que va a causar desperdicios y reproceso, inclusive hay circunstancias en que el
bolillo excede sus limites de crecimiento lo cual genera una descompensacion en las
fibras internas del bolillo que lo conllevan a que el bolillo se desinfle con solo tocarlo.
Para ello se busca regular lo mejor posible este proceso.

Horneado: Actualmente se cuentan 2 hornos con diferentes caracteristicas de tamafio,
capacidad y funcionamiento, estos elementos junto con los tiempos y temperaturas de
horneado pueden ser causantes de variabilidad en el producto final. Es necesario
determinar la influencia de las diferencias entre los hornos y estandarizar tanto tiempos
como temperaturas de funcionamiento para ambos como también los puntos anteriores

donde influyen los ingredientes, maquinaria y mano de obra.

Proceso de empaque: se colocan los bolillos en cajas o en bolas segun sea el pedido
de manera manual, el problema en esta area es que no se tiene un orden al momento
de producir el pedido requerido y genera un pérdida de tiempo para el personal
encargado de esta area, ademas existen muchos errores al momento de acomodar los

pedidos por la presion de tiempo o existe poco personal.
Control de calidad: Se ha identificado que el control de calidad por parte de los

operarios y personal de empaque es minimo en cada uno de los procesos, se buscara

determinar cuales fases requieren un mejor control y de qué manera debe realizarse.
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Proceso de Mezclado: Proceso de Formado:

* Caracteristicas de harina segin el ® Dimensiones incorrectas de corte
proveedor. de maquina.

*  Mala colocacion de ingredientes * Falta de inspeccién de los
seglin su tiempo. operarios.

* Tiempo incorrecto de mezclado.

PRODUCTOS DEFECTUOSOS
DE LA PRODUCCION DE
BOLILLO.

Proceso de Fermentacidn: Proceso de Horneado.

* Tiempo de exposicion erroneo. ® Hornos con caracteristicas

diferentes.

El propdsito de este trabajo consiste en abordar cada uno de los anteriores aspectos,
con el fin de mejorar el proceso productivo de la familia del bolillo de la panificadora
“‘Dofa Lupe” Panaderias S.A de C.V.

Figura 2. Diagrama de causa y efecto de productos defectuosos.

Justificacion.

Era de maximo interés eliminar las diferentes fuentes de desperdicio que se generaban
en el area de produccion puesto que estaban afectando ya en las finanzas y ya el
margen de calidad no era el mismo a pesar de que aumentan las ventas y las nuevas
rutas el valor de producto por unidad estaba aumentando pues el mal manejo de la
materia prima y el defecto estaba consumiendo las ganancias.

Como el desinterés del personal por cuidar los recursos de la empresa cada vez fue
mayor y se tenia que tener un limite porque aunque no pareciera la empresa comenzo
una crisis donde las ventas diarias y los nuevos productos no estaban solventando los
gastos de produccion.

Se habld con los trabajadores tratando de generar conciencia sobre su desempefio y lo
importante que es su papel en produccion de manera que comprendan que al momento

de cuidar los recursos materiales se benefician en utilidades y aunque no cuentan con
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muchas prestaciones e incentivos, al ahorrar dinero de manera diaria evitar mermas y

defectos su utilidad individual aumenta.

Al trabajar con base a una misma filosofia la direccién, la gerencia, el personal de
produccion y asi toda la empresa se tiene una comunicacion continua y estable, como
también una forma de desempefiarse totalmente uniforme donde exista la confianza de

expresar cualquier inconformidad que ponga en riesgo la integridad de la empresa.

Objetivos (General y Especificos).

General
Estandarizar el proceso de produccion de la familia del bolillo de “Dona Lupe”
Panaderias con el objeto de disminuir su variabilidad y garantizar la calidad del
producto, como también reducir el costo de produccién generado por mermas y

defectos.

Especificos
o Definir las caracteristicas de calidad que deben de contener los productos.
o Elaborar las herramientas e instructivos de trabajo que conduzca al cuidado de las

caracteristicas de calidad definidas.

o Implementar las herramientas y evaluar su operatividad.
o Generar analisis de los costos de produccién por tipo de bolillo una vez

estandarizado el proceso.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Marco tedrico (fundamentos teoricos).

Instructivo de procesos
En este proyecto de estandarizacion se cree necesario integrar los conceptos que se
involucran en la investigacion; el cual especifica el instructivo de procedimientos y asi
mismo tener conocimiento de los beneficios brindados por esta herramienta de trabajo.
"El instructivo de procesos, es una herramienta que permite a la Organizacion,
integrar una serie de acciones encaminadas a agilizar el trabajo de la administracion, y
mejorar la calidad del servicio, comprometiéndose con la busqueda de alternativas que

mejoren la satisfaccion del cliente". (Interno, 2008)

Para este proyecto es fundamental la realizacién de un instructivo de procedimientos
puesto que actualmente la empresa no cuenta con ninguno para la elaboracion de sus

productos y que con esta mejora se presenten beneficios desde corto plazo.

En esta serie de investigacidén se cuenta con los siguientes:

Instructivo de Procesos: Indispensable del tamafio de la institucion, hoy en dia es
prioritario contar con un instrumento que se encuentre bajo los procesos, las normas,
las rutinas y los formularios necesarios para el adecuado manejo de la institucion.
Se justifica la elaboracién de Instructivos de Procesos cuando un conjunto de
actividades y tareas se tornan complejas y se dificulta para los niveles directivos
su adecuado registro, seguimiento y control.

El Instructivo de procesos es un documento que registra el conjunto de
procesos, discriminados en actividades y tareas que realiza un servicio, un

departamento o la institucion toda.
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Objetivos del Instructivo de Procesos
e Servir de guia para la correcta ejecucidn de actividades y tareas para
los funcionarios de la institucion.
e Ayuda a brindar servicios mas eficientes
e Mejorar el aprovechamiento de los recursos humanos, fisicos y financieros
e Generar uniformidad en el trabajo por parte de los diferentes funcionarios.
e Evita la improvisacién en las labores
e Ayudar a orientar al personal nuevo
e Facilitar la supervision y evaluacién de labores
e Proporciona informacion a la empresa acerca de la marcha de los procesos
e Evita discusiones sobre normas, procedimientos y actividades
e Facilita la orientacion y atencion al cliente externo
e Establecer elementos de consulta, orientacion y entrenamiento al personal
e Servir como punto de referencia para las actividades de
e Control interno y auditoria

e Ser la memoria de la institucion.

Caracteristicas del instructivo:

e Satisfacer las necesidades reales de la institucion

e Contar con instrumentos apropiados de uso, manejo y conservacion de procesos

e Facilita los tramites mediante una adecuada diagramacién

e Redaccién breve, simplificada y comprensible

e Facilitar su uso al cliente interno y externo

e Ser lo suficiente flexible para cubrir diversas situaciones

e Tener una revision y actualizacidén continua
Es conveniente recalcar que un instructivo de procesos representa el paso a paso de
las actividades y tareas que debe realizar un funcionario o una organizaciéon. El
instructivo de procesos no debe confundirse con un manual de funciones, que es
el conjunto de actividades propias a un cargo para determinar niveles de autoridad y

responsabilidad.
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Asi mismo, no es un manual de normas agrupadas en reglamentos que constituyen el
conjunto de disposiciones generales, leyes, cédigos y estatutos que conforman la base

juridica de la organizacién. (Garcia, 2006)

‘El uso de los instructivos data de los afos de la Segunda Guerra Mundial.
Estos formaron parte de las estrategias seguidas, en virtud de que en el frente no se
contaba con personal capacitado en estrategias de guerra; por ello, mediante los
manuales se instruia a los soldados en las actividades que se deberian

desarrollar en campana”. (Mintzberg, 1997)

Agustin Reyes Ponce: “un instructivo es un folleto, libro, carpeta, etc., en los que de
manera facil de manejar (manual) se encuentren en forma sistematica, una serie de

elementos administrativos para un fin. (Ponce, 2005)

Guillermo  Gémez Ceja: "Los instructivos administrativos son instrumentos
que contienen informacion sistematica sobre la historia, obijetivos, politicas,
funciones, estructura, especificacion de puestos y procedimientos de una
institucion o unidad administrativa, y que conocidos por el personal, sirven para
normar su actuacién y coadyuvar al cumplimiento de los fines de la misma”. (Ceja,
1995)

Hojas de operacion estandar

Con el fin de elaborar los productos con la calidad indicada en las hojas de proceso y
operacion, es indispensable establecer el método correcto de utilizacién en cuanto a
material, partes, maquinaria, equipos y operadores; es decir, debe estar bien
establecida la operacion estandar y llevarse a cabo al pie de la letra.

Las hojas de operacion estandar es el mejor método de produccion para cumplir con
los objetivos de calidad, costo, volumen y fecha de entrega, sin olvidar la seguridad.
Las hojas de operacién estandar son la base mas importante para el cumplimiento de

la calidad. En las 4M’s (Material - parte, Maquinaria - equipo, Método de operacion -
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HOJA ESTANDAR DE OPERACION

COMPARNLA
ACTIVIDAD
PROCESO:
FECHA

OFERACION. FROCESOD & | #DIAS PARA (FRODUCTO &

¥
'
 ENTRENAR: H ' FREFARADO FOR:

HERRAMIENTAS UTILITADAS  AFROBADD FOR
FARTES UTILITADAS | FECHA:

Ne ANALISIS DE DFERACION TEVFS | PASDS PRINCIPALES| FUNTOS CLAVE MOTIVO ILUSTRACTON

L IOTAL
proceso, Mano de obra - operador), cada uno de ellos tiene variacién, por lo tanto van

cambiando.
Estos factores con variacion se entrelazan mutuamente y aunque se realice la misma
operacion, como resultado hay variacién en calidad de los productos.
Para elaborar los productos con calidad estable y poca variacion en el costo, volumen y
fecha de entrega, hay que entregar las 4M's que son el origen de la variacién. Las
hojas de operacidén estandar son la base para controlar las 4M's. (Enrique Rodriguez,
2010)

Figura 3. Ejemplo de HOE.

Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa también llamado “Diagrama Causa-Efecto o Diagrama
Esqueleto de Pescado” (Imagen N) es una técnica que se muestra de manera grafica
para identificar y arreglar las causas de un acontecimiento, problema o resultado. Su
creador fue el japonés Kaoru Ishikawa, experto en control de calidad. Esta técnica

ilustra graficamente la relacién jerarquica entre las causas segun su nivel de
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importancia o detalle y dado un

resultado especifico.

(Manage, 2009)

FLAMIFICACKIN
=W DEFICENTE DE
CRRAS

wiToon HERRAMIEMTAS

Figura 4. Ejemplo de m Diagrama de Ishikawa

AN IBM® COMPANY

Software SPSS® AN IBM COMPANY
Usamos el programa SPSS® AN IBM

COMPANY para la prediccidén y analisis de las posibles variables que podrian causar

dafio a nuestro producto final “bolillo” diagnosticando cual es el factor que causaba mas

variabilidad.
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Figura 5. Logotipo del software SPSS® AN IBM COMPANY.

El software SPSS estadisticos mas conocidos teniendo en cuenta su capacidad para

trabajar con grandes bases de datos y una sencilla interfaz para la mayoria de los

analisis. En la version 12 de SPSS se podian realizar analisis con dos millones de

registros y 250.000 variables. El programa consiste en un modulo de base y modulos

anexos que se han ido actualizando constantemente con nuevos procedimientos

estadisticos. Cada uno de estos médulos se compra por separado.

Algunos de los mddulos disponibles son:

e Modelos de Regresion

e Modelos Avanzados

e Reduccion de datos: Permite crear variables sintéticas a partir de variables

colineales por medio del Analisis Factorial.

e C(Clasificacion: Permite realizar agrupaciones de observaciones o de variables

(cluster analysis)
distintos.

e Pruebas no
realizar distintas
especializadas
normales.

e Tablas: Permite al

especial a las

14 Untitled2 [DataSet2] - IBM SPSS Statistics Data Editor =% E=R (]

File Edit View Data Transform Analyze Graphs Utilies Add-ons Window Help

SEHe M e~ Bl A

Visible: 0 of 0 Variables

Q) var var var var
P
2

3
4

6

£ [

Data View  Variable View

IBM SPSS Statistics Processor is ready) Unicode:ON|

mediante tres algoritmos

paramétricas: Permite
pruebas estadisticas

en distribuciones no

usuario dar un formato

salidas de los datos

para su uso posterior. Existe una cierta tendencia dentro de los usuarios y de los

desarrolladores del software por dejar de lado el sistema original de TABLES para

hacer uso mas extensivo de las llamadas CUSTOM TABLES.

e Tendencias

e Categorias: Permite realizar analisis multivariados de variables normalmente

categorias. También se pueden usar variables métricas siempre que se realice el

proceso de recodificacion adecuado de las mismas. (Software, 2018)
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Figura 6. Pantalla de inicio del software SPSS® AN IBM COMPANY.
Algunas de las empresas que utilizan el software:
COMERCIAL SA
IMCS
Young & Rubicam
Virket
On Target
TNS Global
Scotiabank
CAPITULO 4: DESARROLLO

Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Determinacién de caracteristicas de calidad

Con informacion proveniente de la gerencia de la empresa se determinaran cuales son
las caracteristicas de calidad deseables para cada uno de los tipos de pan
pertenecientes a la familia del bolillo. Estas se pondran a consideracion de la gerencia
para ser aprobadas como punto de partida para la definicion del estandar de
produccion.

Se propuso la implementacion de formato de criterios de calidad como se muestra a
continuacion, para que el personal que tenga interaccidon directa con este producto

sepa identificar el cumplimiento o incumplimiento de lo dictado en dicho formato.
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FORMIATO DE CRITESRDS DE CALIDAD DEL BOULLD

Doiia | Lupe
- Fecha die nevision; Koviembre 2018 Codipe de Instructyo; 5-2018-R

INTRODLACCEIN

En esie documento podremas enconirar ks infarnacion detallads de los crbenos
de caldad emiidos por la perenda de B empresa para elaboracon o produccion
cotifiang del boklke en Dofa Lupse Fanaderias 5.6 de OV, &l misma srve de
apovo a los operanos dal area de entregas pare manbaner De estandanes de
calidad deseados por al clania.

Para cumplir lo arserior dicho formato debe ser aprckada por o Gerenes de la
emprass Lic. Ricardd Sagovia Gallardo

OBJETIVG

El abjative de esia formato de crilerios de calidad &5 mantener la calidad gue la
CM@nEsa promess a sus clienies, asl mismo la capacitackin constanie e |os
operancs @ insiructiv de inducckin para nuewos emplaacdos

Indeperciandia Mo, 25 Bara de Cartonanss,
Pabslion de Areaga, guascalenies
Tal (465) SSROGHE
coralepepands nas @ hotmsil,oom

brsegendeniis e PO Baiie e Carlisneiss
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PORMULTO D CRIT [ OO CALIDAD DIL BOLILLD

Pechin i heiialon! Neviembne 3018 Codips dp Inalbructin! O0- 20080

CRITERIOS DE CALIDAD

&.- Congiclones saniarias, de ssguricad y protecclan en la producelon:
Craanan:

1, Las principales agantas contaminantas biakigicos, quimioos y fisioos dabaran
fir cangralasan do sousks 8 procedmianios di rabajs segum,

2. L limpaEa & hWganzecon die supemcies oo rabajo, wenalios y souigos e
pealizard o mapn idercas de ls producelsn,

3, Los resduos almentanos saran Faisdos segin huanas practcas de
prasaryacicn dal media ambikang

B.- Praparar @l procesd de formado de pan.

Criaras;

1. Lo Ingredientas @ nsumes serdn chaousndos y depuesios segin lecha de
vipancia sankaria, ¥ recata @ aplcar

2, La maquinana y oquipas da trabsjo soran chequasdos, sagin al tipa da masa
A plabcral y procedimienias de Fabso segura

A, Lo desochas dal procesn & prepanscdon &8 Inaumos & Ingnedienies & ran
akmasanadas, segin candicanes de higiene y irabajo segueo y tansis de mabenia
*partaminada

C.- Reallzar procenos oa farmato de pan, asgun procedmiento oe traba)o.
Cranas;

1. S utilizaran los damanas de proleccldn pereonsl segin rarmeas de higens
¥ mapLnicad

2, Los aquipoe y maguinanas sarén operados, segun ol 8po de masa a elabarar
¥ pracedimienton e trefiso sagura

A, El hempa de amasads an & maguing dabard ser controlado medianta un
crondimedno para asegurarn o Sempo indicedo

4. Lag oparaciones de dision, kaimatdo, mepase ¥ moldeado serdn realzadas de
acuerda al tipo da pan a elabarar,

5.Hnm rcldasda e colocsrd an bandaja o tabla segin tpa da pan y hamao
A ualizar,

0.- Monltorear &l procesc de fermentado de masaa e bollllo asgun tipo ¥
condiclones de trabajo seguro.

Crtamas:

1. Las condiciones da lmphaza y santiFmacin dal lugar o cémara de farmentanicn,
saran wanficadas, de aouands a normas da buenas practices de mandaciurs

2. Los nibeban de tamperalues i humadad sordn chequeadas, predo al ingreac
ol las masas ermentiar, sagln tips de pan a elaboras.

3, La maza a farmentar sora ingresada al lugar destinedo a oo sagan
instrunnianas do trabajo,

4, El purio de farmantackin serd vefficado segon fipo de pan y faciores
ambenales.

Indepercianca Mo, 25 Bamo de Cabonaiss,
Pabaltr de Ardraga, Aguascalerios
Tl (465) S5H0666

nasf@kotmal com
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FORMATO DE CRITERSDS DE CALIDAD DEL BOULLD

Dofia| Lupe

Facha de revision; Noyiembre 2008 Cadipe de Insbruckivn; CC-7008-R

i, La masa fermentada se refirara segdn tiempos de fermentacion ¥ normas de
cakdad,

E.- Raslzar al EF'::I-HB-G de homsadd de MBsRs Bepun tpu de bollllo ¥
condiclones de trabajo segura.

Criterias:

1, Los niveles de twemperatura seran eguiados  segdn tempos de
precalentamiento y oo da homa,

£, LA masa misaada sa colacars an bandaja o fabla segon fipo da pan y home
& uelizar.

3. Las masas saran ingresadas al homo segin Sipo de pan y proosdimientos de
trafian SEqurn

4, El punin de cocolon de le masa sara venhicado sagin racata v ipos de pan
F.- Reallzar el proceao de enfriado o Dollio.

Crivarios!

1. El pan hameado serd enfriado segin estindares de calidad ¢ procedimientos
o srahap seguen

2. S verficard el estado de homo segin estandars de calidad v procedimicntos
o rabaj saguen

3. Bl hofmd gard limplado da acuerda & nomias de higiena v sequridad laboral.
G.- Anallzar estado de pan y verificacion de calldad.

1, El pan debera pasar la prucha de conera, esponjosidad, tamafio y formea por
el oparana de anregas

Z. El bolilo amias da sar ampaquatadn debers sar catalogaia como: “husno’
“Pagular & “male’

Indepercanca Mo, 25 Baro de Cartonarnas,
Pabalion de Arsaga, Sguascalenies
Tl (#65) SSB066E
conalepepandaniasiEholmasl oom

Formato Criterios de Calidad.
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Diagnéstico de la situacion actual en el area de produccién de la familia de bolillo
de Dona Lupe Panaderias:

Se necesitd una estancia en el area de produccién para analizar la produccion del
bolillo en cada turno y con cada panadero para documentar la forma en que se esta
elaborando las piezas, determinar las causas de la variabilidad, y reunir la informacion
suficiente y necesaria para la estandarizacién del procedimiento.

En la panificadora Dofia Lupe Panaderias se realizan actualmente alrededor de 250
panes distintos pero este proyecto va dirigido especificamente al bolillo con una
variedad de once tipos entre los que estan bolillo normal, bolillo polveado, tortero,
tortero con ajonjoli, baguette, baguette con ajonjoli, baguette con especias, espafolas,
marinas.

El problema comienza a presentarse aproximadamente hace dos afnos con la queja de
los clientes por la calidad del bolillo presentando variables en el sabor y textura del
mismo ocasionando pérdida de clientes de mayoreo y menudeo.

En la tabla 2 se expresa la informacién recabada por muestreo en un lapso de 10 dias

para Dias de produccion de AGOSTO 2018
bolillo Unidades producidas Unidades defectuosas
1 14520 244
2 15180 156
3 15840 224
4 18533 200
5 14520 174
6 18533 268
7 15240 230
8 15840 262
9 15240 196
10 13995 187
TOTAL 157441 2141
PORCENTAJE 100% 1.359%

determinar el total de productos con baja calidad.
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Tabla 2. Tabla de porcentaje de productos defectuosos en los dos turnos trabajados.

La tabla refleja que el 1.359% del total de la producciéon son productos defectuosos,
evaluados en costo de produccion aproximadamente de $77,079.00 pesos anuales y

una pérdida en ventas de $192,690.00 pesos anuales.

PROCESO DE PRODUCCION DE BOLILLO ACTUALMENTE UTILIZADO

. Pesaje de los ingredientes: esto depende de la produccion requerida del dia con
un pedido previo, se establecen las cantidades a surtir a los bolilleros en promedio se
realizan diez batidas por turno para ello se utiliza una receta establecida por la
companiia desarrollada por el Lic. Ricardo Segovia Gallegos duefio de la empresa
implementada desde el aio (2001); en la tabla 3 las especificaciones de las cantidades.
La persona encargada del almacén es responsable de pesar los ingredientes de cada
batida (660 unidades aproximadamente por batida) segun la receta establecida con dos
tipos de basculas digitales que se muestran en las figuras 7 y 8, excepto el agua pues
esta se despacha directo a la batidora que se vaya a utilizar mediante una surtidora de
agua fotografia en la figura 9, estos son entregados a los bolilleros del turno en

practica.

Tabla de receta para una batida (49kg) 2001.

INGREDIENTE CANTIDAD UNIDAD

1 49.000 KG
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Tabla 3. Formulacion de una batida para bolillo (49kg).

Figura 7. Basculas digital 1 usada en el departamento de almacén.
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Figura 9. Despachadora de agua digital.

. Mezclado de ingredientes: para este proceso se utiliza una batidora Supermix la
cual funciona con dos velocidades; la primera para la mezcla de los ingredientes con
una duracién entre 7 a 16 minutos y la segunda para la formacion deseada de la masa
y una duracién entre de 3 y 8 minutos; los tiempos son tomados por un reloj basico
que la figura 11 lo muestra; sin embargo no son tomados con exactitud puesto que el

operario encargado de la batida también esta en la siguiente actividad (formado) y en
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base a su experiencia en el area calculan cuando la

masa esta lista por el tacto y la elasticidad de la masa,

la figura 10 muestra la batidora utilizada.

Figura 10. Batidora Supermix de dos velocidades que se utiliza para batir masa de

bolillo.

Figura 11. Reloj basico para medicion de tiempo

de batido.

. Pesaje y corte: en esta parte del proceso los

bolilleros se encargan de pesar la masa en bolas
de 2 kilos como se observa en la figura 12; mediante una bascula kilogramera como lo
muestra la figura 13, en un turno los operarios “bolean” la masa con el fin de que en la

cortadora esté la masa distribuida de forma equivalente y en otro turno omiten este
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pasa para
posteriormente pasan

donde la bola ya

una charola redonday #

bolas de 110 gramos

muestra en la figura

ahorrar |

Figura 12. Pesaje de bolas de 2 kilos.
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Figura 13. Bascula kilogramera para pesar bolas de masa de 2 kilos.

Figura 14. Corte de Bolas de 110 gramos por maquina cortadora.
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. Formado y llenado de carro: para este proceso es manual y se puede dividir en
tres fases:
Fase 1: Los bolilleros toman en ambas manos bolas de 110 grs. Y forman el bolillo

segun el pedido requerido del dia como lo muestra la figura 15.

Figura 15. Formado manual de bolillo.

Fase 2: Una vez formados son puesto en las charolas en cantidades segun sea el tipo

de bolillo como lo muestra la figura 16.

g

Figura 16. Acomodo de bolillos en charola.
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Fase 3: Ya con los bolillos en la charola son acomodados en el carro que pasara al

siguiente proceso como se muestra en la figura 17.

Figura 17. Acomodo de charolas en carro.

Fermentado: El carro tiene que pasar por un proceso de fermentaciéon para lo cual es
introducido en la fermentadora durante el tiempo que consideren que tomo el tamafo
considerado, la cual debe de estar a una temperatura de 45° y con vapor del 70% como

lo muestra la figura 18.

Figura 18. Carro en fermentadora.

Decorado: Esta etapa del proceso es variante pues se realizan 11 tipos de bolillos pero
se realiza después de la fermentacion ya sea corte, decorado de ajonjoli o especias,
etc. En la figura 19 se muestra el decorado para el bolillo normal se trata

especificamente de un corte justo en medio del bolillo.
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Figura 19. Decorado de bolillo normal.
Coccidn: cuando termind el proceso de fermentacidn son metidos al horno de control
digital y regulador automatico, presenta sostenimiento de bandejas rotatorio, para
terminar su proceso a una temperatura 250° entre 16 y 20 minutos y con vapor de 65%
durante los primeros 23 segundos, en la figura 20 podemos ver un carro de bolillos ya

cocido.

Figura 20. Carro de bolillo cocido.
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ACTIVIDAD/SIMBOLOGIA - -

DESPACHO DE MATERLA PRIMA

TRAMSFORTE AL AREA DE PRODUCCION B i |

INSF‘ECCICI['-I DE MATERLA PRIMA Y T .
COLOCACION EM BATIDORA

CARGAR AGUA Y VACIAR EN BATIDORA i

AGREGAR MASA MADRE A BATIDORA

ESPERA DE BATIDO

COLOCAR ACEITE EN LA MASA

SACAR A MASA A MESA DE TRABAID

PESAR MASA EN BOLAS DE 2KG.

TRAMSFORTAR CORTADORA A MESA DE
TRABAID

POMER BOLA DE MASA DE 2KG EN
CORTADORA

CORTAR MASA Y POMER EN MESA DE
TRABAIO

DARLE FORMA AL BOLILLO

ACOMODAR BOLILLOS EN CHAROLAS DEL ' T .
CARRO E IR LLEMANDO CARRO e

TRAMSPORTAR CARRO A FERMENTADORA l' '

ESPERA DE FERMENTADO i )
SACAR CARRO DE FERMENTADORA -

TRAMSFORTAR CARRO A AREA DE
DECORADO

DECORAR BOLILLD

TRAMSPORTAR CARRO A AREA DE
HORMEADD

HORMEAR BOLILLO

ESPERA DE HORMEADO/COCCION

SACAR CARRD DE HORMNO

CAMEIAR CHAROLAS A CARRD DE ENFRIADO

TRAMSPORTAR CARRO A AREA DE ENFRIADO T . .

ESPERA DE ENFRIADD i ]

SACAR CHARCLAS ¥ LLENADO DE BOLILLO 1 .
EM CAJAS.

Figura 21. Diagrama de Proceso de produccion de bolillo tipo tabla.
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En este punto pudimos darnos cuenta que el proceso de los turnos es muy distinto y
esto afecta directamente al producto terminado, comenzando con que no existe una
orden de materia prima sino que los operarios a través de su experiencia, calculos y la
hoja de pedido determinaban cuantas batidas realizarian en turno y si al finalizar la
materia prima que se despacha en un inicio se termina ingresan al almacén para
despachar el material faltante.

Para esta fase nuestro equipo y trabajando de la mano con los operarios del turno
nocturno para establecer un promedio de unidades producidas por batida como lo

muestra la tabla 4.

Promedio de unidades producidas por batida (49kg.)

Numero de batida Peso de batida Unidades producidas
1 49 kilogramos 659
2 49 kilogramos 658
3 49 kilogramos 662
4 49 kilogramos 652
5 49 kilogramos 662
6 49 kilogramos 660
7 49 kilogramos 659
8 49 kilogramos 661
9 49 kilogramos 657
10 49 kilogramos 663
11 49 kilogramos 664
Total de batidas: 11 Promedio: 659.72
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Tabla 4. Promedio de unidades producidas de bolillo por batida (49kg.).

Después de la determinacion del promedio de unidades producidas en cada batida y
con la informaciéon de la receta ya establecida se propuso la implementacion del
formato “Orden de materia” como se muestra en la Imagen N para tener un calculo

exacto de la materia que se utilizara en turno y asi evitar faltantes y desperdicios.

. CONFIDENCIAL



Figura

22. Formato
Orden de
Materia
Prima de Doia
Lupe

Panaderias.
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Analisis de la informacidén del diagnéstico y elaboracion de herramientas e
instructivos de trabajo:
Con la informacioén recabada anteriormente se realizara un analisis para identificar cual
es el procedimiento ideal para la produccion de cada una de las piezas de la familia del
bolillo para el cumplimiento de las caracteristicas de calidad definidas anteriormente.
Se documentaron los procedimientos y se realizaran los esquemas y documentos de
trabajo correspondientes. El producto de esta etapa sera puesto a consideracion de la

gerencia para su aprobacion.

Dofia| Lupe

INSTRUCTIVO DE PRODUCCION

~ DEBOLILLO DE
DONA LUPE PANADERIAS S.A. DE C.V.

Octubre 2018



INSTRUCTIO DE FRODIAICCN DE BOLILLO

Feina g resimen: Moviesizes 201K Codips de Instructivo; PB-BI1E-A

Dietes dal documento:

Mombre: Ingtructive de produccidn de Boelilio.
Cedigor FE-2IM48-A
Responsableisy Lesh Mayie Garcia Hernandez, Brenda ltzel Espinoza Alvarez

arsein {1

Fecha die ravisan Moviemboe 2010
Reviaado por: Rabsario Onie Sonzsler

Anrobadar por:

Indepersianca o, 25 Bamo o Catonans,
Pabalon de Areaga, Aguascalenios
Tel (%6 5 SESBOGEE
coralepepandanasiE holmeil oom
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INSTRUETHAD B PRODUCCION 04 BOLILLE

M‘ l:':!“ eiha die Fewiidn: Novdnseen 2018 Codips de inatrucesn F-HaLR-A&

Indice

Partsds ., 1
Dimtaa cal documenta, F
g L TR T TR TR —— i
i v 4
Acanca, .., 4
Procadimbnio.. ... B8

Indepercianca Mo, 25 Bamo de Cartanams,
Pabaltr de Arnaga, Aguascalerios

Tl (885) SSB0E6E
nag@hotrel pam
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INSTRUCTID DE PRODIAICION DE BOLILLO

Dofia Lupe
Fecha de reviddn: Noviemkes 2018 Cadips de Instruckivo; PB-2018-A

INTRODWCCION

En ese docuomenis podremos anconirea e inloemacidn delallada de8 la
elabaracian o produccidn cotidana del balllo en Dofa Lupe Paraderias 56 de
G, el mismo siree de apayn a los aperanos del dnea de produccion para
maniener k8 estandares da calidad dessacas por &l clenta aclemas majora e
elickncia an |13 prosiccin v & 50 ¥eT |3 apbmizacion &a los flempios

El instruchvn descrbe las actividades gue == deban realizar en la produccidn
de bolilo asl como cantidades y tiempos,

Fara cumplir o arcarier dicho instructive dabe ser sprobado por &l Gerenta de
la ampress Lic. Ricands Segovia Gallarda.

CBJETIVG

El chjpbvo de s InsFUCieG de producsion B provesr una guia oo
egpecficacionas adecuadas ¥ aoariadas para mantenar la calidad que &
EmprEss promets g =us clienies, 55 mismo la capacitscin constame de o
operancs & instructive de induccion para nuesos emplaadas

LALCAKWCE

El alcance dal irstructive conempls a8 acivddades desempefiades desde la
receEpeitn de materia prima hasta el empanuetado ool products asl mismo
mgjarar un por o menas un 190% la calidad del praducio

Ingepercancs Mo, 25 Baria de Cabanans,
Pahalon de Areaga, Sgusscaleries
Tasl (#85) SSB0EHE
coraieperends nas i hotmel oom
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INSTRUCTAO DI PRODILCCION D4 BOLILLD

Dofia | Lupe

i pcha de revivian: Noviewmies 2018 Codips de Insbructken) Fl-BLE-A

INSTRUCTIVG DE INDUCCION AL PROCE 30 DEL BOLILLO
Lo mdisslion para uns produccion da balllo an grsn voluman son;
MAGLMNARIA

1= Una mapcladars di capacided minima de § kg v un mdsimo de 260 kg, con
uin minimo de dos velooklsdas. distintas,

2.4Un sarvidor 8o agua con meddor de mmpanatug y s conenidos que
vyl direalo & le mazoladans ya anles mancion sda

3.AUna corladors para masa oque corte an 38 bolass de BIge, por 1o lano debe
barsar un rangs de saparie 2 kg & 3 kg de mass,

4 - Una bésoula de 1orma Po-500 Basoula Digtal De Rechbo Acero 500 kg,
B.- Conlar con &l manas un frmentadons con (a8 sigulenie Carscieristicas

‘Smwma patentado de Aup de aire para farmantacisn rapida y uniforme
‘Disne moduler e parmie  acomodaio al lamafio de espacio degponibie

*Contrel dighal pracisc para rastablocer al calor y la humadad necasana
*Conslrscsdn en acero nos dabie,

*Manejo aulomation o manual,

‘Copacidad para Racks Dables (2,4 y 6]

*‘Capacidad para Racks Sencillos (4, 8 y 12).

“Eaol limplera,

"Dimansiones [T5" W x 96° H).

*Faol aparackin,

*Disefs argondmico

INFRAE STRUCTURA

S50l manas dos mesas pars poder manipdar la masa y genarar |a figura
requenida para cada tipa de balilo,

Eina mesa metalica de medides (donde quapa la charala) para podar
clacorar, cortar la masa deapusds ce farmentar previamenta g horma,

OTROS OBJETOS

T.Diversos ambaces donde se pueda colocar acelte vegetal, manteguila,
Fueva, ajprgall, et

Indepercianca Mo, 25 Bamo de Cakonems,
Pabaltn de drnaga, Sgquascalonios

Tl (65) S5R0666
nasfEkobrel oam
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INSTALICTIVD DI PRODUCCION 04 BOLILLD

‘ I Recha de reviian: Noviewien 2018 Cadips do insbructin; F- 30 8-A

B.=Tarar una bracha de 4° paes pediton sepiecisies,

8, Guantas indusirisles con lss siguisnies caracharlslicas:

«Tajido Dual capa con acabada do silicons, alio rendimienio de resistencis al
ealar y daslramienta,

Farm  de  Agoddn, odmoda  para  llevados  por mwcho  Samgo
Arra  elisiice y fexile, apio para la mayorla de  las  personas
«Funde soportar iemparaburas da hasta a 500 pe. © (lemgeratura transiiona)
on  pralgoddn  de  nval 3, protacciin  segura ¥y comoda
La buana myuda para asar, cocinar, hormaae, manipulsr producios calienes o
A |dris

10.-Lina ravajs (mediklas) angontmics pars corar bolila,

11.-Talas de mana para la slabarackin de hoklio polveada,

Indepdrciandia Mo, 25 Bamio de Cakonamsa,
Pabnbén de Arinaga, Aguascalortes
Tl (#615) SSR0G6A

nas @ hotral.oom
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INSTRULCTID DE PRODUCCION DE BOLILLD

Dofia’ Lupe
Fescha de revisidn: Noviember 2018 Codips de Instructrn; PR-FILE-A

N El proceso para la elaborar @l bolilio e5;

Fara comanzar la mezca primerd deba sar |3 recapoon da matera prms
darde va viene servida de acuerdo & b receta de b empresa,

Pasharammente okcar W matena prima cerca de la mazcladora v cangar al
agua en el dspensadar de acuerdo & la cantidad de B receta a ls emperaiors
afeoiada

Indeperclanca Mo, 25 Bamo ds Carbonass,
Pabalon de Arsaga, Agusscalenies
Tl (465) SSAHOGEE
coralepepands ias i holmel, oom
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INETRUCTWO DI PRODUCCION 04 BOLILD

Dofia | Lupe

T Regha #e reitign: Novimwees 1018 Codips da Inbructiso; PR-BOLE-A

Despistn calicar al mgredianta 4 a ngredianta 2 6n la mescladora da lado
cirche y o6l npeedianie 3 de lsdo pqusnde, paes despuds vaclar loe
ingradantas 1 y & sobra loe alroe

Pastefar & e&0 & vacla la propoftidn dal InRgradianta & an |a mercladona
simulténeamanse se prande an primara velockdad la merdadora duranie un

ik o 10 min

Indepercands Mo, 25 Bamio de Cakanams,
Pabaltr de Arinaga. Aguascalorios.
Tl (465 SSB0G6A

nasiFbolrael com
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INSTRUCTI'D OE FRODUAIOON DE BOLILLO

Dofia Lupe

Fesha gl resimon: Noviembes 2018 Codips de Instructien; PR-Z0LE-&

Despuds de los 10 min colocamas b cantidad indicada del ingrediente T ya
antes servida en b mercladars y subimos & segunds welocidad, en el caso de

efls mezciedors |a velacklad &8 cambia girands 13 panlla Bl lads derscho asis
durarile 8 min

En &l minuba 530 88 vianae la cantided de ingrediania 8 indicacda para qus no se
pegue A masa dejando que en s 30 sequndas restantes al tiempo antes
eflankacko, 8@ ineJre & |6 masa ¥ No &8 quems |6 masa por el calor ganarada,

Ingepsrcianca FNo, 25 Baro de Cartonans,
Pabalion do Afnaga, Agusscalentes
Tal (485 SSB0GHE
coraiepepandenas i hotmel nom
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INETRUICTRD B PRODUCEION B4 BOLILLD

Dofia ' Lupe
W fle el s Nowin®Esn JI1E EHFHIH‘IIH'I.EH-HIH-H:I.I-I.

Dinsgsan de s 8 min se paga b magquna (an esie caso @ magung sn apaga
gFEwnda cos vadar RBcis o IBpaecla)  pars sacar la maeas y cokicadla on la

(R
o
2’
5

e coloos an la mesa iods |8 mssa pars pesar bolae de dos kles, s bolas |a
masa aquivalanta a 2 kg para que B oolocada an la cofadara

Infeprianga fao, 25 Baro de Cakbonams,
Pabaltr de Arnaga, Aguascalerios
Tl (#85) SSBI66HE
doralepepands nas i@ hohral . com
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INSTRUCTID OE PRODLADOCN DE BOLILLO

Dofia  Lupe
Eecha de rewson: Noviemaee 2018 Codips de Instrurtvm; PB-2018-a

e saca ol molde de la cofadom se e pone un poco diel ingrediente & con una
franela para evitar que s= quede pegads se coloca b bolsa de 2 kg es
aplanada manualmarte para que se dasplace y quads da mansara proporsonsl
en todo &l molde y después e lava como tal a la cortadors donde primern e
aplanada ¥ despuas coffada por &l misma opersdor &2 ratira al molkde v 66 pone
baca abajp en la mesa donde ya sale cortada la masa en 3 pares

Hasta asla para dal prosess as igual para 1da la varnedad del boblks

S colocan los bolllanns o da cada lado de la mesa y comienza & bolear |&s
bolas de 110grs ohitenidas dando |a foema comrecta de acuendo al tipo de bolilo
requenicd pars despuds colocarks en las chamlas ¥ estas an os camos. Esha
para al ballio Mamal

Indeperchanca Mo, 25 Baria de Catonans,
Patalon de Ansaga, Agusscalenies
Tl (#85) S5BOE6E
ooralepepanos nasEhotmel oom
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INSTRUETD B PROCLACCION B4 BOLILLD

r I_-UPE| Becia de pegivdn: Mowinsien 1018 Codips de inslruceso: PR-MLRA

En &l cata dal bdile Polvasds despuss del pass amrianar &0 colGhan unas
manine an e charoas emcvoreando hanna ¥ oo colocan e baliloy
princama i Sormaan, dospuds pasan & a termen s ors

P

—

En ol cama de ke podidans aspaciges qua levan ajorgll s da e forma an s
misa sapun sea al lipo ¥ daspuss da oolocano an la chamla se pinta (=0 unta
hiuird con una beechi) pare despuds aciafo de ajonoll paa posieiomenis
porsrks & fermanae

Indeparciancia Mo, 20 Bama de Cakanams,
Fabalor de Arinaga, Aguascalerios
Tl (565) DSBIG6R
coralepapandanas G ol com
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INSTRUCTID DE FRODUACCOON DE BOLILLO

Dofia Lupe

Fechay e retgn: Mostembee 201E Codipe de Instructin; PE-BLE-A

Fara las Marinas ¢l procesa de formado es distinin puesto que la masa
recortada de 110 gramos se forma una balita de masa y despuds o aplasts
COif &6 M3 mas

Fara las Espanalas as un paso despuas de la mannas pusas una vaz dal paso
antanor 52 agregan don lineas con un paln de madaera v se juntan las anllas

Inoeperciancs Mo, 25 Baro de Cabonemss,
FPabalon de Arnaga, Agusscalenies
Tl (465) SSBOEEA
pors e pere nos na s E ot oom
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INETRUCTRD DI FROOUCCICHN 4 BOLILLD

rn:’m I_-up:l P Fai il Pratid e Nowinslien J01R Codips de inslucesn: M8 PILR-A

Dinsp e v ienmres un carm |lans e charclas se pasa a lermenis diranis 16
E N W TR R TE S TINEE R R R | PR TE ST R b

Disgiatn dal Inpsn de lempa an s brmentadon se secs o carmd an al casd de
gaf oo hobllp nofmal o tarerm solo 88 ooloda en la mesa matddca parg sar

e
ﬂ .
r -

Indeperianaa Mo, 25 Bame de Catanaias,
Fabalir de drinaga, Agusscalorins
Tl (485 S5R0666
doralepepandanas Ehotmal oom
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INSTRUCTID DE PRODIAICION DE BOLILLO

Dofia Lupe
Fecha gle revtuon: Boreiembee 21E Codipe de Instructin; PB-BOLE-A

En &l caso de polveado se saca @l carm de la fermentadaora y se colozan las
charolss en [a mesa, colocando oftra charola encima y dandole s voelia, =

retire |la chercda 48 amba (antarommenta astaba abaie) 88 relire |la manta ¥ 52
vuelven @ apomodar can espacio considerado enbre si, despues &2 haos b

altermura con la navals an ke masa presia sl hormo

3 pasa el carn ya anbas praparado &l horma durame al lismpo segin &l homo,

N el fiempo que e carmesponds es 22 minutos y & lemperatura 245°,
W2 |8 comesponda 20 minuess ¥ una lemperatura de 260"
N} lns comesponda 23 minuics y una semperatora de 190°

H ‘ !i. II
g

Indeperciancia Mo, 25 Bamo de Cartanaras,
Pabalon do Arpaga, AgLascabenies
Tl (5 S5R0E6E
porsEpersnds na s B holrasl. oom
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INSTRUETAAD O PRODUCTION B4 BOLILLED

Ppsihs e Pt dn: Wi nsien J01R Eadips e Instracesn: PRPILEA

Dirspisan dal pericds &0 saca a enlrisr pof apFeomadaments & min, pat podar
camiilarks m un caens narmal, ahi iarming el prooess del bBolilia

Para la parmn do ampaquetado, ol aperador pone an caja & as bolllo nomal y
pvemdo, ol oo de b ariec s Sa balilo va anchprola o en BOlea g su vz en
cantidadas sajin ses @l pedido par o ganaral se cajas de 120 balilcs y en
charslss de 70,

Indnparcianda Mo, 25 Bamo de Cafonema,
Pabaler de Arinaga. Aguascalorios
Tel (£85) S5R066E
dordlepepandanas Eholral com

Instructivo de Procesos para la Produccién de Bolillos
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Después de la estandarizacion el proceso de produccién implementamos una HOE para mantener el control dentro del area

de produccién que se puede apreciar en la figura 23.

N " |MOIADEOPERACIGN ESTANDAR
Doﬁa Lupe EMPRESA: DOMNA LUPE PANADERIAS
Y PRODUCCION: BOLILLOS
FECHA:
ELABORADO POR: FIRMA:
REVISADO POR: FIRMA:
FIRMA:
OPERADORES EN E::mij
TURNC -
FIRMA:
FIRMA:
BATIDAS VARIEDAD DE TOTALDE HORNOS TEMPERATURA | HERRAMIENTASDE | HERRAMIENTAS | MATERIAL
FRODUCIDAS BOLILLO FRODUCCION UTILZADOS ENHORNOS | TRABAID DE SEGURIDAD E | FALTANTE
HIGIENE
NOD. 1 ESPATULAS COFIA
NO. 2 MANTAS CUERE
BOCAS
NO. 3 MAVAIA MANDIL
NO. 4 FALO MADERA GUANTES
BASCULA
MESAS
HORNOS
FERMENTADORA
BATIDORA

SELLO DE LA EMPRESA

Figura 23. Formato de Hoja de Operacién Estandar.
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Para la identificacién de la variable que afecta con mayor porcentaje a la produccion de
bolillo se tuvo una estancia de 90 dias de los meses de agosto como lo muestra la tabla
5, septiembre como lo muestra la tabla 6 y octubre como lo muestra la tabla 7 para el
desarrollo de una base de datos que permitiera identificar mediante el programa IBM

SPSS utilizando el método de regresion lineal simple.
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TEMPERATURA MATERIA MANO DE NUMERO
NUMERO MES BOLILLO TIEMPO TEMPERATURA TIEMPO EN FERMENTADORA PRIMA MAQUINARIA OBRA DE
(UNIDADES) HORNO(MINUTOS) HORNO (°C) FERMENTADORA(MINUTOS) “0) (KG) (UNIDADES) (PERSONAS) HORNO
1 AGOSTO 7260 22 245 15 45 539 3 4 1
2 AGOSTO 9900 20 260 60 45 735 3 4 2
3 AGOSTO 8580 23 190 15 45 637 3 4 3
4 AGOSTO 9900 20 260 15 47 735 3 4 2
5 AGOSTO 10560 20 260 16 45 784 3 4 2
6 AGOSTO 7920 22 245 15 45 588 3 4 1
7 AGOSTO 3960 22 245 18 43 294 3 4 1
8 AGOSTO 3960 20 260 20 45 294 3 4 2
9 AGOSTO 3960 22 245 15 45 294 3 4 1
10 AGOSTO 3960 22 245 15 45 294 3 4 1
1 AGOSTO 3960 22 245 15 47 294 3 4 1
12 AGOSTO 9240 22 245 17 45 686 3 4 1
13 AGOSTO 7260 22 245 18 45 539 3 4 1
14 AGOSTO 9240 22 245 15 45 686 3 4 1
15 AGOSTO 7920 23 190 20 43 588 3 4 3
16 AGOSTO 10560 20 260 16 45 784 3 4 2
17 AGOSTO 7920 22 245 15 45 588 3 4 1
18 AGOSTO 3960 22 245 18 43 294 3 4 1
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19 AGOSTO 3960 20 260 20 45 294 3
20 AGOSTO 9240 22 245 20 45 686 3
21 AGOSTO 7920 22 245 20 47 588 3
22 AGOSTO 7920 22 245 19 47 588 3
23 AGOSTO 7920 22 245 15 45 588 3
24 AGOSTO 11220 22 245 16 45 833 3
25 AGOSTO 9900 22 245 15 45 735 3
26 AGOSTO 7260 22 245 15 45 539 3
27 AGOSTO 9240 22 245 17 47 686 3
28 AGOSTO 3960 22 245 18 43 294 3
29 AGOSTO 3960 20 260 20 45 294 3
30 AGOSTO 9240 22 245 20 45 686 3
Tabla 5. Base de datos del mes de Agosto 2018.
BOLILLO TEMPERATURA MATERIA MANO DE NUMERO
NUMERO MES (UNIDADES TIEMPO TEMPERATURA TIEMPO EN FERMENTADORA PRIMA MAQUINARIA OBRA DE
) HORNO(MINUTOS) HORNO (°C) FERMENTADORA(MINUTOS) “0) (KG) (UNIDADES) (PERS)ONAS HORNG
31 SEP 3960 23 190 60 45 294 3 4 3
32 SEP 3960 23 190 18 45 294 3 3 3
33 SEP 3960 20 260 18 45 294 3 4 2
34 SEP 8580 22 245 15 45 637 3 4 1
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35 SEP 11220 22 245 16 45 833
36 SEP 9900 22 245 15 45 735
37 SEP 7260 22 245 15 45 539
38 SEP 9240 22 245 17 47 686
39 SEP 9240 22 245 20 45 686
40 SEP 9240 20 260 58 45 686
41 SEP 8580 20 260 15 45 637
42 SEP 7260 20 260 62 45 539
43 SEP 8580 20 260 17 43 637
44 SEP 8580 20 260 15 43 637
45 SEP 8580 20 260 15 43 637
46 SEP 9240 20 260 59 45 686
47 SEP 9240 20 260 18 45 686
48 SEP 7920 20 260 16 45 588
49 SEP 7920 20 260 16 45 588
50 SEP 7920 20 260 16 45 588
51 SEP 7920 22 245 20 45 588
52 SEP 9240 20 260 59 45 686
53 SEP 9240 20 260 18 45 686
54 SEP 7920 20 260 16 45 588
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55 SEP 3960 23 190 18 45 294 3
56 SEP 3960 20 260 18 45 294 3
57 SEP 8580 22 245 15 45 637 3
58 SEP 8580 22 245 54 45 637 3
59 SEP 9240 22 245 15 45 686 3
60 SEP 6600 23 190 18 45 490 3
Tabla 6. Base de datos del mes de Septiembre 2018.
MANO DE ,
NUMER BOLILLO TIEMPO TEMPERATUR TIEMPO EN TEMPERATURA MATERI MAQUINARIA OBRA NUMER
o MES (UNIDADES | HORNO(MINUTOS AHORNO (°C) | FERMENTADORA(MINUTOS) FERMENTADOR | A PRIMA (UNIDADES) (PERSONA O DE
) ) A (°C) (KG) 5 HORNO
61 OCT 9900 23 190 15 45 735 3 4 3
62 ocT 9240 20 260 59 45 686 3 4 2
63 OCT 9240 20 260 18 45 686 3 4 2
64 ocT 7920 20 260 16 45 588 3 4 2
65 ocT 7920 20 260 16 45 588 3 3 2
66 OCT 7920 22 245 20 45 588 3 3 1
67 OCT 9240 22 245 61 45 686 3 3 1
68 OCT 8580 22 245 15 45 637 3 3 1
69 OCT 9240 22 245 20 45 686 3 3 1
70 OCT 7920 22 245 20 47 588 3 3 1
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71 OCT 7920 22 245 19 47 588
72 OCT 7920 22 245 15 45 588
73 OCT 8580 22 245 54 45 637
74 OCT 9240 22 245 15 45 686
75 OCT 6600 23 190 18 45 490
76 OCT 9900 20 260 60 45 735
77 OCT 8580 23 190 15 45 637
78 OCT 9900 20 260 15 47 735
79 OCT 10560 20 260 16 45 784
80 OCT 8580 20 260 15 45 637
81 OCT 7260 20 260 62 45 539
82 OCT 8580 20 260 17 43 637
83 OCT 8580 20 260 15 43 637
84 OCT 7920 22 245 19 47 588
85 OCT 7920 22 245 15 45 588
86 OCT 8580 22 245 54 45 637
87 OCT 9900 20 260 15 47 735
88 OCT 7260 22 245 18 45 539
89 OCT 9240 22 245 15 45 686
90 OCT 7920 23 190 20 43 588
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Tabla 7. Base de datos del mes de Octubre 2018.
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Se realizé un concentrado de la base de datos anterior con las variables con

mayor impacto en la produccion de bolillo como lo muestra la figura 24.

Archivo  Edicion Ver Datos Transformar Analizar Marketing directo  Graficos  Utilidades Ventana Ayuda

SHEL -~ BhAE 0 55 B ie

Visible: 4 de 4 variables

BOLILLO TEMP MP MO var var var var var var var var var var var var
1 858000 232.00 637.00 4.00 =
2 9460.00 237.00 702.00 4.00
3 968000 237.00 719.00 4.00
4 946000 266.00 702.00 4.00
5 7480.00 250.00 555.00 4.00
6 528000 250.00 392.00 4.00
7 396000 250.00 29400 4.00
8 3960.00 250.00 294.00 4.00
9 396000 24500 29400 4.00
10 5720.00 245.00 425.00 4.00
1" 6820.00 245.00 506.00 4.00
12 858000 24500 637.00 4.00
13 §140.00 227.00 604.00 4.00
14 9240.00 232.00 686.00 4.00
15 680000 232.00 653.00 4.00
16 7480.00 250.00 555.00 4.00
17 5280.00 250.00 392.00 4.00
18 672000 250.00 42500 4.00
19 7040.00 250.00 523.00 3.00
20 836000 24500 621.00 3.00
21 792000 245.00 588.00 4.00
22 9020.00 245.00 670.00 4.00
23 968000 24500 719.00 4.00 =
€17 [

Vista de datos | Vista de variables

IBM SPSS Statistics Processor esta listo

Figura 24. Concentrado de la base de datos de los meses de agosto, septiembre y

octubre.

En la vista de variables se identific6 con su nombre, se cambié su medida a
ordinal para las unidades, temperatura y materia prima, y para mano de obra
nominal. Siendo la variable dependiente las unidades producidas y las
independientes temperatura, mano de obra y materia prima como lo muestra la

figura 25.
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Figura 25. Identificacién de las variables y asignacion de medida.
Se realizo la regresion lineal simple para identificacion de la variable como lo

muestra la figura 26.

|| Achive  Edicion  Ver Datos Transformar Inserar Formalo Analizar Markefingdirecto  Graficos  Utilidades  Ventana  Ayuda

SHER NE e v EEE 0O & F «» +=HEB S

B [ Resultado # Regresion &
(B Log
5} Regresidn |
T 2 Thulo [Conjunto_de_datos0]
; Conjunto de dato; Variables introducidas/eliminadas®
L& Variables introduq
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Figura 26. Resumen arrojado por la regresion lineal simple.

En la figura 27 se puede apreciar la tabla de coeficientes donde se observa que

las variables de Materia prima y mano de obra son las que afectan con mayor
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significancia a la produccién del bolillo puesto que se encuentran debajo del
0.05%.
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Figura 27. Identificacion de variables con mayor significancia en el proceso.

Implementacion de las herramientas y evaluacion de su operatividad:
Una vez definidos y autorizados las herramientas e instructivos de trabajo
correspondientes, se procedera a la capacitacion de los usuarios en la
implementacion de los procedimientos, enfocandose en la sensibilizacion
necesaria para comprender el objetivo que la empresa busca con la
estandarizaciéon. Se evaluara mediante un proceso de supervision la correcta
ejecucion del procedimiento y mediante una inspeccidén de las caracteristicas de
calidad del producto terminado, verificando la eliminacion de la variabilidad.

Para la comprobacién de esta fase el equipo de trabajo realizo una capacitacion al

personal que tiene contacto directo con la produccién de bolillo.
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Figura 28. Evidencia de capacitacion al area de Almacén.
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Figura 29. Evidencia de capacitacién al area de Entregas.
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Figura 30. Evidencia de capacitacién al area de Produccion.




Generacion de un analisis de los costos de produccion:

Una vez estandarizado los procesos de produccién de pan de la familia del bolillo,

se procedera a realizar un analisis de los costos de produccion por tipo de bolillo.

Analisis de costos por tipo de bolillo

Tipo de bolillo: Bolillo Normal
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
Total de costo por $476.56
batida:
Total de costo por $0.72
unidad
Tipo de bolillo: Bolillo Polveado
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
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1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
9 0.003 KG $0.02
Total de costo por $476.58
batida:
Total de costo por $0.723
unidad
Tipo de bolillo: Bolillo Tortero
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
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5 25.725 LT ---
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
Total de costo por $476.56
batida:
Total de costo por $0.72
unidad
Tipo de bolillo: Bolillo Tortero con ajonjoli
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
9 0.003 KG $0.18
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Total de costo por

$476.74

batida:
Total de costo por $0.723
unidad
Tipo de bolillo: Baguette
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
Total de costo por $476.56
batida:
Total de costo por $0.72

unidad

Tipo de bolillo:

Baguette con ajonjoli
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INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
9 0.003 KG $0.18
Total de costo por $476.74
batida:
Total de costo por $0.723
unidad
Tipo de bolillo: Baguette con especias
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
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4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT -
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
9 0.003 kg $0.35
Total de costo por $476.91
batida:
Total de costo por $0.725
unidad:
Tipo de bolillo: Marinas
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
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Total de costo por $476.56
batida:
Total de costo por $0.72
unidad
Tipo de bolillo: Espanolas
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
Total de costo por $476.56
batida:
Total de costo por $0.72
unidad
Tipo de bolillo: Teleras
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO

BATIDA (49 KG)
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1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
Total de costo por $476.56
batida:
Total de costo por $0.72
unidad
Tipo de bolillo: Pambazos
INGREDIENTE CANTIDAD POR UNIDAD COSTO
BATIDA (49 KG)
1 49.000 KG $395.43
2 0.539 KG $2.20
3 0.245 KG $18.51
4 0.147 KG $16.66
5 25.725 LT —
6 1.470 KG $0.15
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7 2.597 KG $37.39
8 0.300 LT $6.22
Total de costo por $476.56
batida:
Total de costo por $0.72

unidad

Tabla 8. Analisis de costos por tipo de bolillo.

Elaboracion de reporte final de residencia profesional

Durante el desarrollo del proyecto de residencia se ira trabajando en la realizacidon

de los diferentes apartados descritos en el procedimiento de Residencias

Profesionales.

Cronograma de actividades

Actividades

Julio

Agost | Septiembr

e

Octubre

Noviemb

re

Determinacion de

caracteristicas de calidad

Diagnéstico de la situacion

actual en el area de produccion

de la familia de bolillo de la

panaderia “Dona Lupe”

Analisis de la informacioén del

diagnostico y elaboracion de
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procedimientos e instructivos

de trabajo

Implementacion de los
procedimientos y evaluacion de

su operatividad

Generacion de un analisis de

los costos de produccion:

Elaboracion de reporte final de

residencia profesional:

CAPITULO 5: RESULTADOS

Resultados.

Para incrementar el control en los diferentes procesos en la fabricacion del
bolillo se propuso la integracién de los siguientes elementos:

* Cronémetros con alarma: Estos permitiran el cumplimiento de los tiempos

Optimos establecidos para cada uno de los procesos, especialmente en la fase de

mezclado de la masa, en fermentadora y el horno.

» Termdmetro: Sera utilizado en el proceso de mezclado para determinar que la

temperatura no haya sobrepasado el punto de activacién de la levadura.

* Personal capacitado: Es necesario que cada uno de los trabajadores tengan

presentes la importancia del correcto uso de las herramientas y cumplimiento de

los diferentes estandares en cada fase del sistema.

* Distribuciéon de personal: En especial para el proceso de formado del bolillo y

mezclado se hace necesario la ubicacion de un operario en el momento en que la

masa esté en el punto exacto, esta persona se debe encargar de realizar la

inspeccion visual que permita identificar la textura de la masa.
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* Formatos de control: Se han disefiado los formatos como lo son los criterios de
calidad, el instructivo, formato de materia prima y a su vez la HOE que se
presentan a continuacion que permitiran llevar una buena trazabilidad del producto

ademas de un historico que permita analizar resultados.

Formato “Orden de materia prima”
Se hizo un analisis de desperdicio de masa cruda durante una estancia de 15 dias
como lo muestra la tabla 9 donde podemos observar los kilogramos que se

desperdiciaba al momento de realizar el diagnostico a falta de la propuesta.

Desperdicio de masa cruda
Numero de dia Masa sobrante
1 3.700 kg
2 4.200 kg
3 2.900 kg
4 5.150 kg
5 4.600 kg
6 6.700 kg
7 3.240 kg
8 1.600 kg
9 6.230 kg
10 4.890 kg
1 2.400 kg
12 7.110 kg
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13 3.500 kg

14 5.670 kg

15 4.310 kg
Totales

15 dias 66.200 kg

Tabla 9. Desperdicio de masa cruda en un lapso de 15 dias.

En la tabla se refleja un desperdicio de masa cruda de 66.200 kilogramos en un
lapso de 15 dias reflejado en unidades producidas serian un aproximado de 602
bolillos (.110 gramos cada uno en masa cruda); reflejado en ventas seria $2107.00
pesos (considerando que el precio de venta es de $3.50 pesos) y si esta perdida
se proyecta a un afo seria de $50,568.00 pesos anuales en desperdicio de masa
cruda.

Con la implementacion del formato “orden de materia prima” pretendiamos reducir
el desperdicio y se elaboré un analisis de un lapso de 15 dias trabajando con el

formato como lo muestra la tabla 10.

Desperdicio de masa cruda trabajando con el formato
Numero de dia Masa sobrante
1 1.300 kg
2 0.800 kg
3 2.115 kg
4 1.230 kg
5 1.560 kg
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6 2.000 kg
7 0.980 kg
8 3.200 kg
9 1.180 kg
10 1.600 kg
11 1.370 kg
12 0.540 kg
13 1.600 kg
14 2.650 kg
15 1.130 kg
Totales
15 dias 23.255 kilogramos

Tabla 10. Desperdicio de masa cruda en un lapso de 15 dias trabajando con el

formato.

En promedio por dia se desperdiciaba un total de 4.41 kilogramos que representa
un 0.55% del total de masa producido por dia; y con la implementacién del formato
de Orden de Materia Prima el promedio bajo a 1.55 kilogramos desperdiciados
diarios que representa el 0.19% del total de masa producida es decir pudimos

reducir un 0.36% el desperdicio diario como se expresa en la figura 31.
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Porcetaje de reducion de desperdicio de masa cruda

[—]

[=]
[

LA ]

Porcentaje de reduccion por la implementacicn de mejora

B Desperdicio sin mejora W Desperdicio con mejora

Figura 31. Representacion grafica de disminucién de porcentaje de masa cruda.

Formato Criterios de Calidad, Instructivo de Procesos y Formato Hoja de

Operacion estandar:

Actualmente la panificadora Dofa Lupe Panaderias cuenta con el personal
capacitado puesto que se estandarizo el proceso y los distintos turnos ahora
realizan de una misma manera la produccién y en caso de personal de nuevo
ingreso recibira la capacitacion que se encuentre vigente (actualmente version 1).

La capacitacion tiene el potencial de convertirse en una herramienta capaz de
hacer a las persona aptas y de esta manera ser considerada por todos en la
organizacion como una alternativa valida en el proceso de desarrollo del talento

humano y con su principal propésito de mantener la calidad deseada por el cliente.

Analisis de costos:
Para esta parte del proyecto no hubo impacto directo pues el proyecto va dirigido a
la calidad del producto no se redujo ni incremento el costo por unidad; pero en

caso de cambio de proveedor/precio podria modificar el costo final.
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Cuadro de resultados

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Definir las caracteristicas de calidad que

deben de contener los productos.

Formato de Criterios de Calidad de
Produccion de Bolillo con el codigo
CC-2018-B

Elaborar las herramientas e instructivos
de trabajo que conduzca al cuidado de

las caracteristicas de calidad definidas.

Instructivo de Procedimiento de
Produccién de Bolillo con el codigo
PB-2018-A

Hoja de Operacién Estandar para la

produccion de Bolillo.

Implementar las herramientas y evaluar

su operatividad.

Capacitacion al personal

Generar analisis de los costos de
produccién por tipo de bolillo una vez

estandarizado el proceso.

La identificacion actual de los costos de

la variedad del bolillo.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Conclusiones del Proyecto.

Podemos concluir este proyecto con lo importante que es la estandarizacion en las
empresas puesto que proporciona ventaja competitiva pues un cliente espera
siempre el mismo sabor y en una empresa como esta donde la produccion aun es
muy artesanal y la capacitacion al personal de nuevo ingreso no es implementado
bajo los mismo criterios y las variables en el resultado del producto final son muy
amplias asi que con la implementacion de herramientas que ayuden a
estandarizar se mantiene un control.

e Para la verificacion de las cantidades correctas en el despacho de la
materia prima se es necesario la calibracibn de las basculas
constantemente ademas de pruebas constantes para evitar malos pesajes y
que las pesadas de cada batida sean exactas puesto que en el diagndstico
del proyecto se encontré con el despacho incorrecto de la misma
incrementando el costo por unidad ya que los operarios del area anadian
mas del ingrediente 3. para aumentar el volumen de la masa y eliminar una
ultima batida, es decir; si se tenian planeados producir 13 batidas solo
realizaban 12 con el fin de terminar antes la produccion.

e Para las batidas se propuso de incluir crondmetros en las batidoras que
sean de ayuda para los operarios pues el hecho del formado de bolillo los
mantiene ocupados y no toman el tiempo exacto puesto que trabajan con
un reloj basico; y con esta herramienta facilita y optimizaria los tiempos
“‘muertos” que existen entre una actividad y otra.

e Para la actividad de formado de masa se descubridé que no existe problema
alguno cuando la persona encargada esta capacitada correctamente.

e Para la etapa de fermentacion se encontré que cada turno trabaja con
tiempos y temperaturas diferentes y con la aportacion del instructivo se
puede estandarizar esta parte del proceso una vez que son capacitados los

operarios de produccion.
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Que el mantenimiento preventivo en maquinas es vital para empresas que
trabajan diariamente y al momento de no tener un seguimiento como tal de
las maquinas lleva a fallas que no previstas que causan paros con
repercusion en tiempo, dinero y satisfaccion al cliente.

Al momento de empaquetar cualquier producto terminado, detectamos que
se comprimen en las cajas y charolas por lo tanto sugerimos que se
cologuen menos cantidades para que no afecte la estética del producto,
porque no solo es evidente fisicamente, sino también existe evidencia de
clientes frecuentes expresando su inconformidad al adquirir los productos.
al momento de ingresar los carros a los distintos hornos cada maestro
panadero maneja temperaturas diferentes ademas que como es una sola
persona encargada de este proceso suelen dejar mas tiempo del
programado generando que este fuera de especificaciones de horneado ya
sea quemado o en definitiva inservible generando pérdida monetaria a la
empresa, retrabajo, retardo en produccion.

En todos los procesos realizados en la empresa no se encuentra ningun
punto de calidad, de manera que generan fallas que se pueden evitar.
Nosotras hicimos la propuesta de un inspector de calidad para cuidar la
calidad y el buen manejo de la maquinaria existente ademas que genere

una bitacora de incidencias y poder resolver futuros problemas.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Aplicamos habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion,
fortalecimiento e innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en
forma efectiva, con una orientacién sistémica y sustentable; para el desarrollo de
nuestro proyecto fue necesario la comunicacién con los operarios de produccidon
para realizar el analisis y al final para informar sobre los nuevos cambios como lo
fue la integracion del instructivo de procesos y la HOE, ademas de capacitacion en
el area para el manejo de estas herramientas de trabajo.

2. Disefiamos estructuras administrativas, con base en las necesidades de las
organizaciones para competir eficientemente en mercados locales;
implementamos instructivos de procesos para mantener al margen la calidad que
los clientes esperaban al comprar producto de la empresa.

3. Gestionamos eficientemente los recursos de la organizacién con visidon
compartida, con el fin de suministrar bienes y servicios de calidad; trabajamos con
los recursos que nos proporciond la empresa sin necesidad de inversion; la
propuesta del crondmetro en las fermentadoras para el control de los tiempos no
fue aprobada por la gerencia.

4. Aplicamos métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacién de
datos y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora
continua atendiendo estandares de calidad; implementamos hojas de operacion
estandar para mantener la los estandares que se establecieron en el instructivo de
procesos y que al mismo tiempo se genere la calidad deseada.

5. Dirigimos equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de
las organizaciones; trabajamos directamente con los operarios de produccién de
bolillos.

6. Interpretamos la informacion financiera para detectar oportunidades de mejora,
que propicien la rentabilidad del negocio; analizamos los costos de materia prima
para generar los analisis de costos de cada tipo de bolillo y saber que tanto afecta

cuando se mueve la receta base de la empresa.
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7. Utilizamos las nuevas tecnologias de informacién y comunicacion en la
organizacion, para optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones;
trabajamos con herramientas como el celular, computadora ademas de trabajar
con software como Word, Excel y SPSS.

8. Analizamos las variables economicas para facilitar la toma estratégica de
decisiones en la organizacion; detectamos que era lo que incrementa el costo del
bolillo haciendo un analisis de ahorro anual.

9. Actuamos como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el
desempenio de las organizaciones; por las propuestas presentadas a la empresa.
10. Aplicamos métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en
la gestion empresarial con una vision estratégica; implementamos el diagrama de
Ishikawa para determinar las variables en cada parte del proceso y a su vez el
diagrama de Flujo para analizar con exactitud el total de actividades que se

realizan para la produccion de bolillo.
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CAPITULO 9: ANEXOS

Anexo 1: Formato de Criterios de Calidad del Bolillo.

Anexo 2: Instructivo de procesos de Produccion de Bolillo.
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