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RESUMEN

La presente tesis consiste en una propuesta de mejora en el area de produccioén de la

empresa Panoti S.R.L. y tiene como objetivo incrementar la rentabilidad de esta.

Se realiz6 un diagnostico de la empresa y posteriormente se utilizaron métodos de
ingenieria como: gestién de costos, programacion lineal, mantenimiento preventivo,

estudio de tiempos, control estadistico, casa de calidad y kanban.

Finalmente, se realizé un analisis econdmico para comprobar que el estudio realizado

sea viable para la empresa.

El resultado de los andlisis realizados con las metodologias nos permitié incrementar
la rentabilidad en S/. 62,847 nuevos soles anuales. Se ajustod el precio del pan
francés en un 5.5%, se logré corregir las deficiencias en la calidad del servicio,
reducir el consumo de Diesel 2 del horno Nova, eliminar la existencia de materiales
caducos, reducir el sobre peso del pan de 5.5% a 2% y finalmente se aceptara la
invitacion de Qali Warma en la participacion del programa de desayunos escolares,

optimizando la férmula del producto presentado.

Estas mejoras permitieron obtener un Valor Actual Neto (VAN) de S/. 18,916 nuevos

soles y una Tasa Interna de Retorno del 92%.
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ABSTRACT

This thesis consists of a proposal for improvement in the production area of the

company Panoti S.R.L. and aims to increase the profitability of this.

A diagnosis of the company was made and then engineering methods were used
such as: cost management, linear programming, preventive maintenance, time study,

statistical control, quality house and kanban.

Finally, an economic analysis was carried out to verify that the study carried out is

viable for the company.

The results of the analyzes carried out with the methodologies allowed us to increase
profitability by S/. 62,847 nuevos soles per year. The price of French bread was
adjusted by 5.5%, it was possible to correct the deficiencies in the quality of the
service, reduce the consumption of Diesel 2 of the Nova oven, eliminate the existence
of outdated materials, reduce the overweight of the bread of 5.5% to 2% and finally
we were able to participate in the Qali Warma school breakfast program, optimizing
the formula of our product; These improvements allowed obtaining a Net Present
Value (NPV) of S /.18,916 nuevos soles and an Internal Rate of Return of 92%.
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INDICE GENERAL

DEDICATORIA L. et e e e et e e e e e e eaaan s 1
T2 2
AGRADECIMIENTO ..ttt e et e et e e e et e e e e et e e aeebanas 3
LISTA DE ABREVIACIONES. ... ..ottt e e 4
PRESENTACION ..ottt sttt st st e e nene s 5
LISTA DE MIEMBROS DE LA EVALUACION DE LA TESIS .....coiiiiiieeeceee e, 6
RESUMEN . ..ce e e et e e e et e e e e et r e e e e bt neeeetba e e eearan s 7
F o S 2 3 PSPPI 8
INDICE GENERAL .....cuiuiiititii ettt ettt eeenns 9
INDICE DE TABLAS ...t e e e et e e et s e e e et e e e e eaanaeaeaes 11
INDICE DE FIGURAS ..ottt ettt bttt esese e 13
INTRODUCCION ..ottt ettt ettt ettt et ettt et et e e eteereanae e 15
CAPITULOD Lt e e et a bbb e e e e e e e e e bbb e e e e e e 16
GENERALIDADES DE LA INVESTIGACION .....c..oviiiiicieeeeeeeeeeeeeeeee e, 16
1.1. Realidad problemMALICA...........uuuiiiii i 17
1.2. Formulacion del problema ..o 23
I T o 1] o (=TS L 23
I T @] o1 1=3 7AYo 23
1.5. Justificacion del problema: ... 23
1.6. Tipo de INVESHQACION .......cooviiiiiii e e 24
1.7. Disefo de 1a iNVESHGAaCION........cccoeeiiiiiiiic e 24
1.8, VANTADIES ... s 25
1.9. Operacionalizacion de Variables..........ccccoeiiieiiiiiiiiii e 25
(07N 2 1 101 2 | SRR 27
MARCO REFERENCIAL ...ttt et e e e e e 27
2.1. Antecedentes de [a INVESHIGACION .......ccoeeeiiiiiiiiice e 28
9

Bach. Maria Jose Benites Florez



2.2 BaSE LBONICA - een et s 30

2.3. MArcO CONCEPIUAL .......uuuiiiiiiiiiiieii e 45
(07N o 1 U | | PSPPSR 49
DIAGNOSTICO DE LA REALIDAD ACTUAL .....ooiiiieecee et 49

3.1. DescCripCiOn de @ EMPrES@ .......uuiiiiiiiiiiiiiiiie et 50

3.2. Identificacion del &rea de la empresa objeto del analisis ............cccccceeeriinnnee. 58

3.3. Identificacién del problema e indicadores actuales .............cccceeeiinininnnnnnnnnnns 61
CAPITULO IV ottt ettt e e 67
PROPUESTA DE MEJORA ...ttt e et e e e e e e b e e aeees 67

4.1. CR 1 ESTRUCTURA DE COSTOS DEL PAN FRANCES.......ccceocvevirirennn. 68

4.2. CR 5 Falta de productos nuevos orientados a otros segmentos. ..................... 71

4.3. CR 3 Falta aislamiento del hOrno ..., 92

4.4 CR 6 Disminucion en la calidad de ServiCiO............ccouuiimiiiiiiieniiiiiiiiiceee e 96

4.5. CR 4 Deficiente plan de abastecimiento. ............cccevvvviiiiiiieeeeeeeee e 98

4.6. CR 2 Falta de control estadistico de proCes0..........ccccvvvvviiiiieeeeeiiiiiie e, 101
CAPITULOD V et e et ettt e e e e e e e e abba s 106
EVALUACION ECONOMICA DE LA PROPUESTA.......ooiiieieeieceee e 106

5.1, INVEISIONES ...ttt ettt e et e e e e r e e e e e e e 107

5.2, BENETICIOS. ..t 107

5.3, COSIOS. .. ittt e 108
CAPITULOD VL ettt et e et e e e et e e e e aae e e e eenanas 110
RESULTADOS ..ttt e e et e et e e e e e et e e e ert e e e eabn e aaenes 110
(07N 2 1 1 U1 IV | S 113
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ..o 113

7.1, CONCIUSIONES ..ottt e e e e e 114

7.2.  RECOMENUACIONES. .. .uuuiiiiiiiiiiieiteeeeeereeeer bbb 114
REFEIENCIAS ... 115

10

Bach. Maria Jose Benites Florez



Tabla N°01:

Tabla N°02:

Tabla N°03:

Tabla N°04:

Tabla N°05:

Tabla N°06:

Tabla N°07:

Tabla N°08:

Tabla N°09:

Tabla N°10:

Tabla N°11:

Tabla N°12:

Tabla N°13:;

Tabla N°14:

Tabla N°15:

Tabla N°16:

Tabla N°17:

Tabla N°18:

Tabla N°19:

Tabla N°21:

Tabla N°22:

Tabla N°23:

Tabla N°24:

Tabla N°25:

Tabla N°26:

Tabla N°27:

INDICE DE TABLAS

Balance de lIN@a ........oouuiiiiiiiie e 20
CoStos referenciales ... 22
Cronograma de trabajo.........coooeeiiiiiiiiii 25
Operacionalizacion de variables ............ccccceeiiiiiiiiiii e 26
Proveedores Panoti S.R.L. ... 53
Matriz de PriOFiZACION .......uueeiiiiee et e e 62
Resultado matriz de priorizacion............ccccceiiiiiiiiiiiiiiee e 63
Matriz de INAICAUOIES ..o 66
Facturacion PromMedio ..........eeieeeeiiiiiiiiiiieie et e e 68
Planilla mensual de MOD ... 68
[ F= T 11 = T [ L 69
Produccion diaria de batChes. ...........c.eeviiiiiiiiiiiiicc e 69
Costo del pan fraNCES......uuuiii i 70
Caracteristicas barra NULHCIONAl ..............oiiiiiiiiiiii e 71
Resultados degustacion colegio Reyna de la Paz............ccccevvveeeeeeen, 73
MOdEIACION SOIVET ... 75
Aprobacién de férmula y proceso de fabricacion..............cccccccceeeeeeeeee, 78
Formula barra nutricional ... 79
(7o [[o o ITaTo T {=To [=T 0] (=TSR 79
Especificacion del laminado. ...........cccccciiiiiiii i, 82
Especificacion del COMe ........oviiiiiiiiiiccc e 82
Especificaciones del envasado............cccceeeeiiiiiiiiiiiiiiiee e, 83
PUNEOS d€ CONMIOL....coiiiiieiiic e 83
Valor NUEFCIONAI SOYA .......ccovviiiiiiii e e 83
Valor nutricional QUINUAL ........eueeiii e 84
Valor nutricional arroz inflado ... 85
11

Bach. Maria Jose Benites Florez



Tabla N°28:

Tabla N°29:

Tabla N°30:

Tabla N°31.:

Tabla N°32:

Tabla N°33:

Tabla N°34:

Tabla N°35:

Tabla N°36:

Tabla N°37:

Tabla N°38:

Tabla N°39:

Tabla N°40:

Tabla N°41;

Tabla N°42:

Tabla N°43:

Tabla N°44:

Tabla N°45:

Tabla N°46:

Valor NUEFCIONAl PASAS ......vvvrvriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 86
Valor nutricional miel de @zuCar................uuuiiiiiiiiiiiiiis 87
EStudio de tiIemMpPOS PESAYE.....ccee e e 88
Estudio de tiempos [aminado. ..o 89
Estudio de tiempos COMado. .......oooviiiiiieeeeeee 89
Estudio de tiempos COMado. .......ooooiiiiiiieeeeeee 90
Costeo Qali Warma barras nutricionales ...........cccoooeoiiiiiiiiiii i, 91
Area de las paredes del NOIMO...........c.ccoveuieveeeecececeeee e 92
Célculos temperatura y factor de lana de vidrio...................ccoeeee. 92
Resultados pérdida de Calor ...........cuuviiiiiiieiiiiiiiiice e 92
Especificaciones técnicas del hOrnO ... 93
Control de mantenimiento mensual. ... 95
Variables y frecuencia de control..............cccoeeeiiiiiiiiiiiiei e, 101
Registro de densidad del pan por batch ...........cccccoeeeiiii e, 104
Ejemplo de evaluacion de colordel pan .........ccccccoeeeeiiieiiiiiiieen e, 105
INVEISION. ..t e e 107
BENETICIOS. ...ttt 107
COSIOS. i 108

Flujo de caja de la propuesta de mejora en la empresa Panoti S.R.L..109

12

Bach. Maria Jose Benites Florez



Figura N°01:

principales ciudades. (kg/persona)

Figura N°02:
(kg./persona)

Figura N°03:
Figura N°04:
Figura N°0O5:
Figura N°06:
Figura N°Q7:
Figura N°08:
Figura N°09:
Figura N°10:
Figura N°11.:
Figura N°12:
Figura N°13:
Figura N°14:
Figura N°15:
Figura N°16:
Figura N°17:
Figura N°18:
Figura N°19:
Figura N°20:
Figura N°21.:
Figura N°22:
Figura N°23:
Figura N°24:

Figura N°25:

INDICE DE FIGURAS

Consumo promedio per capita anual de pan, segun ambito geografico y

Consumo promedio per capita anual de pan, segun quintiles de gasto

.............................................................................................................. 18
Area de produccion Panoti S.R.L. ......ccccceeveuiiiieeeeieieeeeee e 20
Programa de alimentacién escolar gubernamental QaliWarma............. 22
Diagrama del Sistema de Planificacion y Control de la Produccion. ..... 31
Medidas de NOIQUIAS ..........oeviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e 33
FOrmula tamafo de MUESEIA. .........cooeiiiiiiiiiiiiiee e 34
Estructura general casa de calidad. ...........ccccooviiiiiiiiiiiii e, 41
Fachada Panoti S.R.L. .....couiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 50
Taller Panoti S.R.L. ... 50
Mapa ubicacion geografica Panoti S.R.L.............cccovvvviieeiii e, 52
Organigrama Panoti S.R.L.......cccccoooiiiiiiiiiiii e 54
Layout Panoti S.R.L......coiiiiiiiiiicie e 54
Mapa de procesos Panoti S.R.L.........cccooviiiiiiiii e 55
Mapa de valor Panoti S.R.L.......ccccooiiieiiiiiiiiii e 56
Diagrama de flujo pan franCés.........cccoeii i 57
Ficha técnica horno Max 1000..........coooiuiiimiiiieeeiiiiiii e 58
Ficha técnica MezCladora .........uuuvviiiiiiiiiiiiiiii e 59
Ficha tecniCa diVISOTa. .......ccuuviiiiiiiie et 60
Diagrama de Ishikawa de la Realidad Problemética de Panoti S.R.L....61
PArBIO ....ceeiii e 63
Diagrama de flujo barras nutricionales ..........c.ccoeviviiiiiiiieeeeecen, 72
MOdEIACION SOIVET. ....ooiiiiiiiiiie e 76
Informe de sensibilidad.............ccccoviii 77
Procedimiento peNEetrOMEetrO ............uuviiiiiiiiiiiiiiiiieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 81

Bach. Maria Jose Benites Florez



Figura N°26:
Figura N°27:
Figura N°28:
Figura N°29:
Figura N°30:
Figura N°31:
Figura N°32:
Figura N°33:

Figura N°34:

Figura N°35:

Figura N°36:
Figura N°37:

Figura N°38:

Y0 ) NPT 84
QUINUA PrECOCIHA ...ttt 84
ATOZ INFlAdO. oo 85
PASEAS ..ot 86
T PP 87
Ar€a DANUEJA ... 87
HOMMO NOVA 1000. ....ovviiiiiieiiieeee e 93
HOMMO NOVA 1000 ....coviiiiiiieeiiiiiee e 94
Casa de Calidad. ............uuuuuummiiiiiiiiiiiii 96

Kanban de insumos para la fabricacién de pan francés en la panaderia

PaNOti S.R.L. .o e a e aeaa 100
Control estadiStiCO PESO CrUAO .......eeviieeiiiiiiiiiiiiiee e 102
Control estadistico de peso cocido por batch. ..........ccccoooeeeiiiiiiiiinnn. 103
Resumen de resultados obtenidos ...........ccccccvvviviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee 112
14

Bach. Maria Jose Benites Florez



INTRODUCCION

La mayor parte de las microempresas panificadoras del pais, no cuentan con un
direccionamiento estratégico que permita planear, coordinar, dirigir y controlar
diversas situaciones y actividades del dia a dia, es por ello que existe una necesidad
de crecimiento y posicionamiento, no solo con la posible mejora de los productos

actuales, sino también con la excelencia en la atencion.

La presente investigacion, se desarrolla en la panificadora Panoti S.R.L., empresa
gue a pesar de pertenecer 20 afios al mercado y tener reconocimiento, no cuenta con
técnicas y herramientas de ingenieria que le permitan identificar diversas variables

gue afectan su rentabilidad a mediano y largo plazo.

A fin de lograr lo descrito, la investigacion se ha desarrollado en base a la siguiente

estructuracion.

En el Capitulo I, se delimita el problema, relacionado con la mejora en la gestién de
produccion, precisando los criterios que justifican su desarrollo y planteando los
objetivos que contribuyen a su solucién, asi como el disefio de la investigacion que

permite el logro de los objetivos, segun la operatividad de las variables.

En el Capitulo Il, se describen los planteamientos teoéricos relacionados con la

presente investigacion.

En el Capitulo lll, se desarrolla el diagndstico respectivo actual de Panoti S.R.L., en la
gue estan inmersos los indicadores de la gestién de produccion, identificando las

causas raices con ayuda del diagrama de Ishikawa y del diagrama de Pareto.

En el Capitulo IV, se planea la propuesta de mejora en la gestion de produccion para

incrementar la rentabilidad de la empresa Panoti S.R.L.

En el Capitulo V, se determina la viabilidad econémica financiera de la propuesta de

mejora, aplicando el Valor Atual Neto (S/18,916) y la Tasa Interna de Retorno (92%).

En el Capitulo VI, se contrasta los resultados obtenidos con los estudios

antecedentes y bases tedricas.

Finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones, incorporando las

referencias bibliograficas y los anexos respectivos.

Se espera que el desarrollo estructurado de la presente investigacién permita a los
lectores, el poder comprender la metodologia préctica para emprender propuestas de

mejora orientadas a la solucion de las causas raices del problema identificado.
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CAPITULO I

GENERALIDADES DE
LA INVESTIGACION



1.1. Realidad problematica

El pan es un alimento basico en la dieta y forma parte del primer nivel de la
pirdmide nutricional. Sin embargo, su presencia en la dieta habitual es cada vez
mas reducida debido a la asociacion que muchas personas hacen entre su
ingesta y el aumento de peso. En Espafia, el consumo de pan anual per capita
ha descendido en los ultimos cuatro afios. Mientras que en 2010 cada espafiol
consumia 51kg de pan al afio, en 2014 el consumo bajé un 9%, situdndose en

los 46kg de pan al afio.

Las cifras de consumo global de pan se sittan muy alejadas de los 90kg per
capita que la Organizacién Mundial de la Salud (OMS) recomienda dentro de una
dieta saludable y equilibrada. A nivel mundial, cada individuo consume alrededor
de 53kg de pan al afio. Esta cifra mejora a nivel europeo, alcanzandose los 60kg.

En Espafia sélo se consume el 50% de la cantidad que la OMS recomienda.

A nivel global, Turquia es el pais donde mas pan per capita se consume. Cada
ciudadano turco toma 104 kg de pan al afio. Esto se debe a que es uno de los
grandes productores de pan. De sus panaderias y obradores salen alrededor de
8.000 toneladas, que van destinadas practicamente en su totalidad al consumo
interno. Chile es el segundo pais del mundo donde méas pan se consume. Con
96kg per capita al afio, los chilenos son, junto a los turcos, los Unicos que siguen

las directrices de la OMS en cuanto al consumo de pan recomendado.

Los paises que menos pan por habitante al afio se ubican en Asia. Gigantes del
consumo como China o Japon apenas registran datos significativos en cuanto al
consumo de este alimento. A pesar de que en los paises del continente asiatico
si que existen variedades de pan autéctonas, el papel que el arroz juega en esta

region como alimento basico desplaza al pan de la dieta diaria.

Por otro lado, en el Perl, segun el presidente de la Asociacibn Peruana de
Empresarios de la Panaderia y Pasteleria (ASPAN), Pio Pantoja Soto, el
consumo de pan por persona es de 35 kilos por afio, una cifra relativamente baja
a comparacion de otros paises de la regibn como Chile donde cada individuo

consume mas de 96 kilos anualmente.
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Figura N°01: Consumo promedio per capita anual de pan, segin ambito
geografico y principales ciudades. (kg/persona)
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Fuente: INEI — Encuesta nacional de Presupuestos familiares 2009 - 2010

Segun el estrato socioecondmico, se observa una creciente diferencia de
consumo de pan, mientras mas pobres son las personas, menor es el consumo
de este alimento y mientras que en los de mayor ingreso, el consumo de pan es
mayor. Asi, en el quintil V se consumen 31 kilos per capita anual, o sea 18 kilos
800 gramos mas que los que estan en el quintil | (mas pobre) donde el consumo

promedio per capita de 12 kilos 200 gramos al afio.

Figura N°02: Consumo promedio per capita anual de pan, segln quintiles de
gasto (kg./persona)
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Fuente: INEI-Encuesta Nacional de Presupuestos Familiares 2009-2010
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Panoti S.R.L. es una panificadora con 20 afios de presencia en el mercado
trujillano. Tiene un local donde se fabrica y expende pan, biscochos, pasteles

decorados, entre otros. Esta ubicada en la calle Atahualpa, cercado de la ciudad.

También tiene un negocio de cafeteria en general y expendio de productos de

panificacion en la urbanizacion El Recreo.

La panificadora produce cada dia cantidades fijas de batches. Para la venta de la
mafiana produce 12 batches y para la venta de la tarde, 8 batches. Cada batch
rinde tedricamente 407 panes. El propietario comentd con preocupacion que, a
fines del 2016, producia durante varios afios, un batch mas por la mafiana y otro
por la tarde y que repentinamente algunos clientes comenzaron a ausentarse, no
obstante no se han abierto nuevas panaderias en la zona de influencia - 10
manzanas a la redonda - segun averigud, porque sentian que la calidad de
servicio en general habia disminuido, sin saber precisar que aspectos en

particular. Esto lo obligd a producir los volimenes que maneja actualmente.

No posee un sistema de gestion de produccién y abastecimiento documentado,
manejan determinados procedimientos para enfrentar varias situaciones de la
organizacion, ejecutdndose las operaciones mediante la experiencia y
conocimiento de los empleados, solo unos cuantos estdn documentados, por
consiguiente no se tiene la informacion que sustente o sostenga los pasos a
seguir, en relacibn con los objetivos de calidad, es decir no hay una
documentacion al respecto, y tampoco la adopcion de un enfoque de procesos
en la totalidad de la organizacién, esto determina cierta variabilidad en la

produccion.

No maneja un sistema de costeo estructurado, por lo que dificimente puede
determinar qué aspectos se deben enmendar. Ahora vende 7 panes por 1 sol, es
decir cada uno tiene un precio de venta de S/0.143, incluyendo un margen de
utilidad de 13%. Se percibe que no estd cumpliéndose este objetivo y deberia

sincerar su costo.

La empresa cuenta con un horno rotativo, con 18 bandejas para 24 panes cada

una, lo que representa 432 panes por hornada de 15 minutos.

La demanda exige producir 12 batches para la venta de la mafiana y 8 batches
para la venta de la tarde. Esto totaliza 8,640 panes diarios, sin embargo, el
sobrepeso promedio de 5.5% - motivado por la falta de control del proceso vy el

excesivo celo por no incurrir en menor peso de lo requerido - ocasiona un faltante
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de 475 panes diarios, que a costo de produccion equivalen a S/71.6. Anualizado
este perjuicio es de S/25,776.

Figura N°03: Area de produccion Panoti S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia.

Asi mismo, se ha perdido vigencia a nivel nacional el peso minimo reglamentario

del pan. Anteriormente se sabe que debia respetarse el peso de 40 gr. para el

pan francés, como si lo observa cuidadosamente la panificadora en estudio. La

falta de observacion de este requisito, se hacia merecedor de multa al infractor y

hasta el cierre temporal del establecimiento.

Se observa que existe disponibilidad de maquina, esto se corrobora con un

balance de linea detallado a continuacidon, no obstante, el pan no puede

prepararse con mayor anticipacién, porque se enfriaria, ni después del horario

establecido, porque resultaria extemporaneo.

Programa de produccion

indice de produccion (Ip)

Tabla N°01: Balance de linea

4,968
199
0.662

panes/5 horas
Kilos/5 horas
Kilos/min

st de mésui Kilos/min Factor de Equivalenciaen | min/Kilo I Maquinas

P q cocimiento  |Kilos de pan/min | de pan P requeridas

Amasadora 40| Kilos de masa/15 min 2.667 77.4% 2.064 0.484 | 0.662 0.321
Camara de fermentacién | 150| Kilos de masa/90 min 1.667 77.4% 1.290 0.775 | 0.662 0.513
Roladora 40| Kilos de masa/10 min 4.000 77.4% 3.096 0.323 [ 0.662 0.214
Divisora 40| Kilos de masa/5 min 8.000 77.4% 6.192 0.161 | 0.662 0.107
Horno 414| panes x40 g/15 min 1.104 100.0% 1.104 0.906 | 0.662 0.600

Fuente: Elaboracion propia.

Bach. Maria Jose Benites Florez
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Se aprecia en la columna de la derecha, que se requiere menos de 1 maquina
para cumplir con la demanda actual. Si la demanda aumentara, se tiene que

incrementar la capacidad de produccion.

La produccién para la mafiana, comienza a las 2:00 am, para la venta que

empieza a las 6:00 am.

La produccién de pan para la tarde, comienza a las 12:00 pm, para la venta que

se inicia a las 5:00 pm.

En el tiempo restante, se producen biscochos, que tienen un proceso similar al
del pan, pero el producto es mas resistente al tiempo, por su mayor contenido
graso que evita que se reseque como si es el caso del pan. Consecuentemente

se puede producir con anticipacién sin perjuicio de sus caracteristicas.

La produccion de productos de pasteleria, se realiza en otro horno estacionario.
Su régimen es algo erratico de acuerdo a la demanda y no es motivo de analisis

del presente trabajo.

El propietario de la panificadora nos hizo saber que, durante el afio 2017, se
deterioraron algunos ingredientes, que tuvo que descartar. Unos sacos de harina
se infestaron con gorgojos y algunas cajas de manteca vegetal se oxidaron. El

importe de esta muda fue de S/2,250 seguln su inventario de fin de afio.

Por otro lado, el aislamiento de lana de vidrio de 2” de espesor del horno, se ha
ido deteriorando con el paso del tiempo y es insuficiente, repercutiendo

directamente en el incremento en el consumo de diésel 2.

Esto se detecta al medir la temperatura externa en las paredes del horno, las
cuales estan en 60°C, debiendo ser — segun catalogo de la maquinaria -

Unicamente 4% sobre la temperatura ambiente, es decir 23°C.

Al realizar el calculo termodindmico se puede determinar cuanto combustible

diésel 2 se esta empleando en exceso por esta deficiencia.

Es conveniente agregar que el horno Nova 1000, podria ser calentado con gas

natural.

Qaliwarma es un programa de alimentacién escolar gubernamental, que reparte

casi cinco millones de raciones diarias a nivel nacional.
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Figura N°04: Programa de alimentacién escolar gubernamental QaliwWarma

() Qaliwarma

W

Qali Warma inicié servicio alimentario
con mas de 4,8 millones de desayunos y almuerzos diarios

Fuente: Programa Nacional de Alimentacion Escolar Qali Warma (2018).

Panoti S.R.L. ha recibido invitaciones para participar en este proyecto en
repetidas oportunidades, pero siempre desisti6 porque no tenia la tecnologia

apropiada y asumieron ademas que no era la razon de ser de su negocio.

El producto que se le propuso para que participase, fue una barra de cereales
andinos, de 30 g para nifios y 60 g para adultos, con 8.5% de proteina y 10% de

humedad.

El abastecimiento es para todos los dias del afio. La cuota asignable es 1,000
unidades de cada tamafio inicialmente, con chance de incrementarlo para las

siguientes convocatorias.
La estructura de costos referencial de estos productos es la siguiente:

Tabla N°02: Costos referenciales

o Barrade | Barra )
Criterio Referencia
30¢g de 60 g

Costo de produccién S/0.70 S/0.35 ESP-002- PNAEQW-UOP

Margen S/0.10 S/0.05

Precio venta a Qali Warma S/0.80 S/0.40

Fuente: Elaboracion propia.
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Si Panoti S.R.L. decide participar, debe obtener una rentabilidad adicional a la de
sus productos tradicionales, de S/150 diarios, teniendo los recursos necesarios

para ejecutarlo adecuadamente.

Considerando la duracion del contrato de abastecimiento, la rentabilidad

adicional anualizada seria S/54,000.
Para ver especificaciones técnicas del producto, dirigirse a anexos 1, 2, 3y 4.
1.2. Formulacion del problema

¢, Cudl es el impacto de la propuesta de mejora de la gestién de produccion en

la rentabilidad de la panificadora Panoti S.R.L.?
1.3. Hipdétesis

La propuesta de mejora de la gestién de produccidn, incrementa la rentabilidad

de la panificadora Panoti S.R.L.
1.4. Objetivos
1.4.1. Objetivo general

Incrementar la rentabilidad de la empresa a través de mejoras en la

gestion de produccion de Panoti S.R.L.
1.4.2.0bjetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual del Area de Produccién de la empresa
Panoti S.R.L.

e Identificar, proponer y desarrollar las metodologias, técnicas Yy
herramientas de la Ingenieria Industrial que puedan ser aplicadas en el

Area de Produccion de la empresa Panoti S.R.L.

e Evaluar el impacto econdmico mediante la evaluacion econdmica-

financiera de la propuesta de mejora.
1.5 Justificacién del problema:
1.5.1. Justificacion tedrica

El propésito de la investigacion es proporcionar metodologias, técnicas y
herramientas de Ingenieria Industrial para mejorar el Sistema de Gestion
de la linea panificadora, el aprovechamiento de la capacidad instalada

ociosa de Panoti S.R.L. y el abastecimiento de las materias primas.

23
Bach. Maria Jose Benites Florez



1.5.2. Justificacion préctica

El presente proyecto tiene como finalidad aumentar la rentabilidad de la
panificadora Panoti S.R.L. mediante los datos reales, bases estadisticas y

la interpretacion de la teoria con la realidad problemética de esta.
1.5.3. Justificacién valorativa

El presente proyecto busca aplicar distintas herramientas de la ingenieria
industrial para mejorar el proceso productivo, incrementar el uso de la
capacidad instalada, incrementar la satisfaccion de los clientes e

incrementar la rentabilidad de la empresa.
1.5.4. Justificacion académica

En el Proyecto de Investigacion se aplicaran las herramientas y técnicas
de la Carrera de Ingenieria Industrial, con la finalidad de comprobar los
conocimientos aprendidos y a la vez servird como referencia de consulta

para futuras investigaciones.
1.5.5. Justificacion econdmica

La propuesta lograr4 una mejora econdmica a través de la aplicacion de
herramientas de ingenieria en la gestion de produccién, logistica y

calidad.
1.6. Tipo de Investigacion
1.6.1. Segun el fin que se persigue

La presente investigacion es considerada como Investigacion aplicada,
puesto que se utilizé la teoria existente al respecto de la gestion de
produccion, especificamente en cuanto planeamiento de produccion y
abastecimiento, a fin de ser aplicada a la realidad problemética de la

empresa panificadora Panoti S.R.L. e impactar en su rentabilidad.
1.6.2. Segun el alcance o profundidad de la investigacion
Se considera como investigacion pre experimental.
1.7. Disefio de la investigacion
1.7.1. Localizacion de la investigacion

Panificadora Panoti S.R.L. - La Libertad, Trujillo, Trujillo.
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1.7.2. Alcance

La investigacion se realizara en el taller de la panificadora Panoti S.R.L.,

lugar donde se propondran las mejoras en las areas de produccion.
1.7.3. Duracién del proyecto

Tabla N°03: Cronograma de trabajo

Etapas Fecha inicio Fecha término

Recoleccién de

01/03/2018 01/04/2018
datos
Andlisis de datos | 01/04/2018 10/04/2018
Elaboracién y
presentacion del | 10/03/2017 15/06/2017
informe

Fuente: Elaboracion propia.
1.8. Variables

1.8.1. Variable Independiente
Propuesta de mejora en el area de Produccion.
1.8.2. Variable Dependiente
Rentabilidad de la empresa Panoti S.R.L.
1.9. Operacionalizacion de Variables

Seguidamente mostramos la siguiente tabla con la descripcién de las variables

del presente estudio.
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Tabla N°04: Operacionalizacion de variables

PROBLEMA HIPOTESIS VARIABLES INDICADOR FORMULA

¢En qué Variable Independiente:

medida 21 L a  propuesta | Gestién de costos Costo del pan. Costeo

propuesta  de de mejora en

mejora en el el area de

. - . o

area de produccion Gestion de Calidad Sobrepeso (A peso/peso)%) mermas(S/)/Total Stock
. %

Produccion incrementara (SH%

incrementara la
rentabilidad de
la panificadora
Panoti S.R.L.?

la rentabilidad
de la
panificadora
Panoti S.R.L..

Gestion de Mantenimiento

preventivo

Gestion logistica

Modelo de optimizacién de

recursos de Microsoft

Office

Desperdicio de combustible por

mal aislamiento

Mermas insumos por
obsolescencia(S/)
Costo formula barras

nutricionales.

Galones diésel perdidos en funciéon de

temperatura externa del horno.

> mermas(S/)/Total Stock (S/)%

Costeo 6ptimo en funcion de restricciones.

Variable Dependiente:

Rentabilidad

La propuesta de mejora en la
utilidad bruta

Utilidad bruta incremental, por

ventas atribuibles a la propuesta.

(Ventas netas incrementales - Costo de

ventas)

Bach. Maria Jose Benites Florez

Fuente:
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CAPITULO II
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2.1. Antecedentes de la investigacion
La presente investigacion cuenta con los siguientes antecedentes.

1. Tesis: “PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION Y
LOGISTICA PARA REDUCIR LOS COSTOS EN LA EMPRESA PIZZA HUT
DELIVERY OVALO LARCO”

(Gamio & Romero, 2017) El presente trabajo tuvo como objetivo general el
desarrollo de una propuesta de mejora en el area de produccion y logistica
para reducir los costos operativos de la empresa PIZZA HUT DELIVERY
OVALO LARCO EI diagnostico nos muestra un mal manejo y control de las
operaciones en las areas de Produccion y Logistica, los cuales afectan los
costos operativos de la empresa. Ello causado por el alto ndmero de
productos mermados y convertidos en faltantes directos para los costos de la
empresa, ademas de existir un sobrestock de Materiales. Ademas, existen
tiempos elevados dentro del proceso productivo que repercuten directamente
en los costos por la generacion de cortesias. Asimismo, se hicieron calculos
para determinar el impacto econdmico que genera en la empresa del rubro
electromecanico estas problematicas representado en costos econdémicos
perdidos. Se propone mejorar las areas de Produccion y Logistica mediante
la aplicaciéon y uso de herramientas de Ingenieria tales como: Método ABC
por Costos Totales, Aplicacion de Kardex, Estudio de Tiempos, MRP |,
Gestibn de Proveedores, Plan de Capacitacion e Implementacion de
Indicadores. Los resultados que se lograron en el area de Produccién es que
existia un costo perdido de S/ 23,342 nuevos soles y luego de disefarse la
propuesta se estima, se tendra un costo perdido meta de S/18,697 nuevos
soles con un beneficio correspondiente a la diferencia de S/4,645 nuevos
soles al mes. Mientras que en el area de Logistica se tuvo un costo perdido
con un monto ascendente a S/10,447 nuevos soles con la aplicacién de las
herramientas, se tendra un perdido meta de S/ 439 nuevos soles con un
beneficio correspondiente a la diferencia de S/. 10,008 nuevos soles al mes
Finalmente, se realizé la evaluacién econdmica, para poder analizar y evaluar
el beneficio de implementar las herramientas mencionadas y su grado de
impacto en la reduccion de costos actuales de la empresa. Se obtuvieron los
siguientes ix indicadores obtenidos sobre rentabilidad econdmica
corresponden a las siguientes cantidades; valor actual neto, asciende a un

monto de S/ 70,958 nuevos soles, el B/C es un valor de 1.47; los indicadores

28
Bach. Maria Jose Benites Florez



de VAN ingresos ascienden a un monto de S/222,382 soles y de VAN
egresos a S/151,424 soles.

2. Tesis: “PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA EL
AUMENTO DE UTILIDADES UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING, PARA EL AUMENTO DE UTILIDADES”

(Carranza, 2017) EIl presente trabajo tuvo como objetivo general proponer
mejoras en el area de produccion para el aumento de utilidades utilizando
herramientas de Lean Manufacturing en Panaderia Tapia en el 2017. Donde
se evaluaron todas las causas que afectan a la produccion, asi como las que
originan disminucién en las utilidades y se reconocié el impacto que
ocasionan, entre los motivos encontrados tenemos los relacionados con los
desperdicios de los productos terminados que generan una pérdida de S/.
708.49 soles semanales, S/. 3,036.40 soles mensuales y S/. 36,436.8
anuales en promedio. El impacto en las mejoras de produccién para el
aumento de utilidades es gracias a la aplicacion de técnicas de Lean
Manufacturing estableciendo un beneficio de S/. 1,795.07 soles mensuales
en promedio y anualmente de S/. 21,540.80. En el andlisis financiero se
obtuvo un VAN S/. 5,648.02 soles, una TIR de 60% y una relacion B/C de 3.0,
lo que indica que la propuesta es viable. Se concluye que el impacto de la

propuesta es positivo y se recomienda su implementacién.

3. Tesis: “ANALISIS DE LAS MERMAS EN PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA
REPOSTERIA "EL HOGAR'". PROYECTO DE GRADUACION DEL
PROGRAMA DE INGENIERIA EN AGROINDUSTRIA. ZAMORANO,
HONDURAS”

(Flores, 2003) La reposteria "ElI hogar" es una empresa ubicada en
Tegucigalpa, Honduras, que ejecuta acciones continuas de mejora en sus
procesos. Una de estas mejoras, es la evaluacion de las mermas de
produccion para su analisis y control posterior. El objetivo de este estudio fue
desarrollar y aplicar metodologias rapidas y practicas para evaluar las
mermas de produccién ocurridas en procesos de panaderia y reposteria. En
las lineas de proceso, las metodologias se pueden desarrollar en forma
precisa si se entiende, como se desarrolla el proceso en si. Para cuantificar
las mermas se observaron las practicas de trabajo de los empleados en cada
uno de los puestos analizados tanto en la produccion de panaderia como

reposteria. Tanto en el mezclado como en la dosificacion de la elaboracién de
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gueques, el porcentaje de merma fue de 0.3%, para el armado el porcentaje
se mantuvo en un 1.4%. En la harina de espolvoreo en panaderia se obtuvo
una merma de 1.4%. En general, el porcentaje en la materia prima
almacenada se mantuvo en 1 % provocada principalmente por problemas en
la distribucion por parte del proveedor. Se recomienda la participacion activa
del recurso humano para incrementar la eficacia de las estrategias
encomendadas a mejorar los procesos. Ademas, es necesario establecer un
sistema de registros adecuados para proceder a la implementacién de un
control estadistico para asegurar que los parametros de control estén en un

nivel aceptable para la empresa.
2.2. Base teorica
A. Planificacién y control de la produccion.

El proceso de planificacién y control de la produccion debe seguir un enfoque
jerarquico, en el que se logre una integracion vertical entre los objetivos
estratégicos, tacticos y operativos, ademas establece una relacion horizontal

con las otras areas funcionales de la compafiia. (Sipper & Bulfin, 1998)

Basicamente las cinco fases que componen el proceso de planificacion y

control de la produccién son:

1. Planificacién estratégica o a largo plazo.
2. Planificacion agregada o a mediano plazo.
3. Programacion maestra.

4. Programacién de componentes.

5. Ejecucién y control.
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Figura N°05: Diagrama del Sistema de Planificacion y Control de la
Produccion.

Plandficacidn de I3 Produccidn

Y

Planficacion de la Demanda Vanguardia

Y — A

Programa Maestro de
Produccion

Y

Y

.| Planificacion de Requerimientos

>

de Materiales
i - =
Planificacion de Requerimientos Motor
de Materiales
» Planes de Material y Capacidad
Y Y -
Sistemas de Control Taller Sistemas de Compras Retaguardia

Fuente: Sipper & Bulfin, 1998.
B. Plan de Aprovisionamiento.

Es un conjunto de pedidos de compras de referido a un cierto periodo
futuro, requerido por el sector de Planeamiento y Control de la produccién
al sector de compras, para que este Ultimo proceda a realizar los pedidos a
los proveedores externos en las cantidades, fechas y condiciones que

fueron estipulados por la “funcion de planeamiento”.

Produccion le entrega a ventas los ingresos de materiales que necesitara
habitualmente para un trimestre especificando en que cantidad y fechas
especificas; compras selecciona el proveedor que contratara de acuerdo al

precio, calidad, entre otros. (Guardiet, 1999)
C. Medicidn del trabajo.

Los estandares de mano de obra modernos se originaron con los trabajos
de Frederick Taylor y Frank y Lillian Gilbreth a principios del siglo XX.
Entonces, una gran parte del trabajo era manual y el contenido de mano de

obra resultante de los productos era alto. Se sabia poco de lo que hoy
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constituye una jornada de trabajo justa, de modo que los administradores
comenzaron los estudios pertinentes para mejorar los métodos de trabajo y

comprender el esfuerzo humanao.

La administracion de operaciones efectiva requiere estandares

significativos que ayuden a una empresa a determinar lo siguiente:

e El contenido de mano de obra de los articulos producidos (el costo por

mano de obra).

e Las necesidades del personal (cuantas personas se necesitan para

alcanzar la produccion requerida).

e El costo y el tiempo estimado antes de la produccion (para ayudar a
tomar varias decisiones, desde la estimacion del costo hasta decisiones

acerca de hacer o comprar).

e El tamafio de las brigadas y el balanceo de trabajo (quien hace que en

una actividad de grupo o en una linea de ensamble).

e La produccion esperada (de manera que tanto el administrador como el

trabajador sepan lo que constituye un dia de trabajo justo).

e Las bases para los planes salario-incentivos (que proporcionen un

incentivo razonable).

e La eficiencia de los empleados y la supervision (es necesario un

estandar contra el cual determinar la eficiencia).

Los estandares de mano de obra establecidos adecuadamente representan
la cantidad de tiempo que debe tomar al trabajador promedio realizar las

actividades especificas de la tarea en condiciones normales. (Price, 1989)
D. Experiencia histérica para célculo de mano de obra

Los estandares de mano de obra se pueden estimar con base en la
experiencia histérica, es decir, cuantas horas de trabajo se requirieron para
ejecutar una tarea la Ultima vez que se realizd. Los estandares histdricos
tienen la ventaja de ser relativamente faciles y econdémicos de obtener. Por
lo general, se toman de las tarjetas de entrada y salida de los trabajadores
o de los registros de produccién. Sin embargo, no son objetivos y no
conocemos su precision, si representan un ritmo de trabajo razonable o

deficiente o si incluyen eventos inusuales. (Render & Heizer, 2009)
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E. Estudios de tiempo.

El procedimiento de un estudio de tiempo implica medir el tiempo de una
muestra del desempefio de un trabajador y usarlo para establecer un
estandar. Una persona capacitada y experimentada puede establecer un

estandar siguiendo estos ocho pasos: (Taylor, 1911)
e Definir la tarea a estudiar (después de realizar un andlisis de métodos).

e Dividir la tarea en elementos precisos (partes de una tarea que con

frecuencia no necesitan mas de unos cuantos segundos).

e Decidir cuantas veces se medira la tarea (el nimero de ciclos de trabajo

0 muestras necesarias).

e Medir el tiempo y registrar los tiempos elementales y las clasificaciones

del desempefio.

e Calcular el tiempo observado (real) promedio. El tiempo observado
promedio es la media aritmética de los tiempos para cada elemento

medido, ajustada para la influencia inusual en cada elemento:

Tiempo observado promedio = Suma de los tiempos registrados para
realizar cada elemento / Numero de

observaciones.

e Determinar la calificacion del desempefio (paso del trabajo) y después

calcular el tiempo normal para cada elemento.

Tiempo normal = (Tiempo observado promedio) x (Factor de calificacion

de desempefio).

Figura N°06: Medidas de holguras

L. Holgura: constantes |} Bastante inadecuads —}
|a} Holgura personal 3 |e) Condiciones atmosfericas | tabor y hemedad)
|2) Holgura por fatiga basica. . 4
L Holguras variables
|3} Rolgura por 51ar 08 PIT e e d
(o) Holgara pee posicion ancrmal

{1} Incomedo {INCN | e e

i1} Muy Incomodo {
{c) Uso de fuerza o end
Dara r, jalar, ompujar
Pezo levantada {libras
v ERS———— . o - " .3
A0 - et - AL

|d) Mala Huminacsde

{1} Mucho mendr que la recomendada.

Fuente: Irwin/McGraw — Hill, 2003
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e Sumar los tiempos normales para cada elemento a fin de determinar el

tiempo normal de una tarea.

e Calcular el tiempo estandar. Este ajuste al tiempo normal total proporciona
las holguras por necesidades personales, demoras inevitables del trabajo,

y fatiga del trabajador.
Tiempo estandar = Tiempo normal total / 1 — Factor de holgura

El estudio de tiempos requiere un proceso de muestreo; por ello, surge de
manera nhatural la pregunta sobre el error de muestreo para el tiempo
observado promedio. En estadistica, el error varia inversamente con el
tamafio de la muestra. Asi, para determinar cuantos ciclos deben
cronometrarse, es necesario considerar la variabilidad de cada elemento

implicado en el estudio.

Para determinar un tamafio de muestra adecuado, se deben considerar tres

aspectos:

e Cuénta precision se desea.

¢ El nivel de confianza deseado.

e Cuénta variacion existe dentro de los elementos de la tarea.

La férmula para encontrar el tamafio de muestra apropiada, dadas estas tres

variables, es:

Figura N°07: Formula tamafio de muestra.

Tamafio de muestra requerido = n = (E_.):
hx

h= nivel de precision deseado como porcentaje del elemento de
la tarea, expresado como decimal

z= numero de desviaciones estandar requeridas para el nivel de
confianza deseado

s= desviacion estandar de la muestra inicial

%= media de la muestra inicial

n= tamano de muestra requerido

Fuente: Irwin/McGraw — Hill, 2003
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F. Muestreo del Trabajo.

El muestreo de trabajo fue desarrollado en Inglaterra por L. Tippet en la
década de 1930. El muestreo del trabajo permite estimar el porcentaje de
tiempo que un trabajador dedica a distintas tareas. Se utilizan observaciones
aleatorias para registrar la actividad que esta realizando un trabajador. Los
resultados se emplean principalmente para determinar la forma en que los
trabajadores asignan su tiempo entre varias actividades. El conocimiento de
esta asignacion quiza lleve a cambios de personal, reasignacion de tareas,
estimacion del costo de la actividad, y al establecimiento de suplementos por
demora en los estandares de mano de obra. Cuando el muestreo del trabajo
se realiza para establecer suplementos por demora, en ocasiones se le llama

estudio de la tasa de demora.

El procedimiento para implementar el muestreo del trabajo se puede resumir

en cinco pasos:

e Tomar una muestra preliminar para obtener una estimacion del valor del

pardmetro.
e Calcular el tamafio de muestra requerida.

e Preparar un programa para observar al trabajador en los tiempos
adecuados. El concepto de numeros aleatorios se usa para practicar la

observacion aleatoria.
e Observar y registrar las actividades del trabajador.

e Determinar como usan su tiempo los trabajadores (usualmente como un

porcentaje).

Para determinar el nUmero de observaciones requerido, la administracion
debe decidir los niveles de confianza y precision deseados. Sin embargo, el
analista debe seleccionar primero un valor preliminar de parametro de
estudio: por lo general, esta eleccion se basa en una muestra pequefia de
quiza unas 50 observaciones. Después, la siguiente férmula proporciona el

tamafio de la muestra para los niveles de confianza y precision deseados:
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z%p(1-p)
nz#
h<

n= tamafo de muestra requerida.

= numera de desviacianes narmales estindar pora & nivel de confianza deseado
p = valor estimado de |a proporc
o)

100 e la muestra (del tiompo gue se obiserva al

trabajador Ocupado o Ine

h = nivel gde error aceptable, en porcentaje

El enfoque del muestreo del trabajo es determinar la forma en que los
trabajadores asignan su tiempo entre diferentes actividades. Esto se logra
estableciendo el porcentaje de tiempo que las personas dedican a estas
actividades en vez del tiempo exacto que utilizan en las tareas especificas.
El analista simplemente registra la ocurrencia de cada actividad en forma

aleatoria y sin sesgos. (Tipped, 1930)
G. Estructura de costos

La “estructura de costos” es una expresidbn muy comun en los medios
empresariales y gremiales, especialmente cuando se trata de discutir con el
gobierno asuntos como los de la afectacion de movimientos en impuestos,
costos de gasolina, salario minimo y en general, cualquier costo de un

insumo de un sector empresarial.

Se define como el conjunto de las proporciones que respecto del costo total

de la actividad del sector o de la empresa, representa cada tipo de costo.

Sabiendo que en la actividad empresarial los costos se pueden clasificar por

funcion, es decir:

e De produccion, que incluyen los procesos de adquisicion de materias

primas, insumos, conocimiento y similares
e De comercializacion
¢ De apoyo y financieros

Y que, dentro de cada una de ellas, de acuerdo a su relacién con el volumen

de produccién hay costos variables y costos fijos. (Botero, 2018)
H. Control estadistico de procesos

El objetivo del control estadistico de procesos (SPC, por sus siglas en inglés)
es hacer predecible un proceso en el tiempo. Es una herramienta que ayuda
en la toma de decisiones y facilita el proceso de mejora constante de una

empresa.
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Las herramientas usadas por el SPC son las graficas de control que permiten
distinguir las causas especiales de las causas comunes de variacion. Se
entiende por variacion aquellos cambios ocurridos en el valor de la
caracteristica medida, siendo esta caracteristica la respuesta de un proceso
determinado.

"Luego de identificarlas con el grafico, el paso siguiente es eliminar las
causas especiales, ya que son ajenas al desenvolvimiento natural del
proceso con lo que se logra el estado de proceso bajo control estadistico; es
decir, un proceso predecible y afectado exclusivamente por causas comunes
(aleatorias) de variacion", sefialan los expertos argentinos Roberto Carro y

Daniel Gonzalez en su libro El control estadistico de procesos.

Esta metodologia permite planificar y determinar cudndo un proceso esta
fuera de control, para asi mejorar los procesos operativos de la organizacion.
La base o fundamento del SPC se encuentra en una serie de técnicas
estadisticas que permiten establecer criterios para medir, detectar y corregir
variaciones en el proceso que puedan afectar la calidad del producto o

servicio final.

Las mejoras que se pueden introducir en los procesos operativos de una
organizacion gracias al SPC son: disminucion de los costos, eliminacién de
actividades que no agregan valor al proceso productivo, identificacion de los
cuellos de botella y demoras en el proceso productivo, evitar incumplimientos

de los requisitos solicitados por el cliente final, etc. (ESAN, 2017)
I. Plan de abastecimiento

El adecuado planeamiento de las actividades, acciones tacticas o
estratégicas del plan integrado de negocio (PIN) es uno de los factores
claves de éxito de las organizaciones. A veces se soslaya el costo total
resultante de las decisiones adoptadas, se pierde conectividad entre deseos,
aspiraciones (como incrementar ventas, reducir costos, etc.) y las acciones
concretas para lograrlas. Parafraseando a Antoine de Saint-Exupery, “fijar un

objetivo sin un plan es simplemente, un deseo”.

El PIN generalmente se enfoca en los recursos financieros, de ventas,
marketing, produccion, recursos humanos y, muchas veces, el de
abastecimiento se deja de lado asumiendo que sera su natural consecuencia

y el &rea respondera naturalmente a las necesidades de bienes y servicios
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de terceros que se requieran oportunamente. Como resultante no se preveé,
no se elabora, o no resulta imperativo elaborar un plan integrado de
abastecimiento (“‘PIA”), detallado y permanentemente actualizado, para
materializar las compras de materiales y servicios incluyendo los logisticos.
Este plan, armonizado con el resto de la organizacion, es clave para la
implementacién de Optimas estrategias de abastecimiento de materiales y
servicios de terceros y, en consecuencia, un mejor servicio, mayor
satisfaccion de clientes internos y externos, eficiencia y efectividad del area,
Por el contrario, su ausencia o sus falencias conllevan a compras y
contrataciones reactivas, urgentes, repetitivas, mayor stress del area,

conflictos con proveedores, clientes internos y externos.

Se trata de un enfoque sistematico para planificar los abastecimientos de
materiales y servicios de terceros, asegurar su efectiva y eficiente

materializacion.

Una herramienta para ganar y registrar compromiso, apoyo de los clientes
internos y externos de abastecimiento. Es un plan concreto de acciones
previstas con un horizonte a mediano plazo (usualmente 12, 18 a 24 meses)

en el que se definen:

e Los materiales y servicios de terceros que necesitara la organizacién
(cantidad, monto previsto) en el periodo en cuestién y los que no

necesitara (ej.: desinversiones, etc.)

e COmo se necesitan (ej.: alquilar o comprar, completos o semi-

terminados, nacional o importado, etc.)
¢ Cuando se necesitan (fechas, frecuencia)
e Recursos necesarios.
(Lopez, 2015)
J. Solver

Este es un potente complemento que nos permite resolver problemas de
optimizacién. Cuando se habla de optimizacién nos referimos a maximizar o
minimizar encontrando puntos de equilibrio, por ejemplo: Podemos Maximizar

las utilidades de una empresa 0 minimizar sus costos.
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Esto se conoce como programacion lineal ya que la relacion entre las
distintas variables es de caracter lineal. Permite ademas de optimizar realizar

prondésticos con distintos valores y variables. (Morales, 2014)
K. Mantenimiento preventivo

Es la intervencion de la maquina para la conservacion de ella mediante la
realizacion de una reparacion que garantice su buen funcionamiento y

fiabilidad, antes de una averia.

En la gran mayoria de empresas en Latinoamérica las compafias aplican en
su concepto mantenimiento preventivo, pero realmente solo estan logrando
una aplicacion incipiente. Muchas empresas llaman mantenimiento
preventivo a desarrollar intervenciones para prevenir alguna averia sin tener
estudios estadisticos y logran de alguna manera tener mejores costos y mas

disponibilidad; esto sigue siendo incipiente. (Calle, 2018)
L. Casa de calidad

Dentro de las numerosas herramientas que se conocen para la mejora de los
procesos de disefio, se destaca un método en particular: el Despliegue de la
Funcidén Calidad (mas conocida como QFD por las siglas en inglés de Quality
Function Deployment). QFD es un método poderoso e integral de gestién de
la calidad en la etapa de disefio de un producto (servicio). Hoy es una de las
herramientas mas utilizadas dentro de sistemas de gestiébn complejos que
operan bajo Six Sigma o Sistema de Produccion Toyota, sélo por citar
ejemplos. Combinas técnicas de priorizacion, estrategia competitiva, estudio

de mercado y definicién de aspectos técnicos.

¢En qué consiste? QFD es una metodologia que tiene como obijetivo
principal el captar lo que el cliente quiere y traducirlo a soluciones técnicas
de disefio. El término «despliegue» aparece ya que QFD identifica la
necesidad del cliente y nos dice en dénde debemos «desplegar» los

esfuerzos de disefio.

Sin duda, la Casa de la Calidad (HOQ, por las iniciales de House of Quality)
es la herramienta de implementacion mas utilizada en QFD. No deben
confundirse entre si. HOQ es s6lo una manera de implementar QFD, de
llevarlo a la préactica, pero no es QFD. Su creador es el japonés Yoji Akao,
quien lo desarroll6 a principio de los afios setenta junto a su colega Shigeru

Mizuno. Es un método grafico, que integra informacién de diversos aspectos,
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tal como lo exige la definicibn de QDF: especificaciones del cliente
ponderadas, atributos técnicos y evaluacion competitiva. La grafica final se

asemeja a una casa con techo a dos aguas, de ahi su nombre.
I.1. Construccién del grafico de la Casa de la Calidad

Vamos a analizar cdmo se realiza el armado légico del gréafico a través
de un ejemplo, en donde identificaremos cada una de las partes que
componen la HOQ y cémo deben interpretarse y volcarse los datos.
Antes de avanzar en este sentido, planteamos los siete pasos basicos

para el armado del grafico (1):

1. Identificar lo que el cliente desea.

2. Identificar como el producto satisfara los deseos del cliente.
3. Relacionar los deseos del cliente con los como del producto.
4. Identificar las relaciones entre los como de la empresa.

5. Desarrollar clasificaciones de la importancia.

6. Evaluar los productos de la competencia.

7. Determinar los atributos técnicos deseables.

Veamos ahora como es la estructura general del grafico:
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Figura N°08: Estructura general casa de calidad.

Fuente: Seizer, 2016.

Partes que componen la Casa de la Calidad, identificadas con colores y

numeros diferentes

Para comprenderlo mejor, iremos identificando las zonas de una manera

mas intuitiva:

e En la zona 3 se encuentran listadas las necesidades del cliente (lo
gue el cliente quiere de nuestro producto), las cuales se encuentran
ponderadas por nivel de importancia en la columna que conforma la

zona 4.
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e En la zona 2 aparece todo lo que nosotros podemos hacer en

términos de atributos del producto para satisfacer al cliente.

e Enla zona 5 se encuentran relacionadas las necesidades del cliente
(de la zona 3) con los atributos que podemos conseguir (de la zona
5). Aqui se establecen generalmente tres niveles de correlacion:
relacion alta, media o baja, identificAndose de igual manera que en
otros diagramas de matriz (pueden utilizarse otros simbolos,
nosotros elegimos mantener el mismo criterio). Ver simbolos mas

abajo.

e Enlazonal (el «techo» de la casa) se vinculan entre si los atributos

posibles, también mediante grados de correlacion.

e En funcién de los grados de relacidon que aparecen en la zona 5y la
ponderacion de las necesidades del cliente se obtienen los
resultados de importancia de cada atributo en funciéon de las
necesidades del cliente. Esto aparece en la zona 7. Esto quedara

mas claro en el ejemplo.

e La zona 6 se utiliza para compararnos con la competencia: en qué

grado la competencia cumple con las necesidades del cliente.

e Con estos simbolos suele representarse el grado de vinculacién

entre aspectos.

e De izquierda a derecha: relacién fuerte o alta, relacibn media vy

relacion débil o baja

e Las zonas 8 y 9 son utilizadas para definir y evaluar los atributos

técnicos que corresponden a la implementacién real de la solucién.
(Seizer, 2016)
J. KANBAN

Kanban es una palabra japonesa que significa algo asi como ‘“tarjetas
visuales” (kan significa visual, y ban tarjeta). Esta técnica se cre6 en Toyota,
y se utiliza para controlar el avance del trabajo, en el contexto de una linea
de produccién. El Kanban est4 dentro de la estrategia Kaizen (te dejo un

post sobre el Kaizen), es decir, la mejora continua y continuada.
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Aunque esta técnica la explicamos en el libro de gestion &gil de proyectos,
me ha parecido interesante hacer un resumen de la misma en este post.
Todo surgidé en una metodologia llamada Lean, creada por Toyota para

mejorar su produccién usando técnicas just-in-time (JIT).

Kanban no es una técnica especifica de desarrollo software, su objetivo es
gestionar de manera general como se van completando tareas, pero en los
Gltimos afios se ha utilizado en la gestibn de proyectos de desarrollo

software, a menudo con Scrum (lo que se conoce como Scrumban).

Las principales reglas de Kanban son las tres siguientes: (1) Visualizar el
trabajo y las fases del ciclo de produccion o flujo de trabajo, (2) determinar el
limite de “trabajo en curso” (o Work In Progress) y (3) medir el tiempo en
completar una tarea (lo que se conoce como “lead time”). Veamos que

significa cada uno de los anteriores. (Garzas, 2011)

Hay dos objetivos que rigen este método productivo: por un lado, lograr un
producto de calidad, al obligar a cada fase del proyecto a finalizar su tarea
correctamente, y acabar con el caos, saturacion o cuello de botella que
puede darse en una fase del proyecto en condiciones normales en las que

prima la rapidez por encima de la calidad del producto.

Cuatro son las reglas o principios basicos de Kanban para conseguir estos

propésitos:

e Empieza con lo que haces ahora: Kanban es un método de produccion,
no un sistema que te dice como hacer tu trabajo. Tu equipo y tu sabéis
cdmo hacerlo y Kanban te ayudara a decidir si lo estais haciendo bien o

si hay que cambiar algo.

e Acepta el cambio: Aunque soy partidario del lema “si algo funciona no lo
toques”, Kanban apuesta por algo asi como “si algo no funciona,
cambialo” o “si algo puede funcionar mejor, mejéralo”. Siguiendo el
método Kanban, todos los miembros del equipo tienen que estar
dispuestos a aplicar cambios constantes para mejorar sus rutinas de

trabajo, siempre y cuando se haga poco a poco y con sentido comun.

e Respeta el proceso en curso, los roles y responsabilidades de cada uno:
Tanto en un proyecto de desarrollo de software como de cual proceso
productivo, es imprescindible que cada miembro del equipo sepa qué

tiene que hacer y cudles son sus funciones. Para que el método Kanban
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funcione esto tiene que estar claro. No se trata de que todos hagan

todo, sino que cada cual sepa qué hacer en el momento adecuado.

e Liderazgo en todos los niveles: Tener iniciativa y gestionar
correctamente tu tarea 0 a tu equipo es otro elemento basico a tener en
cuenta. No se trata de crear sistemas piramidales unos dentro de otros
sino de que cada subgrupo y cada miembro tenga clara su funcién y la

ejecute correctamente.

Y cinco son los elementos que deben darse en un sistema productivo que

aplique bien el método Kanban.

e Visualizar el flujo de trabajo: Parece algo basico pero no siempre vemos
realmente las fases por las que pasa un proyecto ni qué personas
trabajan en qué. Esto es muy habitual en grandes empresas, donde el
desconocimiento entre el trabajo de otros equipos esta a la orden del
dia. El método Kanban recomienda usar un panel con tarjetas (que dan
nombre al método) que definan cada tarea dividiéndola en columnas que

indican cada fase del proyecto.

e Limitar el trabajo en curso: Hacer muchas cosas pero dejarlas todas a
medias no sirve de nada. Si empiezas algo terminalo antes de empezar
otra cosa, ése es un principio basico del método Kanban y, en mi

opinién, uno de los pilares para que un proyecto funcione.

e Gestion del flujo: Ademas de visualizar el flujo de trabajo hay que
controlar su funcionamiento, ver en todo momento si las piezas estan

funcionando o si alguien tiene problemas y solucionarlos.

e Dejar claras las reglas del proceso: Para aplicar bien un método hay que
entenderlo. En este sentido, tan importante es saber quién hace qué
COMoO que esas personas sepan cOmo hacer su trabajo y que entiendan

las especificaciones o reglas.

¢ Mejora en equipo: Uno de los pilares del método Kanban es la mejora
constante. En este sentido, la mejora debe ser acordada en equipo,

aportando la experiencia de todos los miembros del equipo.

(Lopez J., 2013)
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2.3. Marco conceptual

A:

Abastecimiento: Es la actividad econdmica encaminada a cubrir las
necesidades de consumo de una unidad econémica en tiempo, forma y calidad,
como puede ser una familia, una empresa. Por ejemplo: la entrega de

materiales a los clientes internos de una empresa.

Agua (H20): El agua es el elemento més util y el mas lucrativo de la receta o
formula. Y es por su intermedio que los ingredientes se distribuyen
uniformemente en la masa; tiene una funcién importantisima en la formacién y

plasticidad del gluten, conocida como hidratacion de las proteinas.

El agua es responsable por aquel sabor y porosidad caracteristica del pan de
calidad. El pan envejece por la pérdida de la humedad, asi que su conservacion
esté directamente condicionada a una mayor o menor presencia del agua en el

cocimiento final.

Azucar: Es una substancia dulce cristalizable, sin color o blanda, cuando pura,
gue tiene como fuente el jugo de muchas plantas y es un importante elemento
en la alimentacién; denominado especificamente como: azlUcar de cafa,

Sucrose y sacarosa.

El azucar es usado en la panificacion por diversas razones técnicas, pero las
tres principales son: alimento de la levadura, colorante del pan, poder

higroscopico (principalmente de determinados tipos).

B:

Balance de lineas de produccidn: Es el andlisis de lineas de producciéon que
divide practicamente por igual el trabajo a realizarse entre estaciones de trabajo

de forma que sea minima la cantidad de estaciones de trabajo requeridas en la

linea de produccion
C:

Calificacion de desempefio: Consiste en un factor de calificacion otorgado por

un experto, basado en su experiencia, capacitacion y juicio del mismo.
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D:

Diagrama Causa- efecto: Es una representacion grafica compuesta de lineas y
simbolos que tienen por objeto representar una relacion entre un efecto y sus

causas.

Diagrama de operaciones: Es una representacion grafica de los pasos que se
siguen en toda una secuencia de actividades, dentro de un proceso 0 un
procedimiento, identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su
naturaleza; incluye, ademas, toda la informacién que se considera necesaria
para el analisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo

requerido.
E:

Estudio de Tiempo: El estudio de tiempos es una técnica de medicién de
trabajo para registrar los tiempos y el ritmo de trabajo para los elementos de
una tarea especifica realizada bajo condiciones determinadas, y para analizar
los datos y asi determinar el tiempo necesario para desempefiar la tarea a un

nivel definido de rendimiento.

Estandarizacion de Materiales: Un estdndar es un parametro mas o menos
esperable para ciertas circunstancias o espacios. Permite tener una adecuada
medida y cantidad establecida por estudios de investigacion o experimental de

materiales a distribuir.

Estandares de Trabajo: Son los modelos, pautas y patrones establecidos por
el empleador que contiene los pardmetros y los requisitos de minimos
aceptables de medida cantidad, establecidos por estudios experimentales.

Satisface las siguientes interrogantes ¢Qué?, ¢ Quién?; ¢ Cuando?
G:

Grasa: La grasa no solamente implica el enriquecimiento del pan, sino que
también cubre la miga con una especie de pelicula que retiene la humedad,
aumentando la vida atil del pan. La grasa no sufre transformaciones o pérdidas
durante el proceso de fermentacién, y estara presente casi integramente en el

producto final.
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H:

Harina blanca: Es el producto de la molienda del trigo, separados la cascara, el
afrecho y el germen. Es el principal ingrediente, y es necesario no solamente
tratarla bien, sino también darle el necesario “descanso” antes de usarla en la

fabricacion; el ideal seria que toda harina fuera tamizada antes de la mezcla.
L:

Levadura: Fermento o levadura es una planta microscopica, perteneciente a la
familia de los hongos, la cual se reproduce o se multiplica por un proceso
llamado “gemacion”. Ya existen mas de 3.500 especies de fermentos
conocidos. Los fermentos en estado natural se encuentran en la naturaleza, en
cualquier parte donde haya azucar, en la superficie delas frutas maduras,

especialmente en las uvas y las manzanas.

Levaduras o fermentos naturales estén presentes en el suelo, especialmente en

los vifiedos, huertas y en las plantas.
P:

Planeacién: Es la accidén y efecto de planear es decir trazar un plan, implica
tener uno o varios objetivos a cumplir, junto con las acciones requeridas para

gue estos objetivos sean alcanzados.

Producto: Un producto es cualquier cosa que se puede ofrecer a un mercado

para satisfacer un deseo o una necesidad.

Produccion: Es la cantidad de bienes o servicios producidos por una unidad de
produccion (puesto de trabajo, departamento, la empresa, la regién y el pais) en

una unidad de tiempo (una hora, un dia, una semana, un mes, un afio).

Productividad: Es la cantidad de productos o servicios producidos en un

periodo, dividido entre el monto requerido de dicho recurso.
R:

Requerimiento: Viene de la palabra latin requerir que se traduce como intimar,
avisar o hacer algo seguin se lee el diccionario de la Real Academia de la
Lengua Espafiola. De tal manera este es el pedido de materiales al area de

almacén, para conjuntamente realizar un abastecimiento.
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S:

Sal: La sal tiene cuatro funciones principales en la fabricacion del pan: Resalta
el sabor y el aroma, regula la fermentacion, fortifica o estabiliza el gluten dando
una mejor granulacion, da un color mas blanco a la miga resultante de una

mejor estructuracion de las células.

Sistemas de produccion: El sistema de produccién proporciona la estructura
gue facilita la descripcion y la ejecucién de un proceso de manufactura o de
servicio teniendo como variables los productos que se elaboraran o los servicios

gue se brindaran en un periodo dado.
T:
Tiempo Estandar: Es el tiempo en que se puede llevar a cabo una tarea

cualquiera por una persona bien entrenada en este trabajo, desarrollando una

actividad normal segun el método establecido.
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CAPITULO Il

DIAGNOSTICO DE LA
REALIDAD ACTUAL



3.1 Descripcion de la empresa

Panoti S.R.L. es una empresa panificadora y bodega de productos de pan llevar
ubicada en la calle Atahualpa 396 de la ciudad de Trujillo. También tiene un local

en la urbanizacién El Recreo, que es cafeteria, panaderia y pasteleria.

Su propietario es el ingeniero Industrial Ramén Pando, quien inicié este negocio

hace 20 afos.

Elabora principalmente pan francés, para venta de la mafiana y de la tarde, con
buena aceptacion y demanda de los vecinos por sus productos de calidad y trato

cordial. Ademas de biscochos, tortas decoradas y pasteles.

Figura N°09: Fachada Panoti S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

Figura N°10: Taller Panoti S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia.

50
Bach. Maria Jose Benites Florez



3.1.1 Cultura organizacional
A. Misién
Somos una empresa que elabora y comercializa productos de panaderia,
pasteleria y cafeteria, con estandares de calidad y con la tradicién del
sabor artesanal, que satisfaga los gustos de los clientes que demandan
un sabor casero y aquellos con gustos mas contemporaneos; garantizado

con el uso de materia prima de calidad, tecnologia innovadora y con una

fuerza laboral calificada y comprometida con la visibn empresarial.

B. Visién
Ser una empresa lider en la zona del cercado de Trujillo, ofreciendo una
variedad de presentaciones de productos con los més altos estandares de
calidad, que satisfagan las expectativas de nuestros clientes,
garantizando la utilizacion de ingredientes de la mejor calidad, en un

ambiente higiénico., de manera que siempre nos consideren su primera

opcion.
C. Politica de calidad

Nos comprometemos a cumplir los requerimientos de nuestros clientes

mediante un programa de calidad y mejora continua.
D. Objetivos de calidad

Asegurar que la organizacion desarrolle y disponga de un personal

calificado y con apropiados estandares de calidad.
3.1.2. Clientes

Los clientes potenciales son los habitantes que residen en un radio de 10
manzanas a la redonda de la panificadora, situada en la calle Atahualpa
319, cercado de Trujillo. Asumiendo que en cada manzana hay 64 casas, la

demanda potencial son los habitantes de 640 casas.

Cada casa puede consumir 10 panes, es decir la demanda potencial es
6,400 panes por la mafiana. Entiéndase por demanda potencial a aquellas

personas que, teniendo los recursos necesarios, podrian comprar pan.

Segun una costumbre arraigada de muchos afios que Panoti ha
comprobado, el consumo de pan en Trujillo se da 60% en el desayuno y

40% por la tarde.
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Segun este pardmetro, el consumo potencial por la tarde es de 4,270

panes.

Figura N°11: Mapa ubicacién geogréfica Panoti S.R.L.

ARANJUEZ

\,\q,
~

Fuente: Google Maps, 2018.

Como referencia interesante, se consigna la noticia de la agencia noticiosa

Andina, quien divulgo lo siguiente.
Andina (21/01/2018)

“La empresa peruana de productos de consumo masivo Alicorp estimé hoy
gue el consumo anual per capita de pan en Perl tendra un crecimiento de

diez por ciento este afio y se ubicara en algo mas de 30 kilos.

El vicepresidente del Negocio de Productos Industriales de Alicorp, Alvaro
Campos, explicé que el actual consumo por persona es de 27 kilos por afo,
lo cual se ubica entre los ultimos lugares de América Latina y muy por

debajo de paises desarrollados.

“Paises vecinos tienen un consumo de pan que esta por encima de lo que
es el consumo en Perd, en Ecuador el consumo es de 37 kilos y Chile tiene

96 kilos, ese es un reto donde tenemos que trabajar”, acoto.

Explico que el consumidor peruano, principalmente, cada vez mas se

caracteriza por adquirir alimentos en la calle y eso requiere que las
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panaderias y restaurantes se desarrollen de una manera eficiente para

satisfacer la demanda.

“Otra caracteristica del consumidor que estamos viendo es que se esta
volviendo mas exigente, a raiz del incremento de su poder adquisitivo, y
ahora acude a centros comerciales en la busqueda de un mejor producto,

ya sea pan o un plato de comida”, refrio.

Agrego6 que el sector panadero, y gastronémico en general, debe estar a la
altura de las nuevas necesidades y expectativas de los consumidores, por

lo que se deben ofrecer nuevos productos y servicios”.
3.1.3 Proveedores

Segun el tipo de ingrediente, estos son los principales proveedores:

Tabla N°05: Proveedores Panoti S.R.L.

Harina panadera Molino Cogorno S.A.
Alicorp S.A.A

Azucar

Sal Makro Peru

Manteca

Levadura

Fuente: Elaboracion propia

3.1.4 Competencia
Los principales competidores son
e Fito Pan
e Trujillo Pan

¢ Pequefas panaderias de barrio.
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3.1.5 Organigrama de la empresa

Es una pequefia empresa y tiene el siguiente organigrama.

Figura N°12: Organigrama Panoti S.R.L.

PROPIETARIO

CONTADOR

OPERARIO JEFE

OPERARIOS

Elaboracién: Fuente propia.

3.1.6. Distribuciéon general de la empresa

A. Layout
Figura N°13: Layout Panoti S.R.L.
VESTUARIO
SSHH
BODEGA
ALMACEN

MESA DE TRABAJO

MESA DE TRABAJO
HORNO MEZCLA HORNO

w o
=
o

E &
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Fuente: Elaboracion propia.
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B. Mapa de procesos

Figura N°14: Mapa de procesos Panoti S.R.L.

PROCESOS ESTRATEGICOS

GESTION DE LA DIRECCION
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b
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L PROVEEDORES PL:;“;SB"C'TESJO CALIDAD :LTEJ:ESS
—d PLANEAMIENTO

(@) NUEVOS

*

TECNOLOGIA DE PROCESOS DE PANIFICACION Y PASTELERIA
CONTROL DE RRHH
ADMINISTRACION Y COSTOS

PROCESOS DE APOYO

Fuente: Elaboracion propia.
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C. Mapa de valor

Figura N°15: Mapa de valor Panoti S.R.L.

21.017 =)

g
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MEZCLAR FERMENTACION ROLADO DIVISION LABRADO REPOSO HORNEO
Tie(m;?o de ciclo 10 90 5 5 10 30 15
minutos)
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0 0 0 0 0 0
10 [ ] 90 [ ] 5 5 [ ] 10 [ ] 30 [ ] 15 165
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Fuente: Elaboracion propia.
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D. Diagrama de flujo de operaciones

El diagrama de flujo del proceso de fabricacion de pan es el siguiente.

AGUA LEVADURA FRESCA

6 |MEDIR AGUA

5

PESAR LEVADURA

4

SAL INDUSTRIAL

PESAR SAL

AZUCAR RUBIA

3

l

PESAR AZUCAR

MANTECA VEGETAL

2

Figura N°16: Diagrama de flujo pan francés

PESAR MANTECA

1

Resumen
Operaciones
Inspecciones
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Fuente: Elaboracion propia.

57

HARINA PANADERA

PESAR HARINA

1 )MEZCLAR 5 minutos

FERMENTAR 2 horas

ROLAR 2 minutos

DIVIDIR 2 minutos

LABRAR 5 minutos

REPOSAR 30 minutos

HORNEAR 15 minutos



3.2 Identificacion del area de la empresa objeto del analisis

El presente trabajo se realiza en el taller de panificacion de la empresa, de 150
m2, esta esta compuesto por un cuarto de fermentacion, caldeado con vapor
hamedo proveniente del horno que llega a través de una tuberia, para crear las
condiciones de temperatura y humedad que favorezcan el proceso de

fermentacion de la masa .

También tiene distribuidas las maquinas y equipos de proceso, como son la
mezcladora, el horno de produccion, la roladora o sobadora, la divisora y las

mesas de trabajo.
Detallamos seguidamente a estos :
A. Horno

Es una camara con calentamiento a convexion por quema de petréleo diesel
2. Tiene capacidad para 432 panes, acomodados en 28 bandejas metalicas.
Estas bandejas estan superpuestas y giran lentamente sobre su eje vertical a
la par que el pn se va cociendo, consiguiendo de esta manera un cocimiento

homogeneo.

Figura N°17: Ficha técnica horno Max 1000

F-NOVA - 122
FICHA TECNICA HORNO MAX 1000

Als) 304

Material de construccidn

AFS1 230

ASTM A 653

AL 3105

Material inter
de calor

AIS1 308

ASTM Ad6

térmico

Lana de roca

Potenda Instalada

1.95 kW

Quemador
Potencia calorifica

Diesel / gas

140,000 BIU/H

Consumo de combustible
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GLP -3 xg/h

GN-a2m'/h

Tensidn eléctrica

220/ 380/ 480 v
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50/60 Mz
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Monofisko/ Infisico

Temperatura maxima de
trabajo
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Gradiente de
temperatura

6 Cimin
Frecalentamienta

Panel de mando

Digitai programable

Presion de agus

0.2-8 bar

Generador de vapor

Ue ako rendimiento/
cicles de horneado

Area de cocddn

a5 m

Capacidad de bandejas

18 (0.45x0.65m]

Capacidad de produccidn
[24 panes/bandeja)

432 panes / horneada

Peso Aproxmado

1000 kg

MEDIDAS (m)

Alto Ancho

Largo

< J 2. A8f1.2 1.7
[ 2307220+ | 1asf28 | 178 |

Fuente: NovaGroup
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B. Mezcladora

Maquina que permite ligar los ingredientes de la masa hasta conseguir
acondicionarlos apropiadamente, de manera que se pueda moldear la masa
resultante, permitiendo su moldeado y englobado de los gases de la
fermentacion, cuya dilatacion permitira el crecimiento de los panes, durante el

horneo.

Figura N°18: Ficha técnica mezcladora

AMASADORA KN15
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Muador estd car

00 SIpern xac '(J_OL vicrio
* BlobEaoa 1o, QIOcias @ W6 Cuao palcs
sases
oo doble volocidad, con peoteccide

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Capoodad en hamao (kg
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Potencia ae moior (KW OE5/1.5
Velbcdod de motor [rpm) d‘;;‘_' SO0
fenson slecinca |V) 22X -0 440
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Tose: Intasca
Velbodod de agitocdar #pmj 155 . 310
Velooaod del taxon (rpm) 16- 32

VINTAS - SIDE ARDQGIPA

Fuente: NovaGroup
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C. Divisora

Equipo manual que permite dividir una masa pesada previamente, en fracciones
de pesos aproximadamente iguales, que luego son moldeados manualmente,

guedando listos para fermentar y hornearse.

Figura N°19: Ficha técnica divisora.
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INFORMACION GENERAL L
' )

' " /

L ‘ y
) N \.— ”
¢+ MAQUINAS y

SOPONTE ¢ A ' My
‘ .‘.::‘: £ COMERCIAL - NOVA Cxpatind 01 By inniengl 760 Ry Onibing) .‘_ g—“

il il
o CONVENIOS COMEROALLS m .
o MEETORAS OF [0 u‘

o OFICINAS COMERCIALL ‘
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“a COTIZACION

Fuente: NovaGroup.
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3.3. Identificacion del problema e indicadores actuales

A. Diagrama Ishikawa

Figura N°20: Diagrama de Ishikawa de la Realidad Probleméatica de Panoti S.R.L.

CR2
: No hay control
METODOS e MATERIALES
estadistico del proceso
Compras desmedidas
CR1
Estructura de costos __ Sobre peso de 5.5% CR4
desactualizada \ Materias primas obsoletas /«——— Deficiente plande
Disminucién de la demanda < abastecimiento

Falta de productos nuevos

Error en el costeo del pan )
\ CR5

BAJA RENTABILIDAD EN LA
EMPRESA PANOTI SRL

v

Pérdidade calor

Incremento en
el consumo de \ CR3 Disminucién de la demanda

diesel Pérdidaaislamiento < \

< en el horno
/ CR6

Disminucion de calidad
en el servicio

MANTENIMIENTO MANO DE OBRA

Fuente: Elaboracién propia.
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B. Matriz de priorizacion.

La empresa tiene poco personal directivo, no obstante, invitamos al propietario y a los operarios para que nos den su percepcion sobre

el nivel de importancia de las causas raices identificadas.

Tabla N°06: Matriz de priorizacién

wv (]

, : 2 8

] 0 ol Q _%

b ) o = o] v

o [e] S w© 3] o E. © = ° (o]
S &0 o S 2 £ o ] S g ¥
g S T N o c © © S a o
2 ° s 2 5 S 3 3 o S e E
g 3 = s 2 35 g8 g8
= nw 8 3 NS g mn T £ o £ 3 - 2 e
S 483 G L2 S8 235 558 &23%
Ing. Ramon Pando Propietario 5 2 2 3 3 3
Sr Mario Valdiviezo Contador 5 4 3 2 1 2
Sr. Genaro Gonzales |Jefe de taller 2 4 1 3 3 2
Sr. Julio Garrido Operario 3 4 3 3 2 2
Sr. Alvaro Castillo Operario 3 4 5 2 2 1
Sr. Carlos Lopez Operario 5 3 4 2 2 1
23 21 18 15 13 11
23% 21% 18% 15% 13% 11%

Fuente: Elaboracién propia
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El resultado fue el siguiente:

Tabla N°07: Resultado matriz de priorizacién

cR1 23% | 23%

Estructura de costos desactualizada

cR> 21% | 44%

Falta de productos nuevos

cR2 18% | 61%

Falta de control estadistico de procesos

cR3 15% | 76%

Pérdida de aislamiento del horno

cR6 13% | 89%

Disminucion calidad de servicio

CRa 11% | 100%

Deficiente plan de abastecimiento

Fuente: Elaboracion propia
El Pareto que obtuvimos es el siguiente

Figura N°21: Pareto

PARETO

23%

11%
CRS CR3 CR4
Falta de productos nuevos Pérdida de aislamiento del Deficiente plan de._.
CR1 CR2 CR6
Estructura de costos... Falta de control estadistico... Disminucion calidad de...

Fuente: Elaboracion propia.
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Explicamos a continuacion cada una de estas causas

B.1.

CR 1 Estructura de costos desactualizada.

Actualmente el precio de venta del pan francés es S/0.143 que incluye 13%
utilidad. Esto debido a que se venden 7 panes por S/1. Por informacion del
propietario de la panificadora, este costo no se actualiza desde hace mas de un
afo, el cual se ajustd tentativamente en funcién del incremento del precio de los

insumos.

Segun la estructura de costos, con datos actualizados de insumos, mano de obra y
combustible, el precio de venta debe ser S/0.151, manteniendo el mismo margen
de ganancia. Esta diferencia ocasiona ahora un perjuicio de S/0.008 por pan.
Considerando que diariamente se producen 8,196 panes, la empresa esta dejando
de percibir S/6.55. Anualizado es S/2,361.

B.2. CR 5 Falta de productos nuevos.

B.3.

La innovacién en las empresas es una necesidad predominante. Innovaciones en
procedimientos, en tecnologia, en la manera de comunicar hacen la ventaja
competitiva que las empresas requieren para poder diferenciarse de la nube de

productores de bienes similares a los nuestros.

En el caso de Panoti S.R.L. se ha identificado como oportunidad, una antigua y
reiterada posibilidad: participar de los programas sociales de gobierno, como

proveedor.

Qali Warma le da la oportunidad de participar como fabricante de barras
nutricionales, de alto poder proteico — 8.5% de proteina — destinado para nifios en

extrema pobreza.

El cumplir con la cuota diaria de 1000 barras de 60 gramos y 1000 barras de 30
gramos, le reportaria a Panoti S.R.L. un beneficio diario de S/138 equivalentes a
S/49,680 anuales.

CR 2 Falta de control estadistico de procesos:

Actualmente los panes tienen en promedio un sobrepeso de 5.5%. Esto significa
qgue el rendimiento diario se esta mermando en 475 panes, que a costo de

produccion equivalen a S/71.6. Anualizado este perjuicio es de S/25,776.
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B.4. CR 3 Pérdida de aislamiento en el horno.

El poco espesor de la capa aislante de lana de vidrio del horno — 2” —y el deterioro
de esta por el paso del tiempo, hace que el calor fugue a través de las paredes,
ocasionando mayor consumo de combustible. Se calcula que, por este defecto, se
pierden S/12.85 diarios, equivalentes a S/4,626 anuales.

B.5. CR 6 Disminucioén en la calidad de servicio

Por motivos que el propietario de la panificadora no tiene totalmente identificados,
la demanda de pan en las mafanas y tardes ha disminuido. Esto ha ocasionado
gque se reduzca 1 batch en cada uno de los turnos u 820 panes menos de venta
diaria. El perjuicio econémico por este motivo para la empresa es S/13.94 diarios o
S/5,018 anuales.

B.6. CR 4 Deficiente plan de abastecimiento

Al término del afio 2016, se reportd que paulatinamente se habia tenido que
descartar algunas cantidades menores pero constantes de ingredientes, por

obsolescencia.
La harina es muy susceptible de infestarse con gorgojos luego de pocas semanas.

La manteca, una vez abierta su caja, puede oxidarse o ranciarse en poco tiempo,
particularmente si no tiene refrigeracién y esta en contacto con luz, natural o

artificial.

La levadura son células vivas que mantienen sus caracteristicas bioquimicas,
estando refrigeradas. No obstante, luego de 3 semanas comienza a oscurecerse,
indicador que esta perdiendo su capacidad de conversién del almidén en azucar y

estd en alcohol y gas carbonico.

Esto se origina por almacenamiento prolongado en condiciones no muy

convenientes. Es asi como el costo de este perjuicio fue de S/2,250.
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Tabla N°08: Matriz de indicadores

CAUSA RAIZ DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ACTUAL META HERRAMIENTA
CR 1:
_ Costeo empirico y | (3 Valor venta - Costos _
Costo desactualizado. _ Margen de pan francés y S/47,232 S/50,184 Matriz de costeo
desactualizado. ) X Produccion anual
_ Ventas brutas anuales
CR5 El portafolio de productos L
de producto nuevo, Programacion lineal. Solver
Faltan productos de Panoti no ha variado. _ (Ventas brutas — Costos) S/0.000/Afio S/34,020/Ano
. . destinado a programa Estudio de capacidad.
nuevos Hay capacidad ociosa. .
social
Costeo anualizado del
CR2 No se controla el peso S (Peso actual — 40) x
_ _ exceso de peso del . 5 50 19 Cartas de control de pesos y
Falta control crudo ni cocido de pan. Margen de utilidad x 270 0
pan, sobre los 40 g pre volumen del pan.
estadistico Hay sobrepeso de 5.5% _ 5.5% S/2,598 S/497
establecidos
CR3 El aislamiento del horno es | BTU perdidos a través | Pérdida de calor: (€ x
- o 9,243 BTU/hr. 350 BTU/hr. Mantenimiento preventivo a
Falta aislamiento del | deficiente por insuficiente de las paredes 0.1714 x 10-6 x (T4 - t4) _ _
o _ S/ 3045 S/234 aislamiento del horno.
horno espesor de lana de vidrio. exteriores del horno x A) BTU/hora
CR 6 Las ventas han disminuido, Margen bruto x 410
sin haber nuevas Las ventas brutas de panes/batch x2 batches ~
Disminucién en S . S/0.000/Af0 S/5,006 Casita de la Calidad
panaderias en la zona pan han disminuido. adicionales x 360
calidad de servicio . . ~
activa. dias/afio
CR 4 Mermas de insumos
Total mermas > Mermas anuales
Deficiente plan obsoletos por compras no S/2,250 S$/0.000 Kanban

abastecimiento

planeadas.

costeadas anualizadas

cuantificadas
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Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE
MEJORA



4. Propuestas de mejora

4.1. CR 1 ESTRUCTURA DE COSTOS DEL PAN FRANCES

El precio de venta del pan francés que utiliza actualmente no observa todas las

variables en juego, como la proporcion de uso de mano de obra para produccion

y ventas; sobrepeso; el célculo de la mano de obra; consumo de energia y las

mermas actuales de ingredientes. Esto lo detallamos seguidamente:

4.1.1. Proporcién en la asignacion de mano de obra:

Consensuando con el propietario de la empresa, determinamos que la

mano de obra — en funcion del tiempo de ocupacion - se puede distribuir

de la siguiente manera:

Tabla N°09: Facturacién promedio

Pan 6.0%
Bodega 2.0%
Pasteleria 10%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°10: Planilla mensual de MOD

Planilla mensual Cantidad Remuneracion Costo mes
Operarios 6| S/. 900.00 | S/. 5,400.00
Elaboracion de pan 70% S/. 3,780.00
Elaboracion de biscochos 10% S/. 540.00
Elaboracion pasteleria 10% S/.  540.00
Elaboracion de otros varios 10% S/. 540.00
S/. 5,400.00

Bach. Maria Jose Benites Florez

Fuente: Elaboracion propia
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Y la mano de obra indirecta se puede alocar de la siguiente manera, en

funcién de su nivel de dedicacion a las areas de la panificadora.
La planilla total mensual es la siguiente:

Tabla N°11: Planilla MOI

Planilla mensual Cantidad Remuneracion Costo mes

Despachador 2| S/. 1,000.00 | S/. 2,000.00
Cajera 2| S/. 900.00 | S/. 1,800.00
TOTAL MES (420 HORAS) S/. 3,800.00
Venta de pan 35% S/. 1,330
Venta de biscochos 10% S/. 380
Venta de pasteleria 5% S/. 190
Despacho bodega 45% S/. 1,710
Otros varios 5% S/. 190

S/, 3,800.00
TOTAL PLANILLA MENSUAL S/. 9,200.00

Fuente: Elaboracion propia.

Ahora procedemos a determinar la programacién del horario de
elaboracién de pan, para la venta de mafanas a partir de las 6:00 AM y

de las tardes a partir de las 05:00 PM.

Podemos ver que se producen 20 batches diarios, distribuidos de la

siguiente forma:

Tabla N°12: Produccién diaria de batches.

Horas-
Turno | Batches | Operarios | Horas
Hombre
Mafanas 12 03 5.50 16.5
Tardes 8 03 4.50 13.5
Total 20 06 10 30.0

Fuente: Elaboracion propia
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Panoti S.R.L. emplea 30 Horas-Hombre para producir 20 batches, es decir
1.5 Horas-Hombre/batch. Con esta informacién procedemos a elaborar el

costo del producto pan francés.

Tabla N°13: Costo del pan francés

COSTO DEL PAN FRANCES

- 16.393 Kilos de pan

PAN FRANCES OBTENIDO 409.816[panes de 40 g

COSTOS DIRECTOS

MATERIAS PRIMAS Unidades | FO™1 |y humedad | Peso seco | COS Unitario | Costo batch | Costo/pan
(Soles) (Soles) (Soles)

Harina panadera Kilos 13.000 12.0% 11.440 1.500 19.500 0.048

Manteca Kilos 0.260 0.0% 0.260 4.000 1.040 0.003

Azlicar Kilos 0.260 0.2% 0.259 2.200 0572 0.001

Sal Kilos 0.260 0.0% 0.260 0.400 0.104 0.000

Levadura Kilos 0.150 50.0% 0.075 8.000 1.200 0.003

Agua Kilos 7.150 100.0% - - - -

Peso crudo total formula Kilos 21.080

Rendimiento formula con 0% de humedad Kilos 12.294

Rendimiento férmula con 25% de humedad Kilos 16.393

Merma Obsoletos (S/2,250/(Produccion anual) Kilos 0.001

Pan util Kilos 16.393 Sl.22.416 §/.0.055

EMPAQUES

Bolsa polietileno S/.0.030

MANO DE OBRA DIRECTA Unidades Formula Costo unitario | Costo batch | Costo/pan
(Soles) (Soles) (Soles)

Horas-Hombre obreros HH 1.500 2.625 3.938 S/.0.010

TOTAL COSTOS DIRECTOS | 51.0.095|

TOTAL COSTOS INDIRECTOS 245890 panesimes como base de calculo C?;::i‘;‘)’"

Horas-hombre indirecta S/.0.005

Essalud ( El 9% de total planilla) S/.0.003

VVacaciones (1/12 de planilla total) S/.0.003

Gratificaciones 2 gratificaciones anuales) S/.0.006

Depreciacion maquinaria (Total S/35,000 en 5 afios) $/.0.002

Alquiler (S/1000) S/.0.004

Electricidad (S/1000 al mes) S/.0.004

Otros (materiales oficina, despachos locales, efc) S/.0.010

$1.0.039

TOTAL COSTO DE 1 PAN FRANCES | \ | 50434

DETERMINACION DE PRECIOS DE 1 PAN FRANCES PANOTI

Costo de Hacer y Vender S/.0.134

Margen de utilidad del Fabricante 13.0% S/.0.017

PRECIO DE VENTA AL PUBLICO S/.0.151

Fuente: Elaboracion propia

Se procederd a actualizar el precio del pan de S/.0.143 a S/0.151,

obteniendo un beneficio de S/. 2,361 anual.
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4.2. CR 5 Falta de productos nuevos orientados a otros segmentos.

El producto que es parte de la propuesta de esta tesis es una barra nutricional,
con la cual Panoti S.R.L. participara del programa de desayunos escolares de

Qali Warma.

Panoti S.R.L. podra abastecer 1,000 barras de 60 gr. con 8 gr. de proteina y

1,000 barras de 30 gr., con la parte proporcional de proteina.
4.2.1. El producto.

Es una barra nutricional artesanal que proporcional 8 gr. de proteina y esta

orientada a niflos en edad escolar, en extrema pobreza.

Tabla N°14: Caracteristicas barra nutricional

Caracteristicas:

Peso 60 gr.

Largo 90 mm
Ancho 50 mm
Espesor 20 mm

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.2. Proceso

Figura N°22: Diagrama de flujo barras nutricionales

Manteca Miel Pasas Arroz Quinua Soya Tiempo Std x # de operarios Seg-Hombre/batch

6 Pesar Pesar Pesar Pesar 2 Pesar 1 Pesar 56 segundos x 5 hombres 280

1 ) Mezclar 300 segundos x 1 hombre 300
Resumen
Operaciones 6 Pesar masa 38 segundos-hombre/65 barras 684
Inspecciones 7
Comentarios Laminar 38 segundos-hombre/65 barras 684

El personal envasa la produccion de la vispera, que sale del cuarto de secado

Hornear 15 minutos/batch de 1170 barras 900

Cortar sierra cinta 46 segundos-hombre/65 barras 828

Secado en camara 24 horas

Envasar 69 segundos -hombre/65 barras 1,242
4,918 segundos
1.4 Horas-Hombre/batch

TOTAL

MR ORORORE

Inspeccion final

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.3. La formulacion

La barra de 60 gr. debe aportar 8 gr. de proteina vegetal. La determinacion
de los insumos es potestad y patrimonio del fabricante y debe aprobar las
pruebas de aceptabilidad de los nifios y cumplir fielmente con el contenido

proteico esperado. Ademas, debe ser un producto perfectamente inocuo.
4.2.4. Definicion del producto

Se sometieron a degustacion de 50 nifios del colegio Reyna de la Paz de
Huanchaco, para determinar la aceptabilidad del producto. Este es un
aspecto critico, pues puede variar entre los diferentes distritos y provincias.
Se asume a priori que el sabor de la soya texturizada, podria ser un

limitante.
Los resultados fueron los siguientes:

Tabla N°15: Resultados degustacion colegio Reyna de la Paz

Prueba A
Soya 30 M.VE.SS:;A ME GUSTA :35':'; DESAZIEADA
Quinua 3 4 3 2 !
Arroz 0 ’ 5 ’ 10 ’ 27 ‘ 8 ‘
Pasas 2 112
Miel 25
Prueba B MnflS(l:J:cT)A ME GUSTA 235':';5 DESA’:’;EADA
Soya 14 4 3 2 !
Quinua 8 ’ 15 ’ 30 ’ 4 ‘ 1 ‘
Arroz 8 159
Pasas 5
Miel 25
Prueba C M;SE:JA ME GUSTA :3;': DESA’;I:{ADA
Soya 10 4 3 2 1
Quinua 10 10 30 8 2
Arroz 10 148
Pasas 0
Miel 30

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.5. CONCLUSIONES DE LAS PRUEBAS DE PRODUCTO

v

v

Las conclusiones de las pruebas fueron las siguientes:
Cada barra debe pesar 60 gr. y tener 8.5 gr. de proteina vegetal.

El sabor de la soya texturizada los nifios la consideraron un poco
extrano. Al mezclarse con quinua y arroz, su aceptabilidad se
incrementa. Se observa que no deberia exceden de 14 gramos por

barra.

La quinua y arroz inflado no tienen limitantes de sabor, pero si

nutricionales.

Las pasas aportan sabor y los nifios demostraron que preferian
aquellas barras que por azar tenian mas unidades. Deberia ser mas de

5 gramos por barra.

La miel aglutina a todos los ingredientes y otorga dulzor. Las barras
qgue tuvieron 30 gr. de miel, resultaron dificiles de laminar. Estuvieron

muy pegajosas. Deducimos que debe emplearse 25 gr. por unidad.

Con estas restricciones estructuramos un formato para aplicar el
Solver. La intencién es minimizar el costo de la formula y cumpla las

restricciones detalladas anteriormente.

A continuacion, la estructura de la informacién y un pantallazo con el

resultado del Solver.
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4.2.6. OPTIMIZACION DE LA FORMULA

Usando las restricciones obtenidas de la degustacion y de pruebas empiricas de fabricacién de las barras, se procedié a modelar la

informacion para poder utilizar el Solver, segiin se aprecia seguidamente.

Restricciones

Tabla N°16: Modelacién Solver

maximo/barra

g
soya/ barra < 15
miel/ barra = 18
pasas/ barra > 5
Peso /barra = 60
Proteina/barra 2 8.5
Grasa/barra = 6
Costo ingredientes < 0.7

A B C D=BxC E F=100% -E G H=100% - G 1=F/H J=BxlI K=AxB L=Ax1,170
. o Factor se Participacion en
Férmula % Cantlcllad % Humedad del %.Seco del | % Humedad de | %Seco de la participacion en producto Costo batch | Férmula para 1,170
Costo/g , Proteina ) insumo la barra barra )
(gramos) Proteina insumo producto terminado (S/) barras (Kg)
(gramos) )
terminado (gramos)
Soya 0.0310 15.000 | 47.0% 7.05 5.0% 95.0% 10.0% 90.0% | 105.6% 15.83 0.47 17.550
Quinua | 0.0095 3.446 | 12.5% 0.43 10.0% 90.0% 10.0% 90.0% | 100.0% 3.45 0.03 4.032
Arroz | 0.0045 13.504 | 6.4% 0.86 5.0% 95.0% 10.0% 90.0% | 105.6% 14.25 0.06 15.799
Pasas | 0.0080 5.000 | 3.1% 0.16 31.6% 68.4% 10.0% 90.0% 76.0% 3.80 0.04 5.850
Miel 0.0030 18.000 | 0.0% 0.00 20.0% 80.0% 10.0% 90.0% 88.9% 16.00 0.05 21.060
Manteca| 0.0040 6.000 | 0.0% 0.00 0.0% 100.0% 10.0% 90.0% | 111.1% 6.67 0.02 7.020
60.95 8.50 60.00 | S/0.68

Bach. Maria Jose Benites Florez

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N°23: Modelacion Solver.

Inicia Insertar Disefio de pagina Farmulas Iniciar sesién Q Compartir
B hdnctrar cnncultac Cnnevinmar Bnrrar 2, Solver

Parametros de Solver x| E
Obtener d |
externol pda

Establecer objetivo: $Q51d 55 Herramientas de datos Prevision Esquema Andlisis A

] n ~

Q1o Para: ) Max (® Min () valor de: 0

Cambiando las celdas de variables:

n
i

SH545HS59

L} . P o L3 L M H o F =] F =
1 4 Sujeto a las restricciones: m —_— -

2 gagloj:sé[slim Agregar B xC E F=100% -E G H=100%-G I=F/H J=Bxl K=AxB L=Ax1170
SHST >= D56 L Factor se Participacidn
SHS2 ; D55 Cambiar lld,ad % Humedad %_SE:D del %Hll'lm;dad de %SE‘;D dela participacion | enproducte | Costo batch | Férmula para 1,170
SHS9 = 3D59 = B del insumo fneume 8 barra " en producto terminado s/} barras (Kgh
3 51510 == 5Ds3 — i terminado {gramos)
SPS10 = SDS7 Eliminar
05 5.0% 95.0% 10.0% 90.0% 105.6% 15.83 0.47 17,550
4 MIH
LTI EEErnT 43 | 100% | 90.0% | 10.0% | 90.0% | 1000% | 3.45 0.03 4,082
5
Sl 26 5.0% | 95.0% | 10.0% | 90.0% | 105.6% | 14.25 0.06 15,799
& Convertir variables sin restricciones en no negativas
ne _ 1le 31.6% 68.4% 10.0% 90.0% 76.0% 3.80 0.04 5,850
7 stodo de Simplex LP s Opciones
resolucion:
, 00 20.0% 80.0% 10.0% 90.0% 88.9% 16.00 0.05 21,060
Método d lucid
stoda de resalucian 00 0.0% | 100.0% | 10.0% | 90.0% | 111.1% | 6.67 0.02 7,020
9 Seleccione el motor GRG Monlinear para problemas de Solver no lineales suavizados. Seleccione
el motor LP Simplex para problemas de Solver lineales, y seleccione el motor Evolutionary para i
10 problemas de Solver no suavizados. 0 60.00 5/0-68 i
g HE HE
13 g 1 +REF! .
-1 - — I I I - -
] .. | SOLVERY BALANCE l [] 3
Sefialar H m

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.7. Andlisis de sensibilidad

Figura N° 24: Informe de sensibilidad

Microsoft Excel 16.0 Informe de sensibilidad
Hoja de calculo: [SOLVER MARIA JOSE prueba 18 julio.xlsx]SOLVER Y BALANCE
Informe creado: 18/07/2018 16:15:20

Celdas de variables

Final Reducido Objetivo Permisible Permisible
Celda Nombre Valor Coste Coeficiente = Aumentar Reducir
SHS4  Soya 15 -0.006531071 0.031 0.006531071 1E+30
SHS5 Quinua  3.446116108 0 0.0095 1E+30 0.001035455
SHS6  Arroz 13.50367948 0 0.0045 0.001312654 1E+30
SHS7 Pasas 5 0.005986868 0.008 1E+30 0.005986868
SHS8  Miel 18 0.003595258 0.003 1E+30 0.003595258
SHS9 Manteca 6 0.004744072 0.004 1E+30 0.004744072
Restricciones
Final Sombra Restriccion Permisible Permisible

Celda Nombre Valor Precio Lado derecho Aumentar Reducir

<

Cantidad

Proteina
$JS10 (gramos) 8.5 0.081357318 8.5 0.28879196 0.221821053

<

Participa

ciénen

product

o

termina

do
SP$10 (gramos) 60 -0.000669665 60 3.658506944 7.34

< Costo

batch
$QS$10 (S/) S/0.68 0 0.7 1E+30 0.023495339

Fuente: Elaboracion propia.

77

Bach. Maria Jose Benites Florez



La férmula obtenida con el Solver se plasma seguidamente en los formatos de

estandarizacion del producto nuevo.
APROBACION DE FORMULA Y PROCESO DE FABRICACION

CONFIDENCIAL PANOTI
S.R.L.

Tabla N°17: Aprobacién de formulay proceso de fabricacion

Producto Propuesta Férmula N°

BARRA NUTRICIONAL DE MARIA JOSE BENITES 001-2018-PANOTI

60 GR. FLOREZ
Sabor Aprobada por Jefe de Cadigo
ORIGINAL taller MJBF-01

Aprobada por Qali Warma | Fecha de emision

Autorizacion de uso 22/05/2018
GERENCIA DE PANOTI Aprobada por Gerencia de | Sustituye a la emitida el
S.R.L. Panoti S.R.L. Dd/mm/aa

Fuente: Elaboracion propia

Importante: El contenido de esta formula deber4d ser considerada como una
PROPIEDAD CONFIDENCIAL y se deberan tomar todas las precauciones necesarias
para proteger los intereses de Panoti S.R.L. La distribucién de una parte de esta formula
se hard sobre la base de una NECESIDAD DE CONOCIMIENTO autorizada por los
niveles de aprobacion de esta féormula. No podran efectuarse alteraciones o cambios en
la féormula, en materias primas o procedimientos de su procesamiento, a menos que
estén OFICIALMENTE AUTORIZADOS. Cualquier alteracion efectuada en caso de
emergencia, debera ser registrada para futura referencia. Debe indicarse de los cambios
realizados, su razén, namero de lote, nimero de codigo y cualquier otra informacion de

este particular.

Las féormulas fuera de uso deberan ser marcadas en sitio visible como “OBSOLETAS Y

DEVUELTAS?” a la gerencia de Panoti S.R.L., para su correcto archivamiento.
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A. FORMULACION

Tabla N°18: Férmula barra nutricional

Fuente: Elaboracion propia.

INGREDIENTES | ESPECIFICACION UNIDAD | CANTIDAD % DE

N° DE USO INGREDIENTES
Proteina texturizada STO1 Kilogramo 17.550 24.6
de soya
Arroz inflado AlOl Kilogramo 15.799 22.2
Quinua precocida QPO1 Kilogramo 4.032 5.7
Manteca vegetal MV01 Kilogramo 7.020 9.8
hidrogenada
Miel MIO1 Kilogramo 21.060 29.5
Pasas PAO1 Kilogramo 5.850 8.2
Peso crudo 71,311 100.0

B. PROCEDIMIENTO DE MANUFACTURA

B.1. PESAJE DE INGREDIENTES

Se usara balanza digital con rango de 0-20 kilos. La miel se colocara en baldes

plasticos — de usos exclusivo - debidamente membretados con el contenido. Los

ingredientes secos, incluida la manteca, se pesaran y depositardn dentro de

bolsas plasticas, respetando el siguiente cédigo de colores:

Tabla N°19: Cédigo ingredientes

Proteina texturizada de soya Trasparente
Arroz inflado Blanco
Quinua precocida Amarilla
Manteca vegetal Verde
Pasas Rojo

Fuente: Elaboracion propia
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B.2. PREPARACION DE LA MASA

Se usaré la mezcladora NOVA 2000 que debera trabajar a 15 RPM durante 5
minutos. Los ingredientes en atencion a su menor densidad, deberan afadirse en

este orden:

Tabla N°20: Orden para mezcla de ingredientes

1. Arroz inflado

2. Proteina texturizada de soya
3. Quinua precocida

4. Pasas

5. Manteca

6. Miel

Fuente: Elaboracion propia

Al cumplirse 3 minutos de mezcla, debe pararse la mezcladora y con la ayuda de
una espatula plastica, despegar la masa que se hubiera pegado a las paredes de

la mezcladora y luego, continuar con el mezclado.
B.2.1. CONTROL DEL PROCESO DE MEZCLA

La masa luego de 5 minutos de mezclada debe quedar homogénea y
cohesionada pero suficientemente plastica, sin que sea pegajosa. Debe

cumplira los siguientes parametros:

- Penetrémetro: dispositivo empirico que mide la plasticidad de la masa,
basdndose en que, si esta estd muy seca, dara mayor esfuerzo a la
penetracion de un pin. Por otro lado, si estuviese muy blanda, el pin la

penetrard con mayor facilidad.
Componentes

a. Taza: de acero, con capacidad para 100 gramos de masa, colocada a

ras.

b. Tapa penetrémetro: de acero, con un peso de 100 gramos, que encaja
comodamente sobre la taza. Esta tapa tiene en el centro un pin de 5

cm de largo y 1 cm de didmetro. Su punta es una semiesfera.
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Figura N°25: Procedimiento penetrémetro

s
? W

3
2
1

a) Pesar 100 gramos de masa y acomodarla dentro de la taza.

Fuente: Elaboracion propia.

Procedimiento.

b) Dejar caer suavemente la tapa penetrometro sobre la taza. Esperar 15

segundos.

c) Medir la penetracibn con el borde de la tapa. En el ejemplo, la

plasticidad es 3 y la masa esta en parametro.
B.2.2. PLAN DE CONTINGENCIA

Si la masa estuviese muy plastica, P < 2, agregarle proteina texturizada
de soya en cantidad suficiente para acondicionarla y mezclar por 1 minuto

adicional.

Si tuviese poca plasticidad, P > 4, agregarle miel en cantidad suficiente

para acondicionarla e igualmente mezclarla por 1 minuto adicional.
Se entiende que no habra mayor necesidad de usar este plan.

Este dispositivo también se usara para el control estadistico del proceso

de fabricacion del pan.
B.3. LAMINADO.

a) Pesar 3.962 Kilos de masa, suficiente para llenar completamente una

bandeja de 650 mm x 450 mm x 20 mm, para 65 barritas de 60 gramos.

b) Colocar la masa dentro de la bandeja del horno, previamente

enmantecada.

81
Bach. Maria Jose Benites Florez



¢) Laminarla suavemente con un rodillo de acero, hasta dejarla nivelada y a

ras del borde de la bandeja.

Tabla N°21: Especificacion del laminado.

Peso crudo de 1| 60.95gramos 5%

barra

Fuente: Elaboracion propia.
B.4. HORNEADO

Utilizar el horno Max 1000 Nova. Hornear durante 15 minutos en horno

precalentado a 170°C., calentamiento por convexion.
B.5. CORTE
a) Retirar la plancha de masa horneada.

b) Cortarla usando una rejilla cortadora manual que troceara las 65 barritas con

un solo movimiento.

Tabla N°22: Especificacién del corte

Largo 90 mm = 5%
Ancho 50 mm + 5%
Altura 20 mm + 5%

Peso cocido de 1 | 60.00 gramos + 2%

barra
Humedad 10% + 5%
Ph 7.5 >

ph>7

Fuente: Elaboracion propia

B.6. ENVASADO

Envasar manualmente en bolsitas de polipropileno de alta densidad impresas y
selladas con selladora eléctrica de alta frecuencia. Colocar las barritas dentro de
caja de cartdbn impresa retornable, con capacidad para 100 barras. Se
muestreard el 5% de la produccion, sumergiendo los paquetes sellados en un
recipiente con agua. Se considera que los paqguetes no deben eliminar burbujas

de aire, lo que denotaria que existe fuga.
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Tabla N°23: Especificaciones del envasado

Hermeticidad (H) | 100% + 5%

Fuente: Elaboracion propia.
B.7. PUNTOS DE CONTROL DEL PROCESO

Tabla N°24: Puntos de control

Masa Penetrometro (P) 2 >P <3
Temperatura final 30°C + 5%
Ph 7.5>ph>7.0
Laminado Peso crudo de 1 barra 60.95 gramos + 5%
Corte Peso cocido de 1 barra 60.00 gramos + 5%
Empacado | Hermeticidad 100% £ 5%

Fuente: Elaboracion propia

C. ESPECIFICACIONES DE LOS INGREDIENTES

C.1. PROTEINA TEXTURIZADA DE SOYA

También llamada proteina de soja, posee un alto contenido de proteinas y es

una excelente alternativa a la carne, ya que esta realizada a base de soja, y es

comunmente utilizada por los vegetarianos.

Se comercializa en trozos pequefos, de 5 mm, de color caramelo y con un

aspecto seco y crujiente, que no necesita ser refrigerada hasta después de que

se cocine; es muy nutritiva y sabrosa, y se puede utilizar en una gran variedad

de recetas. Su valor nutricional por cada 100 gramos es el siguiente:

Tabla N°25: Valor nutricional soya

Calorias 330
Grasa (gramos) 1.22
Carbohidratos (gramos) 38.37
Proteina (gramos) 47.01

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°26: Soya

Fuente: Google Iméagenes.
C.2. QUINUA PRECOCIDA

La quinua es una semilla, pero con caracteristicas Unicas al poder consumirse
como un cereal, por eso, se la llama también pseudocereal. Como tal, la quinua
provee la mayor parte de sus calorias en forma de hidratos complejos, pero
también aporta cerca de 13 gramos de proteinas por cada 100 gramos y ofrece

alrededor de 6 gramos de grasas en igual cantidad de alimento.

Si comparamos la quinua con la mayor parte de los cereales, ésta contiene
muchas mas proteinas y grasas, aunque éstas Ultimas son en su mayoria
insaturadas, destacandose la presencia de acidos omega 6 y omega 3.
Respecto al aporte caldrico, la quina es semejante o levemente superior a un

cereal, pues contiene menor cantidad de hidratos.
Su valor nutricional por cada 100 gramos es el siguiente:

Tabla N°26: Valor nutricional quinua.

Calorias 348

Grasa (gramos) 6.4

Carbohidratos (gramos) 67.5

Proteina (gramos) 12.5

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°27: Quinua precocida

/' Quinua Precacida,

o

Fuente: Google Iméagenes.
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C.3. ARROZ INFLADO

Es arroz insuflado, cocido a alta presién y subitamente despresurizado,
ocasionando que el grano se expanda notablente, quedando muy poco denso
y crujiente. Normalmente se le aflade menos de 2% de azlcar, pues su sabor

es muy neutro.
Su valor nutricional por cada 100 gramos es el siguiente:

Tabla N°27: Valor nutricional arroz inflado

Calorias 385
Grasa (gramos) 0
Carbohidratos (gramos) 85.71
Proteina (gramos) 5.35

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°28: Arroz inflado.

Fuente: Google Iméagenes.
C.4. PASAS

Las pasas son producidas secando las cosechas de uvas. Para que una uva
se seque, debe suprimirse el agua de las células de la uva desde el interior

hasta la superficie, por donde dicha agua se evapora.

Este procedimiento puede hacerse de manera natural, con calor solar o,

artificialmente en un horno industrial.

Su valor nutricional por cada 100 gramos es el siguiente :
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Tabla N°28: Valor nutricional pasas

Calorias 299
Grasa (gramos) 0.46
Carbohidratos (gramos) 79.18
Proteina (gramos) 3.07

Fuente: Elaboracion propia

Figura N°29: Pasas

Fuente: Google Imagenes.

C.5. Miel de azUcar

Se obtiene a partir de la hidrélisis del azdcar comun (sacarosa). Esta hidrolisis
puede llevarse a cabo mediante tres métodos:por enzima invertasa; por accion

de un &cido a temperatura ; pasando la solucién por resinas sulfénicas.

Para ejemplificar, tomemos el caso de hidrélisis por accion de un acido. Se
prepara un almibar (jarabe de sacarosa) y se lo acidifica utilizando acido
citrico. Como resultado de esto, se elimina un puente de oxigeno,
transformando la solucién acuosa de sacarosa en una solucion acuosa de
glucosa + fructosa. Cuando la solucién reduce su temperatura a 80 °C se
puede neutralizar el pH con bicarbonato de sodio, hecho que genera una

efervescencia, aunque esto no es obligatorio.

En términos técnicos la sacarosa es un disacarido, lo que significa que deriva
de dos azucares simples (monosacaridos). Ademas, tiene actividad 6ptica, y
es dextrdgira, lo que hace referencia al hecho que al hacer pasar luz
polarizada por una solucién de este azlcar el plano de vibracién de la luz rota
en sentido horario. En el caso del azucar invertido la sacarosa se escinde en
dos monosacaridos, que son la glucosa, dextrégira (y también llamada
dextrosa), y la fructosa, fuertemente levégira (y por este motivo llamada

también levulosa). La mezcla equimolecular de ambas resulta también
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levogira, se ha invertido el sentido de rotacion del plano de vibracién de la luz

respecto de la sacarosa original, y de ahi la denominacion de azucar invertido.
Su valor nutricional por cada 100 gramos es el siguiente :

Tabla N°29: Valor nutricional miel de azucar

Calorias 320
Grasa (gramos) 0
Carbohidratos (gramos) 80.0
Proteina (gramos) 0

Fuente: Elaboracion propia

Figura N°30: Miel

! r

=
=

Fuente: Elaboracion propia.

D. CAPACIDAD DE PRODUCCION
D.1. AREA DE CADA BANDEJA

Figura N°31: Area bandeja

+— 4H50mm ——>

D 650 mm -

Fuente: Elaboracion propia.
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En cada bandeja caben 65 barritas nutricionales de 90 mm x 50 mm x 20
mm, de 60 gramos cada una. En el caso de las barritas de 30 gramos, su
dimension serd 45 mm x 50 mm x 20 mm. EIl horno tiene capacidad de 18
bandejas y el tiempo de horneo son 20 minutos. Consecuentemente cada

horneo produce 1,170 barritas de 60 gramos o 2,340 barritas de 30 gramos.
E. ESTUDIO DE TIEMPOS

En la panificadora se hizo una pequefia prueba piloto para evaluar calidad de

producto y su factibilidad de fabricacion.

También se hizo un estudio de tiempos de las diferentes actividades, para luego

poder proceder al costeo.

Tabla N°30: Estudio de tiempos pesaje

Estudio de tiempos (seg)
Pesaje masa para 1 bandeja
(65 barras)

n X x
1 42 1,764
2 40 1,600
3 36 1,296
4 41 1,681
5 42 1,764

Y 201 8,105

Tiempo Reloj Promedio 40.20

Desviacion Std 2.49

Limite Superior de control 47.67

Limite inferior de control 32.73

Tamarfio muestra 491

Factor actuacion 90%

Tiempo Normal 36.18

Suplementos

Fatiga 4%

Tiempo Estandar (seg) 38

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°31: Estudio de tiempos laminado.

Estudio de tiempos (seg)
Laminado de 1 bandeja
(65 barras)

n L L
1 40 1,600
2 35 1,225
3 39 1,521
4 38 1,444
5 38 1,444

> 190 7,234

Tiempo Reloj Promedio 38.00

Desviacion Std 1.87

Limite Superior de control 47.67

Limite inferior de control 32.73

Tamafio muestra 3.10

Factor actuacion 90%

Tiempo Normal 34.2

Suplementos

Fatiga 4%

Tiempo Estandar (seg) 36

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N°32: Estudio de tiempos cortado.

Estudio de tiempos (seq)
Cortado de 1 bandeja de barras
(65 barras)

n X L
1 50 2,500
2 46 2,116
3 48 2,304
4 47 2,209
5 42 1,764

> 233 10,893

Tiempo Reloj Promedio 46.60

Desviacién Std 2.97

Limite Superior de control 55.50

Limite inferior de control 37.70

Tamafio muestra 5.19

Factor actuacion 90%

Tiempo Normal 41.94

Suplementos

Fatiga 4%

Tiempo Estandar (seg) 44

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°33: Estudio de tiempos cortado.

Estudio de tiempos (seg)
Envasado de 1 bandeja de barras

(65 barras)

n X L
1 72 5,184
2 64 4,096
3 70 4,900
4 73 5,329
5 74 5,476

> 353 24,985

Tiempo Reloj Promedio 70.60

Desviacion Std 3.97

Limite Superior de control 82.52

Limite inferior de control 58.68

Tamafio muestra 4.06

Factor actuacion 90%

Tiempo Normal 63.54

Suplementos

Fatiga 4%

Tiempo Estandar (seg) 66

Fuente: Elaboracién propia.
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E. COSTO DEL PRODUCTO BARRAS NUTRICIONALES QALI WARMA

Tabla N°34: Costeo Qaliwarma barras nutricionales

QALI WARMA BARRAS NUTRICIONALES PANOTI

70.200]Kilos de masa -&7&3‘3\

BARRAS NUTRICIONALES OBTENIDAS 1170000 barras de 60 g VAR
COSTOS DIRECTOS

Formula Costo Costo batch | Costo/barrita
MATERIAS PRIMAS Unidades % humedad | Peso seco | unitario

Solver (Soles) (Soles) (Soles)
Soya texturizada Kilos 17.550 5.0% 16.673 31.000 544.050 0.465
Quinua precocida Kilos 4.032 10.0% 3.629 9.500 38.304 0.033
Arroz inflado Kilos 15.799 5.0% 15.009 4.500 71.097 0.061
Pasas Kilos 5.850 31.6% 4.001 8.000 46.800 0.040
Miel de azicar Kilos 21.060 20.0% 16.848 3.000 63.180 0.054
Manteca Kilos 7.020 0.0% 7.020 4.000 28.080 0.024
Peso crudo total formula Kilos
Rendimiento férmula con 0% de humedad Kilos 63.180
Rendimiento férmula con 10% de humedad Kilos 70.200
Barras utiles Kilos S1.0.677
EMPAQUES
Bolsa polietileno $1.0.003]
Costo
MANO DE OBRA DIRECTA Unidades | omUia unitario c°(sst‘;|::)'°h c°(s;z:::)’ a
(Soles)
Horas-Hombre obreros HH 1.400 4.750 6.650 S/.0.006
TOTAL COSTOS DIRECTOS | sl.0.685)
COSTOS INDIRECTOS 45,000 barras de 60 gimes como base de calculo (1000 de 60g + 1000 de 30g) x 30 dias Co(s;z:::)rra
Horas-hombre indirecta 88 $1.0.006
Essalud ( El 9% de total planilla) g % % S/.0.001
Vacaciones (1/12 de planilla total) < é £ S/.0.001
Gratificaciones 2 gratificaciones anuales) ; g :§ $/.0.002
Depreciacion maquinaria (Total S/35,000 en 5 afios) s :8 g S/.0.001
Alquiler (5/1000) Egs $1.0.001
Electricidad (S/1000 al mes) f £ % S/.0.001
e O

Otros (materiales oficina, despachos locales, etc) @£ $1.0.010
TOTAL COSTOS INDIRECTOS $/.0.022
COSTO TOTAL DE 1 BARRA NUTRICIONAL DE 60 g | \ | | 51.0.708
DETERMINACION DE PRECIOS DE 1 BARRA NUTRICIONAL PANOTI DE 60 gramos
Costo de Hacer y Vender S/.0.708
Margen de utilidad del Fabricante 9.0% S/. 0.064
PRECIO DE VENTA A QALI WARMA S.0.771

Fuente: Elaboracion propia

El beneficio anualizado seria de S/. 34,020 anual, ya que se participaria con
1000 barras diaras de 60 gr. y de 30 gr. respectivamente, ademas se invertira en
la compra de una sierra para el corte (S/.3,500), en bandejas de secado
(S/.1000), una selladora al vacio (S/.2000) y finalmente se adaptara el cuarto de

fermentacién como cuarto de secado (S/.4000).
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4.3. CR 3 Falta aislamiento del horno

La temperatura por encima de lo recomendable, de las paredes del horno, denota

gue hay fuga de calor y consecuentemente, mayor consumo de combustible Diesel

2. Este lo calculamos de la siguiente manera:

Tabla N°35: Area de las paredes del horno

Largo (M) | Ancho (M) | Area (M?) | Area (Pie?)
Puerta frontal 2.10 1.18 2.48 26.69
Pared lateral derecha 2.10 1.78 3.74 40.25
Pared lateral izquierda 2.10 1.78 3.74 40.25
Pared del fondo 2.10 1.18 2.48 26.69
Techo 1.78 1.18 2.10 22.60
Total 14.54 156.48

Fuente: Elaboracion propia

Calculamos seguidamente los datos siguientes

Tabla N°36: Calculos temperatura y factor de lana de vidrio

Temperatura paredes externas actual 60°C | 140°F
Temperatura ambiente 25°C | 68°F
Emisividad de paredes de acero (§) 0.95

Fuente: Elaboracion propia

Aplicando la férmula para determinar la pérdida de calor a través de las paredes del
horno = (§ x 0.1714 x 10 x (T* - t*) x A) BTU/hora

Encontramos que:

Tabla N°37: Resultados pérdida de calor

aislamiento 2”

Pérdida actual de calor con | Con T = 140°F (60°C)

9,243 BTU/Hora

Pérdida con mejor aislamiento 4”

Cont=68°F

(25°C)

350 BTU/Hora

Ahorro de pérdida de BTU

8,893 BTU/Hora

Bach. Maria Jose Benites Florez

Fuente: Elaboracion propia
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Cada galén de diésel 2 genera 136,567 BTU y cuesta S/12. El horno de la
panaderia estd prendido 10 horas diarias, el ahorro esperado al repararle el

aislamiento de lana de vidrio del horno, sera:

(8,893 BTU/Hora x 10 Horas x S/12) / (136,567 BTU) = S/7.81 diarios, equivalentes
a S/2,811 anuales.

El cambio en el revestimiento de lana de vidrio del horno, por uno del doble de
espesor del actual, Nova lo ha cotizado en S/4,000. Esto permitira que la

temperatura de las paredes sea no mayor a 5°C sobre la temperatura ambiente.

Figura N°32: Horno Nova 1000.

Fuente: NovaGrupo.
Tabla N°38: Especificaciones técnicas del horno

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension eléctrica (V) 220-380-440
Frecuencia (Hz) 50-60
Fase Mono/Tri
Potencia instalada (kW) 1.95
Entrada nominal de calor diesel (BTU/h)| 168,000
Entrada nominal de calor gas (BTU/h) 200,000
Entrada nominal de calor eléctrico {BTU/n) 40.9
Consumo de combustible D2-1.2 gal/h
GLP-4.2Kg/h
GN-5.7m3/h
Gradiente de temperatura 7°C/min prec.
Temperatura maxima de operacion 280°C
Area de cocciéon 4.7m*
Capacidad de bandejas 18{65x45Ccm)
Capacidod de produccion (24 panes/bandejo) |432 panes/homeadao

DIMENSION DE LA MAQUINA

[*|Dimension de aifura sn
los occesonos nsiolodos
encima del fecho.

Fuente: NovaGrupo.
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Figura N°33: Horno Nova 1000

210
|

Fuente: NovaGroup.

Queda pendiente nuestra propuesta de cambio a gas natural (GN), al que el horno
Nova 1000 lo tiene como alternativa y con la que se conseguiria reducir la factura de
combustible al 50% aproximadamente. Falta aun que el Ministerio de Energia y

Minas, estandarice el precio ademas de terminarse el tendido de la linea de
abastecimiento subterrdnea en Truijillo.
Adicionalmente proponemos el uso de un Gantt para el control de las actividades del

mantenimiento preventivo de la maquinaria. Considerando que el horno trabaja todos

los dias del afio, es indispensable que se destine un horario para estas labores, que

no interfiera con la produccion.
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Tabla N°39: Control de mantenimiento mensual.

Semana l | Semana 2 | Semana 3 | Semana 4 TAREAS
HORNO
Motor X X X X Lubricacién. Revision de aislamiento. Temperatura
Quemador X X X X Limpieza
Valvula X X X X Limpieza
Rotor de bandejas X X X X Revision sistema giratorio.Limpiezay Lubricacién
Aislamiento X Medicién temperatura paredes externas
Sistema eléctrico X Limpieza. Verificar aislamiento y tierra
MEZCLADORA
Motor X X X X Lubricacién. Revisidon de aislamiento. Temperatura
Eje de paleta X X X X Revisidn sistema giratorio.Limpiezay Lubricacion
Sistema eléctrico X Limpieza. Verificar aislamiento y tierra
DIVISORA
Sistema total X X X X Limpiezay Lubricacion
CUARTO DE FERMENTACION
Ducto de aire caliente X Limpieza

Bach. Maria Jose Benites Florez

Fuente: Elaboracion propia.

95




4.4 CR 6 Disminucién en la calidad de servicio

La panaderia viene perdiendo ventas desde hace algunos meses. Ha dejado de

producir 1 batch, tanto en el turno de las mafianas como en el de la tarde.

Esto nos indujo a pensar que el publico podria estar mostrando su descontento por

algun detalle en el servicio.

Para profundizar en la averiguacién, hemos utilizado la herramienta llamada Casa

de Calidad, dandonos la siguiente informacion:

Figura N°34: Casa de calidad.

39 28 41 46 40 | 42
1.39 1.00 1.46 1.64 | 1.43 | 1.50
31 6 10 6 s
8
S o S
3 33
s | 3 | & | 3 5
£ o o 3 ° s | =
% Qo o <1 R] [ 2 o
c o S ‘.5 3 S S5 2 S 3
0 (o] k] 7] o T G i = n
G £ o] o 2 c S K] K] R
S T 3 & g | €| = T | © o
i) o Y @ 5 S S o o o
o 3 a o < 0 8 o o o
5 I o > 9 el o 5 5 5
a (§) (§) o 'd_) =) O o o o
Calidad de pan 10 | 10 3 10 10 1 10
Precio del pan 8 10 3 8 10 | 10
Disponibilidad de pan 8 1 10 1 8 3
Horario de atencién 8 1 3 3 1
Limpieza del local 10 1 1 6 1 10
Amabilidad del personal | 6 1 1 1 8 10
Ponderacion absoluta 636 230 1272 3340 | 1080 | 2720
Ponderacién relativa 2.8 1.0 5.5 14.5 47 | 11.8
Prioridad v iwvilm]|[ 1 [wv]n]

Fuente: Elaboracion propia.
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Esta Casa de Calidad, consensuada con el propietario de la panificadora y algunos

de sus mas leales y antiguos clientes, nos dio la siguiente informacién, debiendo

transformarla en acciones:

1.

La prioridad principal es el cuidado y mejora de tecnologia, que redundaria en

mayor productividad, mayor disponibilidad.

. La segunda prioridad la constituye la capacitacion, que es la base para cualquier

propuesta de mejora que se vaya a implementar.

En tercer lugar, estd la Diversificacion de productos. Esto est4d atado a la

innovacion que es fundamental para el crecimiento del negocio.

En la cuarta posicion esta la ubicacion del local, que es un tema que no tiene
mayor importancia para el desarrollo actual del negocio. Es decir, no hay
necesidad de pensar en que la ubicacion actual, podria ser la causa de la

disminucién de la demanda.

En quinto lugar, esta la calidad de ingredientes. Su ubicacion en la priorizacién
denota que la calidad de insumos que usa actualmente, podria estar afectando la

venta.

En dltimo lugar de importancia esta la capacidad de produccién, que tampoco

reviste importancia, dado que existe capacidad ociosa.

Por otro lado, en el lado derecho de la Casa, aparece un benchmarking con otras

panaderias locales, de caracteristicas similares a Panoti S.R.L., es decir, tienen

ofertas parecidas de pan y ademas tienen servicio de bodega.

El resultado de este benchmarking es el siguiente:

1.

En disponibilidad de pan, debe mejorar. Averiguando en donde radica la
diferencia observamos que mientras que Panoti S.R.L. dispone de pan hasta las
7:30 pm, Fito Pan y Trujillo Pan, lo ofrecen hasta la hora de cierre del

establecimiento, o sea, hasta las 9:00 pm.

. El horario de atenciéon de Panoti S.R.L. es de 6:30 am hasta las 8:00 pm. La

panaderia Suiza, atiende de 6:30 am hasta las 10:00 pm.

No obstante mostrarse el local de Panoti S.R.L. muy limpio y ordenado,
observamos que Fito Pan muestra mejores caracteristicas en su presentacion. El
aspecto mas rescatable de esta Ultima, es el uso de uniformes tanto para el

personal de bodega como para el personal operario del taller de panificacion.
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4.5,

4. En el aspecto de Amabilidad, Panoti S.R.L. deberia emular la cordialidad con la

gue el personal de Fito Pan y Panaderia Suiza, reciben y atienden a sus clientes.

La atencion de estas sencillas expectativas de la voz del cliente, que no implican
gasto significativo, deben permitir que Panoti S.R.L. recupere y, lentamente, supere

los niveles de venta de pan de hace un afio.

El beneficio por la venta de 2 batches adicionales al dia, equivalentes a 818 panes,

representa una utilidad mensual incremental de S/417 o S/5,006 al afio.
CR 4 Deficiente plan de abastecimiento.

Nuestra propuesta es formalizar el control de los inventarios. Para esto usaremos el
Kanban, porque se presta para este tipo de fabricacion, dada la poquisima
variabilidad en los consumos. Esta esta dada Unicamente por las pequefias
desviaciones que pueden darse en la formulacion del pan, por ajustes propios del
proceso y que el maestro panadero identifica en el momento y aplica su plan de

contingencia.

De acuerdo a ello, tendremos en cuenta la formula estandar del pan francés, el
porcentaje de ajuste maximo, la procedencia del material, el lead time y la unidad de

compra del insumo. Adicionalmente afladiremos 5% de margen de seguridad.

Por conveniencia hemos determinado que el Kanban serd una caja plastica roja,

conteniendo los ingredientes secos de 1 batch.
Cerca de la amasadora estara una paleta conteniendo 4 Kanban.

Cuando un Kanban es tomado por el preparador de masa, este emite una tarjeta
verde de solicitud de ingredientes al almacén de materiales, para que complete
nuevamente las 4 cajas. Esta tarjeta la coloca el almacenero en un tarjetero en la

puerta de su almacén.

Al terminar de preparar la masa, emite una tarjeta roja que debe colocar en un

tarjetero frente a su maquina.

Cuando el encargado del almacén verifica que su inventario acaba de ponerse por
debajo de su punto de pedido, de acuerdo al takt time, solicita la compra del

ingrediente, de acuerdo a la columna de “Pedir esta cantidad”

Ambas tarjetas sirven para llevar el control al propietario del negocio, del

movimiento de ingredientes y de masas preparadas.
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Panoti S.R.L. debera adquirir dos laptops por un monto de S/5,000 para el manejo
de este kanban, que en principio podra trabajar con tarjetas, como lo acabamos de

detallar, pero seguidamente deberia mecanizarse.

La capacitacion estara a nuestro cargo y tendra un costo de S/1,500 mensuales,

durante el primer afio.

También se requerird adquirir 2 tarjeteros, que representa un costo total de S/500 y

20 Cajas pléasticas con tapa, por un valor de S/1,000.

Con esta propuesta, se evitara el riesgo de perder insumos por caducidad, que el

afio pasado tuvo un monto de S/2,250.
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Figura N°35: Kanban de insumos para la fabricacion de pan francés en la panaderia Panoti S.R.L.

A B C D E =A x (100%+C+D) F=BxE G F/G
Consumo |Lead time e Consumo Max PUNTO Unidad de compra
Insumo Unidad |Procedencia| Kg/Batch diario (dias) |o ridadloe aiust esperado/dia DE SKU P PEDIR ESTA CANTIDAD
oseguridadPoajustes| kT TIME) | PEDIDO

Harina panadera Kilo Local 13.000 260.0 3 5% 5% 286.000 858 [ Saco 50.000 18.00 | Saco

Manteca vegetal famosa| Kilo Local 0.260 5.2 5 5% 0% 5.460 27 | Caja 14.000 2.00 | Caja

Azcar rubia Kilo Local 0.260 5.2 3 5% 10% 5.980 18 | Bolsa 50.000 1.00 | Bolsa

Sal Kilo Local 0.260 5.2 2 5% 0% 5.460 11 | Bolsa 50.000 1.00 | Bolsa

Levadura fresca Kilo Local 0.150 3.0 5 5% 5% 3.300 17 | Paquete 480 g 0.480 35.00 [ Paquete 480 g

KANBAN # 001
SOLICITUD DE INGREDIENTES

PAN FRANCES

INGREDIENTES
1 BATCH

|NGREDIF.NTF-S
1 BATCH

20/06/2018
N,
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1 BATCH

Fuente: Elaboracion propia.
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4.6. CR 2 Falta de control estadistico de proceso.

La falta de control estadistico de proceso, estd permitiendo que el pan tenga en

promedio 5.5% de sobrepeso de manera consistente.

Por esta falencia, perderia hasta S/25,770 anuales. El propietario entiende que este
porcentaje sera no mas de 2%. Consecuentemente el beneficio de implementar

control estadistico sera S/16,399.

Nuestra propuesta implica controlar estadisticamente las variables que afectan el
peso final del producto terminado y adicionalmente las organolépticas, propias del

pan que fabrica Panoti y que el publico espera encontrar siempre en él.

El éxito de esta implementacion se dara en la medida en que los operarios
mantengan el proceso bajo control y reaccionen rapidamente cuando se detecten

desviaciones.

Tabla N°40: Variables y frecuencia de control

Variable que se controlara Frecuencia
Hora de preparacion de masa Cada masa
Hora de inicio del rolado Cada masa
Temperatura de la masa final Cada masa

Peso crudo de 10 panes.

2 veces/batch

Hora de inicio del horneado

Cada batch

Tiempo de horneo

Cada batch

Peso cocido de 10 panes

2 veces por batch

Densidad del pan Cada hora
Sabor del pan Cada hora
Color del pan Cada batch

Fuente: Elaboracion propia.

1. Las variables mesurables, se registraran directamente en una gréafica de control,
la cual tendra pre-marcada, el peso promedio, tolerancia inferior y el limite
superior. El preparador de masa y el hornero deben estar pendientes de los

pesos y mandar corregir de inmediato.
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2. Si se estuviesen presentando méas de 3 pesos seguidos, ascendentes o
descendientes, demostraria que hay tendencia y se debe revisar el

procedimiento.

3. Las variables organolépticas se haran por degustacion y/o comparacion y

también se registraran en el formato.

Se adquirira una laptop para el registro de informacion y control. El costo previsto
es S/3,000.

Figura N°36: Control estadistico peso crudo

CONTROL PESO CRUDO POR BATCH

B} - - = ‘ A AT Limite superior

51 ' Peso

Tolerancia
1 2 3 4 5 (3] / B 9 10 11 12 13 14 1% 16 17 18 19 20 21

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°37: Control estadistico de peso cocido por batch.

CONTROL PESO COCIDO POR BATCH

43

42

41

40

39
38 GED GED GED TOED TGED TOEN G TN TO2S OO TS T TS TS TGS -
37

36
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

Fuente: Elaboracion propia.
4.6.1. Control estadistico de la densidad del pan

El control de la densidad del pan se hara cada hora. El procedimiento es el

siguiente:

a) En un vaso pyrex graduado de 1 litro, introducir un pan entero y proceder a

rellenar el recipiente con semillas de linaza hasta aforarlo a 1000 cc.

b) Retirar el pan con cuidado y medir el volumen ocupado por las semillas

dentro del vaso pyrex. La diferencia a 1000 cc sera el que ocupaba el pan.

c) Pesar el pan y dividir este valor en gramos entre el volumen del pan en cc.

Este valor debe estar en 0.20 y 0.22.

Si estuviese por encima del limite superior, el pan tendra una estructura
apretada, con aspecto de tener mucha miga. El hornero debera comunicar de
inmediato al preparador de masa, para que corrija la temperatura del agua o

la cantidad de levadura en los siguientes batches.

Si la densidad fuese menor a 0.20, el pan tendra una consistencia muy ligera

y aireada, no muy comun en lo que el consumidor espera de un pan francés.
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El hornero debera comunicar este suceso al preparador de masa, para que

ajuste el tiempo de fermentacion.

En ambos casos es importante verificar la temperatura final de cada masa.

Tabla N°41: Registro de densidad del pan por batch

Batch Hora Temp Peso Volumen | Densidad
(°C) De 1 pan | De 1 pan (g/cc)
01 6: 00 40°C 40.2 191 0.210
AM
02 7:00 39°C 41.0 192 0.213
AM
03 8:00 40°C 40.5 191 0.212
AM

Fuente: Elaboracion propia.

El sabor se evaluara por simple degustacion de cada batch. El personal de la
panaderia probara una muestra cada hora y se registrara el resultado de su

inspeccion. Este debe tener el sabor habitual, sin ningun tipo de residuo.
Control estadistico del color del pan

El color del pan se evaluara utilizando fotos que permitan crear el limite
inferior y superior aceptable. Esta prueba es rapida y debera constatarse el

estado de 10 panes al azar. Esta informacién también se registrara.

Los panes que estuvieran fuera de los limites de control de color seran

separados y el propietario de la empresa definira el status del batch.

El hornero estara pendiente de los resultados de esta evaluacion y tomara las

medidas correctivas.
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4.6.2. Verificacion de color del pan

Limite Superior

Color ideal

Limite inferior

Tabla N°42: Ejemplo de evaluacion de color del pan

Hora Batch Limite Ideal Inferior
superior
6:00 AM 01 3 6 1
6:20 AM 02 2 5 3
6:40 AM 03 1 8 1
7:00 AM 04 3 4 3

Bach. Maria Jose Benites Florez
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CAPITULO V

EVALUACION
ECONOMICA DE LA
PROPUESTA



5.1. Inversiones

Esta es una propuesta que se basa principalmente en la mejora de los métodos de

trabajo, por lo que la inversién es de baja magnitud.

Tabla N°43: Inversion.

Reparacion de aislamiento del | Reemplazo total del aislamiento de lana de S/4,000
horno vidrio del horno. Usar aislamiento de 4” en vez
de 2” que tiene actualmente.
Compra de 2 laptops Para el control de insumos, mantenimiento S/5,000
preventivo y control estadistico del proceso.
Sierra cinta uso sanitario Para cortar las barritas a su tamafio final S/3,500
Camara de secado Calentada con aire caliente del horno, S/4,000
previamente secado a través de filtro
Compra de 2 tarjeteros Para ubicar las tarjetas del sistema Kanban S/500
Cajas plasticas con tapa Kanban | Para la disposiciéon de los ingredientes por $/1,000
(20) batch, formando Kanban.
Sellador de bolsas al vacio Para el sellado de las bolsitas de polipropileno $/2,000
de las barras energéticas para Qali Warma
Balanza digital de 0-1000 g Para control de pesos $/1,200
Total $/29,800
Fuente: Elaboracion propia.
5.2. Beneficios.
Los beneficios anuales de la propuesta son los siguientes:
Tabla N°44: Beneficios.
Sinceramiento de sistema de | El precio de venta deberia subir S/0.008, DE S/2,361
costeo $/0.143 a S/0.151, para que siga manteniendo
un margen de 13%
Volver a producir 2 batches | Por mejora de la calidad de servicio, basada en S/5,006
adicionales diariamente lo solicitado por la voz de cliente
Menor consumo de combustible | Se pierden 8,893 BTU por hora, por mal S/2,811

por mejora en el aislamiento del

aislamiento. Esto significa S/7.81 diarios.

Bach.

Maria Jose Benites Florez
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horno.

Eliminacién de insumos obsoletos | Se propone el uso del sistema Kanban, que S/2,250
o  caducos, por deficiente | mantenga inventarios ajustados y compras a
planeamiento de compras. tiempo, basadas en el lead time y el consumo
diario.

Reduccion del sobrepeso del pan | Mediante el control estadistico del proceso, se $/16,399
francés. podra reducir el sobrepeso actual de 5.5% a 2%.
Participacion en el programa Qali | Participacion con 1000 barras de de 60 g y | S/34,020
Warma con barras energéticas. 1000 de 30 g diariamente

Total $/62,847

Fuente: Elaboracion propia.

5.3. Costos.

Los costos anuales en los que sera necesario que incurra Panoti, para implementar

y mantener operativas las mejoras son los siguientes:

Tabla N°45: Costos.

Capacitaciones y asesoria | Capacitaciones y consultas, S/18,000
para la implementacion de | presenciales o telefénicas,

la mejora a cargo nuestro.

Total S/18,000

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°46: Flujo de caja de la propuesta de mejora en la empresa Panoti S.R.L.

Inversion Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Total
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
EGRESOS POR LA PROPUESTA
Sierra cinta para corte de barritas - 3,500
Cuarto de secado de barritas - 4,000
Bandejas de secado (100) - 1,000
Selladora de vacio para paquetitos - 2,000
Laptops (2) para control estadistico - 5,000
Cajas plasticas Kanban (20) - 1,000
Tarjeteros (2) - 500
Balanza digital para control estadistico - 1,200
Capacitaciones y monitoreo - 18,000
Reparacidn aislamiento del horno - 4,000
Costo de ventas de 1000 barritas de c/tipo al dia Qali Warma 31,860 31,860 31,860 31,860 31,860 31,860 31,860 31,860 31,860 31,860 31,860 31,860 382,320
Costo de ventas de 2 batches de pan diarios adicionales 3,296 3,296 3,296 3,296 3,296 3,296 3,296 3,296 3,296 3,296 3,296 3,296 39,557
TOTAL EGRESOS - 40,200 35,156 35,156 35,156 35,156 35,156 35,156 35,156 35,156 35,156 35,156 35,156 35,156 421,877
BENEFICIOS DE LA PROPUESTA
Sinceramiento costeo del pan 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 2,364
Valor venta de 2 batches de pan diarios adicionales 3,715 3,715 3,715 3,715 3,715 3,715 3,715 3,715 3,715 3,715 3,715 3,715 44,575
Valor venta de 1000 barritas de c/tipo al dia Qali Warma 34,695 34,695 34,695 34,695 34,695 34,695 34,695 34,695 34,695 34,695 34,695 34,695 416,340
Ahorro en consumo de Diesel 2 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 2,811
Eliminacién iinsumos obsoletos 188 188 188 188 188 188 188 188 188 188 188 188 2,250
Reduccién de sobrepeso en el pan 1,367 1,367 1,367 1,367 1,367 1,367 1,367 1,367 1,367 1,367 1,367 1,367 16,399
TOTAL BENEFICIOS 40,395 40,395 40,395 40,395 40,395 40,395 40,395 40,395 40,395 40,395 40,395 40,395 484,739
FLUJO ANUAL DE CAJA 5,239 5,239 5,239 5,239 5,239 5,239 5,239 5,239 5,239 5,239 5,239 5,239 62,862
FLUJO ACTUALIZADO -S/ 40,200 S/ 5189 S/5,140 S/ 5,091 S/5042 S/ 4,995 S/ 4,947 S/4,900 S/ 4,854 S/4,808 S/4,762 S/4,717 S/4,672
VAN S/18,916
TIR 92%
11.5% Anual

Tasa impositiva BCP

Beneficio/costo

Bach. Maria Jose Benites Florez

0.96% Diario

1.47

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO VI
RESULTADOS



Con la implementacion de nuestra propuesta la Panificadora Panoti S.R.L. obtendra los

siguientes beneficios:

Comenzara a aplicar un sistema de costeo actualizado, que implica un ajuste de
5.5% en el precio del pan francés, de S/0.143 a S/0.151, con el mantendra su
margen esperado, consiguiendo una utilidad adicional de S/2,361 anuales. Esta
medida se prefiri6 antes que afectar el peso del producto y seguiria expendiéndose
a 7 panes por S/1.

Luego de haberse corregido las deficiencias en la calidad de servicio, identificadas
por la voz del cliente por comparacion con otros establecimientos de similares
caracteristicas, Panoti volveria a producir 2 batches adicionales al dia, como era la
rutina de hace dos afios Aspectos como horario de atencion, disponibilidad de pany
cordialidad en la atencion se buscara solucionar, por benchmarking con aquellas
que fueron marcadas como referentes en la Casita de Calidad. El beneficio
anualizado est4 calculado en S/5,006.

El horno Nova ha perdido aislamiento, como consecuencia nhatural del tiempo y
condiciones severas en las que opera. Esta pérdida que es evidente al estar las
paredes del horno muy calientes, se calcula segun la férmula termodinamica en
9,243 BTU/hora. Considerando que el calor que genera la quema de 1 galdon de
combustible Diesel es 136,567 BTU, y el costo del galén de Diesel 2 es S/12, la
correccion de esta deficiencia, con la reparacion del horno y cambio del aislamiento
de 2” por otro de 4”, sera de S/2,811 anuales.

La inversion presupuestada por Nova es S/4,000, cifra superior al beneficio previsto
del primer afio. Su efecto positivo en el consumo de combustible y calidad en el
horneo, se prolongara por los siguientes 10 afios, sin mayor inversion.

La rutina de produccion es muy estable, por tal razon, no es justificable mantener
inventarios de materia prima, que son perecibles y que pierden caracteristicas de
calidad con el tiempo. La aplicaciéon de un sistema Kanban, que establece comprar
insumos al ritmo del takt time, eliminara la posibilidad de que haya materiales
caducos en su vida util o que se hayan infestado con insectos, que es muy usual en
este negocio. De esta manera el beneficio anual obtenido sera de S/2,250.

Se requerira una inversién de S/1,500 para la compra de cajas plasticas tipo Biny 2
tarjeteros para el control del Kanban.

Con la aplicacion de control estadistico en el proceso, que mantengan dentro de

parametros aceptados, se conseguira reducir el sobrepeso en el pan, de 5.5% a un
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2% que es el estandar aceptado en el negocio. El seguimiento del peso crudo y
cocido, densidad, color, sabor, etc, permitira que esto se cumpla y ademas, que la
calidad del producto que elabora Panoti, sea de calidad sostenida. El beneficio
anual que se obtendra por este concepto sera S/16,399.

Sr requerira adquirir 2 laptops, por monto de S/5,000 y una balanza digital de
S/1,200, para el registro y control de informacion.

e La participacion el programa de desayunos escolares de Qali Warma con 1000
barritas nutricionales diarias de 60 gr. y 30gr., respectivamente, se conseguira una
utilidad adicional de S/34,020 anuales. La formula de este producto se optimizé
usando programacion lineal y su herramienta Solver, para el cumplimiento de
restricciones de aceptabilidad y valor nutricional.

Se necesitara adquirir una selladora al vacio de bolsitas de polietiieno de las
barritas, que garanticen su inocuidad. Su costo es S/2,000.

e La capacitacién durante la implementacién de esta propuesta y el acompafiamiento
durante el primer afio, tendra un costo de S/1,500 mensuales y estara a nuestro
cargo.

e EIVAN que obtuvimos es S/18,916. El TIR es 92% y el Beneficio-Costo es 1.47.

Figura N°38: Resumen de resultados obtenidos

MEJORA INVERSION BENEFICIO

—

Sistema de costeo
desactualizado

$/.2,361

Correccion de
deficienciasen la
calidad del servicio

$/.5,006

Cambio aislamiento

de horno Nova 1000 5/.4, 5/.2,811

Inexistencia de
materiales caducos
- J
4 ™

5/.6,500 $/.2,250

Control estadistico del

proceso $/.7,500 S/.16,399

-

J
~

Propuesta para
participar en $/.11,700 S/.34,020
Qaliwarma

BETRILT

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO VII

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES



7.1. Conclusiones

e La propuesta de mejora en la gestion de produccién aumenta la rentabilidad
e influye de manera positiva en la empresa Panoti S.R.L.

e Se identificaron los problemas que afectaban la rentabilidad y la situacién
actual de la empresa Panoti S.R.L. en la gestiébn de producciéon y se
resolvieron utilizando herramientas de ingenieria industrial.

e Evaluamos el impacto economico de la propuesta de mejora y sus
indicadores, encontrandose el VAN positivo, el TIR superior a la tasa
impositiva del Banco de Crédito del Pera y el Beneficio/Costo 1.47, por ende,
la propuesta es viable.

e Priorizamos la innovacion en los productos de la panificadora y la
consideramos mas que una accién, una estrategia de crecimiento y

generacion de riqueza.
7.2. Recomendaciones

e Recomendamos la implementacion la propuesta en su conjunto. Esta
ayudard a la empresa a consolidar su prestigio sobre la base de la calidad
de sus productos y la innovacién de sus procesos.

e Recomendamos la evaluacion permanente del negocio a través de
benchmarking con las mejores empresas del rubro local, con la pretension
de luego hacerlo con las mejores de la capital del pais.

e Queda pendiente la alternativa de cambio de uso combustible Diesel 2 a
gas natural (GN) del horno Nova 1000, con lo que se conseguiria reducir la
factura de combustible al 50% aproximadamente. Esta pendiente la
estandarizacién del precio por parte del Ministerio de Energia y Minas,
ademas de terminarse el tendido de la linea de abastecimiento subterranea
en Trujillo.

e Recomendamos que la cartera de productos de la empresa mantenga
permanentemente productos nuevos en rotacion, que sean novedosos,

atractivos y rentables.
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Anexo 1

Q ESPECIFICACIONES TECNICAS DE BARRA
: DE CEREALES ESP000- PMAL OW-LUDS
Q'-!"WO"“U_ MODALIDAD PRODUCTOS
CODIGO: S013-R- GAL-06 Fap.
R DIGO: S015-7- GAL-06 F3g. 108
1) CARACTERISTICAS GENERALES

1.1 Denominacion técnica  : Barma de cereales

1.2 Tipo o alimentos
1.3. Grupo de aimentos

: No Perecibles.
: Bama de Ceredes

1.4. Descripcion Genaral : Producio elaborado 3 base de careales, granos

andnos yo leguminosas yio semiilas, con frutos deshidratados yio
castafizs 0 manl, entr2 oros 3 los que se ke aflade panela o mie! de abela
yio jarabes g az0cares, pueds llevar acaiie 0 grasa vegetal, con
viaminas y minerdes, entre o¥os Ingredientes, asimismo, pueds
COMENST DOCUCOS 13Ch208, Y €6 CONSUMIKD de forma directa.

Los cereales a utllzar dedben haber slgo sometkios 3 una serie o2

oparacionas de procasamiento previo que lo hagan comestible y aigantie
para ser utiizaco como Ingrediente para |3 elaboracion oe 1a barma.

Las frutas deben ser deshidratadas para ser uthizadas.

No se permitid & uso de grasas hidgenadas yio parcialmente
hidrogenacas.

Queda pronbido & empleo de adihvos almertancs que no estén
Wmnt&adeaﬂhvspemmwamm
TmmmmmmwsmmMmmm
aceptados por | Food And Drug Administration de ios Estados Unidos o2
Noreaménca (FDA), la Unitn Europea y i@ Flavor And Extractive
Manufacturing Association (FEMA)

2) CARACTERISTICAS TECNICAS
2.1 Caracieristicas organoiepticas

22

Fequsie Espocificacion
Eabor y olor Caractariation, itye de salares y 00fed extralfion
Color Caraderivico
Aapecto Lixe 0o maderas exdrafas
Tadiurs Caraeariaton Qrandado y cujene

Caratieristicas fislco-guimicas

Fegqusie Espocificacion

Humedas Miximo 056
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Anexo 2

Q ESPECIFICACIONES TECNICAS DE BARRA
Z DE CEREALES L8P0 PNARCW-UCP
QeoliWarma MODALIDAD PRODUCTOS
e CODIGO: S015-R GAL-05 Fag. 2086
23 Caracteristicas Nuinclonaes
T LT
[Frotena (00 gramcs) Min 85
2.4 Caracieristicas microbioiogicas
Agents micoblane | Cutegoria Clase | n | € | — TJ
e 2 3 | 62 o 3xi0
BT T Y] T 113 £ T
EE T = = 5|1 . |10 |
Wm 10 2 5 0 WISQ —-
|'hsaommmmoaumm
lﬂmmmwmm

N 5912008 MNEA “Norms Sandaris Sus setabiecs e crincos mErobiodgioos de calichel sarfois «

rocuied pare oe simertos ¢ belides 28 commaro hurene” (Crieo VILE.

3) PRESENTACION
3.1 Presentaciones

vl Tes0 heto minioo
noked v Primaria 0.030
Becandara T

3.2 Envases

metalads 0 BOPF oristal de primer uso | candn de primer e,

[ Envase primaio
Bolsas BOPF [poligroplend Dolientads) | Bolses de polletions, poioropilend O cajos Je

3.3 Tlempo de vida (1

De acuerdo 3 0 establecido en & Registro Santano o 13 regamentacion

establecida por |3 Autoridad Santtaria compeatenia.

La vigenda g2l producio gebe ser menor 0 Igual a 13 vida atll del producto

deciarada en & Registro Sanitano.

3.4 Rowulado
£l contenido del rotuiado debe caflirse 3 lo dispuesio en & D.S.

D07-3¢8-

SA Regamento sobre Viglancia y Control Sanitaro de Almentos y

Bablgas.
« Nombre del

producto.
« Deciaracion de los Ingredientes y aditvos empleados en 13 Slaboracion

gel producio.
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Anexo 3

Q ESPECIFICACIONES TECNICAS DE BARRA

Version: N° 01

DE CEREALES RSP0 PNAZOW-UOP
QoliWarma MODALIDAD PRODUCTOS

Peso neta

Nombre 0 razitn social y dreccion oel fabricanie.
0 clave de lote.

Fecha de vencimiento.

« Pals de origen (requisito adicional).

El rotulo debera estar consignado en & envase de presentacion unkana,
con caracterss ge fack lectura, en forma completa y clara, & mismo que
no dede desprenderse Nl Dofrarse con & rozamiento né manipuleo. No se
permitira 2! uso de efiqueta autoadhesihva para ninguna Informacion del
rotulado.

Adiondment2, 2n 2l marco 02 |3 Ley N"30021 Lay de |2 promockn 0e 13
atmeniacion saludabée para nifos, niflas v adolescentes v su Reglamanto
aprobado mediamie Decreto Supremo N° 017-2017-SA, & Programa
enfregara 3iMenios que sagun oS parametros tecnicos no resulisn con
3o contenido de azicares totales, grasas saturadas, sodio y contenico
de grasas rans, lo cual serd vennicado inopinadamente por parte del
PNAE Qal Wama

4) REQUISITOS DE CERTIFICACION OBLIGATORIA

a) Productos naclonales

m Regstro SanRtaro oel clo, expedido por 1a
mmmﬂﬂm emaseypfese!ma'io
ge acuerdo a 13 reglamentacion establacida por 13 Auloridad Santiana;
&l que debe mantenerse vigente durande el periodo de atencion de i3
enirega comespondente.

« Copia simpie o2 ia Resolucion Directoral que otorga Vailldacion Técnica

Oficial del Plan HACCP emitida por [a DIGESA, sagun RM. N° 425
2006-MINSA, referids 3 13 Iinea de produccion del producio requendo; 13
Que debe estar vigente durante 13 rabricacion del producto.

aghaoooplaaq:eaua(mmmooopalegamaamm
ge los certficados 0 Informes de Inspeccion, de las caracteristicas

organolepticas, rlsﬂ:o-qnmtas microbiologicas, el cua debe tener
mmoemwmcoagouem

Emitcos por un Organismo oe Inspeccion acreditaco ande INACAL En
cas0 2 Organismo e Inspecsion no cuente con laboratorio acreditado
ante INACAL y solicte [os sanicios o2 anadisis 3 un tercero, este debe
estar acreditado ante INACAL y debe aduntar los informes de ensayo

comaspongientes.
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Anexo 4

Q ESPECIFICACIONES TECNICAS DE BARRA

Version: N° 01

DE CEREALES L8P-003- PNASCW-UCH
Q_“ '_M‘!"“". MOCODALIDAD PRODUCTOS
CCODIGO: S013-R-GALTE Papg.40e 6

Deben eslar de acusrdo 3 I3 NTP - IS0 2855-1 nivel de Inspeccion

espacial S4, plan de muastro simple para Inspeccion nommal y LCA 0.65
(para efectH de exfraccion de muestra), reaizandose 06 ensayos

organolepticos y MisicCo-quIMicos por una via.

Para 1as caracteristicas microbioldqicas, oede realizarss oe acusrdo 3 o
establecioo en 3 RM. N' 3S51-2003MINSA, “Noma Santaria qus
estadiace os Criterlos Microbiologoos ge Calldad Sanitana e inoculdad
para los Allmenios vy B2bidas g2 Consumd Humano®, donde se evigencis
&l cumpiimiemo de oS requishos esiablecioos en 135 Especificadionss
Técnicas.

Los Certificados y/o Informes de inspeccion dedberan estar vigentes
comespondente

durante ef periodo iberacion

b} Productos Importacos

muasmleddaegmwm&prmmpom expedido

competente:
durante &l periodo de atencion de 1@ entrega comespondiente.

Orignal 0 copa expedida (no fotocopia) © copla legalizada notariamente
ge los cerlifcados 0 Informes O Inspeccion, de 13s caracteristicas,

organoiepticas, fiSico-quimicas y microbiologcas, & cual dsbe tener
resultados de analisls por cada codiqo de lote.

Emiidos por un Onganismo de Inspeccion acracitado ame INACAL En
£350 & Onganismo de Inspeccion no cuente con laboratorio acreditado
ame INACAL vy solicite los seqvicios g andlisis 3 un tercem, esle dede
eslar acrediado ante INACAL y debe adjuniar ios Informeas de ensayo
comespondientas.

Daben eslar de acuerdo 3 13 NTP — IS0 26551 nivel 02 inspeccion
especial S4, plan de muesyo simpie para Inspeccion normal y LCA 065
[para efecto de exiraccion g8 muestra), realizandoss los ensayos
organciepticos v Msico-quimicos por una via.

Para |35 caraclensticas microbioiogicas, debe reallzarse de acuerdo 3
0 establecido en 13 RM. N* S91-2008/MINSA “Norma Sanitaria que
estadlece ios Criierios Microbiologicos de Calidad Santaria e Inoculdad
para los Almenios y Bebidas de Consumo Humano®, donde se
evigencie e cumplimiento o2 los requisiios esiablecidos en 13s
Especficacionas Tecnicas.

Los Cerificados yo Irrormes de Inspeccion OeDeran estar vigemss
gurants &l perogo IDeracion comespondients.
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