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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion tiene como objetivo estandarizar el proceso productivo
y definir sus controles operativos y de calidad en la empresa EI Horno panaderia y
pasteleria, para lo cual se realiz6 un andlisis general de la empresa, se investigd el
sector panificador y se realiz6 un estudio cualitativo — descriptivo del proceso

productivo de la empresa, permitiendo detectar oportunidades de mejora.

Para la propuesta de estandarizacion se usaron diagramas de flujo, fichas de
caracterizacion, indicadores, manuales y tablas con pardmetros y especificaciones de
calidad que permitirdn mejorar la eficiencia y eficacia del proceso productivo, asi

como la calidad del producto final.
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ABSTRACT

The objective of this degree work was to standardize the production process and define
operational and quality controls in "El Horno" bakery and pastry company. A general
analysis of the company was carried out. The bakery sector was investigated and a
qualitative - descriptive study of the production process of the company was performed.
This allowed to detect opportunities for improvement. The standardization proposal used
flow charts, characterization sheets, indicators, manuals, tables with parameters and
quality specifications to improve the efficiency and effectiveness of the production

process, as well as the quality of the final product.

L0

Translated by

Dpto. Idiomas Ing. Paul Arpi



INTRODUCCION

Las exigencias de la sociedad actual han hecho que las empresas busquen estar a la
vanguardia en sus ofertas y de esta manera ser mas competitiva en un mercado que dia
a dia lucha por posicionarse en la mente del consumidor, con este fin “El Horno
Panaderia y Pasteleria” busca ser la panaderia nimero uno en el austro del pais, la cual
ha demostrado un aumento en ventas en los Gltimos afos, permitiéndole dejar atras la
panaderia artesanal y volverse una empresa semi-industrial. Si bien la empresa ha
presentado un notable crecimiento este se ha dado de manera empirica por lo que se
considera necesario aplicar métodos técnicos que permitan a la empresa respaldar sus

procesos.

Dado que “El Horno Panaderia y Pasteleria” es una empresa manufacturera de
produccidn de alimentos, el departamento de produccidon es el mas susceptible al error,
especialmente en la calidad del producto, por lo que se considera que el rea productiva
debe ser la primera en iniciar cualquier accion de mejora en cuanto a procesos y
controles, por lo tanto, EI Horno debe documentar el proceso productivo de tal manera
que se pueda asegurar el cumplimiento de las actividades y controles asignados,

enfocados en el aseguramiento de la calidad del producto.

De alli nace la idea de proponer una estandarizacién de procesos y los controles
productivos y de calidad que sean de aplicacion objetiva y factible y que se acoplen a

la realidad de la empresa tanto en infraestructura como en su capacidad financiera.



CAPITULO 1: GENERALIDADES Y MARCO TEORICO

Introduccion capitulo 1

En el presente capitulo se describe generalidades de la empresa como su historia, la
situacion en la que se encuentra, sus principios organizacionales, su mercado, su
proceso Yy sus productos, también se incluye el marco tedrico que aborda los temas
como la normalizacién, procesos, calidad y aspectos generales sobre la industria

panificadora.

1.1 Presentacion de la empresa

1.1.1 Resefa historica

El horno panaderia y pasteleria es una empresa Cuencana que empez6 sus funciones
formalmente el 2 de abril del 2001, aunque para esa fecha ya habia empezado sus
labores de manera informal un afio atrds. Sus inicios se dieron por iniciativa del Lic.
Carlos Quizhpe quien vio en el sector panificador una oportunidad para emprender,
debido a la experiencia que adquirié en el sector en los Gltimos afios mientras se
desempefiaba como gerente administrativo financiero de una panificadora reconocida
en la ciudad. Para dar inicio a esta empresa el Sr. Quizhpe en busca de capital decide
asociarse con sus dos hermanos, quienes inyectan recursos para iniciar la construccion

de la planta de produccion ubicada en el sitio en el que actualmente funciona.

La empresa inicia sus actividades en el domicilio del Lic. Carlos Quizhpe, contando
con un panificador, con su esposa en actividades varias y él como vendedor, surtiendo
de producto a las tiendas del sector de Ricaurte. Al inicio su produccion bordeaba los
150 panes diarios y sus clientes eran su familia y allegados cercanos. La empresa

empez06 a experimentar un crecimiento paulatino sostenido en funcion al crecimiento
2



del mercado, exigiendo una mayor ocupacion del area de la planta al final del afio
2000, llegandola a ocupar totalmente en el afio 2001, para esa fecha ya contaba con un
equipo operativo de 8 personas.

En el afio 2001 la empresa realiza inversiones en maquinaria mediante préstamos
bancarios, lo que le permite crecer sostenidamente en los siguientes afios, asi como la
culminacion de la construccidn que se empezd a inicios del afio 2000. Para el afio 2002
la empresa se expande a nuevos mercados a las afueras de la ciudad de Cuenca
incrementando de esta manera sus ventas paulatinamente en los siguientes afios. Para
el afo 2004 la empresa diversifica sus actividades abriendo el area de pasteleria, asi
como un punto de venta para el sector de Ricaurte con un horno de lefia para su
produccién. Para el afio 2005 la empresa ve la necesidad de ampliar sus instalaciones
por lo que arrienda un terreno aledafio para parqueaderos y facilitar la entrada de
proveedores como para la distribucién de su producto terminado, el mismo que es

adquirido en el afio 2010.

En el afio 2012 se decide prescindir del horno de lefia debido a la contaminacion que
esta causa. Ya en el afio 2014 con el objetivo de mejorar sus practicas productivas la
empresa adquiere un préstamo para reestructurar en un 70% la planta de produccion.
Con el fin de dedicarse Unicamente a una produccidon industrial se decide separar el
punto de venta de la empresa en el afio 2015. Dado el incremento productivo de la
compafiia en el afio 2017 amplia instalaciones, se readecuan las mismas y se realiza la
adquisicion de nueva maquinaria. La empresa decide en este afio separar sus
actividades del area pastelera con el fin de concentrarse unicamente en el sector

panificador.

1.1.2 Situacién actual de la empresa



La empresa cuenta con un predio de 1000m2 y se encuentra ubicada en la parroquia

Ricaurte especificamente en la Av. Antonio Ricaurte 7-99. La misma cuenta con 3

accionistas distribuidos con los siguientes porcentajes: 51%, 48% y 1%. El Horno

Panaderia y Pasteleria cuenta aproximadamente con 45 empleados distribuidos tanto a

nivel administrativo, operativo y de ventas.

Tabla 1-1 FODA

FORTALEZAS

»
»
»
»

Tecnologia moderna.
Capacidad instalada.
Ligmdez financiera.

Amplia gama de productos.

DEBEILIDADES

>

v

Procedimientos
defimidos.
Controles de calidad no definidos.

operativos  poco

Falta de un sistema de costos

Falta de control de productos

terminados v desperdicios.

OPORTUNIDADES

»

®
®
®

Creciente demanda del producto
Producto de consumo diario
Mercados cercanos no explorados
estratégicas los

Alianzas con

proveedores.

AMENAZAS

>

Ingreso de nuevos competidores al
mercado

Presencia de productos sustitutos
Incremento de costos de matena
prima

Cambio de habitos en el consumo de

pan.

Fuente: Archivo de El Horno, Departamento de Recursos Humanos

Elaborado: Por los autores.



llustracion 1-1 Organigrama Actual de la Empresa
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1.2 Principios organizacionales de la empresa.

1.2.1 Mision

Producir y comercializar alimentos de calidad, en constante innovacion, satisfaciendo
necesidades de nuestros clientes y consumidores, comprometidos con el bienestar de

nuestros colaboradores, socios y comunidad.

1.2.2 Vision

En el 2020 ser una empresa referente a nivel del austro ecuatoriano, reconocida por
sus productos de calidad, beneficiandonos de los avances tecnologicos y brindando un

servicio integral.

1.3 Descripcion del mercado, productos y proceso.

1.3.1 Mercado

Mercado actual

El mercado al cual se encuentra dirigido el Horno son los siguientes:

» Cuenca tantos sus zonas rurales como las urbanas.

» Demas cantones de la provincia del Azuay como:

= Sigsig

=  Molleturo
=  Cumbe

» Ingapirca

= Santa Isabel

= Paute



Distribucion
La empresa tiene dos tipos de distribucion:
» Propia

El horno cuenta con una buseta que se encarga de abastecer la ruta de Ricaurte, el
mismo que posee una capacidad de carga de 50 gavetas aproximadamente (400 fundas

de pan).

» Externa

Para la distribucion externa la empresa cuenta con las siguientes formas de

distribucion:

= 3 busetas para la distribucién dentro de la ciudad, se encargan de los bares de
las instituciones educativas, establecimientos de comida rapida, etc. Estos
vehiculos poseen una capacidad de carga de 50 gavetas aproximadamente (400

fundas de pan).

= 1 camidn para la entrega a clientes especiales, dentro y fuera de la ciudad. Este
vehiculo posee una capacidad de carga de 200 gavetas aproximadamente (1600

fundas de pan).

= 3 camiones para la entrega dentro de la provincia del Azuay, los mismos que
poseen una capacidad de carga de 150 gavetas aproximadamente (1200 fundas

de pan).



Tipos de clientes

El Horno cuenta con varios tipos de clientes entre los cuales tenemos:

» Clientes directos o consumidores finales, este tipo de cliente no es un habitual,
realizan pedidos en promedio dos veces al afo, es para consumo propio y no

disponen de precios preferenciales.

» Intermediarios minoristas (tiendas o mini mercados), este tipo de cliente es
visitado semanalmente por el personal de ventas, el volumen de compra es
relativamente bajo y poseen un precio preferencial dado que revenden el

producto.

» Intermediarios minoristas especiales (supermercados), este tipo de cliente es
parecido al anterior, solo que estos poseen mayor volumen de compra y en

algunos casos mayores descuentos.

» Locales de comida rapida, este tipo de cliente realiza compras diarias, tienen
un precio especial y los productos que generalmente consumen son: pan de hot-

dog, hamburguesa y pan cortado.



1.3.3 Proceso

Tabla 1-2 Proceso Panaderia El Horno

Proceso "El Horno Panaderia y Pasteleria"

Infraestructura de la empresa

Infraestructura de la empresa

Compras

Infraestructura de la empresa

Actividades Administracion de recursos Infraestructura de la empresa
de apoyo . ., humanos Administracion de recursos humanos . .
Compras Administracion de recursos humanos — Administracion de recursos humanos
Desarrollo tecnoldgico
Actividades . N . . . > ”
. Recepcion de materia prima > Almacenamiento > Pesado > Produccidn > Despacho de producto
primarias
Receptar la materia prima e Garantizar la preservacion de la Dosificar las materias Planificar y Controlar la Produccion, Despachar el producto terminado,
insumos de acuerdo a los materia prima y demas insumos, primas en las cantidades a fin de cumplir con los pedidos del de tal manera que garantice la
parametros de control verificando que se encuentren necesarias de acuerdo a las cliente en la cantidad y fecha calidad e inocuidad del producto,
Obieti establecidos, para garantizar integros y en buen estado, formulas. solicitada. (Inicia con el amasado y hasta ser recibida por el cliente.
jetivo

que los productos entregados
por los proveedores, cumplan
con las especificaciones de
calidad solicitadas.

debidamente empacado y listos para
el pesado o la produccion.

culmina en el empaquetado)

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores




1.3.2 Productos

llustracion 1-2 Catalogo de Productos Linea Sanduchera

CATALOGO DE PRODUCTOS

LINEA SANDUCHERA

NOMBRE

| UNIDADES EN FUNDA

FOTO

HOT DOG

MINI DOG 13cm

12 unidades en funda

PERSONAL 15cm

10 unidades en funda

GRANDE 18cm

10 unidades en funda

EXTRA GRANDE 25cm

4 unidades en funda

JUMBO 32cm 4 unidades en funda
HAMBURGUESA

MINI 12 unidades en funda

GRANDE 8 unidades en funda

EXTRA GRANDE

6 unidades en funda

JUMBO
JUNIOR 10 unidades en funda
PERSONAL 5 unidades en funda
JUMBO ESPECIAL
PEQUERNO 5 unidades en funda
GRANDE 5 unidades en funda
PERNIL
PERNIL 15 unidades en funda

CORTADO BLANCO

CORTADO BLANCO

24 unidades en funda

CORTADO INTEGRAL

CORTADO INTEGRAL

24 unidades en funda

BAGGETTE

BAGGETTE

50 cm

MOLDE CUBANO

MOLDE CUBANO

60 cm

Fuente: Archivo de EI Horno, Departamento de Ventas
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lustracion 1-3 Catalogo de productos Linea Mini

CATALOGO DE PRODUCTOS

LINEA MINI
NOMBRE | UNIDADES EN FUNDA FOTO
PAN DE YUCA
PAN DE YUCA 8 unidades en funda
MANITOS
MANITOS 13 unidades en funda
ENROLLADITOS
ENROLLADITOS 12 unidades en funda
CACHITOS
CACHITOS 12 unidades en funda
BRIOCHE
BRIOCHE 13 unidades en funda
INTEGRAL
INTEGRAL 13 unidades en funda

Fuente: Archivo de El Horno, Departamento de Ventas

11



llustracion 1-4 Catalogo de productos Pan Empacado

CATALOGO DE PRODUCTOS

PAN EMPACADO

NOMBRE | UNIDADES EN FUNDA FOTO

ENQUESILLADO

ENQUESILLADO 10 unidades en funda
CHOCOLATE
CHOCOLATE 10 unidades en funda ="
EMPANADA
EMPANADA 10 unidades en funda
ENROLLADO
ENROLLADO 10 unidades en funda
CACHOS
CACHOS 10 unidades en funda

REDONDO DE SAL

REDONDO DE SAL 10 unidades en funda

REDONDO DE DULCE

REDONDO DE DULCE 10 unidades en funda

Fuente: Archivo de El Horno, Departamento de Ventas



1.4 Marco Tebrico

1.4.1 Fundamentos de normalizacion, calidad y procesos.

Normalizacion

» Definicion
El termino normalizacion constituye una declaracion de un conjunto de requerimientos
a ser satisfechos por un proceso y/o producto de una empresa independientemente de
su tamafio. De ser necesario, el cumplimiento debe establecer el medio por el cual, se

cumplen los requisitos, por ejemplo, la existencia de un procedimiento que establece

los pasos a seguir dentro de la normalizacion (Mufioz, 2009).

La normalizacion es una actividad que se vincula al ambito social- econémico y se
fomenta mediante la cooperacion mutua de los interesados. Al considerar este enfoque
es fundamental tener presente que la finalidad de una economia optima se logra en
funcion del uso eficiente de los recursos que son parte de los procesos productivos de
una sociedad. La creacion de normas constituyen herramientas que favorecen factores
sobre la industria nacional y su consecuente emprendimiento y posterior
comercializacion de sus productos, lo cual, potencializa los entornos empresariales y
fomenta la calidad (INEN, 2017).

En el mundo contemporaneo, el desarrollo y posterior implementacion de las técnicas
y procedimientos de la calidad se han incrementado y a su vez, es una motivacién para
los diversos organismos nacionales que elaboran normas para la unificacion de
criterios en todo lo relativo a la organizacion y a su consecuente gestion de la calidad.
La normalizacion es un factor que se encuentra presente en las organizaciones que
orientan sus actividades a la entrega de productos y/ o servicios a sus clientes. Se debe
tener presente que una norma considera la especificacién técnica, fruto del consenso

de las partes interesadas en una actividad, su aplicacion es voluntaria y debe aprobarse
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por un Organismo de Normalizacion reconocido a nivel nacional como el INEN y/o
internacional como la ISO (INEN, 2017).

En nuestro pais, el INEN es el organismo que tiene la competencia para el desarrollo

de aspectos asociados a la:

=  Normalizacion.
* Reglamentacion.
= Verificacion.

= Metrologia.

Consecuentemente, se elaboran criterios técnicos que se requieren para la produccion
nacional de productos y su posterior comercializacion. De esta manera, se garantiza la

equidad en el mercado y se protege la salud de los consumidores (INEN, 2017).

Mediante un trabajo en equipo con el Ministerio de Industrias y Productividad
(MIPRO), el Ecuador dispone de aproximadamente 6800 Normas Técnicas enfocadas
a los ciudadanos y la industria nacional, de esta manera, se promueve una produccién
nacional de calidad. Por otra parte, las industrias garantizan la confianza de los
consumidores y en la actualidad, 1112 productos nativos cuentan con el Sello de
Calidad INEN (INEN, 2017).

Dentro de las labores técnicas que son parte del INEN existe la denominada Direccion
Técnica de Normalizacion misma que se encarga de planificar, organizar, dirigir,
controlar y evaluar los parametros de la calidad, inocuidad y seguridad de los
productos y servicios que se comercializan en el pais, a través del desarrollo de
documentos normativos necesarios acorde con el avance tecnologico, de tal forma que
estos documentos se constituyan en el punto de referencia técnico-legal que garantice

orden en las actividades a desarrollarse (INEN, 2017).
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En el caso de la ISO, es una asociacion mundial de organismos de normalizacion que

congrega alrededor de 150 paises. Su mision es promover el desarrollo de la

normalizacion y sus actividades con miras a facilitar el intercambio internacional de

bienes y servicios y propender la cooperacion mundial a nivel intelectual, cientifico,

tecnoldgico y econdmico (Normas 9000, n.d.).

>

Propositos de la normalizacion

Los propésitos que busca determinar la normalizacion son los:

a)

b)

d)

f)

9)

Simplificacion: Ahorra los recursos utilizados en la etapa de produccién

Intercambiabilidad: Permite sectorizar el uso de los componentes y su &mbito

de aplicacion.

Medio de comunicacion: Establecen un medio de retroalimentacién entre la

necesidad del cliente y la empresa que ofrece un producto al medio externo

Simbolos: Identifica los simbolos y contenido a utilizarse.

Economia en conjunto: Enfoca las ventajas para los productores vy

consumidores.

Seguridad: Garantiza la confiabilidad de los productos que han sido parte de

un ciclo de normalizacion.

Intereses del consumidor: Defiende los intereses del consumidor en funcién de

la calidad de los productos.
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h) Barreras del comercio: Sustenta acuerdos entre los paises para el desarrollo del

Comercio Internacional (Perez, 2010).

> Elementos

Dentro del proceso de normalizacion se requiere mantener un orden que permite su

establecimiento y consecuente desarrollo, los mencionados puntos son:

1. Identificar las necesidades técnicos- econdmicos.: Es el analisis fundamental

para contrastar los aspectos que se requieren gestionar.

2. Determinar acciones: La estructura de acciones que responden a la
problematica identificada puede ser concebida incluso como un Plan de

Accion.

3. Difusién de la documentacion: Cada uno de los participantes deben tener

conocimiento de lo que se encuentra en desarrollo.

4. Implementar las acciones en plazos establecidos: Las acciones requieren

disponer de responsables y plazos de ejecucion.
5. Promover los beneficios a los participantes: EI trabajo genera una

retroalimentacion permanente y el consecuente beneficio de sus actores
(Muhoz, 2009).

El cumplimiento secuencial de cada uno de los elementos que son parte del ciclo de

normalizacion en una empresa fundamenta su desarrollo técnico y econémico.
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> Efectos de la normalizacion

Competitividad

Promover la calidad de los productos
Ahorrar tiempo y dinero
Credibilidad con los clientes
Eficiencia en los recursos

Reduccion de riesgos

Evita retrasos en la produccién

O N o a A~ w Db -

Modernizar el entrenamiento del personal (INEN, 2017).

» Estandarizacion de procesos

Los pasos para estandarizar los procesos se acoplan de acuerdo a la actividad de la
empresa, segun los autores (Moreno & Parra, 2017) entre los procesos generales

se puede afirmar:

» Diagnosticar el proceso: Conocer lo que se va a realizar mediante flujogramas
de cdmo se desarrolla las actividades.

 Identificar las mejoras: Realizar el detalle de todas las actividades y como debe

realizarse para evitar duplicidad e ineficiencias.

» Planear una prueba piloto del proceso: Realizar un test del nuevo proceso con

las personas involucradas.

» Ejecutar y monitorear la prueba: Observar el nuevo desempefio del proceso

para realizar una retroalimentacion.

* Mejorar el nuevo proceso: Utilizar la informacion obtenida para mejorar el

proceso, documentar y graficar.

« Difundir y capacitar: Capacitar el uso del nuevo proceso a los integrantes del

equipo.

17



« Mantener y mejorar el proceso: Utilizar el proceso mejorado para proponer

ideas de mejora.

Calidad
> Antecedentes de la calidad

Los primeros estudios sobre la calidad se originan en 1930, antes de la Segunda Guerra
Mundial. En 1933, el Doctor W. A. Shward, de los Bell Laboratories, establece
estudios en términos de costo-beneficio las lineas de produccion mientras Gran
Bretafia también aplic6 normas de calidad con el apoyo de Estados Unidos, a su
industria militar, desde 1935.

En octubre de 1942, de cada mil paracaidas que eran fabricados por lo menos 3 tenian
dificultades en su uso practico, lo que significd una gran cantidad de accidentes con

los soldados norteamericanos como consecuencia de los defectos de fabricacion.

A partir de 1943, se intensificd la busqueda de estandares de calidad. Otros paises
como la Unidn Soviética, Japon y Alemania tuvieron estandares de calidad mucho
menores; esto determino en gran medida que la pérdida en las vidas humanas fuera

mucho mayor durante los conflictos bélicos. (Normas 9000, n.d.).

> Desarrollo de la calidad

De manera historica se han identificado las siguientes etapas:
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Inspeccion (Producto): Durante esta etapa se enfocé con mayor detenimiento
sobre las caracteristicas del producto ya terminado y listo para la entrega de los
clientes dejando de lado los aspectos que eran parte de su desarrollo.

Control (Ciclo del Producto): Este particular se desarrolla desde los
requerimientos iniciales del producto hasta la entrega al cliente.

Aseguramiento (Garantizar confianza): Permite la entrega de productos

garantizados para su uso.

Mejoramiento (Incremento de eficiencia y eficacia): La optimizacién del uso

de los recursos permite contar con procesos efectivos.

Gestion  (Agrupa la Organizacién, Planificacion, Mejoramiento y
Aseguramiento): El desarrollo productivo de las empresas busca ofrecer

productos que cumplan y en lo posible excedan las expectativas de los clientes.

Gestion Total (Organizacién Cliente Sociedad): Se incluye el impacto de los
productos en su medio externo con una retroalimentacion permanente con la

organizacion que los genera (Normas 9000, s.f.).
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lHustracion 1-5 Etapas de la Evolucion de la Calidad

A Gestién total
), Organizacion
Gestion | Cliente Sociedad
— | (150 9004/00)
4 Mejoramienfo| Organizacion
Planificacion

" : : Mejoramiento
Incremento
Aseguramiento ed 2o Aseguramiento (1O

. 2= 9001/08)
Garantizar eficienciay
Comro']’ confianza eficacia

_,_| Ciclodel (ISO 9001/94)
Inspeccion| oduete ™

Praducta

Fuente: 1SO 9000

> Principios de gestion de calidad

La Norma ISO 9001:2015, se basa en los Principios de la Gestidn de Calidad que son

los siguientes:

= Enfoque al cliente: Las empresas tienen como razon de ser a sus clientes y, por
lo tanto, es necesario entender sus necesidades actuales y futuras, y trabajar en

satisfacer sus requisitos.

= Liderazgo: Los lideres guian a la consecucion de los propdsitos de la empresa.

= Compromiso de las personas: El personal es la parte operativa y administrativa

del ente empresarial, el cual, utiliza sus habilidades para su beneficio.

= Enfoque a procesos: El control que se efectta sobre las labores vistas como un

proceso permite un analisis real para tomar decisiones.
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= Mejora: Una vez que las actividades son controladas es factible impulsar la

mejora continua.

= Toma de decisiones: Las decisiones de naturaleza eficaz se fundamentan en

analisis de los datos.

= Gestion de las relaciones: Una organizacion y sus proveedores dependen el uno
del otro, es decir, existe un beneficio mutuo para la ceracién de valor dentro de
sus respectivos intereses (Normas 1SO 9000:2015, 2015).

» Medicién de la calidad. Indicadores.

Los indicadores de calidad constituyen herramientas de medicion de naturaleza
tangible y cuantificable para la evaluacion de los procesos, productos y servicios en

funcidn de la satisfaccion de los clientes (Normas 9000, s.f.).

» Caracteristicas de los Indicadores:

= Ser realistas y relacionados con los parametros de la calidad del proceso,

producto o servicio

= Representativos sobre areas de interés a supervisar.

= Centrados en el verdadero impacto de la calidad.

= Disponer de una frecuencia de medicion.

= Contar con un responsable para el correspondiente seguimiento.

= Accesibles a las personas que son parte de las actividades sujetas a medicion.

= Sensibles a reflejar potenciales variaciones de medicion.
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= Sencillos en su célculo, representacion grafica, analisis y gestion sobre la toma

de decisiones (Normas 9000, s.f.).

Procesos

» Enfoque basado en procesos

Un proceso determina un conjunto de acciones que se encuentran relacionadas y que
pueden interactuar entre si. Estas actividades permiten la transformacion de los
elementos de entrada en resultados, para ello es esencial la asignacion de recursos y
contar con mecanismos de control (Normas 9000, s.f.)

Los procesos de manera global constan de:

a) Elementos de entrada y salida: tangibles o intangibles.

b) Clientes: Determinan necesidades sobre los procesos.

c) Recursos: Permiten el desarrollo del proceso

d) Controles: Documentos como, por ejemplo: procedimientos, manuales, etc.
(Normas ISO 9000:2015, 2015).

En la ilustracion 1-6, se encuentra la relacion grafica de los componentes de un

proceso de produccidn y/o servicio.
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llustracion 1-6 Descripcion Grafica de un Proceso

Descripcion de proceso

E

PROCESO
(TRANSFORMACION)

T 'l_

RECURSOS %‘iﬂé
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Fuente: Material de clase

Los procesos deben servir para aportar valor a una organizacion, ademas deben estar
alineados con los objetivos, alcance y grado de complejidad de la organizacion
(Normas 1SO 9000:2015, 2015).

Para un mejor entendimiento de la estructura y desarrollo de los procesos es vélida la

utilizacion de herramientas graficas y/o analiticas como es el caso de:

» Mapa de procesos: Expresion grafica que determina la relacion entre los
procesos de una organizacion y sus relaciones con el exterior. Considera un
nivel de procesos estratégicos, claves y de apoyo (Normas I1ISO 9000:2015,
2015)
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llustracion 1-7 Mapa de Procesos

Procesos Directivos

Procesos Agregadores
de valor A~

-mo

mAazm-—r 0
i
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Procesos de apoyo

ESQUEMA DE MAPA DE PROCESOS

Fuente: Material de clase

Es vélido tener en cuenta que los clientes constituyen la razén de ser de una
organizacion y es independiente de su naturaleza, es decir, los productos y/o servicios
se originan a partir de una necesidad externa. Dicho de otra manera, los clientes son
las partes interesadas en la potencial adquisicion de un bien y/o servicio, en este
sentido, la empresa trabaja para cumplir la satisfaccion del medio externo.

» Ficha de procesos: De carécter analitico que enfoca de manera especifica el
contenido de las entradas, salidas, recursos, controles.

1.4.2 Normas y reglamentos relacionados con el ramo panificador

Dentro del Reglamento Técnico Ecuatoriano, RTE 150, 2014, sobre los Productos
Farinaceos, se determina un conjunto de normas INEN de directa aplicacion sobre el

ramo panificador, las cuales son:
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= Norma NTE INEN 95, Pan comun. Requisitos.

» Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 96, Pan especial. Requisitos.

= Programas de muestreo clasificados por el nivel aceptable de calidad (AQL)
para inspeccion lote a lote.

= Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 022, Rotulado de productos

alimenticios procesados, envasados y empaquetados.

» Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados

Decreto Ejecutivo

= Norma NTE INEN-ISO 22000 “Sistemas de gestion de la inocuidad de los

alimentos. Requisitos para cualquier organizacion en la cadena alimentaria.

Los productos farinaceos (a base de harina) son los siguientes:

= Pan.
= Pastas alimenticias

=  Fideos.

Aagencia nacional de requlacion, control vy vigilancia sanitaria, ARCSA

El &mbito del ARCSA es de naturaleza obligatoria a nivel del Ecuador para todas las
instituciones, organismos Yy establecimientos publicos y privados con o sin fines de
lucro, que realicen actividades de produccion, almacenamiento, distribucion,
comercializacion, expendio, importacion y exportacion de productos de uso y consumo
humano. En consecuencia, los establecimientos destinados a la manufactura y
comercializacion de productos de panaderia y pasteleria (pan, postres, pasteles, etc.) y

adicionalmente comercializar productos relacionados como leche, queso, yogurt,
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jugos, huevos, etc. son parte de los controles que establece el ARCSA. Dentro de las

labores del ARCSA se encuentran charlas de indole gratuita para quienes manipulan y

elaboran pan y otros productos relacionados (Agencia Nacional de Regulacion, 2017).

Esta organizacion oferta formacion en temas como:

vV V V V V

Manipulacion de alimentos.

Condiciones higiénico-sanitarias del sitio de expendio.
Inocuidad alimentaria.

Enfermedades transmitidas por alimentos.

Control de plagas, entre otros de vital importancia

El ARCSA clasifica a los establecimientos destinados a la elaboracién de productos

de panaderia y pasteleria como:

YV V V VYV V

Industria
Mediana industria
Pequefia industria
Micro empresa

Artesanal

Las panaderias de acuerdo a lo solicitado por el ARCSA deben contar con:

Frigorificos para los productos que requieran refrigeracion.

Opcionalmente, disponer de la certificacion de Buenas Practicas de
Manufactura de conformidad a la normativa vigente.

Funcionaran bajo la responsabilidad técnica de los profesionales descritos en

la normativa vigente. (Agencia Nacional de Regulacion, 2017).
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Permisos de funcionamiento

Los permisos de funcionamiento requeridos para una panaderia son:

> Permiso de bomberos.

Y

Permiso de funcionamiento otorgado por el ministerio del interior.

» Registro municipal obligatorio para el ejercicio de actividades econdmicas en
el cantén Cuenca otorgado por el municipio.

» Registro ambiental otorgado por el ministerio del ambiente. ademas de esto se
debe cumplir con el plan de manejo ambiental.

» Reglamento de seguridad y salud ocupacional.

» Permiso de funcionamiento otorgado por el ARCSA.

Gremios

A nivel nacional, existe la Federacion Nacional de Maestros Panaderos y Afines del
Ecuador, FENAPAN, mientras que a nivel provincial existen Asociaciones como, por
ejemplo, la Asociacion de Panificadores del Azuay, que agrupa a alrededor de 60
artesanos que se dedican a la elaboracién de pan, dulces, cakes y otros insumos
alimenticios, identifica a un estimado de 1000 panaderos (MIPRO, 2017).
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Ventajas de pertenecer al gremio de panificadores

Como miembros del gremio, los socios tienen la oportunidad de:

» Capacitarse en distintos temas.

» Posibilidad de titularse por sus propios derechos, luego de seguir un curso
intensivo de tres meses de duracién, que se organizan en coordinacion con la
Junta Nacional de Defensa del Artesano y el Gremio de Obreros del Azuay.
Siendo un artesano calificado es factible ser parte de las Asociacién de
Panificadores del Azuay ademas de acceder con mayor facilidad a créditos para

mejorar la infraestructura de su negocio.

» Subsidios en materia prima (MIPRO, 2017).
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CAPITULO 2: ANALISIS DEL SECTOR PANIFICADOR

Introduccion capitulo 2

El objetivo del presente capitulo es conocer: la situacion actual del sector panificador
tanto a nivel de la provincia del Azuay como del pais, las principales empresas del
sector, aspectos relevantes, inversiones aproximadas, tipos de categorizacion de las
panaderias y un andlisis del proceso productivo de las diferentes categorias, el
proposito del andlisis de estos temas es obtener informacion que permita proponer
ideas de mejora al proceso actual de la empresa.

2.1 Oferta y demanda del pan en la provincia del Azuay y a nivel pais.

2.1.1. Anivel de pais

En el Ecuador, se establece un consumo anual per capita de pan de alrededor de 40
kilogramos. A criterio del Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INEC), el pan
encabeza la lista de alimentos que mas se consumen dentro de los hogares
ecuatorianos. La misma entidad de control asegura que la compra de pan se concentra
basicamente en las tiendas de barrio. EI INEC determina que la elaboracion de pan 'y
otros productos asociados tienen ventas que se han sostenido en el tiempo y que incluso
mantienen un crecimiento. Con referencia al 2015, en el Ecuador se contabilizaban
5120 empresas 0 negocios dedicados a elaborar pan. Ademas, existe un crecimiento

de estos negocios especialmente a nivel de microempresa (INEC, 2017).

En el 2012, las familias ecuatorianas destinaron $ 34,3 millones de USD al consumo

de pan, este valor se considera como un valor anual de consumo, mientras que se ubico
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un valor de $ 33,7 millones de USD en arroz blanco y $ 20,6 millones de USD en
bebidas gaseosas. Las principales fuentes de provision de alimentos utilizados por la
gente se ubican en tiendas de barrio, bodegas y grandes distribuidores. Esta tendencia
se mantiene en el Ecuador desde el 2007. En consecuencia, el pan, arroz blanco y las
gaseosas constituyen los productos alimenticios de mayor consumo en los hogares
ecuatorianos. Asi lo determina la Encuesta Nacional de Ingresos y Gastos desarrollada
por el INEC sobre los hogares ubicados en predios urbanos y rurales. Los datos mas

recientes de este rubro corresponden al 2012 (INEC, 2017).

Entre las principales panificadoras del pais, tenemos las siguientes:

» Bimbo » Dandy

> Lamoderna > California

2.1.2. A nivel del Azuay

El Censo Econdmico efectuado en el Austro, el cual, tiene su base en la denominada
Clasificacion Industrial Internacional Uniforme, CIIU, en el caso de Elaboracion de
Productos de Panaderia” determina la existencia de 560 negocios registrados en el afio
2016. En el mercado nacional, se determina la existencia de 7957 panaderias, de
acuerdo con informacion proporcionada por el Instituto Ecuatoriano de Estadistica y
Censos (INEC). En la provincia del Guayas estan registradas 2297 panaderias, siendo
esta la provincia con mayor cantidad de locales, a continuacion, estd Pichincha, con
1838 locales (INEC, 2017).

En el Ecuador, las consideradas pequefias y medianas empresas realizan diferentes

actividades econdmicas entre las que destacamos:
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Comercio (al por mayor y menor)

Agricultura, silvicultura y pesca.

Industrias manufactureras (en este punto, se consideran las panaderias)
Construccion.

Transporte, almacenamiento, y comunicacion.

Bienes inmuebles y servicios ofrecidos a las empresas.

YV V.V V V V V

Servicios comunales, sociales y personales (Internas, 2017).

Bajo este particular, en la tabla 2-1, se determina la evolucién de las ventas de las
empresas en el Azuay durante el periodo 2012-2016. Es valido indicar que el INEC no
determina datos identificados especificamente como panaderias sino méas bien, la
fuente considera esta actividad como la mas relevante dentro de la actividad econémica
de manufactura para las Microempresas, Pequefia y Mediana Empresa. Bajo este

criterio, se obtienen los datos facilitados a nivel provincial por el INEC (INEC, 2017).

Tabla 2-1 Ventas Totales en el Azuay 2012 - 2016

VENTAS TOTALES POR TAMANO DE EMPRESAS , ATUAY

TAMANO 2012 2013 2014 2015 2016

hlicroempresa 5 1.194.586.436 | 5 1.397.374.124 | 5 1.402.069.302 | 5 1.414.092.485 | § 1.240.817.286

Pequena empresa 5 111791487 |5 108378.778 |5 118346206 |5 126368913 |5 120307330

Mediana empresa A | 5 37648717 | 5§ 00042335 (5 100202445 (5 90125127 (5 80315321

Gran empresa S 464632400 |5 71834303 |5 68333113 (5 82110042 | § 66535822
MMediana empreza B | § 3712322 |8 6372463 | § 6.010544 | § 6.088.194 | § 6.164.202

TOTAL § 1446371371 | § 1.674.902.003 | § 1.694.961.810 | § 1.718.794.661 | § 1.523.160.161
Fuente: INEC

Elaborado por: Los autores

De manera complementaria, la tabla 2-1, determina dentro de la denominada Mediana
Empresa como “A” y “B”, lo cual, se justifica en base al Volumen de Ventas anuales.
En este sentido, se considera como ventas el ingreso proveniente de las transacciones

comerciales de bienes o servicios durante un afio.
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Tabla 2-2 Ventas Totales de Microempresa en el Azuay 2012 - 2016

VENTAS TOTALES DE MICROEMPRESA

$1.450.000.000
$1.400.000.000
$1.350.000.000
$1.300.000.000
$1.250.000.000
$1.200.000.000
$1.150.000.000
$1.100.000.000

$1.050.000.000

Fuente: INEC

Elaborado por: Los autores

$130.000.000
$125.000.000
$120.000.000
$115.000.000
$110.000.000
$ 105.000.000
$100.000.000

$95.000.000

2012 2013 2014 2015 2016
Tabla 2-3 Ventas Totales de Pequefia Empresa en el Azuay 2012 - 2016
VENTAS TOTALES DE PEQUENA EMPRESA
2012 2013 2014 2015 2016

Fuente: INEC

Elaborado por: Los autores
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Tabla 2-4 Ventas Totales de Mediana Empresa "A" en el Azuay 2012 - 2016

VENTAS TOTALES DE MEDIANA EMPRESA "A"

M/)\\

$120.000.000

$100.000.000

$ 80.000.000

$ 60.000.000

$ 40.000.000

$20.000.000

S-

Fuente: INEC

2012

Elaborado por: Los autores

Tabla 2-5 Ventas Totales de Mediana Empresa "B" en el Azuay 2012 - 2016

2013

2014

2015

2016

VENTAS TOTALES DE MEDIANA EMPRESA "B"

$6.600.000 -
$ 6.400.000 -
$6.200.000 -
$ 6.000.000 -
$5.800.000 -
$5.600.000 -

$5.400.000 -

$5.200.000

Fuente: INEC

2012

Elaborado por: Los autores

2013

2014

2015

2016

33



En los graficos se puede observar una caida en las ventas en el afio 2016 esto se debid
a la crisis econémica que sufrio el pais, cabe recalcar que dicha crisis no influyo de
manera relevante en el sector panificador como se pudo constatar con la informacién
otorgada por uno de los miembros de la Moderna, proveedor principal de harinas en el

Ecuador.

La fluctuacién de las ventas anuales se justifica por la competencia elevada del sector
panificador, lo cual, requiere la implementacion de estrategias que permitan la
fidelizacion de los clientes sobre cada uno de los negocios. Es necesario ademas tomar
en cuenta las politicas gubernamentales para el establecimiento de los precios de los

productos de mayor consumo (INEC, 2017).

Las principales panaderias del Azuay son:

e Panaderia Charito e Oporto

e ElHorno e Panesa

e Panaderia Colmena e Don pan

e Pande Lentag e LastresB

e LaHogaza e Panaderia Central

e EIl Imperio del Pan

2.2. Situacion actual del sector panificador

2.2.1. Inversion para emprender en el sector panificador

La implementacion de una panaderia no requiere de mayor inversion si se considera
un negocio a menor escala. Para una panaderia artesanal se estima una inversion de

$15000 USD mientras que, a nivel semi-industrial, se requiere de una inversion
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aproximada de $ 70 000 USD. Es valido anotar que la inversion requerida por una
panaderia a nivel artesanal, la tabla 2-6, determina valores referenciales en funcion de

las caracteristicas del equipo a adquirir en el mercado nacional:

Tabla 2-6 Inversion de una Panaderia Artesanal

PRECIO PRECIO
MAQUINARIA Y

EQUIPO CANTIDAD | UNITARIO TOTAL

(USD) (USD)
HORNO 1 $ 6,000.00 S 6,000.00
BATIDORA 1 S 800.00 $ 800.00
AMASADORA 1 $ 1,500.00 $ 1,500.00
BALANAZA 1 s 80.00 S 80.00
FRIGORIFICO 1 S 600.00 $ 600.00
Total $ 8,980.00| $ 8,980.00

PRECIO PRECIO
HERRAMIENTAS CANTIDAD | UNITARIO UNITARIO

(USD) (USD)
MESA 2 S 200.00 $  400.00
COCHES 2 S 150.00 $ 300.00
LATAS 40 S 5.00 $ 200.00
ESTANTES 2 S 50.00 $ 100.00
BOLILLOS 4 S 50.00 $ 200.00
BASURERO 3 S 20.00 S 60.00
DEMAS HERRAMIENTAS 1 S 50.00 S 50.00
Total S 175.00| $ 1,310.00

MUEBLES Y EQUIPOS PRECIO PRECIO

DE EXIBICION CANTIDAD | UNITARIO TOTAL

(USD) (USD)
MUEBLES 1 S 400.00| ¢ 400.00
PERCHAS 3 S 300.00 $ 900.00
CAJA REGISTRADORA 1 S 300.00 $ 300.00
REFRIGERADORA 1 S 600.00 S 600.00
Total $ 1,600.00| S 2,200.00

VARIOS CANTIDAD PRECIO PRECIO

( USD) ( USD)
ARRIENDO 1 S 500.00 $ 500.00
MATERIA PRIMA 1 S 500.00 $ 500.00
INSUMOS 1 S 200.00 $ 200.00
OTROS 1 $ 1,310.00 $ 1,310.00
Total | s 2,510.00] $ 2,510.00

| Total | $ 15,000.00 |

Fuente: Autores

Elaborado: Por los autores

El nimero de equipos a adquirir al igual que el recurso humano que se requiere esta
vinculado al tamafio de la empresa que se propone desarrollar. Consecuentemente, se
recuerda que el contenido de la tabla 2.6, se enfoca de manera exclusiva a una
panaderia artesanal por cuanto, el 72 % de pan en el Ecuador es elaborado de forma

artesanal, un 18 % es semi-industrial y apenas un 10 % es de indole industrial. En
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consecuencia, la gran mayoria de establecimientos que producen pan son pequefios

locales artesanales que no llegan a un alto nivel de produccién (ASEMOL, 2008).

2.2.2 Datos relevantes de pan en el Ecuador

El pan que se produce a nivel nacional dispone de caracteristicas Unicas en lo que se
relaciona a su sabor, composicion y textura, lo cual, se ve reflejado en la caracteristica
de frescura que es llamativo al cliente. El peso minimo del pan es de 60 gramos y es
considerado el peso oficial en el Ecuador (ASEMOL, 2008).

Los ingredientes basicos del pan son harina, manteca mantequilla, huevos, sal,

levadura y agua.

En nuestro pais, los gustos del cliente se inclinan por:

» Pan redondo. - Mayormente utilizado en los negocios de comidas

A\

Pan de molde. - Contiene grasa para mejorar su sabor

» Pan de dulce. - Alto aporte de calorias en el organismo y elevado contenido de
grasa.

» Pan integral. - Proporciona mas fibra que el pan blanco, pero es similar en la

cantidad del resto de nutrientes.

El pan por su naturaleza dispone de sustitutos principalmente en el austro, y asi
tenemos la existencia de tortillas de maiz, tortillas de tiesto, tamales, quimbolitos y
empanadas, ademas, se encuentran productos complementarios como la mermelada,
mantequilla, queso, etc. En el Ecuador, el pan de mayor consumo en las tiendas tiene

un valor de 0,12 centavos, teniéndose un consumo promedio a la semana de 70 panes

36



para una familia de 5 personas. La frecuencia de adquisicion de este tipo de producto
es diaria (ASEMOL, 2008).

Se considera que la elaboracion de panes es una actividad diaria y que forman parte de
los alimentos béasicos de la canasta de consumo de las familias ecuatorianas, lo cual,
sustenta su desarrollo econémico y la consecuente generacion de empleo pues a nivel
nacional, existen 7 957 panaderias. Las panaderias ecuatorianas generaron un total de
22 089 plazas de trabajo (INEC, 2017).

Adicionalmente, los clientes de las panaderias se distribuyen por su residencia y no
por genero o su edad. Los clientes disponen de necesidades y preferencias propias
sobre los productos. En funcion de incrementar la demanda, se ofrecen productos

atractivos tanto en su sabor como en su presentacion, nivel nutritivo y precio accesible.

Importacion de trigo en el Ecuador

El Ministerio de Comercio Exterior, COMEX, mediante Resolucién N. 004-2015, del
03 de febrero del 2015, ubico en 0 % la tarifa arancelaria correspondiente a las

mercancias vinculadas con el trigo.

Las sub-partidas arancelarias que son parte de la mencionada Resolucion No. 004-
2015, son las siguientes: (COMEX, 2017).

» 101.19.00.00: Tarifa arancelaria original 10 %
» 101.99.10.00: Los demas trigos (Arancel original de 10%)
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» 1101.00.00.00: Harina de trigo (Arancel original de 20%)
» 11.03.11.00.00: De trigo (Arancel original de 20%)

El COMEX aprobd la resolucion en funcion de importancia de este cereal como base
para la elaboracion de alimentos que son parte de la canasta basica de los ecuatorianos.
Ademas, este particular permite satisfacer la demanda nacional de trigo y elaborados.
El Ecuador principalmente es consumidor del mercado internacional y tan solo el 2%
del consumo es cubierto por produccion local. Es valido recordar que, durante el 2014,
las importaciones de trigo alcanzaron las 798 mil toneladas, 1o que representd un
incremento del 18% en comparacidn con las compras del 2013. Nuestro pais, excede
los $ 200 millones en importaciones de trigo para la posterior produccién de pan. El
objetivo del Gobierno es disminuir a $ 15 millones esta cifra en un corto plazo, por
ende, el Ministerio de Industrias y Productividad (MIPRO) present6 un pan con 5% de
harina de banano, con el cual, se pretende reducir en miles de toneladas las
importaciones de este cereal (COMEX, 2017).

Este proyecto utilizaria el excedente del banano verde de exportacion nativo de El Oro,
Los Rios y Guayas. El usar el 5% de harina de banano provocaria un ahorro en
importaciones de $ 7,7 millones anuales o de $ 15,4 millones al afio si se emplea el
10%

2.3 Categorizacion de las panaderias.

En consideracion al tamafio de las empresas se clasifican en:

e Microempresa: Menor a 9 trabajadores.

e Pequeiia empresa: De 10 a 49 trabajadores

e Mediana empresa: De 50 a 99 trabajadores

e Gran empresa: Mas de 100 trabajadores (IESS, 2017).
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De acuerdo a informacién proporcionada por el INEC también se tiene la

categorizacion la misma que depende del volumen de ventas:

e Microempresa: Ventas menores a $ 100.000 USD.

e Pequefia empresa: Ventas anuales de $ 100.001 USD a $
1°000.000 USD

e Mediana empresa “A”: Ventas anuales de $ 1°000.001 USD a $
2°000.000 USD

e Mediana empresa “B”: Ventas anuales de $ 2°000.001 USD a $
5°000.000 USD

e Gran empresa: Ventas anuales de $ 5°000.001 USD en adelante

La Ultima categorizacion que se tiene es de acuerdo a la informacion obtenida de una
entrevista realizada al Gerente regional (Austro) de Levapan (principal proveedor de

levaduras del Ecuador).

Levapan categoriza a las panaderias considerando dos puntos importantes

1. Infraestructura

2. VVolumen de produccién

Obteniendo la siguiente categorizacion:
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Tabla 2-7 Categorizacion de las Panaderias en el Ecuador

CATEGORIZACION DE LAS PANADERIAS EN EL ECUADOR

Industrial

Semi-industrial

Artesanal A

Artesanal B

- Marca reconocida

- Marca poco conocida

- Venta directa

- Un solo local

de Produccién

- Posee certificados de calidad
- Procesos estandarizados

- De 15 a 40 empleados
- No posee todos los controles de calidad

- De 4 a 5 empleados
- No sigue un orden especifico

Caracteristicas - Mercado establecido - Empresa en crecimiento - Maximo dos locales - Venta directa
de Marketing - Cadena de reparto definida - Posee cadena de reparto incompleta - Un vehiculo de reparto

- Fuerza de ventas capacitada

- Produce més de 100 quintales diarios|- Produce méas de 10 quintales - Produce de 1 quintal a 5 quintales |- Produce menos de un quintal diario
Caracteristicas - Tiene una planta tecnificada - Infraestructura incompleta - Magquinaria limitada - Produccién manual

- Dos personas

Caracteristicas
de Administracion

- Administracion estructurada
- Posee sistema de control de costos

- Departamento de compras con alto
poder de negociacion

- Administracion semi-estructurada
- Falencias financieras

- Tendencia a mejora

- No existe separacion de funciones
- Control financiero escaso

- No existe division administrativa
- Solo pagos al contado

- Informalidad en general

Fuente: Entrevista al Gerente Regional de ventas (Austro) de Levapan

Elaborado por: Los autores




2.4 Andlisis del proceso productivo y sus controles operativos y de calidad en el

sector panificador.

De acuerdo a la informacidn descrita en la tabla 2-7, las empresas panaderas del Azuay

y del pais las categorizamos de la siguiente manera:

1. Industriales.

2. Semi-industriales.
3. Artesanal A.
4

Artesanal B.

Las empresas industriales se caracterizan por tener una planta de produccion
tecnificada en gran parte y mantener rigurosos controles de calidad y operativos. Con
el fin de conocer que controles realizan y como llevan su proceso productivo, se realiza
la entrevista al jefe de produccion de la empresa quien asistio a una capacitacion en la

planta de produccién de pan de la empresa Moderna Alimentos.

En este grafico se demuestran los diferentes controles que se realizan de acuerdo a las

fases del proceso.
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Tabla 2-8 Controles Operativos y de Calidad en el sector panificador de acuerdo a su categorizacion

CONTROLES OPERATIVOS Y DE CALIDAD EN SECTOR PANIFICADOR DE ACUERDO A SU CATEGORIZACION

Industrial

Semi-industrial

Artesanal A

Artesanal B

Recepcidon de
materia prima

- Cantidades vy fecha de
caducidad.

- Recepcion de certificados de
calidad.

- Estado de vehiculo de los
proveedores.

- Asignacion de lote, productos
que no tengan.

- Proveedores certificados

- Cantidades vy fecha de
caducidad.

- Fecha de entrega.

- Cumplimiento de las normas de
apilamiento.

- Cantidades vy fecha de
caducidad

- Fecha de entrega.

- Cantidades vy fecha de
caducidad.

Dosificado

- Formulas estandarizadas

- Sistema software enlazado a
las balanzas

- Formulas estandarizadas

- Re pesado de las pre mezclas

- Formulas estandarizadas

-S/C

Amasado

- Dosificador de agua enlasado al
software

- Temperatura de la masa. Y se

registra en el software

- Temporizadores programados
de acuerdo produto

- Dosificador de agua

- Tiempo de amasado mediante
temporizador y el tacto del
panificador.

- Tiempo de amasado mediante
el tacto.

- Tiempo de amasado mediante
el tacto.

Division volumétrica

- Muestreo de acuerdo a lo que
visualmente tenga gran
variacion, se pesa.

- Registra en el software cada
equivocacion.

- De manera visual que las masas
formadas tengan un tamafio
similar, las que muestran
inconformidad se la devuelve a la
masa.

- De manera visual el tamafio de
las masas.

- De manera visual el tamafio de
las masas
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Formado

Leudado

Horneado

Enfriado

Empacado

Verifica visualmente que la
magquina trabaje normalmente.

Verifica visualmente que Ila
madquina trabaje normalmente.

s/C

s/C

- Control dos veces al dia la
temperatura y humedad.

- Mantenimiento preventivo de
las camaras de leudado,
calibracion de temperaturas.

- Tiempo de leudado de acuerdo
a la ficha tecnica del producto.

- Verifica visualmente que el pan
este leudado.

- Comtrol de temperatura de la
camara de leudo todas las
mafianas y cuando se presentan
anomalias.

- Verifica visualmente que el pan
este leudado.

- Verifica visualmente que el pan
este leudado.

- Tiempo establecido
variacién de un minuto.

con

- Control visual.

- Mantenimiento preventivo de
los hornos,
temperaturas.

calibracion de

- Control visual de acuerdo a la
experiencia del operario

- Control de tiempo mediante
temporizador

- Control visual de acuerdo a la
experiencia del operario

- Control visual de acuerdo a la
experiencia del operario

- Tiempo de enfriado de acuerdo
a la ficha tecnica del producto.

- Mantenimiento preventivo al
sistema de enfriado.

- Mediante tacto se verifica que
el pan este frio.

s/C

s/C

- Extraer una muestra

analizar calidad.

para

- Mantener la muestra hasta el
tiempo de caducidad.

- Se pasa por una maquina que
detecta metales.

- Revisa visualmente si algun
producto se encuentra
inconforme

No se empaca

No se empaca

Fuente: Entrevista al Jefe de Produccién de la Empresa EI Horno

Elaborado por: Los autores.
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CAPITULO 3: DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL

Introduccion capitulo 3

El proposito del presente capitulo es conocer a profundidad como se desemperia la
empresa actualmente, para lo cual se realizard un estudio descriptivo de lo siguiente:
proceso productivo, maquinaria que posee la empresa, distribucion de la planta, y la
planificacion de produccién, con este analisis se prevé conocer actividades que se

puedan mejorar y que sean de facil implementacidn para la empresa.

3.1 Proceso productivo

Compras

» Metodologia:

Responsable Actividad

e (Cada viernes al finalizar la jornada, realiza el
inventario de la bodega de materia prima y
material de empaque, registrando la existencia
actual en la “Solicitud de Compra de Bodega de

Insumos” (llustracion 3-1)

e En el mismo documento, define la “Cantidad

UL 0 IR ok Requerida” en funcion de la informacion

materia prima .. .
. suministrada por el Jefe de Produccion y de las

existencias actuales; las unidades en que se
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Responsable de Compras

> Documentacion utilizada:

compra cada materia prima, y la fecha en que
debe llegar el pedido a la Empresa.

Envia el documento al Departamento de

Compras.

Con base en la “Solicitud de Compra de
Insumos”, define y registra en la seccion “Orden
de Compras” del mismo documento, Ilas

cantidades a pedir.

Pide los insumos y las cantidades de forma
telefénica a los proveedores con que se tienen
acuerdos comerciales (acuerdos verbales no
documentados). Algunos pedidos se realizan via
mail; los telefénicos no tienen soporte

documental

En ocasiones, se solicitan cotizaciones a varios
proveedores, para seleccionar la mejor opcién de

acuerdo a criterios del Jefe de Compras.

Una vez diligenciada la “Orden de Compra”, la
envia a la bodega para que sea consultada al
momento de la recepcion de materias primas del

proveedor.

= Solicitud de compra bodega de insumos/ orden de compras. (llustracién 3-1)
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» Controles aplicados:

= Existencias reales los dias viernes.
= Stock minimo verbalmente acordado entre el operario de bodega de materia
primay el jefe de produccion.

= Seleccion de la mejor oferta en caso de comprar a través de cotizaciones.

» Anadlisis y comentarios:

El proceso de gestion de bodega y requerimiento de compras que se lleva actualmente
en la empresa no permite controles eficaces ni asegura pedidos dptimos de materias
primas. Se identifican oportunidades de mejora fundamentadas en los siguientes

puntos.

= No se tiene documentado el stock minimo de insumos.

= No se tiene un control eficaz de stock en la bodega (ingresos y egresos
cotidianos de acuerdo a compras y requerimientos de produccion), y por ende
no facilita el calculo de costos de produccién y valores confiables para los
balances y estados de resultados.

= El sistema de calificacion y seleccién de proveedores no estd definido y
documentado. Se tienen proveedores por las préacticas comerciales cotidianas
y habituales, sin que haya métodos que aseguren una gestion eficaz de compras.

= Hay un solo documento donde se registran los inventarios (existencias
actuales), se hace la Solicitud de Compra y se establécela Orden de Compra,
generando riesgos de controles y dificultando el manejo adecuado de

informacidn, con facilidad de confusiones respectivas.

» No se han definido indicadores de desempefio de las actividades de compra y

gestion de bodega.
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lustracion 3-1 Solicitud de Compra de Bodega de Insumos/Orden de Compras

SOLICITUD DE COMPRA DE BODEGA
DE INSUMOS

Codigo

Co/01-1

ORDEN DE COMPRAS

Codigo

Co/01-4

FECHA: SOLICTUD No:

FECHA:

SOLICTUD No:

AREA:

AREA:

RESPONSABLE DE BODEGA

RESPONSABLE DE COMPRAS

PRODUCTO |EXISTENCIA |CANTIDAD UNIDAD
.|O SERVICIO |REAL REQUERIDA |UNI, KG

2
(@]

FECHA
REQUERIDA

PROVEEDOR

CANTIDAD FECHA DE FIRMA
SOLICITADA [LLEGADA RECIBIDO

FECHA
RECIBIDO

OO |N|O|(L[_h|W|N|F

=
o

=
=

=
N

[any
w

=
S

Ay
U1

=
()]

=
N

[Eny
00

=
O

20

SOLICITADO POR:

RESPONSABLE DE

COMPRAS

Fuente: Documentos de la Empresa
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Almacenamiento

» Metodologia:

Responsable

Operario de bodega de

materia prima

Actividad

Al recibir cada pedido que llega a la bodega,
compara la factura presentada con la Orden de
Compra  respectiva, para verificar el

cumplimiento de cantidades.

En caso de incumplimientos de cantidades que
puedan afectar la produccién, se informa al
responsable de compras para las adquisiciones

faltantes.

Verifica visualmente el estado de los productos,
sus empaques Yy condiciones que aseguren

productos conformes.

De acuerdo al sistema interno de
almacenamiento PEPS (Primero en Entrar
Primero en Salir), solicita y guia al proveedor en
la ubicaciébn en los estantes o lugares

correspondientes.
Firmay registra la fecha de recepcion en la orden

de compra. (llustracion 1), y la factura

respectiva, la cual es archivada.
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> Documentacion utilizada:

= Solicitud de compra bodega de insumos / orden de compras. (llustracién 3-1)

» Controles aplicados:

= Verifica que los insumos de materia prima estén colocados sobre pallets, de
acuerdo a normas de almacenamiento implicitas (practicas habituales).
= Verifica el cumplimiento de entregas en la fecha acordada.

= Verifica que lo receptado cumpla los requisitos de la orden de compra.

» Andlisis y comentarios:
En este parte del proceso podemos identificar las siguientes oportunidades de mejoras:

= No se revisa las condiciones en las que se transportan los insumos.
= No se reciben certificados de calidad de los proveedores.
= Las normas instructivas, procedimientos de almacenamiento no se encuentran

documentadas.
= No existe un area en el que se puede llevar los inventarios de los insumos ya

que la misma es de acceso general.

= No existe un registro de insumos (stock actualizado).

Dosificacion

En el subproceso de dosificacion la actividad principal es realizar pre mezclas (Una
pre-mezcla en la panaderia es un conjunto de ingredientes, perfectamente dosificados
en volimenes pequefios con excepcion de levadura, agua y harina los cuales son

agregados posteriormente.)

49



» Metodologia:

Responsable

Operario de bodega de

materia prima

> Documentacion utilizada:

Actividad

Entrega las pre mezclas necesarias para la

jornada al jefe de planta de 8:00 a 8:30.

Realiza inventario inicial de las pre mezclas y se
registra en el documento “produccién de pre

mezclas” (llustracion 3)

Calcula la diferencia entre el stock de seguridad
requerido por produccion y el inventario inicial

de pre mezclas.

Pesa las pre mezclas faltantes hasta obtener el

stock de seguridad. (llustracién 2)

Realiza el inventario final de las pre mezclas al

término de la jornada.

= Lista de formulas de pre mezclas (llustracion 3-2)

» Produccion de pre mezclas (llustracion 3-3)

» Controles aplicados:

= Confirmacion de los pesos de las pre mezclas completas antes de despachar.

= Inventario final de las pre mezclas al término de la jornada.
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Andlisis y comentarios:

En este parte del proceso podemos identificar las siguientes oportunidades de mejoras:

= Una balanza que incluya recetas, la misma optimizara tiempo y sera de facil
uso para una persona nueva en el puesto.
= El aislamiento del area de almacenamiento, esto ayudara a tener un control de

stocks de materias primas, evitando posibles pérdidas.

Nota: los valores de las formulas no seran presentados por motivo que es

informacion confidencial de la empresa

o1



llustracion 3-2 Lista de Férmulas de Pre mezclas

FECHA:

PREMEZCLAS EL HOPAPA CIA LTDA  |s/01/20

18

SOLIDOS GRASAS ESENCIAS ADITIVOS HARINAS
< (@) P -

ARHAHEEHHEEBHEAHEAP

O :(' g - [a) E = < < zZ =z =z zZ T o > 8 w =z

RIP|E|8[]|2|2|2|c|S|<|2|E|S|3l=]|E|2]<

< z |51 % T | < S = | = N IO T i = B =< . i ==
< - oOl=|g|w|w o | u 8 < |

1lsatsueeoks | - | - - - - - - - - -

2 |DULCE 30KG = - - - - - - - - - - = = - - - - - -

glsaoesoke | - - - - - - -t

4 |HOJAL 34 KG S = = - - - - - - - - - = = = - - - - -

s [nosacazkes | - - - - - - -

6 [tEcHE20kG | - | - - - -1 - -t -

sImxrosoke | - - - -l -

glvweasor | - - ---1-1-L-L-1-1-1-1-1-1-1-1-1-1-

glvucazse | - - -l -

10|SANDU 40 KG - - - - - - = = - - - - - - - - - _ -

pfsanouzoke | - - -l - -l -

12|HOJAL 17 KG E - - - - - = = = = - - - - - - - _ - -

islHosacrokes [ - - -l - - - -

walsaczokesue | - [ - - - - -] -]

ss|iNteGraLskG | - | -l -l - - - - - -

welvestizoske | - | - - - - - -l

17| MESTIZO10KG - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

wgleacuerake | - | - - - - - - - - -

oleacuerake | - - - (- -1 - - -0 ---1-1-|-]-

solBriocHe20kG | - | - | - | - - - - -t -l -]

sleriockeske | - | - - - - -t

nlememvanakc | - - - - - -

slempmanakg | - - - - - -

24| CORTAD 20KG - = - - - - - - - - - = = = - - - - -

ss|tecHE0kG | - | - | - - - - -ttt

CORT. INT 5K = - - - - - - - - - = = = - - - - - -

Fuente: Documentos de la Empresa
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llustracién 3-3 Produccion de Pre mezclas

PRODUCCION DE PREMEZCLAS

CODIGO :BMP 01
PAGINA1DE 1

PREMEZCLAS

LUNES

MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

PRO| I.FI

PRO

I.FI

[.I |PRO]| I.FI

PRO

I.FI

I.I |PRO]| I.FI

SAL SUE 60 KG

35

35

35

35

50

DULCE 30KG

w
o

w
o

w
o

w
o

N
o

SAL DE 60 KG

HOJAL 34 KG S

HOJAL 17KG S

LECHE 20 KG

MIXTO 30 KG

YUCA 50 F

OO |IN|OO ||~ |W[IN|PF

YUCA25F

=
o

SANDU 40 KG

[N
[y

SANDU 20 KG

[
N

HOJAL 17 KG E

[N
W

HOJAL 10 KG S

[EY
~

SAL 10 KG SUE

[N
[

INTEGRAL 5KG

[N
(<)

MESTIZO 5 KG

[N
\‘

MESTIZO10KG

-
[ee)

BAGUET 4 KG

[N
(e}

BAGUET 2 KG

N
(@)

BRIOCHE 10KG

N
=

BRIOCHE 5 KG

N
N

EMP.MAN 4KG

N
W

EMP.MAN 2KG

N
N

CORTAD 20KG

N
Ul

LECHE 10 KG

PP [INININIOIN[WININ|IAININIWIW|W[RL[PLPININ|FP[FP|W

PP [INININIOQIN[WININIAININIWOIW| WL [PIN|IN|FP|[FP|W

P IR INININIWOWINIWININI[EAINDNINDN[OWO[W|W|IPL|IRPININ|RP|FP,|®

PP [INININIOQIN[WININIAININIWIW| WL [PIN|IN|FP|[FP|W

NININDNINIWOIAIN[AR|IWIWIO(W[W|OG|O|O[INDIN|W|IWI|IN[IN|[W

N
(<2}

CORT. INT 5K

N
~

P. MASA MADRE

N
0

P. CHOCOLATE

20

20

20

20

20

HORA SALIDA

AYUDA HH:MM

OBSERVACIONES

SE DEBE REGISTRAR SI SE SOLICITO AYUDA

Fuente: Documentos de la Empresa
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Mezcla y amasado

» Metodologia:

Responsable

Operario de panificacion -saca

masa

» Documentacion utilizada:

= S/D

» Controles aplicados:

Actividad

Vierte la pre-mezcla en la amasadora,
aflade agua y harina en base al

conocimiento del responsable.

Controla que se amase por un lapso de
tiempo determinado por el responsable y
afiade levadura y masa madre hasta

obtener la masa sin grumos.

Saca la masa de la maquina amasadora y
la coloca en una de las mesas de

produccién.

= Se controla el tiempo de amasado mediante temporizador y verifica mediante

el tacto que la masa se encuentre sin grumos y con textura correcta.

= Dosificador de agua que permite el suministro exacto de agua.

» Analisis y comentarios:
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En este parte del proceso podemos identificar las siguientes oportunidades de mejora:

= No existe un documento con los ingredientes y las cantidades a mezclar.

= Las amasadoras con las que cuenta la empresa no trabajan en igual condicién.

= El agua que se suministra no se encuentra en una temperatura ideal.

Dosificado, boleado y formado

» Metodologia:

Responsable

Supervisor de planta — Operario de

panificacion — otros.

Operario de panificacion — saca masa

Operario de panificacion - otros

» Documentacion utilizada:

= S/D

Actividad

Configura y adecua la linea de produccion de

acuerdo al producto y al software de la maquina.

Coloca la masa en la linea de produccion.

Coloca latas para recibir la masa formada.

Retira las latas de la maquina y las coloca en los

coches.

En el caso del pan de hot-dog y hamburguesa se

colocan los moldes en cada masa formada.
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» Controles aplicados:

= Se verifica de manera visual que las masas formadas tengan un tamarfio
similar, las que muestran inconformidad se la devuelve a la masa.

= Sensor de alerta de la linea de produccién cuando no esta adecuada
correctamente.

= Se verifica visualmente que los panes no vayan pegados.

» Analisis y comentarios:
En este parte del proceso podemos identificar las siguientes oportunidades de mejoras:

= Adquirir latas que incluyan moldes para el caso del hot dog y hamburguesa.
» Afadir la fase de reposado después del boleado que le permitira al producto

obtener una mejor flexibilidad y textura.

Leudo

» Metodologia:

Responsable Actividad
Operario de panificacion - e Traslada los coches de la zona de formado e
Ofros ingresa los coches en la camara de leudo.
Operario de panificacion - e Retira los coches al momento que los panes se
Hornero

encuentren leudados de acuerdo a la experiencia

del hornero.
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Documentacion utilizada:

S/D

Controles aplicados:

Verifica visualmente que el pan este leudado.
Verifica con termdmetro que la temperatura este correcta, dicho control se

realiza en la mafiana y cuando se presentan anomalias.

» Andlisis y comentarios:

En este parte del proceso podemos identificar las siguientes oportunidades de mejora:

No se lleva un registro de la temperatura ni de la humedad de la cAmara de
leudo.

No existe codificacion en los coches que permita identificarlos al momento de
ingresarlos en la camara de leudo, lo que impide que haya un registro con

tiempo de leudado.
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Horneado

» Metodologia:

Responsable

Operario de

panificacion - Hornero

Actividad

Traslada los coches de la zona previa
al horno e ingresa los coches de pan
leudado en los respectivos hornos.

Regula la temperatura y tiempo de

horneado.

Retira los coches de pan de los hornos

Revisa visualmente el producto de
acuerdo a la experiencia del
responsable.

Después de 10 minutos salido del
horno se toma la decisién de lo que se
realizara con el producto inconforme,
conjuntamente con el supervisor de

planta.
En caso de que el producto

inconforme presente falta de color se

lo re ingresa al horno.
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> Documentacion utilizada:

Control de horneado (llustracion 3-4)

» Controles aplicados:

Revision visual de acuerdo a la experiencia del operario.

llustracién 3-4 Control de Horneado

CONTROL DE HORNEADO | HORNERO FECHA
HORNO HORNO HORNO HORNO HORNO
PRODUCTO [H. ENT [H. SAL|TEMP| [PRODUCTO |H. ENT |H. SAL|TEMP| |PRODUCTO |H. ENT |H. SAL|TEMP | [PRODUCTO [H. ENT [H. SAL|TEMP| [PRODUCTO |H. ENT [H. SAL|TEMP
1 1 1 1 1
2 2 2 2 2
3 3 3 3 3
4 4 4 4 4
5 5 5 5 5
6| 6| 6| 6| 6|
7 7 7 7 7
8| 8| 8| 3 8|
9 9 9 9 9
10| 10| 10| 10| 10|
11] 11 11 11] 11]
12 12 12 12 12
13 13 13 13 13
14] 14] 14] 14] 14]
15, 15, 15, 15, 15,
16| 16| 16| 16| 16|
17 17 17 17 17
18] 18] 18] 18| 18
19 19 19 19 19
20 20 20 20 20
21 21 21 21 21
2 2 2 2 2
23 23 23 23 23
24 24 24 24 24
25 25 25 25 25,
26 26 26 26 26
27 27 27 27 27
28 28 28 28 28
29 29 29 29 29
30 30 30 30 30

Fuente: Documentos de la Empresa
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» Analisis y comentarios:

En este parte del proceso podemos identificar las siguientes oportunidades de mejoras:

= No existe un documento con tiempos, temperatura y vapor de los hornos para

cada producto.

= No existe una lista de chequeo que indique los controles por los que debe pasar

el pan para ser aceptado.

Enfriado
» Metodologia:

Responsable

Operario de empaque

» Documentacion utilizada:

= S/D

» Controles aplicados:

Actividad

El pan se enfria a temperatura ambiente por 20

minutos

Una vez que se constate que el pan este frio, se

traslada los coches a la zona de empaque.

= Tacto para verificar que el pan este frio.
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» Analisis y comentarios:

En este parte del proceso podemos identificar las siguientes oportunidades de mejoras:

= No existe un control de tiempo de enfriado.

Empaque

» Metodologia:

Responsable

Operario de

empaque

Documentacion utilizada:

Actividad

Fecha las fundas que se planifican

empacar.

Desprende los panes de las latas,

colocandolos en la mesa de empaque.

Cuentan los panes y colocan en un envase
primario (fundas) y posteriormente las

colocan en gavetas.

Traslada las gavetas a bodega de producto

terminado en determinadas horas

- Entrega recepcion de producto terminado (llustracion 3-5)
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llustracion 3-5 Entrega Recepcion de Producto Terminado

[SiEL 0

5 General Documento Contabilidad Tesoreria lnventarioEacturacion

dlye| slslese = 2

“la|x

Eecha. ‘Hora CodTrons  #Trons Asignto _ Besponsable
18/042018 ~[09:15 = IPT 8806 0 KATY -
HNombra Descipeion
Monedo -

USD Ingreso de Producto Terminado ajuste
couscen [ 1

#Dac Bt

[—

Asiento

Homs F5 il

Tinea. Codwem |Descipaon
FDA'T2 HAM EXT GRANDE

12304

| siguiens s Concelar

| 18/04/2018 0316

Fuente: Documentos de la Empresa

Controles aplicados:

Revision visual para detectar inconformidad en el producto al momento de
empacar.

Coloca las gavetas llenas sobre pallets para evitar el contacto directo con el
suelo.

Anélisis y comentarios:

En este parte del proceso podemos identificar las siguientes oportunidades de mejoras:

» No existe un control mediante muestreo para confirmar que la calidad del
producto es la correcta.
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3.2 Maquinaria y equipos

Los equipos con los que la empresa cuenta son de acero inoxidable a continuacion

describiremos cada uno de ellos.

Tabla 3-1 Balanza Digital

PANADERIA EL. HORNO

BALANZA DIGITAL 1

Seccion: Dosificacion

Cddigo: PRPBAO1

Generalidades

Descripcion: Balanza Digital

Tipo: EQB 5-10

Marca: Toro Rey

Modelo: EQB 5-10

N© Serie: 22982

Afio de fabricacion: 2002

Color: Acero Inoxidable

Existencia del manual: No

Dimensiones: 400 x 450 x 80mm

Capacidad: 10kg x 0.5g

Sistema mecanico

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 3-2 Amasadora 1

PANADERIA EL HORNO

AMASADORA 1
Seccion: Amasado Codigo: PRAMO1
Generales
Descripccion: Amasadora
Tipo: 80-FAF
Marca:

Modelo: espiral

N° Serie: 1138

Anfo de fabricacion:

Color: Blanco

Existencia del manual: Si

Dimensiones: 1300 x 500 x 1200mm

Capacidad: 50 kg masa

Sistema mecanico

Transmision: Banda — Polea

Ne de velocidades: 2

Sistema eléctrico — electronico

Panel de Control

Velocidades: Switch alta — baja

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 3-3 Balanza Digital 2

PANADERIA EL HORNO

BALANZA DIGITAL 2

Seccion: Amasado | Codigo: PRPBAO7

Generalidades

Descripcion: Balanza Digital

Tipo: EQB 50/100

Marca: Toro Rey

Modelo: EQB 50/100

N° Serie: 6311

Ao de fabricacion: 2000

Color: Acero Inoxidable

Existencia del manual: Si

Dimensiones: 600 x 600 x 500mm

Capacidad: 40kg x 0.5g

e

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.

65



Tabla 3-4 Amasadora 2
PANADERIA EL HORNO

AMASADORA 2
Codigo: PRAMO2

Seccion: Amasado
Generales

Descripccion: Amasadora

Tipo:

Marca: Sottoriva

Modelo: espiral

N° Serie: B53019

Ao de fabricacién: 2017

Color: Acero inoxidable
Existencia del manual: Si

Dimensiones: 1359*805*1271

Capacidad: 130 kg de masa

Sistema mecanico

Transmision: Banda — Polea
N° de velocidades: 3

Sistema eléctrico — electréonico

Panel de control

Velocidades: Switch alta — baja

O -\ ®
[[Ce OO

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 3-5 Linea Automatica de Produccion

PANADERIA EL HORNO

LINEA AUTOMATICA DE PRODUCCION

Seccién: Boleado - Formado Codigo: PRLALO1

Generales

Descripcion: Linea automatica de produccion

Tipo:

Marca: Sottoriva

Modelo:

N° Serie: B53015

Afio de fabricacion: 2017

Color: Acero inoxidable

Existencia del manual: Si

Dimensiones: 1270*1830*%9040 mm

Capacidad: 8000 panes hora

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 3-6 Horno 1

PANADERIA EL HORNO

HORNO 1

Seccién: Horneado Codigo: PRHOO01

Generales

Descripcién: Horno

Tipo:

Marca Tablero: Equipan

Marca Estructura: Superior

N° Serie:

Afio de fabricacion:

Color: Metalico

Existencia del manual: No

Dimensiones: 2260 X 2400 X 1900 mm

Capacidad: 36 latas

Temperatura de trabajo: 172°C

Sistema eléctrico — electrénico

Controles: tiempo horneado, temperatura, ventilador.

Sistema mecanico

Transmision: Banda — polea

N° de poleas: 2

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores
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Tabla 3-7 Horno 2

PANADERIA EL HORNO

HORNO 2

Seccién: Horneado Codigo: PRHO02

Generales

Descripcién: Horno

Tipo: Giratorio

Marca Tablero: Equipan

Marca Estructura: Superior

N° Serie:

Afio de fabricacion:

Color: Metalico

Existencia del manual: No

Dimensiones: 2260 X 2400 X 1900 mm

Capacidad: 36 latas

Temperatura de trabajo: 172°C

Sistema mecanico

Transmision: Banda — polea

N° de poleas: 2

Sistema eléctrico — electrénico

Controles: tiempo horneado, temperatura, ventilador.

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores
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Tabla 3-8 Horno 3

PANADERIA EL HORNO

HORNO 3

Seccion: Horneado | Cdédigo: PRPAH04

Generales

Descripcion: Horno

Tipo: QUASAR 8100 C TOP

Marca Tablero: Sottoriva

Marca Estructura: Sottoriva

N° Serie: 53016

Ao de fabricacion: 2017

Color: Acero inoxidable

Existencia del manual: Si

Dimensiones: 1690*2220*2230 mm

Capacidad: 36 Latas

Temperatura de trabajo: 172°

Sistema mecanico

Transmision: Banda — polea

N° de poleas: 2

Sistema eléctrico — electrénico

Controles: tiempo horneado, temperatura, ventilador.

Fuente: Informacién de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 3-9 Horno 4

PANADERIA EL HORNO

HORNO 4

Seccién: Horneado Cdédigo: PRHOO03

Generales

Descripcion: Horno

Tipo: Giratorio

Marca Tablero: Zucchelli

Marca Estructura: Superior

N° Serie:

Afio de fabricacion:

Color: Metalico

Existencia del manual: No

Dimensiones: 2260 X 2400 X 1900 mm

Capacidad: 36 latas

Temperatura de trabajo: 234°C

Sistema mecéanico

Transmision: Banda — polea

N° de poleas: 1

Sistema eléctrico — electronico

Controles: tiempo horneado, temperatura, ventilador.

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 3-10 Horno 5

PANADERIA EL HORNO

HORNO 5

Seccién: Horneado Codigo: PRPAHO5

Generales

Descripcién: Horno

Tipo: HARPIA H.20

Marca Tablero: INOX

Marca Estructura: INOX

N° Serie: 14090757

Ao de fabricacion: 2014

Color: Acero inoxidable

Existencia del manual: Si

Dimensiones: 1000*

Capacidad: 20 Latas

Temperatura de trabajo: 172°

Sistema eléctrico — electronico

Controles: tiempo horneado, temperatura, ventilador.

Sistema mecanico

Transmisién: Banda — polea

N° de poleas: 2

Fuente: Informacién de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 3-11 Camara de Leudo

PANADERIA EL HORNO

CAMARA DE L EUDO

Seccion: Leudado Cdédigo: PRCLO2

Generales

Descripcion: Camara de Leudo

Tipo:

Marca:

Modelo:

N° Serie:

Afio de fabricacion: 2015

Color: Acero inoxidable

Existencia del manual: No

Dimensiones: 3000*5500*2200 mm

Capacidad: 16 coches

Sistema eléctrico — electrénico

Controles: humedad, temperatura, ventilacion.

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 3-12 Codificadora

PANADERIA EL HORNO
CODIFICADORA
Seccion: Empaque Cédigo: PRPAF01
Generales

Descripcion: Codificadora inkjet

Tipo:

Marca: LINX

Modelo: 5900

N° Serie: GR246

Afio de fabricacion: 2015

Color: Acero inoxidable

Existencia del manual: Si

Dimensiones:

Capacidad:

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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3.3 Lay out y diagrama de flujo
3.3.1 Lay Out

llustracion 3-6 Lay Out Subsuelo

SUBSUELO

=

[ ]
ALMACENAMIENTO U— |
O MATERIA PRIML p— ALMACENAMIENTO

— 4 — DE MATERIA PRIMA
|
|
|
|
|
1

uberw on

INGRESD Y™ == o e e e e e

ALMACENAMENTD
DE MATERLA PRIMA

| CIRCULMCION ______________ FLUJO DE PROCESD —

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.




lustracion 3-7 Lay Out Primera Planta

PRIMERA PLANTA
Linea de Produccian
—1T - — - 1 T — 1
[ —I_ = I 1
| |
AREADE T —| AREA DE AMASADO
ENLATADO | |
| |
| | g
INGRESO ¥
SALDA \ | _ _ | B Ir
i |
| |
- 1 _
= T Enfriade
| *
AREA DE LEUDO l
| oo
- |— Coches
| vacios MEJ\ DE
| — — EMPACADO ¥
I | | ENFRIADO
I
I .|_ Empacado
I
I
|
|
I
-
HOBSES | Hornos|
| BODEGA DE PRODUCTO
—:— TERMINADO
FLUID DE PROCESD — PUERTA DE CIRCULACION - e e e
INGRESO Y SALIDA

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.



3.3.2 Diagrama de Flujo

llustracién 3-8 Diagrama de Flujo del Proceso Productivo

BODEGA DE MATERIA PRIMA COMPRAS
Verificacion de
existencias actuales
[

Solicitud de
compra

n de items y

ades a pedir

st

Proveedor
con acuerdo
comercial

Orden de compra

1 — v

NO

Realizar cotizaciones

Recepcion de productos y
comparacién de cantidades
(facturas, orden de compra y real)

Pedido via e-mail o

telefonica.

v
Inspeccién visual del estado
fisico de los productos.

v

Traslado la materia prima al area de
pesado

Realizar pre mezclas

Entregar pre mezclas a
produccion

Produccién
de pre

ionar al mejor
| proveedor

PRODUCCION

<O

v
Mezcla de pre mezcla, harina y agua Hoja de
(amasado) Produccién
- _
v

Afiadir levadura y masa pre fermentada
a la mezcla hasta obtener la masa

v

Configuracién y adecuacién de la linea de
produccion

T
L 2
Colocar progresivamente la masa el la tolva
para el formado

¥

Colocar las latas para recepcién de la
masa formada y poner en los coches

v

Colocar los moldes en cada masa formada de
acuerdo al producto

Ingreso de coches a la |

camara de leudo.

1 LControl de horneado J
N

Traslado de coches de la camara —
de leudo e ingreso a los hornos

Despues de 10 minutos
se revisa si el producto
esta conforme

v
Traslado de coches a la zona
de enfriado y empaque

| No conforme Falta de tiempo
Falta de tiempo de
horno o producto

no conforme

v

Producto para
reproceso

EMPAQUE

Enfriamiento a

temperatura ambiente

l
3

Desprender los panes de
las latas, colocandolos
en la mesa de empaque

Imprecién de
fechas en fundas

Envasado primario
(fundas), las mismas se
colocan en gavetas.

v
Trasladar gavetas a
la bodega de
producto terminado.

Entrega
recepcién de
producto

terminado

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.
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3.4 Planificacion de la produccion

Metodologia:
Responsable Actividad

e Ingresan pedidos realizados por los clientes
Vendedores

Operario de bodega de
producto terminado

Jefe de produccién

excepto rutas, al sistema de la empresa de lunes
a viernes hasta 19:00 horas.

Realiza inventario en la noche de 19:00 a 19:30

y en la mafiana de 7:00 a 7:30.

Realiza la hoja de produccion para lo que tiene
en cuenta lo siguiente:

Resumen diario rutas

Pedidos ingresados al sistema

Stocks de seguridad

Entrega a jefe de planta la hoja de produccion en

la mafana a las 7:30 y en la noche a las 20:00

Va a bodega de pre mezclas donde solicita las

mismas de acuerdo a la hoja de produccion.

Coordina el orden de produccion de los
diferentes tipos de panes.
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Notas:
El resumen diario de rutas se modifica en el caso de que exista variaciones

similares por dos semanas consecutivas.

Documentacion utilizada:
Consolidado de pedidos.
Hoja de produccion.
Resumen diario rutas.

Nota de pedido, despacho y cambios.

Controles aplicados:

Al momento de despachar los pedidos en el sistema quedan pendientes los que
no se han despachado.

Jefe de planta controla que se produzcan todas las pre-mezclas que hayan sido
planificadas.

Produccion real vs produccion planificada.
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llustracién 3-9 Consolidado de Pedidos

CONSOLIDADO DE PEDIDOS
DIA DE LA SEMANA DIA MES TURNO
DOMINGO 24 DICIEMBRE D
PRODUCTO TOT (-)INV TOT
ENROLLADO 0 0
CACHOS 550| 550 1100 1100

BISCOCHO 0 0
EMPANADA 0 0
GUSANO 0 0
SAL REDONDO 0 0

Fuente: Documentos de la Empresa
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llustracion 3-10 Hoja de Produccion

HOJA PRODUCCION

DOMINGO 24
DICIEMBRE
TIPO PESOS KILOS UNIDAD

BISCOCHO EMP 1400
EMPANADA EMP 1600
GUSANO EMP 1600
SAL REDONDO 1850
PRE. SAL EMPAQUE 0
ENROLLADO 56
CACHOS 56
PRE HOJ EMPAQU 0
CHOCOLATE EMP 1350
CARACOL EMP 1600
REDONDO DULCE 1600
PRE. DULCE 0
HOT DOG DE 30 4650
HOT DOG DE 25 4100
HOT DOG DE 18 2350
HOT DOG DE 15 1850
HOT DOG DE 13 1500
YUM PERSONAL 3200
YUM YUNIOR 2350
CUAD. PEQUENO 3400
CUAD. GRANDE 3600
HAM. EXTRA 3050
HAM. GRANDE 2440
HAM. MINI 1850
PRE. SANDUCHE 0

Fuente: Documentos de la Empresa
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llustracién 3-11 Resumen Diario Rutas

LUNES 30-12-2017 RESUMEN DIARIO RUTAS
PRODUCTO JUAN JAVIER JUAN TOTAL PRODUCTO  [LUNES|MARTES|MIERCOLES [JUEVES |VIERNES | SABADO
GAIBOR | CAMPOVERDE | DIEGO
ENROLLADO 210 120 330 | [ENROLLADO 330
CACHOS 180 210 390 | [cAcHOS 390
CHOCOLATE 6 6 | [CHOCOLATE 6
CARACOL 88 80 168 | [CARACOL 168
DULCE REDONDO 16 64 80 | [DULCEREDONDO | 80
BISCOCHO BISCOCHO 0
EMPANADA 66 252 318 | |EMPANADA 318
GUSANO 16 16 | |GUSANO 16
SAL REDONDO 6 6 | [SALREDONDO 6
HOT DOG DE 30 18 78 96 | [HOT DOG DE 30 9%
HOT DOG DE 25 0 | [HOT DOG DE 25 0
HOT DOG DE 18 0 | [HOTDOGDE 18 0
HOT DOG DE 15 0 | |HOT DOG DE 15 0
HOT DOG DE 13 0 | [HOTDOGDE 13 0
YUMBO PERSONAL 20 20 | [YUMBO PERSONAL| 20
YUMBO YUNIOR 20 20 | [vyumBO YUNIOR 20
CUAD. PEQUENO 0 CUAD. PEQUENO 0
CUAD. GRANDE 0 | [cuAD. GRANDE 0
HAM. EXTRA 0 | |HAM. EXTRA 0
HAM. GRANDE 0 | |HAM. GRANDE 0
HAM. MINI 0 | [HAM. MINI 0

Fuente: Documentos de la Empresa
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llustracion 3-12 Nota de Pedido, Despacho y Cambios

NOTA DE PEDIDO, DESPACHO Y CAMBIOS
VENDEDOR: RUTA:

FECHA:

UNIDADES DESCRIPCION CAMBIO |DEVOLUCION
BISCOCHO
EMPANADA
GUSANO

SAL REDONDO
CHOCOLATE
CARACOL
REDONDO

HOT DOG DE 30
HOT DOG DE 25
HOT DOG DE 18
HOT DOG DE 15
HOT DOG DE 13
HAM. EXTRA
HAM. GRANDE
HAM. MINI

Fuente: Documentos de la Empresa

Anédlisis y comentarios:

- Documentar stocks de seguridad de los productos terminados y proponer forma
de célculo de los mismos.
- Documento de baches minimos y sus equivalentes en nimero de fundas o

unidades.
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CAPITULO 4: PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESO
PRODUCTIVO Y SUS CONTROLES OPERATIVOS Y DE CALIDAD

Introduccion Capitulo 4

Después del analisis de la situacion actual de la empresa se ha detectado puntos de
mejora en las actividades que se realizan en el proceso productivo, estas mejoras se
han basado en observacion, entrevistas, grupos focales e investigacion bibliografica.
Las propuestas de mejora permitiran obtener mayor productividad y mejor calidad en

el producto una vez queden establecidas como parte del proceso productivo.

Realizar la propuesta de estandarizacién del proceso productivo es el objetivo de esta
tesis para ello nos basaremos en los siguientes puntos

- Organigrama, lay out y maquinaria: De acuerdo al analisis realizado en el
capitulo 3 de cada uno de estos puntos se propondra cambios en el caso de ser

necesarios.

- Diagramacion del proceso: en este punto visualizaremos los diferentes
procesos de una forma global, lo que permitira entender al proceso desde un

enfoque sistémico.

- Documentacion del proceso: la documentacion es la descripcion paso a paso
de cada una de las actividades que se debe realizar para asegurar la

productividad y la calidad.

- Parametros y valores de produccion y calidad: establecer parametros y valores

permitira obtener mayor uniformidad y mejor calidad en el producto.
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- Tableros de indicadores: Los indicadores son instrumento que ayudan a medir
el nivel de eficiencia en cada uno de los sub procesos permitiendo asi mejorar

la productividad del proceso productivo.
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4.1 Organigrama, lay out y maquinaria

4.1.1. Organigrama

lustracion 4-1 Organigrama Propuesto

1

u JUNTA DIRECTIVA ‘

il

u GERENTE GENERAL |

GERENTE

JEFE DE

JEFE DE VENTAS

ADMINISTRATIVO PRODUCCION
I 1 I 1 1
‘ 1 =y \I = ‘ o 1 =y =y
DPTO. RECURSOS SUPERVISORES DE
CARTERA CONTABILIDAD COMPRAS e sty TRANSPORTISTAS VENDEDORES
- a |
I I I ]
=y \I e ‘ \ 1 =y Y \I \
BODEGA DE
. BODEGA DE BODEGA ¥
PANIFICACION EMPAQUE PRODUCTO MANTENIMIENTO
R ‘ MATERIA PRIMA \J LIMPIEZA ‘
| |
[ ! ]
\l ‘l =y ‘ = =y
SUPERVISOR DE BODEGUERO DE
SACAMASAS FORMADOR HORNERO P BODEGLERD bE
- ]
OPERARIO DE
ELA o DOSIFICACION
]

Fuente: Informacion de la Empresa

Elaborado por: Los autores.




En el organigrama propuesto se establecen los siguientes cambios

- Anadir el cargo de “Supervisor de Empaque”: Del personal del area de empaque
seleccionar al colaborador que posea mayor liderazgo y experiencia de cada turno para
que se haga cargo de este puesto de esta manera siempre se tendrd un responsable de
la eficiencia del &rea.

- Modificar el cargo de “Operario de Bodega de Materia Prima” por “Bodeguero de
Materia Prima” y “Operario de Dosificacion: El propdsito de este cambio es
responsabilizar al personal por las actividades que se desempefian en el area de
almacenamiento y dosificado evitando duplicidad de actividades.

4.1.2. Lay Out

Después del analisis realizado al Lay Out en el punto 3.3.1 se considera que no se debe
modificar el mismo ya que su distribucion es 6ptima permitiendo un flujo de proceso
fluido, este no presenta cruce de actividades, sigue un orden cronoldgico y tiene un
facil desplazamiento de personal

4.1.3 Maquinaria

Una vez analizado la maquinaria y el equipo con el que cuenta la empresa, y las
necesidades de cada una de las actividades que se realizan durante el proceso

productivo se considera necesario que se adquiera el siguiente equipo y herramientas:

- Balanza que posea la capacidad de grabar formulas: en el analisis del proceso
se evidencio que se producian errores en el sub proceso de dosificacion, por lo
cual se propone que la empresa analice la posibilidad de adquirir una balanza
que mediante un software le permita grabar formulas y de esta manera
disminuir la probabilidad de equivocacion.

87



Cronometro manual para la amasadora: en la actividad de amasado se constatd
que una de las amasadoras no trabajaba a la par de la otra, dado que el
cronometro se encuentra averiado, por lo que se propone la compra de uno
manual, el cual sera incorporado al equipo

Regulador de la temperatura del agua: en la actividad de amasado se propone
incluir un control de temperaturas de masas con el fin de que la misma se
encuentre entre 22-24 grados centigrados, para lo cual se requiere adquirir un
regulador de la temperatura del agua, se realiz6 la busqueda de este equipo y

se considera factible adquirirlo

llustracién 4-2 Ficha Técnica Enfriador de Agua

(37 SOottornva

I B Refrigeratori d’acqua
Water chiller
B8 Reéfrigérateurs d’eau

mod. RR = SP = SC
ce€
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Latas con moldes incorporados: en la actividad de formado se evidencio que
los moldes actuales para el pan de hot-dog y hamburguesa no permiten obtener
un producto final con forma uniforme, para lo cual se investigé alternativas de
mejora y se concluyd en adquirir latas con moldes incorporados las cuales

también permitiran optimizar el proceso (ya no se debera colocar moldes en las

latas).

llustracion 4-3 Ficha Técnica Latas para Pan Hot-Dog

22 Gauge Aluminized Steel
5/8"Band In Rim

Mould Specifications

Top Inside: 1-7/8" x 6"

Bottom Outside: 1-5/8" x 5-11/1¢"
Depth: 1/2"

Arrangement: 3 Rows of 6

Overall Dimensions: 17-3/4" x 25-3/4"

Features:

Meulds and Pans Drawn Seamless
Oval Ends

7/8' Corner Radius

TOLERANCE UNLESS OTHERWISE STATED IS + OR - 1.5mm].
SCALE DATE APPROVED
N.T.S 23/11/2005
DRAWING Ne ‘QUOTATION N°
10341 16112005

Top In

Top In
[152,40]

1 [

! =7

J Bottorn Qut L
[144.46]

511716

[1270] —et b
vz

Depth

5 e
) L?lj“ L T ﬁi:
f = )
7 prnge
Em 15/8"
=y ,@é@
N P R R R
SASASA A" A" =Y
Y W N |
S8 I W W W WD L
‘R i P ‘R i A
W & W N &I 2
Lozl

TOLERANCE UNLESS OTHERWISE STATED IS + OR - 1.5mn].
SCALE DATE APPROVED
N.T.S 23/11/2005
DRAWING QUOTATION Ne
10341 19112005

Fuente: Catalogo de la Empresa Cainco



llustracion 4-4 Ficha Técnica Latas para Pan Hamburguesa

Material:
Acero aluminizado 0,8 mm
Barra de refuerzo 1/2"

Mould Size:
104 mm - Diameter Top In

95 mm - Diameter Botton Out
20 mm - Depth

Arrangement: 3 filas de 5

Overall dimensions: 450 x 654 mm

Features:

Construcion embutida
Raio de lo canto: 7/8"
Anti-climb rims

SCALE DATE
NTS 25/11/2010 GARRKCE

Drawing N°
10122 5345Reyv_1 | SHEET10F2

450

1/2"

Depth
20

i
\ / \ J \ J\ J

7
Bot Out l SCALE DATE <
25 N.T.S 25/11/2010 CLAIRGE

Drawing N*
10122 5345 Rev_1 | SHEET20F2

Fuente: Catalogo de la Empresa Cainco
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4.2 Diagramacion del proceso

Para diagramar el proceso ademas de los diagramas de flujo se usard una ficha de
caracterizacion, la cual permite establecer macro actividades en funcion del PHVA
(planificar, hacer, verificar y actuar), asi mismo se establecera el objetivo del
subproceso, responsable, alcance, también el proveedor, la entrada, responsable,
frecuencia, salida y cliente de cada una de las macro actividades, y como informacion

complementaria se establecera recursos, documentacion e indicadores del subproceso.

El formato que se usara para la ficha de caracterizacion del proceso es el siguiente:
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llustracién 4-5 Ficha de Caracterizacion de Proceso

Fecha:
@ FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESO Revision:
Cddigo Péagina: 1/1

NOMBRE DEL PROCESO: ‘ RESPONSABLE: ’

OBJETIVO DEL PROCESO
ANCE ‘

ENT ‘ CICLO‘ ACTIVIDADES RESPONSABLE FRECUENCIA SALIDA ‘ CLIENTE
[

H
Vv
A
RECURSOS INFORMACION DOCUMENTADA
FINANCIEROS HUMANOS EQUIPOS / INFRAESTRUCTURA NORMATIVA LEGAL MANTENER CONSERVAR
INDICADORES
NOMBRE FORMULA DE CALCULO RESPONSABLE DE LA EVALUACION FRECUENCIA META

Fuente: Material entregado en clase

Elaborado por: Los autores.
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4.2.1 Ficha de caracterizacion del proceso de compras

Tabla 4-1 Ficha de Caracterizacion del Proceso de Compras

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESO

Fecha: 28-02-2018

Revisiéon: 01

Pagina: 1/1

OBJETIVO DEL PROCESO

ALCANCE

COMPRAS

| SPONSABLE:

RESPONSABLE DE COMPRAS

Asegurar que el abastecimiento de la materia prima, material de empaque y demas productos necesarios para la elaboracion del pan, lleguen en el tiempo y condiciones solicitadas al menor costo posible.

Desde la elaboracion de la solicitud de compra hasta el envio de la orden de compra.

PROVEEDOR ENTRADA CicLO ACTIVIDAD H PONSABLE ECUENCIA SALIDA IENTE
Inventarios actualizados, stock . . R
Interno L N Planificar las compras Bodeguero de Materia Prima Semanal Plan de Compras Semanal||Interno
minimo y de seguridad.
Criterios de evaluacién,
o Desarrollar metodos de Evaluacién, Reevaluacién y reevaluaciény
Interno Criterios a evaluar e Responsable de compras Anual e Interno
Clasificacion clasificacion de
proveedores
Bodeguero de Materia
Primag Plan de Compras Semanal Elaborar Ordenes de compra Responsable de compras Semanal Ordenes de compra Proveedores seleccionados
. e Lista de proveedores
Provedores Informacion del proveedor Evaluar y clasificar proveedores Responsable de compras Semestral clasificados Interno
o . " Cuando se Informe de conformidad
Provedores Materia prima para pruebas Solicitar pruebas de desempefio de materia prima Responsable de compras L Interno
presente de materia prima
Bodeguero de Materia Datos histéricos de consumos y Comprobar que los stocks tanto el minimo como el de . Stocks minimos y de
B N N . N Responsable de compras Bimensual N . Interno
Prima tiempo de entrega de proveedores seguridad no presenten modificaciones seguridad verificados
Plan de compras semanal y ordenes Comparar total de pedidos del plan de compras con las Resumen de ordenes de
Interno Responsable de compras Semanal Interno
de compra ordenes de compra compra
Bodeguero de Materia Informacion del desempefio de Lista proveedores
R Reevaluar proveedores Responsable de compras Semestral . Interno
Prima proveedores clasificados
Informacién del area de N " Informe de resultado de
Interno N Aplicar indicadores de desempefio Responsable de compras Mensual o Interno
almacenamiento indicadores
Interno Informe de resultado de indicadores Analizar indicadores Responsable de compras Mensual Propuestas de mejora Interno
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RECURSOS INFORMACION DOCUMENTADA

FINANCIEROS HUMANOS EQUIPOS / INFRAESTRUCTURA NORMATIVA LEGAL MANTENER

CONSERVAR

Stocks minimos y de seguridad Plan de Compras Semanal

Criterios de Evaluacion Y Clasificacion de

R ble d Proveedores
n mpras.

esponsable eco. P a.s Computadora y software N/D

Bodeguero de materia prima

Orden de Compra
Presupuesto de Compras

Resumen de Ordenes de
Compra

Lista de Proveedores Clasificados

Criterios de Reeevaluacion Y Clasificacién de || Reevaluacion y clasificacion de

Proveedores proveedores
INDICADORES
NOMBRE FORMULA DE CALCULO RESPONSABLE DE LA EVALUACION FRECUENCIA META
Eficacia del departamento de compras No de reclamos de la planta produccion MP * mes Responsable de compras Mensual 1
Cumplimiento de fechas de entrega Pedidos a tiempo/Pedidos realizados Responsable de compras Mensual 99%
P d lificacio 180% /P d del
Eficiencia del departamento de compras roveedores con cal Icauozn:::;;a 4/ Proveedores de la Responsable de compras Mensual 95%

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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4.2.2 Flujograma de compras

Tabla 4-2 Flujograma de Compras

BODEGA DE MATERIA PRIMA

Comparacién de

stocks Semanal

h J
Definicidn de items, cantidades a
pedir

COMPRAS

Plan de Compras
———— ¥

Revision plan de
compras semanal.

Verificacion de cantidades

conorden de compra y <
factura

=

pra

L J
Pedido via e-mail o
telefonica.

Praveedor
con acuerdo
comercial.

h J

L

Verificacién de la lista

de proveedores
clasificados

Evaluacion y
clasificacion de

Selecciona al mejor
proveedor por
clasificacion establecida

proveedores

-"’——F’_'_‘

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.

La propuesta de flujograma del subproceso de compras incluye las siguientes mejoras:

- Cambia la actividad “Verificacion de existencias actuales” por “Comparacion

de stocks” (comparacion entre el inventario real con el del sistema contable).

- Cambia el registro “Solicitud de compra” por “Plan de compras semanal”, ya

que el nombre propuesto esta méas de acuerdo con la funcion de registro.

- Modificar las actividades “Realizar cotizaciones” y “Seleccionar al mejor

proveedor” por “Verificacion de la lista de proveedores clasificados” y

“Seleccionar al mejor proveedor por clasificacion establecida”, las actividades

propuestas proporcionan mayor seguridad para la eleccion del mejor

proveedor.
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4.2.3 Ficha de caracterizacion del proceso de almacenamiento y dosificado.

Tabla 4-3 Ficha de Caracterizacion del Proceso de Almacenamiento y Dosificado

o

AD/01

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESO

Fecha: 28-02-2018

Revision: 01

Pagina: 1/1

NOMBRE DEL PROCESO ‘

OBJETIVO DEL PROCESO

ALMACENAMIENTO Y DOSIFICACION

‘ RESPONSABLE: ‘

BODEGUERO DE MATERIA PRIMA

Revisar, receptar, almacenar y dosificar materia prima suministrada por proveedores, de acuerdo a sus caracteristicas.

Desde la recepcion de materia prima hasta su entrega dosificada al Departamento de Produccion.

ENTRADA

ACTIVIDADES

H RESPONSABLE H FRECUENCIA SALIDA ‘ CLIENTE ‘

Bodeguero de Materia

Prima Inventario actual de pre-mezcla p Planificar cantidad y orden de doscificado Operario de dosificacion Diario Planficacion de dosificado Bodeguero de Materia Prima
Proveedor Materia prima Receptar materia prima Bodeguero de Materia Prima Diaria Actualizacion de inventarios Interno
- N . B - Materia prima almacenada de
Proveedor Materia prima Almacenar la materia prima recibida Bodeguero de Materia Prima Diaria P Interno
forma adecuada
H
Bodeguero de Materia _ " - . P -
Pri g Materia prima Dosificar materia prima Operario de dosificacion Diaria Pre-mezclas Interno
rima
o Entregar las pre-mezclas y materia prima al area . . - .
Interno Pre-mezclas y materia prima prod gct' a P y P Bodeguero de Materia Prima Diaria Pre-mezclas y materia prima Supervisor de planta
uctiv
T
N Verificar que la recepcion cumpla con los requisitos de o Lista de chequeo de recepcion
Proveedor Materia prima q P P q Bodeguero de Materia Prima Por entrega K q R P Responsable de compras
la empresa de materia prima

Interno Inventarios fisicos y del sistema Comparar inventarios fisicos con el sistema Bodeguero de Materia Prima Semanal Cuadre de inventarios Interno
Proveedor Factura Verificar que se mantienen los precios acordados Bodeguero de Materia Prima Diaria Ingreso de factura al sistema || Responsable de compras
Bodeguero de Materia Informacion del drea de almacenamiento . . ., . » Informe de resultado de

. I Evaluar y analizar el desempefio a través de indicadores ||Jefe de produccion Semestral L Interno
Prima y doscificacion indicadores

- Definir acciones orientadas a los cumplimientos y ” .
Interno Informe de resultado de indicadores K Jefe de produccion Semestral Plan de mejoras Interno
A mejoras del proceso
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RECURSOS INFORMACION DOCUMENTADA

Jefe de Produccion.

Balanza digital de 40 Kg.

FINANCIEROS HUMANOS EQUIPOS / INFRAESTRUCTURA NORMATIVA LEGAL MANTENER CONSERVAR
Planficacion diaria de dosificado
. Lista de chequeo de recepcién de
Computador. Formulario de pre-mezclas materia prima
Operario de dosificacion. Software.
N/D Bodeguero de Materia Prima. Balanza digital de 10Kg. N/D Ingreso a Bodega

Instructivo de almacenaje

INDICADORES

Entrega/ recepcion pre-mezclas

Entrega/ recepcidn de materia prima

NOMBRE FORMULA DE CALCULO RESPONSABLE DE LA EVALUACION FRECUENCIA META
Eficiencia del area de dosificado N° de reclamos en produccion por mal dosificado / lotes producidos Jefe de produccion Mensual 1%
Diferencias de inventarios Tabla comparativa entre Inventario en sistema - inventario real Bodeguero de materia prima Semanal 0

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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4.2.4 Flujograma de recepcion, almacenamiento y dosificado

Tabla 4-4 Flujograma de Recepcién, Almacenamiento y Dosificado

BODEGA DE MATERIA PRIMA

Recepcion del
registro Resumen

Ordenes de Compra Resumen Ordenes de

Compra

Recepcién de productos y
compracion de cantidades (facturas,
orden de compra y real)

Inspeccidn visual del Lista de chequeo de

estado fisico de los recepcion de
productos. materia prima

Almacenamiento de materia prima

Ingreso de la factura al

Ingreso a Bodega
software contable

Transferencia de

Transferencia de materia prima,
bodega

bodega materia prima a dosificado

Planificacidn diaria de

Realizar pre mezclas .
dosificado

Solicitud de Materias

Entrega pre Primas e Insumos

mezclas a
produccion de
acuerdo a la Entrega recepcion de
solicitud materia prima y pre

mezclas

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.



La propuesta de flujograma del subproceso de recepcion, almacenamiento y

dosificado incluye las siguientes mejoras:

- Afadir el registro “lista de chequeo de recepcion de materia prima” en la
actividad “Inspeccion visual del estado de los productos™.

- Afadir la actividad “Ingreso de la factura al software contable”

- Anadir el registro “Transferencia de bodega”.

- Cambiar el nombre del registro “Producciéon de pre mezclas” por
“Planificacion diaria de dosificado”.

- Anadir el registro “Solicitud de Materias Primas e Insumos”
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4.2.5 Ficha de caracterizacion del proceso de produccion.

Tabla 4-5 Ficha de Caracterizacion del Proceso de Produccion

FICHA DE CARACTERIZACION DE PROCESO

Fecha: 28-02-2018

Revision: 01

Pagina: 1/1

PRODUCCION

‘ RESPONSABLE

JEFE DE PRODUCCION

Elaborar productos que cumplan especificaciones, considerando la eficacia y eficiencia de produccion.

Recepcién de pre-mezclas y materia prima hasta la entrega del producto la bodega de producto terminado.

ENTRADA

ACTIVIDADES

H RESPONSABLE

H FRECUENCIA

SALIDA ENTE

Bodeguero de Producto

Terminado Hoja de produccién P Determinar orden de productos a realizar Supervisor de planta Por turno Secuencia de lotes a producir. Sacamasas

Solicitud de Materias Primas e
Bodeguero de Materia Prima Isumos Solicitar materia prima y pre-mezclas a bodega. Supervisor de planta Por turno Materia prima y pre-mezclas Sacamasas
Supervisor de planta Materia prima y pre-mezclas Mezclar y amasar materia prima y pre-mezclas Sacamasas Por lote Masa Operario de panificacién
Saca masas Masa Dosificar, bolear y formar Operario de panificacién Por lote Masa formada de acuerdo al producto Hornero

Masa formada de acuerdo al
Operario de panificacién Leudar Hornero Por lote Masa leudada Interno

producto

H
Hornero Masa leudada Hornear Hornero Por lote Pan horneado Supervisor de empaque
Supervisor de empaque Pan horneado Enfriar Operario de empaque Por lote Pan listo para ser enfundado Operario de empaque
Operario de Empaque Pan frio Enfundar Supervisor de Empaque Por lote Pan enfundado Supervisor de empaque
. ) . ) . Bodeguero de producto
Supervisor de Empaque Pan enfundado Entregar a bodega de producto terminado Supervisor de Empaque Cada 4 horas ||Inventario de producto terminado orminado
Supervisor de empaque Muestra Analizar muestreo Jefe de produccién Por lote Informe de calidad Interno
Bodeguero de Materia Prima Certificado de calidad Verificar certificado de calidad de la harina Supervisor de planta Por lote Cantidad de agua a ocupar Sacamasas
Interno Masa Verficar la temperatura de la masa Sacamasas Por lote Registro de temperaturas de masas Interno
Interno Toma de tiempos Controlar el tiempo de leudado Hornero Por lote Registro de tiempo de leudado Interno
Registr mperatura de | mar:
Interno Toma de temperaturas V' ||Verficar la temperatura de la camara de leudo Supervisor de planta Cada g horas ||| egds' © de temperatura de la camara de Interno
leudo

Interno Toma de temperaturas Verificar la temperatura de los hornos Supervisor de planta Cada 8 horas Registro de temperatura de horneado Interno
Interno Toma de tiempos Controlar el tiempo de horneado Hornero Por lote Registro de tiempo de horneado Interno
Supervisor de planta Informacién del drea de produccién Aplicar indicadores de desempefio Jefe de produccion Semestral Informe de resultado de indicadores Interno
Interno Informe de resultado de indicadores A Analizar indicadores Jefe de produccion Semestral Propuestas de mejora Interno
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RECURSOS INFORMACION DOCUMENTADA ‘

FINANCIEROS HUMANOS EQUIPOS / INFRAESTRUCTURA NORMATIVA LEGAL MANTENER CONSERVAR

Hoja de produccién

Formulario de Materias Primas a incorporar en el amasado || Temperatura de Masas
Balanza de 40Kg.

Amasadora 40Kg.
S isor de Plant Amasadora 50Kg. Temperaturay Humedad de
upervisor ce Flanta. Linea de Produccion. la Cdmara de Leudo y de los
Sacamasas. .
o 0 de Panificacié Camara de Leudo. NTE INEN 95. Hornos
. o de Producci perarlc; e Panificacion. Horno 1. NTE INEN 96. ferietra de flomoo de
reetpuesio fe Trodteen (o] erarioocri:eErr: aque Horno 2. RTE INEN 022. Ieugdado P
perar paque. Horno 3. NTE INEN 150 22000.
Supervisor de Empaque. ) i
-, Horno 4. Registro de tiempo de
Jefe de Produccion.
Horno 5. horneado
Mesa de empaque. - .
Fechadora. Tabla de Especificaciones de Parametros de Control Devolucion de Materiales a

la Bodega

Entrega Recepcion de
Producto Terminado

Solicitud de Materias
Primas e Insumos

INDICADORES

NOMBRE FORMULA DE CALCULO RESPONSABLE DE LA EVALUACION FRECUENCIA META
Cumplimiento de produccién Kilos producidos / Kilos planificados Supervisor de produccion Por turno 98%
Eficiencia de mano de obra en produccion Kilos producidos / N° de horas hombre Supervisor de produccion Por semana 30
Eficiencia mano de obra de empaque N° de fundas empacadas / N° de horas homre Supervisor de produccion Por semana 120

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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4.2.6. Flujograma de produccion

Tabla 4-6 Flujograma de Produccion

PRODUCCION

Hoja de
Produccién

Recepcidon de la
Hoja de Produccién

v
Recepcidn de pre mezclas a
producciéon de acuerdo a la solicitud

Solicitud de
Materias Primas
e Insumos

|

|

4
Mezcla de pre mezcla, harina y agua
(amasado)

v

Afadir levadura y masa madre a la
mezcla hasta obtener la masa uniforme

A 4

Temperatura de

masas

Configuracion y adecuacién de la linea de
produccion

4
Colocar progresivamente la masa para el
formado

Colocar las latas para recepcion de la masa
formada y poner en los coches

EMPAQUE

\
v

Enfriamiento a
temperatura ambiente

[
4

Desprender los panes de
las latas, colocandolos
en la mesa de empaque

v
Ingreso de coches ala Registro de tiempo
cdmara de leudo. de leudo
I Pr——
Registro de
Traslado de coches de la camara .
de leud . los h < tiempo de
e leudo e ingreso a los hornos horneado

T \/—
Salida de coches del horno vy revision
visual del producto.

Pasado 10 minutos se
revisa si el producto esta
conforme

No conforme Falta de tiempo

Se traslada a la zona de F'alta de
enfriado y empaque tiempo de
Y ermpas horno o
‘ producto no

conforme

\ 4

Producto para
reproceso

y

Imprecion de
fechas en fundas
T

|
A 4

Envasado primario
(fundas), las
mismas se colocan
en gavetas.

Traslada
gavetas a la
bodega de
producto
terminado.

Entrega
recepcion

de producto
terminado

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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La propuesta de flujograma del subproceso de produccion:

- Anadir el registro “Temperatura de masas”

- Anadir el registro “Registro de tiempo de leudo”

4.3 Documentacion del proceso

Para la documentacion del proceso usaremos los siguientes formatos:

llustracién 4-6 Formato Manual de Procesos

CODDGE0!
REVISTOM:
PAGIMA: 1 de 1

MANUAL DE

PROCEDIMIENTO DE

ELABODRADDO POR: REVISADO POR: APROBADD POR:

FECHA: FECHA: FECHA:

VIGENCIA A PARTIR DIE:

1. CONTROL DEL DOCUMENTO

Wersion Moltive Cambio o Anulacidn Fecha de Actualizacidn

2. OBIETIVO
3. ALCANCE

4. DEFINICIONES

5. POLITICAS

6. RESPONSABLES

7. EQUIPOS ¥ MATERLALES
B. PROCEDIMIENTO

9. REGISTROS

i0. CONTROL DE REGISTROS

11i. ANEXOS

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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lustracion 4-7 Formato de Registro

NOMBRE DEL REGISTRO CODIGO:
p— ‘_/
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:

VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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4.3.1 Manual del Proceso de Compras

CcODIGO: CO/01
REVISION: 0
PAGINA: 1de5

MANUAL DE
COMPRAS

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: FECHA: FECHA:
VIGENCIA A PARTIR DE:

1. CONTROL DEL DOCUMENTO

Version Motivo Cambio o Anulacion Fecha de Actualizacion

2. OBJETIVO

Asegurar que la materia prima cumpla especificaciones, sea entregada oportunamente

y mantenga un adecuado control de precios de compra.

3. ALCANCE

Este procedimiento aplica para las compras de materia prima que se realicen en la

empresa.
4. DEFINICIONES
4.1. Compras locales. - Son compras locales las realizadas dentro de la provincia del

Azuay.
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CODIGO: CO/02
MANUAL DE REVISION: 0

COMPRAS PAGINA: 107 de 5

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

4.2. Compras nacionales. - Son compras nacionales las realizadas dentro del territorio

ecuatoriano.

5. POLITICAS

5.1. El responsable de compras anualmente debe verificar y de ser el caso modificar

los criterios de evaluacidon y clasificacion de proveedores (CO/02-1).

5.2. El responsable de compras debe evaluar y clasificar a los proveedores
semestralmente. (CO/02-02).

5.3. El responsable de compras debe solicitar al Jefe de Produccion realizar pruebas a

las muestras de materia prima cuando estas sean necesarias.
5.4 El responsable de compras debe actualizar los stocks tanto el minimo como el de
seguridad (CO/02-09) cuando estos presenten variaciones que afecten a las tendencias

de consumo y comunicar al personal involucrado.

5.5 El Responsable de Compras debe reevaluar a sus proveedores semestralmente
(CO/02-04).

6. RESPONSABLES

Responsable de Compras

Bodeguero de Materia Prima
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CODIGO: CO/02
MANUAL DE REVISION: 0

COMPRAS PAGINA: 3de5

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS
7. EQUIPOS Y MATERIALES

Sistemas Informaticos

Equipos de comunicacion

8. PROCEDIMIENTO

8.1. COMPRA DE MATERIA PRIMA

8.1.1. El Bodeguero de Materia Prima debe realizar una verificacion de stocks todos
los viernes a las 18:00 horas, posterior a ello debe elaborar el “Plan de Compras
Semanal CO/02-05”, cuya original entrega al Responsable de Compras, quien le asigna
numero secuencial del “Plan de Compras”, y firma la copia respectiva en el campo
correspondiente, la cual es guardada y archivada por el Bodeguero para los pedidos,
seguimientos y controles de rigor.

8.1.2. El Responsable de Compras realiza una verificacién de la lista de proveedores
calificados, de la cual elije a los que tengan mejor calificacion, elabora la “Orden de
Compra” (CO/02-6) y la envia al proveedor via correo electronico. Al momento de
realizar todas las Ordenes, realiza un “Resumen de Ordenes de Compra” (CO/02-7)
emitiendo una copia para el Responsable de Bodega de Materias Primas e Insumos, la
cual sirve como base para recibir

los items solicitados.

8.1.3. Una vez se reciben los materiales de acuerdo a lo establecido en la “Orden de
Compra” (CO/01-6), el Responsable de la Bodega de Materias Primas e Insumos,
recibe la factura, la firma y le adjunta la “Orden de Compra” y la entrega en

Contabilidad.
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CcODIGO: CO/01
MANUAL DE REVISION: 0

COMPRAS PAGINA: 4 de 5

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

8.2. EVALUACION DE PROVEEDORES

8.2.1. El responsable de compras al momento de evaluar a los proveedores de
acuerdo a la politica establecida, solicitara la informacion necesaria que le permita

llenar el formato “Evaluacion y Clasificacion de Proveedores” (CO/02-2).

8.2.2 El responsable de Compras debe llenar el formato “Evaluacion y Clasificacion
de Proveedores CO/02-2” tomando en consideracion los parametros establecidos en

el documento “Criterios de Evaluacion y Clasificacion de Proveedores” (CO/02-1).

8.2.3 El Responsable de Compras debe notificar los resultados de la evaluacion y

clasificacion a sus proveedores.

8.2.4 El Responsable de Compras debe mantener una “Lista de Proveedores

Clasificados” (CO/8- que le facilitara elegir a que proveedor debe solicitar la materia

prima.

9. REGISTROS

Criterios de Evaluacién y Clasificacion de Proveedores C0/02-1
Evaluacién y Clasificacion de Proveedores C0/02-2
Criterios de Reevaluacion y Clasificacion de Proveedores C0/02-3
Reevaluacion y Clasificacion de Proveedores CO0/02-4
Plan de Compras Semanal CO/02-5
Orden de Compra CO/02-6
Resumen Ordenes de Compra CO/02-7
Lista de Proveedores Clasificados CO/02-8
Stocks Minimos y de Seguridad CO0/02-9
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MANUAL DE
COMPRAS

CcODIGO: CO/01
REVISION: 0
PAGINA:5de 5

PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

10. CONTROL DE REGISTROS

Cmem.'? de Evaluacion v Cl'llel'll).'»l 1.:19 Reevaluacion v | Plan de Resumen de Lista de Stocks
. Evaluacion y g aa Reevaluacion y e o Ordende | - -
Nombre cp e Clasificacion de e .. . | Clasificacion de . Compra Ordenes de | Proveedores | Minimosy de
Clasificacién de Clasificacién de Compra o L
Proveedores Proveedores Semanal Compra Clasificados Seguridad
Proveedores Proveedores
Cadigo COM02-1 COo2-2 CON02-3 Co/n2-4 CO02-5 | CO02-6 COn2-7 CO/02-8 Con2-9
PP Aschivo de Archivo de Aschivo de Archivo de Archivo de - Archivo de Archivo de Archivo de
Ubicacion Fisica Digital
compras compras compras compras compras N Bodeza compras compras
Criterio de Almacenamiento Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta
Tiempo de Conservacion en o a . o - " . S S
Aren 5 afios 3 afios 5 afios 3 afios 6 meses 1 afio 1 afie 2 afios 2 afios
Tiempo en archivo Inactivo 2 afios 2 afios 2 afios 2 afios 1 afio 21 afios 2 afios 3 afios 3 afios
Método de Destruccion Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclaje | Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclaje
Responsahl
Responsable Fesponsablede | Responsablede | Responsablede | Responsablede | Responsable o de Responsable de| Responsable de| Responsable de
P Compras Compras Compras Compras de Compras c o;:up;as Compras Compras Compras

Tabla 4-7 Criterios de Evaluacion y Clasificacion de Proveedores

110




11. ANEXOS

CRITERIOS DE EVALUACION Y CLASIFICACION DE PROVEEDORES cODIGO: CO/02-1

Evaluacion de proveedores

Clasificacion de proveedores|Calificacion

Tipo A 4.5-5
Tipo B 4-45
Tipo C 3-4

Tipo D 2-3

Tipo E Menora 2

Criterios a evaluar 1 2 3 4 5 Peso Observaciones
Es menor al |Es menor al
Es mayor al Es mayor al . R R . . .
. . X Esigualal |promedio [promedio La referencia de precio sera el promedio de las
Precio promedio en promedio hasta X ) 25% . . .
) promedio [hastaun mas de un compras realizadas en el ultimo trimestre
més de un 10% |el 10%
10% 10%
Dias de credito Contado 15 dias 30dias 60dias 90dias 15%
Tiempo de entrega 15dias 7 dias 5dias 3 dias 1dias 20%
Calidad Malo Regular Bueno Muy bueno |Excelente 25%
Convenios estratégicos Malo Regular Bueno Muy bueno |Excelente 15%|Capacitaciones, Asistencia técnica, Promociones
100%:

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-8 Evaluacion y Clasificacion de Proveedores

EVALUACION Y CLASIFICACION DE PROVEEDORES

CODIGO: CO/02-2

Evaluacion de proveedores

Criterios a evaluar

3

4

5 Peso

Observaciones

Precio

Dias de credito

Tiempo de entrega

Calidad

Convenios estratégicos

Clasificacion de proveedores

Calificacion

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

IVIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-9 Evaluacién de Proveedores

REEVALUACION DE PROVEEDORES

CcODIGO: CO/02-3

Reevaluacion de proveedores

Clasificacion de proveedoreqCalificacion

Tipo A 45-5
Tipo B 4-45
Tipo C 3-4

Tipo D 2-3

Tipo E Menora2

Criterios a evaluar 1 2 3 4 5 Peso Observaciones
Es mayor al Es mayor al . Es menoral [Es menoral . . "
) . . Esigual al R . X La referencia de precio sera el promedio de las
Precio promedio en promedio hasta ) promedio promedio mas de 25% . . K
. promedio compras realizadas en el ultimo trimestre
masde un10% |el 10% hasta un 10% [un 10%
Dias de credito Contado 15dias 30dias 60dias 90 dias 10%
Tiempo de entrega 15 dias 7 dias 5dias 3dias 1dias 15%
Calidad Malo Regular Bueno Muy bueno |[Excelente 20%
Convenios estratégicos Malo Regular Bueno Muy bueno [Excelente 5%|Capacitaciones, Asistencia técnica, Promociones
Calidad del servicio Malo Regular Bueno Muy bueno |[Excelente 10%
Puntualidad en la entrega Mayor al 6% 5%-6% 3%-4% 2% 1% 15%|Porcentaje de impuntualidad en la entrega
100%

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA: FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-10 Reevaluacién de Proveedores

REEVALUACION DE PROVEEDORES

CODIGO: CO/02-4

Reevaluacion de proveedores

Criterios a evaluar

3 4 5

Peso

Observaciones

Precio

Dias de credito

Tiempo de entrega

Calidad

Convenios estratégicos

Calidad del servicio

Puntualidad en la entrega

Clasificacion de proveedores

Calificacion

0%,

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA: FECHA: FECHA:
| VIGENCIA A PARTIR DE:
Fuente: Los autores
Elaborado por: Los autores.
Tabla 4-11 Plan de Compras Semanal
PLAN DE COMPRAS SEMANAL CODIGO: CO/02-05

FECHA: PLAN DE COMPRA N°®

. Stock Consum_o Consum_o Stock | Stock de Sto.ck de seguridad por Cantid'ad | cantidad Dia .
Producto| Unidad promedio | promedio P N tiempo de entrega a pedir | Frecuencia . N Observaciones

actual o minimo | seguridad " a pedir | requerido
semanal diario mayor a 5 dias semanal
Harina Kilogramos
Huevos  [Unidades
Levadura [Kilogramos
Sal Kilogramos
Azucar Kilogramos
Ajonjoli_|Kilogramos
Fundas Unidades
TOTAL 0)

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-12 Orden de Compra

ORDEN DE COMPRA

CcODIGO: CO/02-6

FECHA:

Orden No:

AREA SOLICITANTE:

Plan semanal No:

PROVEEDOR ASIGNADO:

RUC:

TELEFONO:

E-MAIL:

DIRECCION:

PAIS/CIUDAD:

CANTIDAD

DESCRIPCION

COSTO
UNITARIO

COSTO
TOTAL

TOTAL

TIEMPO DE ENTREGA:

CONDICIONES DE PAGO:

OBSERVACIONES:

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-13 Resumen Ordenes de Compra

RESUMEN ORDENES DE COMPRA CODIGO: CO/01-7
[FECHA: | |PLAN DE COMPRA N° |
N Proveedor Cantidad solicitada Fecha solicitada Firma recibido Fecha recibida
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.

Tabla 4-14 Lista de Proveedores Clasificados

LISTADO DE PROVEEDORES CLASIFICADOS CODIGO: CO/02-8
[FECHA DE ACTUALIZACION:
N° | Nombre del proveedor Producto Clasificacion de proveedores
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:
[VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-15 Stocks Minimos de Seguridad

STOCKS MINIMOS Y DE SEGURIDAD

[FECHA: |
. Consumo Plazo de Plazo maximo L. Stock de .
Producto| Unidad . Stock minimo . Observaciones
promedio diario | entreganormal | de entrega seguridad

Harina Kilogramos

Huevos Unidades

Levadura |Kilogramos

Sal Kilogramos

Azucar Kilogramos

Ajonjoli Kilogramos

Fundas Unidades

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: FECHA: FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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4.3.2 Manual del Proceso de Almacenamiento y Dosificado

MANUAL DE
ALMACENAMIENTO Y
DOSIFICADO

CODIGO: AD/02
REVISION: 0
PAGINA: 1de5

PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO Y DOSIFICADO

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

VIGENCIA A PARTIR DE:

1. CONTROL DEL DOCUMENTO

Version Motivo Cambio o Anulacion

Fecha de Actualizacion

2. OBJETIVO

Establecer parametros de control para garantizar que los productos sean almacenados

adecuadamente y dosificados de acuerdo a las formulas y a los requerimientos diarios.

3. ALCANCE

Aplica para todos los materiales e insumos, que ingresen a la Bodega.

4. DEFINICIONES

4.1 Dosificacion: Es la actividad en la que se realizan pre-mezclas.

4.2 Pre-mezcla: Una pre-mezcla en la panaderia es un conjunto de ingredientes,

perfectamente dosificados en volimenes pequefios con excepcion de levadura, agua y
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MANUAL DE
ALMACENAMIENTO Y
DOSIFICADO

cODIGO: AD/02
REVISION: 0
PAGINA: 119 de 5

PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO Y DOSIFICADO

harina los cuales son agregados posteriormente.

5. POLITICAS

5.1 El Bodeguero de Materia Prima debe comparar semanalmente que el inventario

fisico sea igual al inventario del sistema.

5.2 El Bodeguero de Materia Prima al recibir la factura debe verificar que se

mantengan los precios acordados, entre el departamento de compras y los proveedores.

6. RESPONSABLES

Bodeguero de Materia Prima
Operario de Dosificacion

Supervisor de Produccién

7. EQUIPOS Y MATERIALES

Equipos informaticos,

Balanza digital de 10Kg,
Balanza digital de 40 Kg.
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MANUAL DE
ALMACENAMIENTO Y
DOSIFICADO

CODIGO: AD/02
REVISION: 0
PAGINA: 3de5

PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO Y DOSIFICADO

8. PROCEDIMIENTO
8.1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

8.1.1. El Responsable de Compras, posterior a la negociacion con el proveedor,
notifica con la entrega del “Resumen Ordenes de Compra” (CO/02-7) al Bodeguero
de Materia Prima, el material que se ha comprado, con el propdsito de que él, tenga

conocimiento de la informacién y programe la ubicacion del material a recibir.

8.1.2. El proveedor debe traer la “Factura”, con este documento el Bodeguero de
Materia Prima, recibe el material, del cual debe verificar la cantidad, el precio y el
estado general (inspeccion visual del estado fisico de materiales y empaques) esta
revision debe ser verificada en la “Lista de Chequeo de Recepcion de Materia Prima”

(AD/02-01).

8.1.3. Una vez aceptados los materiales, el Bodeguero firma y pone fecha, al
documento correspondiente al proveedor. También llena la fecha de llegada del

producto en el documento “Resumen Ordenes de Compra” (CO/02-7).

8.1.4. Una vez cumplido los procedimientos establecidos en los numerales anteriores,
el Bodeguero de Materia Prima ingresa en el Kardex todos y cada uno de los items
adquiridos por la empresa, ingresando la cantidad y el precio unitario de la factura,

para luego proceder a emitir el comprobante de “Ingreso a Bodega” (AD/02-2).

8.1.5. El comprobante de “Ingreso a Bodega” (AD/02-2) es cotejado con la factura del
proveedor a fin de comprobar que no existan diferencias. El “Ingreso a Bodega”

(AD/02-2) y la factura son entregados al Responsable de Compras para su Visto
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Bueno.

MANUAL DE .
CODIGO: AD/02
ALMACENAMIENTO Y .
REVISION: 0
DOSIFICADO .
PAGINA: 4 de5

PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO Y DOSIFICADO

8.1.6. Los documentos son enviados posteriormente a Contabilidad, para hacer el

registro contable correspondiente.

8.2. ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

8.2.1 Para el almacenamiento se debe tomar en cuenta el “Instructivo de Almacenaje”
(AD/02-3).

8.3. DOSIFICADO DE MATERIA PRIMA

8.3.1 El Bodeguero debe realizar la transferencia de materia prima al operario de
dosificado, la cual servird para elaborar pre-mezclas registrando en el documento
“Entrega/Recepcion de Materia Prima” (AD/02-4).

8.3.2 El operario de dosificado debe realizar la entrega de pre-mezclas al supervisor

de planta al iniciar el turno de produccion

8.3.3 Conjuntamente con la entrega de pre-mezclas el bodeguero debe entregar la
materia prima restante al supervisor de planta registrando en el documento

“Entrega/Recepcion Pre mezclas” (AD/02-5).
8.3.4 Posterior a la entrega de pre-mezclas el operario de dosificacién realiza la

“Planificacion Diaria de Dosificado” (AD/02-6) donde se determina el orden y la
cantidad a producir de pre-mezclas.
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MANUAL DE
ALMACENAMIENTO Y
DOSIFICADO

CODIGO: AD/02
REVISION: 0
PAGINA:5de5

PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO Y DOSIFICADO

9. REGISTROS

Lista de Chequeo de Recepcion de Materia Prima AD/02-1
Ingreso a Bodega AD/02-2
Instructivo de Almacenaje AD/02-3
Entrega/Recepcion de Materia Prima AD/02-4
Entrega/Recepcion Pre mezclas AD/02-5
Planificacion Diaria de Dosificado AD/02-6

10. CONTROL DE REGISTROS

Lista de Chequeo . . . I L
I ”qu Instructivo de | Entrega/Recepcion | Entrega/Recepcion de | Planificacion Diaria de
Nombre de Recepcién de | Ingreso a Bodega . S o
o Almacenaje de Materia Prima Pre mezclas Dosificado
Materia Prima
Coédigo AD/02-1 AD/02-2 AD/02-3 AD/02-4 AD/02-5 AD/02-6
Ubicacion Fisica Archivo d? bor.:iega ArChN.O. de Archivo d? bogega Archivo d? bogega Archivo de dosificado | Archivo de dosificado
de materia prima contabilidad de materia prima de materia prima
Criterio de Almacenamiento Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta
Tlempo de Conservacionen 3 meses 1 afo Hasta gue se 1 mes 1 mes 1 mes
Area modifique
Tiempo en archivo Inactivo 4 meses 6 afios 3 afios 2 meses 2 meses 2 meses
Método de Destruccion Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclaje
B R B B
Responsable odeguerq de esponsable de odeguerq de odeguerg de Operario de dosificado | Operario de dosificado
materia prima Compras materia prima materia prima
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11. ANEXOS

Tabla 4-16 Lista de Chequeo de Recepcion de Materia Prima

LISTA DE CHEQUEO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA CODIGO: AD/02-1

PRODUCTO SOLICITUD - PREGUNTA SI NO OBSERVACIONES

éLa Materia Prima es transportada en un vehiculo acorde a su
especie?

&El vehiculo en el que se transporta la Materia Prima se encuentra
en condiciones sanitarias 6ptimas?

éla Materia Prima al momento de descargarse es manipulada

correctamente?

éLa Materia Prima se ra sin alteraci enel ?
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:
VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-17 Ingreso a Bodega

1) General Documento Contabilidad Tesoreria Inventario Facturacién

Cliente

Rol de pagos Ventana Ayuda

CIFACIEIE T TR

i DR o o Tipo Documaria [RUC Nemare [1790040968001  Catiieacion [Compahia

‘wwzma .Imla =[ aas[ 0 |m=|.os j NO gk Paga ol Extenor [

Prownada [F1730040366001 Q| | FechecelDocum 1470472018 =] ™ NG derecho & ¢ Trinutario Compra NO sujeta raten :

o W‘N“M Sust Tribulano \Mﬂlmin-&ldllnTmumwupmuMuumnNﬁiju“Hm j oot »

Descripcitr [Compra do Mslarie Pima T ThodeComp  [Factus ] Forda PagolS N UTZAGONDELSST o | ' 8 ‘
HEstPnSec: F Coducided | 31/men 2018 | |- Paga Suieto RetNome Legel
(] I™ Comprobone Elecitnico || © 117 s ‘

™ Rt AFLICADA 0 ora C Iqual No. Comp [~ IVA Antariar
o
ltoms -F5 1 Calculo 5 | Por Pagar(+) £7 | Anticpadof) £ ]

[Cod fem
haps

[Duscrpcién
HARINA DE PANFICACION

10247500000 100}

Costo U
00006

Costo U
00006

Costo T
00006

Costo TR

00006

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.

GrabirF3 Siguierta F3

Cancalor

[ vamamma | e
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Tabla 4-18 Instructivo de Almacenaje

IMSTRUCTIVO DE ALMACENAITE CODIGD: ADS02-3

El presents reglzmento == basza an las nommas de buenas practicas de mamofactora v an
principios basicos de saguridad indusinal con el proposito de precauvtelar la seguridad del
personal, as1 como lograr un almacenaniento eficienta.

1.

2

La

|

La materia prima no peeds estar en contacto directo con 2] piso.

La mzteria primna debe ancontrarss cono mimmo 2 20 cm de la pared

. Lahiztena Prima siempra debe estar sobre pallets o estantes.

La hiztenia Prima debe zar colocada de manera que la rotulacion del empaoue zaz

visthle.

Almacenar la matena primz en la zonz commespondients de acuerdo a 1a rotulacion
establecida.

Mo ze dabe apilar mas da las cantidades marmas de apilaniento establecidasz an el
sigmanta cuadro:

Materia Prima | Cantidad Unidad de medida
Harina 10 Sacos de 25 Kilogramos
Husvos 20 Cubetas

Manteca 2 Cajas de 25 Kilogramos
Levadura 7 Cajas de 300 Gramos
Fimdas 3 Sacos de 20000 fimdas
Amicar 3 Sacos de 30 Kilogramos

El meétodo de mrventarios que zplica 1a empresa para el almacenamientc de matana
primz a5 el “PEPS” (Primero en Entrar, Primero en Salir).

Venficar que la zona de zlmacenajs sz encusntre en condiciones himemicas v
ambientalas extablacidas por la ampresa (likre de polvo, ambients frasco, sm residues
de materiales, no goteraz, sm nrmedad ) 2l momento de colocar 1a matena prima
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IMSTRUCTIVG DE ALMACENAIE

CODIGO: ADFOZ-3

9. La zona de zlmacenzje debe estar debidamente delimatada facibitando la circulacion
del personal. actividades da hmpiesz v mantenimuento de areas.

10. En la bodega de matena prima no daben esushir productos que no comespondan a exa

arsa.

11. Realizar la lnnpieza de |z Bodega da hMateria Pnima al menos una vez al dia.

REWISAID POR:

APROBADD POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-19 Entrega Recepcion de Materia Prima

55 General e idad Tesoreria Iwentario Cliente Ci Facturacion Electro Rol de pagos Ventana Ayuda
Bxlo| #Ssme w7
Eacha Hom  CodTrans #Trans. Asiemo  Fesponsable TioDocamems FIE Nomerc [700A0TE00IT _ Caticacion Foampatia
‘wn«zms ﬂmnn o | 24215] 0 [CARLOS j ) Compea NO suiete relencioni® [~ Pago ol Exterior [
. | [ Fecedeloam W.;‘r.muanm-c:mmn I
omire  [NOUSTRAL DRNECEA Sust Tributerio Iwenun-QEmenbtmnnpmeDedemdﬂM‘H Tipo de Ret -] b
Descipcior [Compra de Matera Pima. ~ TipadeComp,  |Facha jﬁmm_swumzmuunasm. e e
#EstPurSec: F.Caducidad |31/mer/2018 || Paga Sujeto Fiet Norma Lagel
_ kaisa I~ Comprobonts Elechnics | & 10 s
I Ret APLICADIA e ot Ce igusl No. Corip [ Apli ji2 IVA Anterior
Asienio | Felencion
tems -F5 1 Calcula F6 1 For Pagars) 7 1 Anticipadof) 78 1

Bodegs |Linea [Codhem | Descipcien T
BINV 3 haon HARINA DE PANIFICACION 10247500000 10006 00006 010006

Grabar-F3 Siguiente F3 Cancelar
oaene | 105

Fuente: Los autores
Elaborado por: Los autores.
Tabla 4-20 Entrega Recepcién de Pre mezclas
5 General [€ Tesoreria Inventario Facturacion Cliente Gy Rol de pagos Ventana Ayuda [ =]
Wly|o| @ o 7|
Eecha Hos  CodTrans #Twens Asienio  Besponsable Tioo Documenio FUC  Nomerc 1790090980001 _ Caibcacion [Compania
‘wnwms dmaa j' [£3 | 242150 |cm.os j ) Paga sl Baeror [
st [P @[y FuchaceiDocum [0 <] [ O dmecho Tkt Camprab [ In
Horbeo  [FEETARTEATERER Sust Tributatio mmm-mamemnpmmmmummj Tipo de et v | P J
Descipcitr [Compra de Matena Frima ~ TgodeComp  [Fectra | o e Page| SN UTILZATION DEL S5TI ||._. TR

#EstPun-Sec: F Caducidad |71/mor /2018 ]| PogoSustoRstNomalLsgal

#hu SR I~ Gomprobanse Elecstaica | @ N rs

™ Rat AFLICADA &n atra Ce igual Mo Comp [~ Apli IVA Amterior
Bslento.. | Pelonoin
Iterms -F5 1 Caleulo F6 I PorPagarts) 7 | Anticipadot) -F5 |

Codltem Descripoién | Exist] Costo U[
hapa HARINA DE PANIFICACION 102,475,000.00————1.00 0.0006

Casta UA|
0 0006

CostoT|  Costo TR
0.0006 0.0006

Graber £ Siguiente F£9 Cancelor

[ ramapos [ 0m

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-21 Planificacion Diaria de Dosificado

PLANIFICACION DIARIA DE DOSIFICADO CODIGO: AD/02-6

\/ —
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
PREMEZCLAS
INV. INI| PROD |INV. FIN|INV. INI| PROD |[INV. FIN]INV. INI| PROD [INV. FIN/INV. INI| PROD [INV.FIN/INV. INI| PROD [INV.FIN

SAL DE 60KG 35 3 35 35 70
DULCE 60KG 30 30 30 30 60
SANDUCHE 40KG 5 5 5 5 10
SANDUCHE 20KG 5 5 5 5 10
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:
VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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4.3.3 Manual del Proceso de Produccion.

, PRODUCCION REVISION: 0
e PAGINA: 1de 7
PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:
VIGENCIA A PARTIR DE:

1. CONTROL DEL DOCUMENTO

Version Motivo Cambio o Anulacion Fecha de Actualizacion

2. OBJETIVO

Establecer los lineamientos para la Planificacion y Control de la Produccion, a fin de
cumplir con los pedidos del cliente en la cantidad, en las fechas solicitadas y las

especificaciones de cada uno de los productos.

3. ALCANCE

A los siguientes productos:
Pan de sal

Pan de dulce

Pan Hot-dog

Pan Hamburguesa
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CcODIGO: CO/01
@ MANUAL DE REVISION: 0
L PRODUCCION PAGINA: 130 de 7

PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION

4. DEFINICIONES

4.1 Planificacion. - Proceso analizado y con una ejecucion estructurada que tiene como

fin cumplir el o los objetivos establecidos.

5. POLITICAS

5.1. En caso de haber cambios en la Planificacion de la Produccidn, el Responsable
del &rea debe comunicar a todos los involucrados de dicho cambio, utilizando los

canales que aseguren efectividad en la comunicacion.

5.2 El personal de panaderia debe respetar la férmula, asi como la ficha técnica y el
proceso
de elaboracion de cada producto.

5.3 El supervisor de planta debe verificar que los procesos para la elaboracion de los

lotes de produccidn se desarrollen correctamente.

5.4 El jefe de produccidon debe establecer una muestra por cada lote de produccion de

acuerdo su tamafio.

5.5 EIl Supervisor de Planta debe verificar el certificado de calidad de la Harina y

realizar las modificaciones necesarias a las fichas técnicas.

5.6 El Supervisor de Planta cada 8 horas debe verificar que la temperatura y humedad
tanto del horno como de la cdmara de leudo sean iguales a las que indica el marcador

de dichos equipos y registrarlos en el documento “Temperatura de la Camara de Leudo
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CcODIGO: CO/01
MANUAL DE REVISION: 0
_ <~ PRODUCCION PAGINA: 3de 7

PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION

y de los Hornos” (PR-02-8) y en el documento “Humedad de la Camara de Leudo y
de los Hornos” (PR-02-9).

6. RESPONSABLES

Jefe de Produccion
Supervisor de Planta

Bodeguero de Producto Terminado.

7. EQUIPOS Y MATERIALES

Balanza de 40Kg
Amasadora 40Kg.
Amasadora 50Kg.
Linea de Produccion.
Cémara de Leudo.
Horno 1.

Horno 2.

Horno 3.

Horno 4.

Horno 5.

Mesa de empaque.
Fechadora
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CcODIGO: CO/01
MANUAL DE REVISION: 0
L~ PRODUCCION PAGINA: 4 de 7
PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION
8. PROCEDIMIENTO

8.1 El supervisor de planta debe receptar la “Hoja de Produccion” (PR/02-1) de bodega
de producto terminado y solicitar a bodega de materia prima las pre-mezclas, asi como
las demas materias primas necesarias para que se cumpla la produccion, mediante el

registro “Solicitud de Materias Primas e Insumos” (PR/02-2).

8.2 El Bodeguero de Materia Prima entrega los materiales e insumos conforme a lo

indicado en la “Solicitud de Materias Primas e Insumos” (PR/02-2).

8.3 En caso de sobrantes de materias primas e insumos, que deban ser devueltos a la
Bodega, es responsabilidad del Supervisor de Planta entregarlos inventariados,
sellados e identificados, de tal forma que se prevengan los riesgos de contaminacién

cruzada, usando el registro “Devolucion de Materiales a la Bodega” (PR/02-3)

8.4 El Bodeguero de Materia Prima hace un reingreso de los materiales devueltos.

8.5 El supervisor de planta después de receptar las materias primas y pre-mezclas
entrega al Sacamasas, conjuntamente con la “Hoja de Produccion” (PR/02-1) vy el

orden en el que se va a producir cada uno de los lotes.

8.6 El Sacamasas de acuerdo al orden establecido, debe colocar en la amasadora en
primera instancia las pre-mezclas, harina y agua, posterior a ello se afiade la levadura
y masa madre de acuerdo al documento “Formulario de Materias Primas a incorporar
en el Amasado” (PR/02-10).

8.7 El operario de Panificacion debe configurar la linea de produccion de acuerdo al

lote que se va a elaborar.
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8.8 Después de sacar la masa de la amasadora, el Sacamasas debe medir la temperatura
de la masa y registrarla en el documento “Temperatura de Masas” (PR/02-4) la cual

debe estar entre 23°C — 24°C lo que le garantiza un producto con peso uniforme.

8.9 Posterior a la verificacion de la temperatura el Sacamasas debe ingresar la masa
porcionada en la linea de produccion.

8.10 Una vez ingresada la masa el Operario de Panificacidn debe verificar que la linea
de produccion funcione correctamente, mientras el ingresa las latas vacias y las retira

con la masa formada.

8.11 EIl operario de produccion coloca las latas con los productos en los coches para

llevarlos a la camara de leudo.

8.12 EIl Operario de Produccion al ingresar los coches a la camara de leudo debe

registrar la hora de ingreso en la hoja “Registro de Tiempo de Leudado” (PR/02-05).

8.13 El Hornero debe retirar los coches de la cdmara de leudo una vez se complete el
tiempo establecido en las fichas técnicas, verificando visualmente que el producto se
encuentre listo para ser horneado, posterior a ello se debe registrar la hora de salida en
la hoja “Registro de Tiempo de Leudado” (PR/02-05).

8.14 El Hornero debe ingresar los coches en los hornos programandolos en la
temperatura, humedad y tiempos establecidos en las fichas técnicas, lo cual se debe
registrar la hora de entrada al horno en la hoja “Registro de Tiempo de Horneado”
(PR/02-6).
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8.15 El Hornero una vez completado el tiempo de horneado debe retirarlos de los
hornos verificando visualmente que el producto se encuentre horneado correctamente,
posterior a ello debe registrar la hora de salida del horno en el documento “Registro
de Tiempo de Horneado” (PR/02-6).

8.16 El Hornero debe trasladar los coches a la zona de enfriado y los deja enfriar por

el lapso de tiempo establecido en las fichas técnicas.

8.17 El supervisor de empaque traslada los coches de la zona de enfriado a la zona de
empaque, para luego realizar una verificacion visual del producto constatando que

cumpla con las especificaciones del producto.

8.18 El operario de empaque elegido por el supervisor debe desprender los panes de
las latas a la mesa, los cuales son empacados en un envase primario (fundas), posterior
a ello las fundas deben colocarse en gavetas para ser trasladadas a la bodega de

producto terminado.

8.19 El Supervisor de empaque debe realizar la transferencia de producto terminado a
la Bodega correspondiente y realizar la entrega con el respectivo documento “Entrega-
Recepcion de Producto Terminado” (PR/02-7).

9. REGISTROS

Hoja de Produccion PR/02-1
Solicitud de Materias Primas e Insumos PR/02-2
Devolucion de Materiales a la Bodega PR/02-3
Temperatura de Masas PR/02-4
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Entrega-Recepcion de Producto Terminado
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10. CONTROL DE REGISTROS

Temperatura Humedad de Formuario g
. Solicitud e Devolucion de , , . . Entrega-Recepcion P , , Materias
Hoja ce o . Temperaturade | Registro de Tiempo  Registro de Tiempo de (e la Camara | la Camara de .
Nombre . |Materias Primas e Materiales a la de Producto Primas a
Produccion Masas (e Leudado Homeado . (e Leudoy de Leudoy de los .
Insumos Bodega Terminado incorporar en
los Homos | Homos
el Amasado
Codigo PRI02-1 PRI02-2 PRI02-3 PRI02-4 PRI02-5 PRI02-6 PRI02-7 PRI02-8 PRI02-9 PRI2-10
o Archivode  Archivo de bodega ' Archivo de bodega = Archivo de . . , .. Archivo debodegade  Archivode  Archivode | Archivo de
Ubicacion Fisica ., .y o ., Avrchivo de produccion - Archivo de produccion . ., . .
produccion de materia prima | de materia prima produccion producto terminado | produccion | produccion | produccion
Criterio de Almacenamiento Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta Carpeta
Tlempo Ok Conservacionen Lafio 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses st gue ¥
Area modifique
Tiempo en archivo Inactivo Lafo 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses Lafio
Método de Destruccion Reciclje Recickje Reciclaje Reciclje Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclaje Reciclje
Responsable Supervisor de Planta Bodeguerq E Bodeguerg i Supervisor de Planta  Supervisor de Planta  Supervisor de Planta i qe Spervorde | Supereorde | e de”
materia prima materia prima Producto Terminado = Planta Planta Produccion
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11. ANEXOS

Tabla 4-22 Hoja de Produccién

HOJA PRODUCCION

CcODIGO: PR/02-1

Fecha:

TIPO PESOS KILOS NUMERO DE UNIDADES
REDONDO SAL 1850
PRE MEZCLAS SAL 0
REDONDO DULCE | 1600
PRE MEZCLAS DULCE 0
HOT DOG DE 25 4100
HOT DOG DE 18 2350
HOT DOG DE 15 1850
HOT DOG DE 13 1500
HAM. EXTRA 3050
HAM. GRANDE 2440
HAM. MINI 1850
PRE MEZCLAS SANDUCHE 0

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-23 Solicitud de Materias Primas e Insumos

SOLICITUD DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

CcODIGO: PR/02-2

FECHA:

SOLICITUD A BODEGA N°

cODIGO:

DESCRIPCION:

UNIDAD

CANTIDAD

ENTREGADO POR:

RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-24 Devolucién de Materiales a la Bodega

DEVOLUCION DE MATERIALES A LA BODEGA

cODIGO: PR/02-3

FECHA:

DEVOLUCION A BODEGA N°

SOLICITUD A BODEGA N°

cODIGO:

DESCRIPCION:

UNIDAD

CANTIDAD

ENTREGADO POR:

RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-25 Temperatura de Masas

TEMPERATURA DE MASAS

CcODIGO: PR/02-4

Fecha:

PRODUCTO:

LOTE N°

TEMPERATURA DE MASA

RESPONSABLE DE LA MEDICION

TOTAL DE LOTES PRODUCIDOS

TEMPERATURA PROMEDIO

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-26 Registro de Tiempo de Leudado

REGISTRO DE TIEMPO DE LEUDADO

CODIGO: PR/02-5

Fecha:

PRODUCTO: COCHES LOTE N°

HORA DE ENTRADA

HORA DE SALIDA

RESPONSABLE DE LA MEDICION

TOTAL DE LOTES PRODUCIDOS

TEMPERATURA PROMEDIO

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-27 Registro de Tiempo de Horneado

REGISTRO DE TIEMPO DE HORNEADO

CODIGO: PR/02-6

Fecha:

PRODUCTO: COCHES LOTE N° HORA DE ENTRADA HORA DE SALIDA HORNO N°

RESPONSABLE DE LA MEDICION

TOTAL DE LOTES PRODUCIDOS

TEMPERATURA PROMEDIO

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHA: FECHA: FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.

Tabla 4-28 Entrega Recepcidon de Producto Terminado

6 General Documento Contabilidad Tesoreria Invemtario Facturacion Proveedores Cliente Configuracion Facturacion Electro Rol de pagos Ventana Ayuda
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Compra NO stjeta retencién B [

Pago sl Exerior [~

I i

[ |\MJUSTNAL CRECEA SustTiibseno  [Inventasia - Crédito Tributario paraDedemulej Tooo.Ml |
Deseipeitr [Compra de Materia Fima. o TipodaComp  [Facum jrmdwﬂg |SIN UTILIZACION DEL SIST! w | P
#EstPurSec: F Caducidad |1/mar/2018 =| Pago Sujsta RetNorma Legel
#ua SRl I Comprobarts Electianico | © 1 2
™ Rt APLICADA @ otrs Co igusl No. Comp [ Anterior
Asiento etencitr
| o 5 I CelcuoF T Por Fagate) 77 T Arcpeief) 0 )

Descripoon

Cant Costo U
01

Costo UF | ComoT|  Cost TR

hepe

Bodegs [Cinee. [Cod term
By [

HARINA DE PANIFICACION

T 2]
102.475.000.00 |
—

i 00005

100

00005 00006
[ 0.0006]

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Cancelar
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Tabla 4-29 Temperatura de la Camara de Leudo y de los Hornos

TEMPERATURA DE LA CAMARA DE LEUDO Y DE LOS HORNOS CODIGO: PR/02-8
DIA: MES: ANO:
CAMARA DE LEUDO HORNOS
8:00a. m. 16:00 p.m. 24:00 p.m. N° DE HORNO 8:00a. m. 16:00 p.m. 24:00 p.m.
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
HORNO 4
HORNO 5
TEMPERATURA PROMEDIO TEMPERATURA PROMEDIO
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:
|VIGENCIA A PARTIR DE:
Fuente: Los autores
Elaborado por: Los autores.
Tabla 4-30 Humedad de la Camara de Leudo y de los Hornos
HUMEDAD DE LA CAMARA DE LEUDO Y DE LOS HORNOS cODIGO: PR/02-9
DiA: MES: ARO:
CAMARA DE LEUDO HORNOS
8:00a. m. 16:00 p.m. 24:00 p.m. N° DE HORNO 8:00a. m. 16:00 p.m. 24:00 p.m.
HORNO 1
HORNO 2
HORNO 3
HORNO 4
HORNO 5
TEMPERATURA PROMEDIO TEMPERATURA PROMEDIO

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-31 Formulario de Materias Primas a incorporar en el Amasado

FORMULARIO DE MATERIAS PRIMAS A INCORPORAR EN EL AMASADO

CODIGO: PR/02-10

PRODUCTO KILOGRAMOS POR LOTE AGUA (MILILITROS) LEVADURA (GRAMOS) HARINA (GRAMOS) MASA PRE FERMENTADA (GRAMOS)
REDONDO SAL 60 27000 1500 50000 19000
REDONDO DULCE 30 25000 750 25000 10000
HOT DOG DE 25cm 20 9500 500 16000 6600
HOT DOG DE 18cm 40 17000 1000 32000 13200
HAMBURGUESA 20 9500 500 16000 6600
HAMBURGUESA 40 17000 1000 32000 13200
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FECHA: FECHA: FECHA:
|VIGENCIA A PARTIR DE:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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4.4 Parametros y valores de produccion y de calidad.

Tabla 4-32 Parametros de Control

PARAMETROS DE CONTROL

Proceso | Parametro de control | Valores | Equipos | Métodos de medicién | Responsable | Enfoque | Registro | Plan de reaccién
Dosificado  |Peso Férmulas Balanza Repesado total Operario de Dosificado  |Producto N/A En caso de variacion repesar cada uno de los ingredientes.
. En base a la experiencia del responsable se verifica las En caso de que la textura no sea la deseada la masa es
Textura N/A Tacto/ visual . Lo Sacamasas Producto N/A .
caracteristicas organolépticas de la masa reclasificada para otro producto.
En caso de que la temperatura sea menor al rango
Tabla de especificaciones . . s, . establecido se tomara en cuenta para que en el siguiente
Amasado Temperatura . P Termdmetro |Se realiza la medicién al final del amasado Sacamasas Producto PR/02-4 P a . 8!
de parametros de control lote se eleve la temperatura del agua, y si esta es mayor se
debe acelerar el proceso de formado.
e En caso de que se haya excedido el tiempo de amasado la
. Tabla de especificaciones . o oL
Tiempo . Cronometro [Se controla el tiempo total de amasado Sacamasas Producto N/A masa es reclasificada para otro producto vy si el tiempo no
de parametros de control - .
es suficiente se extiende hasta obtener la masa deseada.
Tabla de especificaciones Después de la divisidn volumétrica se verifica el peso, 1 de . e, En caso de que se salga del rango se debe calibrar la
. Peso . P Balanza P . P Operario de Panificacion |Producto N/A L, 9 i g . &
Dosificado, de parametros de control cada 500 panes, al comienzo de cada lote maquina, y las unidades inconformes regresarlas a la masa.
boleado y — -
e Al finalizar el formado, se coloca la masa porcionada en ’
formado . Tabla de especificaciones |, = ! ) ) e En caso de que se salga del rango se debe calibrar la
Tamafio ) Visual una tabla con las medidas referenciales para la Operario de Panificacién |Producto N/A L, i .
de parametros de control L, maquina, y las unidades inconformes regresarlas a la masa.
comparacion
Tabla de especificaciones . Se compara la temperatura que marca la cdmara de leudo En caso de que se salga del rango se debe solicitar la
Temperatura L Termdmetro Hornero Proceso PR/02-8 . .,
de parametros de control con la que marca el termometro dos veces por turno calibracion de la temperatura de la camara de leudo.
En caso de que el tamafio del producto esté por debajo del
e . . . rango de conformidad al terminar el tiempo de leudado se
. Tabla de especificaciones . Se toma el tiempo desde que ingresa a la camara de . o
Tiempo . Reloj Hornero Producto PR/02-5 debe extender el tiempo hasta obtener el tamafio dentro del
de parametros de control leudado hasta que salga s R .
rango, y si estd por encima del rango se reclasifica para otro
Leudado producto.
Tabla de especificaciones| =, Se compara el porcentaje que marca la cdmara de leudo En caso de que se salga del rango se debe solicitar la
Humedad B Higrometro . Hornero Proceso PR/02-9 . »
de parametros de control con la que marca el higrometro dos veces por turno calibracidn de la humedad de la camara de leudo.
En caso de que el tamafio del producto esté por debajo del
e - - o rango de conformidad al terminar el tiempo de leudado se
o Tabla de especificaciones Para finalizar el leudado se debe comparar el tamafio del . o
Tamafio . Regla e Hornero Producto N/A debe extender el tiempo hasta obtener el tamafio dentro del
de parametros de control pan leudado de acuerdo a las especificaciones. I R .
rango, y si estd por encima del rango se reclasifica para otro
producto
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PARAMETROS DE CONTROL

Tabla de especificaciones

Se compara la temperatura que marcan los hornos con la

En caso de que se salga del rango se debe solicitar la

Temperatura . Termdmetro Hornero Proceso PR/02-8 N )
de parametros de control que marca el termometro dos veces por turno calibracion de la temperatura de los hornos.
En caso de que el color del producto esté por debajo del
Tabla de especificaciones Se toma el tiempo desde que ingresa el coche al horno rango de conformidad al terminar el tiempo de horneado se
Tiempo B P Cronometro P a e Hornero Producto PR/02-6 & R P
de parametros de control hasta que salga debe extender el tiempo hasta obtener el color dentro del
rango, y si esta por encima del rango se desecha
Horneado
Tabla de especificaciones Se compara el porcentaje que marcan los hornos con la En caso de que se salga del rango se debe solicitar la
Humedad L P Higrémetro P p Je g Hornero Proceso PR/02-9 N ., a 8 8
de parametros de control que marca el higrometro dos veces por turno calibracion de la humedad de los hornos.
En caso de que el color del producto esté por debajo del
Tabla de especificaciones|, . Comparar el color del pan horneado con las imagenes rango de conformidad al terminar el tiempo de horneado se
Color . Visual ] . Hornero Producto N/A )
de parametros de control descritas en la tabla de especificaciones debe extender el tiempo hasta obtener el color dentro del
rango, y si estd por encima del rango se desecha
En caso de que la temperatura del producto esté por debajo
Tabla de especificaciones . La muestra serd de 6 panes por coche, 2 de la parte de . del rango de conformidad al terminar el tiempo de enfriado
Temperatura . Termdmetro . . ) Supervisor de Empaque Producto N/A .
de parametros de control arriba, 2 de la parte de abajo y 2 de la parte media se debe extender el tiempo hasta obtener la temperatura
adecuada
Enfriado
En caso de que la temperatura del producto esté por debajo
. Tabla de especificaciones . Se controla el tiempo desde que ingresa a la zona de . del rango de conformidad al terminar el tiempo de horneado
Tiempo . P Reloj ) P a &! Supervisor de Empaque Producto N/A & . P
de parametros de control enfriado se debe extender el tiempo hasta obtener la temperatura
adecuada
- Tabla de especificaciones|, . e . . . : .
Tamafio . Visual Verificacién del producto mientras se empaca Supervisor de Empaque Producto N/A En caso de inconformidad se desecha el producto
de pardmetros de control
Tabla de especificaciones |, . e . . . .
Color . Visual Verificacién del producto mientras se empaca Supervisor de Empaque Producto N/A En caso de inconformidad se desecha el producto
de parametros de control
Tabla de especificaciones . R R .
Peso . Balanza Se tomara la muestra de una funda por lote Supervisor de Planta Producto N/A En caso de inconformidad se ampliara la muestra
Empacado de parametros de control
Tabla de especificaciones . . . .
Sabor . Gusto Se tomara la muestra de una funda por lote Supervisor de Planta Producto N/A En caso de inconformidad se ampliara la muestra
de parametros de control
Tabla de especificaciones . R R .
Olor Olfato Se tomara la muestra de una funda por lote Supervisor de Planta Producto N/A En caso de inconformidad se ampliara la muestra

de pardmetros de control

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-33 Tabla de Especificaciones de Parametros de Control

olores y sabores desagradables.

olores y sabores desagradables.

PRODUCTOS
. . - Hamburguesa extra grande Hamburguesa grande Hamburguesa mini
Proceso Parametro de control Unidad de medida — — — P —
Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo
Temperatura Grados centigrados 22 24 22 24 22 24
Amasado - -
Tiempo Minutos 8 9 8 9 8 9
Peso Gramos 102 106 68 72 52-56
. Tamafio (altura) Centimetros 2.5 2.7 2.2 2.4 1.9 2.1
Dosificado y boleado — — —
Tamafio (didmetro) Centimetros 5.5 5.8 5.2 5.4 4.8 5.0
formado — —
Tamafio (largo) Centimetros
Tamafio (base) Centimetros
Temperatura Grados centigrados 36 40 36 40 36 40
Tiempo Minutos 70 80 70 80 70 80
Leudado -
Humedad Porcentaje 70 75 70 75 70 75
Tamafiio (altura) Centimetros 1 2 1 2 1 2
Temperatura Grados centigrados 290 315 290 315 290 315
Tiempo Minutos 16 16 16
Humedad Porcentaje 75 75 75
Horneado
Color N/A
Temperatura Grados centigrados 26 31 26 31 26 31
Enfriado Tiempo noche Minutos 18 20 18 20 18 20
Tiempo dia Minutos 27 30 27 30 27 30
Tamaiio (altura) Centimetros 5 5.3 4.3 4.7 3.8 4.2
Tamafio (didmetro) Centimetros 11 11.5 10.30 10.70 9.5 10
Tamafio (largo) Centimetros
Tamafio (base) Centimetros
Unidades por presentacion Unidades 12 12 10 10 12 12
Peso por presentacion Gramos 1068 1092 600 620 558 582
La corteza debe ser dorada, ligeramente |La corteza debe ser dorada, ligeramente |La corteza debe ser dorada, ligeramente
Color N/A morena, uniforme y no debe estar morena, uniforme y no debe estar morena, uniforme y no debe estar
Empacado
quemado quemado quemado
Debe ser caracteristico del pan Debe ser caracteristico del pan Debe ser caracteristico del pan
Sabory olor N/A horneado, bien cocido, sin acidez, sin horneado, bien cocido, sin acidez, sin horneado, bien cocido, sin acidez, sin

olores y sabores desagradables.
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TABLA DE ESPECIFICACIONES DE PARAMETROS DE CONTROL

PRODUCTOS
. . . Hot-dog extra grande Hot-dog grande Hot-dog personal
Proceso Parametro de control Unidad de medida — e —= — — ]
Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo
Temperatura Grados centigrados 22 24 22 24 22 24
Amasado - -
Tiempo Minutos 7 8 7 8 7 8
Peso Gramos 134-138 68-72 56-60
. Tamafio (altura) Centimetros 2.8 3.0 2.4 2.6 2.4 2.6
Dosificado y boleado — — -
formado Tamafio (didmetro) Centimetros
Tamafio (largo) Centimetros 12.4 12.7 8.9 9.1 7.4 7.6
Tamafio (base) Centimetros 2.5 2.6 2.2 2.3 2.0 2.2
Temperatura Grados centigrados 36 40 36 40 36 40
Tiempo Minutos 70 80 70 80 70 80
Leudado -
Humedad Porcentaje 70 75 70 75 70 75
Tamafio (altura) Centimetros 0 0 0 0 0 0
Temperatura Grados centigrados 290 315 290 315 290 315
Tiempo Minutos 15 16 15 16 15 16
Humedad Porcentaje 70 75 70 75 70 75
Horneado
Color N/A
Temperatura Grados centigrados 26 31 26 31 26 31
Enfriado Tiempo noche Minutos 18 20 18 20 18 20
Tiempo dia Minutos 27 30 27 30 27 30
Tamafio (altura) Centimetros 5.6 6 4.8 5.2 4.8 5.2
Tamafio (didmetro) Centimetros
Tamafio (largo) Centimetros 24.7 25.3 17.7 18.2 14.8 15.2
Tamafio (base) Centimetros 4.9 5.2 4.4 4.6 4 4.3
Unidades por presentacion Unidades 4 4 10 10 10 10
Peso por presentacién Gramos 476 484 600 620 500 520
La corteza debe ser dorada, La corteza debe ser dorada, La corteza debe ser dorada,
Color N/A ligeramente morena, uniforme |ligeramente morena, uniforme |ligeramente morena, uniforme
Empacado
y no debe estar quemado y no debe estar quemado y no debe estar quemado
Debe ser caracteristico del pan |Debe ser caracteristico del pan |Debe ser caracteristico del pan
horneado, bien cocido, sin horneado, bien cocido, sin horneado, bien cocido, sin
Sabory olor N/A

acidez, sin olores y sabores

desagradables.

acidez, sin olores y sabores
desagradables.

acidez, sin olores y sabores
desagradables.
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TABLA DE ESPECIFICACIONES

DE PARAMETROS DE CONTROL

acidez, sin olores y sabores
desagradables.

acidez, sin olores y sabores
desagradables.

PRODUCTOS
- - - Hot-dog mini Pan redondo d
Proceso Parametro de control Unidad de medida — — ————
Minimo Maximo Minimo Maximo
Temperatura Grados centigrados 22 24 22 24
Amasado — —
Tiempo Minutos 7 8 9.75 10.25
Peso Gramos 47-51 50-54 50-54
. Tamano (altura) Centimetros 2.2 2.3 2.4 2.6 2.4 2.6
Dosificado y boleado — — —~
Tamaho (didmetro) Centimetros
formado = i
Tamano (largo) Centimetros 6.4 6.6
Tamano (base) Centimetros 2.0 2.2
Temperatura Grados centigrados 36 40 36 40 36 40
Tiempo Minutos 70 80 110 120 110 120
Leudado
Humedad Porcentaje 70 75 70 75 70 75
Tamaho (altura) Centimetros o] [e] 3.5 a4 3.5 a4
Temperatura Grados centigrados 290 315 290 315 290 315
Tiempo Minutos 22
Humedad Porcentaje 75
Horneado
Color N/A
Temperatura Grados centigrados 26 31 26 31 26 31
Enfriado Tiempo noche Minutos 18 20 18 20 18 20
Tiempo dia Minutos 27 30 27 30 27 30
Tamano (altura) Centimetros 4.3 4.6 4.8 5.2 4.8 5.2
Tamanfo (diametro) Centimetros 9-9.5 9-9.5
Tamanfo (largo) Centimetros 12.8 13.2
Tamarnfo (base) Centimetros a4 4.3
Unidades por presentacion Unidades 12 12 10 10 10 10
Peso por presentacion Gramos 504 528 450 470 450 470
La corteza debe ser dorada, La corteza debe ser dorada, La corteza debe ser dorada,
Color N/A ligeramente morena, uniforme |ligeramente morena, uniforme |ligeramente morena, uniforme
Empacado
y no debe estar quemado y no debe estar quemado y no debe estar quemado
Debe ser caracteristico del pan | Debe ser caracteristico del pan | Debe ser caracteristico del pan
horneado, bien cocido, sin horneado, bien cocido, sin horneado, bien cocido, sin
Sabor vy olor N/A

acidez, sin olores y sabores
desagradables.

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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4.5 Tableros de indicadores.

Tabla 4-34 Tabla de Indicadores

empaque

N° de horas hombre

Planta

a VALOR DE
PROCESO INDICADOR FORMULA RESPONSABLE (FRECUENCIA| REGISTRO SUPERVISADO
REFERENCIA
Eficacia del departamento de Responsable de L.
P N° dereclamos de materia prima en la planta de produccién X mes 0 P Mensual C0O/03-1 Jefe de Produccién
compras compras
Cumplimiento de fechas de Pedidos a tiempo Responsable de )
COMPRAS ; - 99% Mensual C0O/03-2 Jefe de Produccion
entrega Pedidos realizados ° compras /
Eficiencia del depart to d Proveedores con calificacién mayor al 80% R ble d
iciencia del departamento de Proveedores de la empresa 95% esponsable de Mensual C0/03-3 Jefe de Produccion
compras compras
N° de reclamos en produccion por mal dosificado S i d
Eficiencia del area de dosificado Lotes producidos 1% UP‘;:’;/::: € Mensual AD/03-1 Jefe de Produccion
ALMACENAMIENTO Y
DOSIFICACION _ L Bod p
Diferencias de inventarios [nventario en el sistema — Inventario fisico 0 ° eguer? © Semanal AD/03-2 Jefe de Produccion
materia prima
Kilosproducidos i
Cumplimiento de produccién ]U?i 98% Supervisor de Por turno PR/03-1 Jefe de Produccion
Kilos planificados Planta
. ici i Kilosproducidos i
PRODUCCION Eficiencia de mano de obra en Bl i 30 Supervisor de Semanal PR/03-2 Jefe de Produccion
produccién N® de horas hombre Planta
Eficiencia de mano de obra en N° de fundas empacadas 120 Supervisor de Semanal PR/03-3 Jefe de Produccion

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.




Tabla 4-35 Eficacia del Departamento de Compras

EFICACIA DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS

CODIGO: CO/03-1

ANO:

MES:

N° DE RECLAMO

PRODUCTO DESCRIPCION DEL RECLAMO

ENTREGADO POR:

RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-36 Cumplimientos de Fechas de Entrega

CUMPLIMIENTOS DE FECHAS DE ENTREGA

CODIGO: CO/03-2

MES:

PROVEEDOR

FECHA DE ENTREGA SOLICITADA

FECHA REAL DE LLEGADA

DIAS DE ATRASO

ENTREGADO POR:

RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.

152




Tabla 4-37 Eficacia del Departamento de Compras

EFICIENCIA DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS

cODIGO: CO/03-3

ANO:

MES:

PROVEEDORES DE LA EMPRESA PROVEEDOR CON CALIFICACION MAYOR AL 80%

ENTREGADO POR:

RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-38 Eficacia del Area de Dosificado

EFICIENCIA DEL AREA DE DOSIFICADO

CODIGO: AD/03-1

ANO:

MES:

N° LOTE

RECLAMO POR MAL DOSIFICADO

ENTREGADO POR:

RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-39 Diferencias de Inventarios

DIFERENCIAS DE INVENTARIOS

CcODIGO: AD/03-2

MES:

PRODUCTO

TOTAL INVENTARIO SISTEMA

TOTAL INVENTARIO FiSICO

DIFERENCIA

ENTREGADO POR:

RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-40 Cumplimiento de Produccion

CUMPLIMIENTO DE PRODUCCION CODIGO: PR/03-1
FECHA: TURNO:
KILOS PLANIFICADOS KILOS PRODUCIDOS DIFERENCIA
ENTREGADO POR: RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-41 Eficiencia de Mano de Obra en Produccién

EFICIENCIA DE MANO DE OBRA EN PRODUCCION cODIGO: PR/03-2

FECHA:

KILOS PRODUCIDOS N° DE HORAS HOMBRE

ENTREGADO POR: RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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Tabla 4-42 Eficiencia de Mano de Obra en Empaque

EFICIENCIA DE MANO DE OBRA EN EMPAQUE CODIGO: PR/03-3

FECHA:

FUNDAS EMPACADAS N° DE HORAS HOMBRE

ENTREGADO POR: RECIBIDO POR:

Fuente: Los autores

Elaborado por: Los autores.
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CONCLUSIONES

Después de conocer las necesidades de mejora de la empresa, proponer la
estandarizacion de su proceso productivo y definir sus controles es la idea mas
acertada, considerando que el area productiva es de vital importancia al ser esta una

empresa manufacturera que debe tener establecido sus procesos.

Definir responsabilidades en cada una de las areas que intervienen en el proceso
productivo es importante teniendo en cuenta que de esta manera existe mayor

empoderamiento del personal en cada una de las actividades a realizar.

La infraestructura, asi como el flujo del personal y del proceso deben ser los apropiados
con el fin de no incurrir en costos innecesarios (tiempo de personal, cruce de
actividades, contaminacion cruzada, etc) por esta razén se determiné no cambiar el lay
out con el que cuenta la empresa actualmente ya que el mismo considera los puntos

antes mencionados.

La maquinaria y equipo de ElI Horno Panaderia y Pasteleria son los adecuados sin
embargo se considera necesario la adquisicion de algunos equipos para ciertas
actividades, los mismos que permitan mejorar y optimizar las actividades en cada una

de las areas.
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Una vez determinado el flujo de las actividades, los registros y los responsables de
cada uno de los sub procesos tanto en la ficha de caracterizacion como en los diagramas
de flujo se determing las pautas necesarias para el correcto funcionamiento del proceso

productivo que seran plasmados en la documentacion del mismo.

La documentacion del proceso productivo se realiza mediante manuales y registros,
los cuales otorgan a la empresa la seguridad de que la informacion de como se realizan
cada una de las actividades va a estar documentada y asi cualquier rotacion de personal
que exista en la organizacion no va a tener mayor incidencia en el rendimiento de cada

uno de los procesos.

Establecer los parametros de calidad requeridos en cada fase del proceso productivo
asegura la calidad del producto final, por lo que se realizd una tabla con las
especificaciones de cada parametro estableciendo maximos y minimos de aceptacion,

lo cual permite mantener un control durante todo el proceso productivo.

La futura implementacién de la propuesta de estandarizacién del proceso productivo
de ElI Horno Panaderia y Pasteleria es un paso importante para la obtencion de
certificados de calidad como son el sello INEN o las BPM (Buenas Practicas de

Manufactura).
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Doctora Jenny Rios Coello, Secretaria de la Facultad de Ciencias de la Administracion
de la Universidad del Azuay

CERTIFICA:

Que, el Consejo de Facultad en sesién del 15 de noviembre de 2017, conoci6 la peticién
de las estudiantes DALILA ALEJANDRA MARCATOMA MOROCHO con cédigo
65582 y JUAN FELIPE QUIZHPE VASQUEZ con c6digo 68260, en la que presenta
el disefio de su trabajo de titulacion denominado: “PROPUESTA DE
ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO Y DEFINICION DE SUS
CONTROLES OPERATIVOS Y DE CALIDAD EN LA INDUSTRIA
PANIFICADORA. CASO: EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA”, previaala
obtencion del titulo de Ingeniero Comercial.- El Consejo de Facultad acoge el informe
de la Junta Académica y aprueba el disefio. Designa como Director al ingeniero
Benjamin Herrera Mora y como miembros del Tribunal Examinador a la ingeniera
Maria José Gonzalez Calle y al ingeniero Juan Manuel Maldonado Matute. Los
peticionarios para presentar su trabajo de titulacién con la respectiva calificacién del
director tiene un plazo de seis meses contados a partir de la aprobacion, esto es hasta el
15 de mayo de 2018, debiendo el Director presentar dos informes del desarrollo del
trabajo de titulacién.

Cuenca, noviembre 17 de 2017

J
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Secretaria de la Facultad de'? 25
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CONVOCATORIA

Por disposicion de la Junta Académica de la escuela de Administracién de Empresas se
convoca a los Miembros del Tribunal Examinador, a la sustentacion del Protocolo del
Trabajo de Titulacién: “PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESO
PRODUCTIVO Y DEFINICION DE SUS CONTROLES OPERATIVOS Y DE CALIDAD EN LA
INDUSTRIA PANIFICADORA. CASO: EL HORNO PANADERIAY PASTELERIA”, presentado
por el estudiante Dalila Alejandra Marcatoma Morocho con cédigo 65582 y Juan Felipe
Quizhpe Vasquez con codigo 68260, previa a la obtencién del titulo de Ingeniera e
Ingeniero Comercial, para ¢l dfa Lunes, 30 de octubre de 2017 a las 08h30.

Tomar en cuenta que posterior a la sustentacion del Diseiio del Trabajo de Titulacidn,
por ningun conceplo se puede realizar modificacién ni cambios en la documentacidn;
#inicamente, en caso de aprobacidn con modificacidn, el Director adjuntard al esquema
un oficio indicando que se procede con los cambios sugeridos.

Cuenca, 24 de octubre de 2017

~Jenp oello
Secretaria de la Facultad
“»

Ing. Benjamin Herrera Mora

Ing. Maria José Gonzélez Calle

Ing. Juan Manuel Maldonado Matute




(B )| oo iracion Oficio: Revision Trabajo Titulacién (UTE) A eom o1

Versién 01
R | de Empresas 08/08/2016
Pigina 1 del
Lugar de Almacanamisnto Hetencién Disposicién final
F: UDA Calldad/Académico Estudi AJITEfTrabajos de Titulacidn/Registros Yafios Al en nube de respald

Cuenca, 10 de octubre de 2017
Oficio: EA-1432-2017-UDA

Ingeniero

OSWALDO MERCHAN MANZANO

DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION
Su despacho

De nuestra consideracién:

La Junta Académica de la Escuela de Administracién, en relacidn a la Denuncia/Protocolo de Trabajo de
Titulacién, presentado por Marcatoma Moroche Dalila Alejandra con cddigo 65582, y Quizhpe Vasquez
Juan Felipe 68260, tema: “PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO Y DEFINICION
DE SUS CONTROLES OPERATIVOS Y DE CALIDAD EN LA INDUSTRIA PANIFICADORA. CASO: EL HORNO
PANADERIA Y PASTELERIA”, informa que, este trabajo cumple con la metodologia propuesta en la “Gula

para elaboracién y presentacion de la denuncia/ protocolo de trabajo de titulacion”

Director: Ing. Herrera Mara Benjamin

Tribunal sugerido: Ing. Gonzalez Calle Maria José
Ing. Maldonado Matute Juan Manuel

Atentamente,

JOSE GONZALEZ CALLE.
inddora de ia Junta de Administracién
Universidad del Azuay
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ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

FECHA: 11 de Octubre de 2017
Estudiante: MARCATOMA MOROCHO DALILA ALEJANDRA Y QUIZHPE VASQUEZ JUAN FELIPE
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ACTA
SUSTENTACION DE PROTOCOLO/DENUNCIA DEL TRABAJO DE TITULACION

1.1. Nombre del estudiante: Dalila Alejandra Marcatoma Morocho y Juan Felipe Quizhpe Vasquez
1.2. Codigo: 65582 y 68260 respectivamente

1.3, Director sugerido: Ing. Benjamin Herrera Mora

1.4. Codirector {opcional):

1.5. Tribunal: Ing. Marfa José Gonzalez Calle e Ing. Juan Manuel Maldonado Matute
1.6. Tftulo propuesto: “PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO
Y DEFINICION DE SUS CONTROLES OPERATIVOS Y DE CALIDAD EN LA

INDUSTRIA PANIFICADORA. CASO: EL HORNO PANADERIA Y PASTELERIA”
1.6.1. Aceptado sin modificaciones :

1.6.2. Aceptado con las siguientes quificaciones: A
Cap T -tucdoir el owdln aek welov N WA (p'_c.o,clw o oL touewicx
1 v oo,
> Coapron e o wiiltlo 1 le Ewpane y wanwo [eovew
; :l ] iR 1 l . [}
~Avlaan o I @\-\){cﬂﬂ\cu 9 1 Covoun b yowratve \m‘wf L4
GV\D\&')}(‘)"\ oA vl oy le \}Cwih'w»%\/‘

1.6.3. No aceptado
1.6.4. Justificacion:

Tribunal

o)y

Ing. Benjamin Hj(rera b{ora Ing. §4aria José Gonzalez Calle

uizhpe Vdsquez y Rio oello
Secretaria de la Facultad

Fecha de sustentacién: Lunes, 30 de octubre de 2017 a las 08h30
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RUBRICA PARA LA EVALUACION DEL PROTOCOLO DE TRABAJO DE TITULACION

(Tribunal)

1.1 Nombre del estudiante: Dalila Alejandra Marcatoma Morocho y Juan Felipe Quizhpe Vdsquez

1.1.1  Cddigo: 65582 y 68260
1.2 Director sugerido: Ing. Benjamin Herrera Mora
1.3 Codirector (opcional):

1.4 Titulo propuesto: “PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESQ PRODUCTIVO Y DEFINICION
DE SUS CONTROLES OPERATIVOS Y DE CALIDAD EN LA INDUSTRIA PANIFICADORA. CASO: EL

HORNO PANADERIA Y PASTELERIA”

1.5 Revisores (tribunal): Ing. Maria José Gonzélez Calle e Ing. Juan Manuel Maldonado Matute

1.6 Recomendaciones generales de la revisién:

Cumple

No cumple

Problematica y/o pregunta de investigacidn

AN

1. ¢Presenta unadescripcion precisa y clara?

2. ¢Tiene relevancia profesional y social?

\
\

Objetivo general

3. ¢Concuerda con &! problema formulado?

4. (Se encuentra redactado en tiempo verbal infinitivo?

71¢

Objetivos especificos

5. ¢Permiten cumplir con el objetivo general?

,.//

6. ¢Son comprobables cualitativa o cuantitativamente?

Metodologia

7. éSe encuentran disponibles los datos y materiales mencionados?

8. {Las actividades se presentan siguiendo una secuencia idgica?

Ve / el

9, Jlas actividades permitirdn la consecucidn de los objetivos especificos
planteados?

10. élas técnicas planteadas estén de acuerdo con el tipo de investigacién?

Resultados esperados

11. ¢Son relevantes para resolver o contribuir con el problema formulado?

12. {Concuerdan con los objetivos especificos?

13. ¢Se detalla la forma de presentacién de los resultados?

A

14. ¢ Los resultados esperados son consecuencia, en todos los casos, de las
actividades mencionadas?

n

Ing. Benjamin Herrera ord g. Maria José Gonzdlez Calle  Ing. Juan M. Maldonado Matute
i
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L Escuela

o Administracion
de Empresas
Lugar de Almacenamiento Retencién Disposicién Final
F: Archivo Secretaria de la Faculiad 5afios Almacenar ¢n archivo pasive de | Facultad
Cuenca, 10 de octubre de 2017
Ingeniero,

Oswaldo Merchan Manzano
DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION
UNIVERSIDAD DEL AZUAY

De mi consideracién,

Yo, Benjamin Herrera Mora informo que he revisado el protocolo de trabajo de titulacion
elaborado previo a la obtencién del titulo de Ingeniero Comercial denominado, “Propuesta de
estandarizacion del proceso productivo y definicién de sus controles operativos y de calidad
en la industria panificadora. Caso: El Horno panaderia y pasteleria. ”, realizado por los
estudiantes Dalila Alejandra Marcatoma Morocho, con c6digo estudiantil 65582 y Juan Felipe
Quizhpe Vasquez, con cédigo estudiantil 68260, protocolo que a mi criterio, cumple con los

lineamientos y requerimientos establecidos porla carrera.

Por lo expuesto, me permito sugerir que sea considerado para la revision y sustentacion del
mismo,

Sin otro particular, me suscribo.

Atentamente

@va /

Benj mmHerrera ora \ g




Cuenca, 10 de octubre de 2017

Ingeniero,

Oswaldo Merchan Manzano

DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION
UNIVERSIDAD DEL AZUAY

Respetado Ingeniero,

Yo Carlos Quizhpe Quizhpe , gerente general de la empresa El Horno Panaderia y Pasteler(a,
autorizo a los estudiantes Dalila Alejandra Marcatoma Morocho y Juan Felipe Quizhpe Vasquez
de la Escuela de Administracién de Empresas de la Universidad del Azuay, a realizar su trabajo
de titulacién previo a la obtencién del titulo de Ingeniero Comercial en la empresa, misma que
ayudara a los estudiantes proporciondndole los documentos e informacidn requerida para el

desarrollo de su trabajo.

Sin otro particular me suscribo,

Atentamente

/ﬁg./Carlos Quizhpe Quizhpe

UNI‘AEES[JJKYD DFi

FACULTAD DE
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1. Datos Generales
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Marcatuma Morocho Dah]a Ale;andra Qu:zhpe Vésqucz Juan Fehpe

1.1.1. Codigo
"""""""""""" 1a065582 = uab8260"
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Teléfono: 072390408
""""""""""" “Celuilar: 1994379863

.-.-...-Qlui.m.peuFe‘lijp.E ....................................................... R 1 e R P B e e 6 B R S B A AR IR R PSR R ErR ey e e i
Teléfono: 072890801 . . e

Celular: 0984102308 s
----------------- e 001 PP TASIAGROUIEIL g e

1.1. I}imtor Sugerldo. Herrera Mora Benjamin Ingenieru

Eﬁlulan QQQEHI.‘D’;E& .................................................................. g
Correo Electrénico: bherrera@uazuay. edu ec

.............. ..-3 .“cﬂlremr. Eﬂgﬁﬂdﬁ"“ PP PPPTTT P —
...................... L3.l.. Contacto:. .......con

1.4. Asmr Metudoldgll:ﬂ* |

1.5, Tribunal designado:

o Apmhaﬂﬁn,.
.T. Linea de Investlgacmn de Ia Carrera
e Drgamzacl S direara e empresas

ety l;’iz‘o Tlpn__d,e _t.mbajﬂu = e T e e T T o e
a) Modelo de negocios
""b) Investigacién formativa

) Ar&a Prﬂdumlﬁn o

) Admmlstracmn de Ia pmduccmnl
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1.9. Titulo Propuesto: UNIVERSIDAD DEL

Propuesta de estandarizacion del procesﬁ?ﬂ;]&&mtivo y definicién de sus controles
operatlvos ¥ de calldad en Ia mdustm pamﬁcadora Caso EI Hm'm panadma Y,
pastcleria

............. 1.30.. Subtitulo;.....

l ll Estado del proyecl:o

"Nievio

i ;. Contenido
2.1. Motivo de Ia Invesﬁgaciﬁn

--------- -se-ha visto-necesario- implementar-actividades que aseguren la calidad-det producto-y -

o -controles-efectivos—en-los -procesos-productivos; -pues-se-carece -de-metodog -
-------------- nomnalizados-para-€l-efeeto-y- de-la-informacién-de-desempefios-¢-indicadores que -
----------- faciliten v-soporten decisiones-orientadas hacia-una- gestién-eficaz. Por-estas razones ..o

e El..Hmm...Eanadcﬂa...y..PastalerIa,..es._.una _panificadora. Cuencana.que.opera.en.la ...
.............. cindad desde hace 17 afios, empresa que. ha. erecido. progresivamente como lo.refleja. ...
_..su_produccion vy sus ventas, Este crecimiento ha tenido caracteristicas de gestion . ...

__empirica, fundamentada en el aprendizaje sobre el camino y en précticas que no han

_favorecido su gestién de una forma planificada, controlada y de mejora proyectada,

--La-empresa cumple con ta demanda-actual; cuyo crecimiento-pautatino es un reftejo-—
.de-ha-aceptacion-de su-producto-y de fos-esfuerzos cotidianos-de sus directivos; pero-
--en-el-procese-productivo-no-se-miden pardmetros-y-factores-retacionados-con-Ja- -
-..eficaciay-eficiencia; difieuliando las eportunidades de acciones-hacia-la reduccion de---
---~---aastaa;—-la-ﬁptimizaaién-da-ramrm-y-ﬂspe@i-ﬁeamente;--e]-wﬂml-de la-calidad; de-una--ooee

R0/ P T P R T R a e S

““jdentifica 1a necesidad dé iniciar un proceso de estandarizacion en sus actividades
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productivas, interviniendo los parémﬂnumieﬁpmdmcidn, las variables de control, los

flujos productivos, los tiempos mnﬁp&ﬁleﬁ?;s el analisis de la capacidad de la
............. p]anlar.las..mndicionm.y..mémdns.pmduc:tmns..}t.]ns.paramﬂum_.dﬁ.,qalldad.sujatm.a....,.,.....__.__u._..._
.............. seguimiento. y.control en la. produccién, y.de.esta manera, aportar. con. informacion... ............

__oportuna y confiable para la toma de decisiones. organizacionales: . ...

r.qr.-z‘s‘ P‘lbgﬁ“ﬁ dé I‘ﬂmﬂgﬁﬂd‘ﬂ_ ............................................ oy R o A R 8 BB B TR R R e S SA R
........... u.ﬂzmg se_llevaria_a. cabo. la astandanmm del._proceso. de. nmdurxm Mol

............. -Iz; -‘-Rmmm [ —

industrial al que pertenme. Esle proyecto se reahzarg medlante el uso de tecnmas que

perm:tan obtener todos Ios dato:s necesanos _para poder lograr los prropésltos

ﬁmblecldos

........... .2.5. Estada del Arte y marco tedrico....
C-:m la global:zamén, e,l mercado se ha vua:lto mﬂs competutwo obhgando a]as presas

a me}orar conhnuamente sus productos y servmms ofertados a través de técmcas de

Mgmtlén adm1mstrauva, product:lw; ¥ de cahdad ‘buscando la opt:mlzacmn de costos por

reduccion de ermres, retrasos reprocm;os etv.: f.-favoremmdo la pmduchvldad y Ia
"'""capamdad competltwa {Vézquez & Labarca 2{)12) N

......EE‘.!?FH?'!‘.,.F!E.E’F!E*.!E’.?..EﬁT!!h!QE.F!‘#.E!-!ﬂ!J!Q.E_.l-_‘%..ﬁﬂllﬁﬂﬁl‘?ﬂ..d%..!.?ﬁ!.’!glggiﬂ:..dﬁbi.d?.ﬂ.ﬂ!-!ﬁ.

_las empresas multinacionales y transnacionales han ingresad

o 2l pais en las dltimas .
_décadas, con procesos de trabajo orientadas a maximizar la productividad y reducir
_costos operativos, por ende la industria ecuatoriana ha ido tecnificando sus actividades ..
_para mantenerse en una ventaja competitiva, a base de procesos productivos de bienes
 de calidad a un menor precio, con el objetivo pnmordlal de satisfacer expectativas de
"lns G]I;;;ES A su vez las pohtmas para. mtens:ﬁcar el sector mdustnal de] pais han sido
menfucadas al fomento de la pmduocmn ¥ expoﬂacmn, e m1pulsar la cahdad de los l:uenes
" mnacmnalcs el reto a futuro € avanzar en el cambm de Ia matn? produclwa potenmando o

_ 84980

varios seclores producuvos
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La industria ecuatoriana esta constituidanpnrsma68% por la industria de alimentos y

textiles, siendo basicamente cadenas tradicmrlﬁ'aﬂes y dentro de los encadenamientos
_.....pm;lu-;:tims,....las...jndustrias.__bﬁaicaﬁ...mpmmlan...ﬂl...l.ﬁ%ude_..]a_..mdnstda..mciﬂnalb..ﬂs.....,,.....,.,..,...,.,
....... importante mencionar.que s debe fortalecer la. productividad, los rendimientos a escala..........

_ control de costos, mejorar los encadenamientos productivos, racionalizar las escalas de. ...
produccién y corregir el rendimiento. Las zonas de mayor consumo de pan y productos ...

Ambato, Riobamba, Loja, Cuenca, entre otras, segtn (German, 2014). .

v Emdm ..]ﬂs....prﬂcms i de ~una- 'Bmplﬁia ,um QT ﬁ.n }ﬂgl'ar 11 adm ..........................
------ compertamiento; para lograr-la-generacién de bienes y servicios econ-calidad-homogénea---
------g,m-bajw-eastqs-:--lm--astandmfizaeién---dﬂ--prmesos--awda--a--mejararwle-&-multado&i--tanm -------------------------
...... materiales, maquinarias. y. equipos.-Si- la-empresa.es-pequefia-no--se-debe. planificar. ...
o £StANAAres SOfSCAN0S Y IMANIALES EXEEISOS v s s

14 estandarizacion se define como Ta récoleccion y documentacion de Ta informacion de ™

"""" Eﬂ"g&ﬁﬁﬂ"?']ﬂfﬁﬁﬁﬁﬁf’lﬂﬁ"ﬂﬁjﬁfﬁ"ﬁﬂ"Eﬂﬁﬁtﬁ"ﬁ"lﬁ"ﬂiﬂmﬂdlﬁ'giﬁ;"fﬁm y-ealidad-det

"'“"?'Pfﬂdﬂ'ﬂﬂ;ﬂﬁgﬁﬂ'M'Sig]ﬂs:'""""""""""" oo e 4 e B R B B L e 7 - L R i

La Cartera de Industrias, puso en marcha el 2011 el programa de tecnificacion h
- Yo cadena- del - seetor - panifieador - denominade - Renova-Panaderia; - cuyo :
objetivo es convertir a las panaderias populares en empresas de excelencia, asi
““eomo reducir el nivel de imporiaciones de estos bienes de capital y desarrollar
------una--pampaatiua-de~-mer¢ados--de-axporta¢ién--dal--seeto;-haaia-paim--vauiao&--ﬁl---------

programa Renova-Panaderia pretende cambiar el modo de operar y el estilo de
""i.'iii':lé"dé'ﬂ'fﬁﬁﬂ"ﬁéﬁiﬁ&ﬁdﬁi‘éﬁ"z'i"'n'iif'éT'ﬁﬁ&iﬁi’iﬁ[;“ﬁﬁé’i‘éﬁiﬁé@hti'éﬁiﬁ'iiiﬁ&d&iﬁéﬂt’é'EI'"'"""""'"""""'
o 30%..de. los. panificadores. artesanales. ecuatorianos, .quienes. se .Capacitaran. Para. ...

mejorar sus pricticas de manufactura, ampliar su mercado y renovar sus equipos
g OGO U TAVETSION”de 24 Hhillonies dé dolares; en-el paiode 2011
2013, segiin (Ministerio.de Industrias y Productividad, 2013). .o

- Pard 'Ia'rﬁingmim'i'a"d&'pmcm's'h'aﬁiﬁ'pmc&eﬁs'ﬂmﬂuuﬁvﬁfmﬁﬁ'ﬁnﬁ'g'ahiﬁa"ﬁﬁﬁ'el friedi o

.sugiﬂm.]as.siglﬁmtesacdm S A SR SRR SR AL

“eqrion, gutmcadz e 15,000 cepiares N 8 4 9 T 9

2 Dol &1i508 af 525 500, :

e L AP B b -
g £y e 2 S e, A p T
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¢ Reestructuracion de la legiaﬁ%?&aﬁu empresas deben apegarse al
mejoramiento continuo, como instrumentos de control y medicién.

....s. Informacion-conectada a-indicadores-de -productividad y finanzas: Los proyeetos ...
---------------------- dabmqser-.medidesr-econémk:aments.-parangmerar---harmmimtas--de.--avaluacién------------------------~-
....................... parala LOUTIA, Q8 OO S OTUES s sttt 3154545 S48 S
............. n....,,mmivw1.ﬂ-gobim~mincmﬁuos-pam.mejﬂrarhla-pmduciividad,-al-ser.més---.----.-.------.-....1-

...................... _eficientes. incrementa. las oportunidades. de. nuevos. negocios. para. 1a. generacion. ...
...................... _de valor en la cadena productiva. ...

sipuiente articilo én clianto a procesos en ahitentos:
o Art 104.- Connol de Pmcesos El prooeso de fabricacion del-)e estar dESGII;t; - “
e ~elaramerte en - dociimento  donde s precisen  10dos 10§ pases d seguir de

..................... manera_secuencial (llenado, envasado, etiquetado, empaque,. ofros), indicando.............
ademas controles a efectuarse durante las operaciones y los limites establecidos

"‘“"EUS"p‘HBDS"p‘HI’H"Etﬂﬂd’aﬂzar"iﬂs"WUESUS’"S‘E‘”&'CUP'M"ITE"H@UW"H"iH"HEﬁ?‘iﬂHﬂ"ﬂ‘E“lH"'"'"""""""'“"
"----mtprcsa;-segﬁn-'iurmmres-{h&oreno"&"f*an-&';--i‘ﬁi-?};-mtre--lurpmm-gmeraies'-se ---------------------

Tealizarse para evitar duphcldad e ineficiencias.

"« Planear una prueba pﬂoto dcl procesﬂ Reahzar un test del nuevo pmccsu conlas
B e R ¥

"« "Ejecutar y monitorear la prueba “Observar el nuevo dmempmo del pmceso para
e

"¢ "Mejorar el nuevo proceso: Utilizar la informacion obtenida para mejorar el
P

e "Difundir y capamtar Capamtar el uso del nuevo pmcesn a los mtagrantcs del
e

"o "Mantener y mejura:r ‘el | pmcesu " Utilizar el pmceso mr,jaradu para propnner ideas

S R
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UNIVERSIDAD DEL
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2.6. Hipotesis
Nuestro proyecto no posee | h:potems ya que ¢1 mlsmcr es nuevo para la empresa.

............ p lr 8 (}bjeﬁug..{;awg[..__.“__.... b o S s
Proponer la estandarizacion del pmce:-:o productwo y la deﬁmclén de sus mntmlm

pastelena.

............. 2.8. Objetivos. Especificos...............
1. Conoce:r los ﬁmdamentos de nonnahz.amén y mntrul dc cahdad en pmcaasos

producnvos

mﬁténdaras correspondmnt&s

2.9. Metodulogia

Técnicas: Se pretende realizar nuestro proyecto obteniendo informacién blb]mgrﬁﬁca
-sobre el tema-a-desarrollar; adenés de encuestas y entrevistas-que serdn-efectuados afos--
trabajadores de la empresa, también se utilizard la observacion para describir el proceso,
y se ﬂhtendrﬁn ‘datos relevantes para ‘el estudio con grupos focales formado p-or Ios ches

¥ .._.1 .IH.‘ Ahmm T m“mdo& meﬁdns s AT e Gk e i
~_Propuesta del proceso productivo y deﬁmc:ﬁn dc sus mntrcrlas operatwos ¥ dc

mhdadﬁtmnmdowdmmadﬂs

--2:31-Supuestos y-riesgos - : G2
_ Dificultades en la opoﬂumdad de Ia mfc-nnamﬁn summlstmda por. el pcrsunal de la

L 0824977
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2.12. Presupuestos UNIVERSIDAD DEL
Rubro Costo (USD)! Justificacion
Materiales de oficina $200 Carpetas, hojas, esferos, impresiones.
A Horas INternet oo 5] N Investigacién-de la informacion.......fomr

Horas computadora y celular $120 Almacenar informacion.

i Transporte .................................................................... S50 Investlgacmndclamformaclon .................... i
ol Re.ﬁ-lgeno .................................................................... R 9 T — ..Reuniones---con.-€l-- persona] de.la e
empresa
""""Tﬁ'ii)"i'ev1stos —— 00 TO0e robro PR B
el e FOT AL i i ) O OO R SIS S
1.13 Flnanuamiento
............. BT presupuesto e ﬁnanctadbﬁorlosaﬁtomdeestatesm" —

2‘“ E“l“ﬂ“' “‘m“ﬁ"“ R A .

Capitulo 1. Generalidades y marco tedrico

1.1, Presentacién de la empresa

P 7 Pnn,u.lpmggrgmmgmnalesda la empresa. Mméﬂ}eﬂmﬁn”
1.3.Descripcién del mercado, pmductos Y proceso

T 4 Fundamentos de normalizacion

1.5 Normas. y reglamentos relacionados.con el ramo. panificador. ... o

,_2,,],Ofmydmandadelpanmlapmmngmde]AWay
2.2.Situacion actual del sector panificador
2.3 Categorizacion ~ del sector "‘ﬁ'ﬁﬁiﬁé‘éﬂﬁi’""dé'“’ﬁéﬁé’f&ﬁ""ﬁ""éﬁ"ﬁ" niveles de T
o produceion en la proyincia del Azuay.... 5
2 4 Andlisis del proceso productwo y sus controtes operatwos y de cahdad en
e g panadertas del Ay

Capitiile3; Estndarizacion del pioceso producve

ey T B ATHAGIOH 46l Process Produetve ™

...3.2.Analisis de la sitnacién actual .
3.3.Diagramacion del proceso y estandanzacmn

3 PSR CIOT del Proceso™

- Caf il 4; EStARGATEs 6 GoRtrg

g | DRSS  VATOHSE 8 GROTGRIG T ———————
...4.2 Parametros y.valores.de, Calidad.... ... s s s
4.3.Tablero de indicadores

e _N;___" 1 .
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Actividad

Especifico

Resultado i

esperado

(semanas)

Gemh.dades ..........

afan In.fomacién ...................

relevante de

..Z.Serﬂanas .........

empresa

-Infermacion-sobre-|
fundamentos

o ADAlISIS s del..

sector

..............................................

del

como se llevan a

Informacién..sobre.|.

_productivos.en.las.
panaderias de la

provineia.

e e

e

“Dociimentacion

Recoleccion de

el proceso

y estandarizacién. |

Informacion. sobre. ;.

Diagramacién

Ble e o

..Elaboraciom. ... de.|.

parametros de

calidad vy

produccion.

...Elaboracién.........de..
de

parametros

T

produceion.

recomendaciones

| Canclusiones..y.|...e..

ayuden a

..............................................

y.eficiencia. de. la.

produccidn actual.

Establecer.... pautas | 2.

.........ToTAI;......‘....“................ sere

o 206, Referencias......
Estilo utilizado: APA

" Germén, D. (2014). Disefio de un Sistema de Gestion por Procesos y Propuesta de

el ...24.-Se.m.a.n.a.s... e T

Edménsexta

__ Panificadora_Mi_Buen_Pan.. Quito_: Pontificia Universidad Catolica del. .. ..
Ecuador.
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...................... I EJOTAT-PTOCESOSZALCAIMAAL .

...... Moreno-.,-R.,..& . Parra. ;.- S..{2017).. Metodologia. para.la. reingenieria. de. procesos. ...
Validacién en la empresa Cereales Santiago. Instituto Superior Politécnico José
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arcatoma Morocho

2.19. Firma de responsabilidad (director sugerido)

““fig, Benjamin Hefrera Mora |~

; :
“7"330. Fecha de entrega ) )




Cuenca, octubre 30 del 2017

Ing. Oswaldo Merchan

DECANO FACULTAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION

Atento saludo,

De acuerdo a las observaciones presentadas por el tribunal conformado por Marla José
Gonzélez, Juna Maldonado y Benjamin Herrera al protocolo de trabajo de titulacion “Propuesta
de Estandarizacién del Proceso Productivo y Definicién de sus Controles Operativos y de Calidad
en la Industria Panificadora. Caso El Horno Pasteleria y Panaderia” presentado por los
estudiantes Dalila Marcatoma y Felipe Quizhpe, le informo que he revisado los cambios
sugeridos, verificando su cumplimiento.

Cordialmente,

o

Benjamin Herrgra Mor




