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RESUMEN

La presente investigacion tiene como finalidad plantear una propuesta de solucion que
mejore el proceso de produccion de una empresa productora y comercializadora de
productos de panaderia y pasteleria “Panificadora A&A” a través de la implementacion

de herramientas de ingenieria.

Se realizé un diagnéstico inicial mediante la revision de datos historicos, visitas
in situ, entrevistas estructuradas, identificacion su macroproceso y analisis de los
principales indicadores de los procesos de la empresa, en donde se identificé que la
empresa presenta un alto incumplimiento del plan de produccién, el cual representa un

6,20% del plan, generando que se deje de percibir un ingreso de S/ 84 990 anuales.

Posteriormente, se identifico que la implementacion de las alternativas de
solucién de un control estadistico de calidad y metodologia 5s contribuira con la
problematica de la empresa en estudio. Estas alternativas fueron evaluadas desde el punto

de vista econdmico y social para hallar su viabilidad en el proyecto.

La inversion del proyecto asciende a S/ 23 833,08. con un VAN positivo de
S/ 4 623,25, un TIR de 22,59% mayor al COK, lo que hace que el proyecto sea rentable

y podria ejecutarse.

Palabras clave: Herramientas de Ingenieria, proceso produccion, devoluciones e

incumplimiento de pedidos, metodologia 5s, control de calidad estadistico.



ABSTRACT

The purpose of this research is to propose a solution proposal that improves the
production process of a company that produces and markets bakery and pastry products

"Panificadora A&A" through the implementation of engineering tools.

An initial diagnosis was made by reviewing historical data, on-site visits,
structured interviews, identification of your macro-process and analysis of the main
indicators of the company's processes, where it was identified that the company presents
a high non-compliance with the production plan, which represents a 6,20% of the plan,

causing an annual income of S/ 84 990 to be lost.

Subsequently, it was identified that the implementation of the solution alternatives
of a statistical quality control and 5s methodology will contribute to the problems of the
company under study. These alternatives were evaluated from the financial, economic

and social point of view to find their viability in the project.

The project investment amounts to S / 28 633,08 with a positive VAN S/ 4 623,25,
an TIR of 22,59% higher than the COK, which makes the project profitable and could be

executed.

Keywords: Engineering Tools, production process, returns and non-fulfillment of orders,

5s methodology, statistical quality control.



CAPITULO I: ASPECTOS GENERALES

1.1 Antecedentes de la empresa
1.1.1 Breve descripcion de la empresa y resefia histérica

Panificadora A&A es una mediana empresa fundada por Carlos Aguilar, que se encuentra

dentro del rubro de elaboracidn de productos de panaderia y pasteleria desde el afio 2003.

Inicialmente, enfocd la venta de sus productos a tiendas minoristas y mayoristas
con su marca propia “Dolcezza”. Conforme fue pasando el tiempo, Panificadora A&A se
posiciona como uno de los proveedores mas importantes de los supermercados y cadenas

de tiendas por conveniencias alcanzando ventas netas de méas de S/ 7 000 000 en el 2018.

La empresa, suministra sus productos Dolcezza en las tiendas mayoristas Makro
y Economax, y en la tienda por conveniencia Tambo. La venta de los productos a
supermercados lo realiza bajo la marca propia de Tottus, Metro, Wong, Plaza Vea, Precio

Uno y Supermercados Peruanos, es decir bajo “marca blanca”.

“La marca blanca se refiere a una linea de productos genéricos que son fabricados
por una empresa por encargo de un distribuidor, el cual los vende a los consumidores
finales bajo su propio nombre o marca” (Roldan, 2018).

Figural.l
Panificadora A&A S.A.C

> r

Nota. Fotografia tomada en la entrada de la empresa durante el afio 2019.



1.1.2 Descripcion de los productos ofrecidos

La panificadora elabora alrededor de 10 familias de productos, con un total 71 productos
de diferentes presentaciones, pesos y cantidades. Estas familias son las de pan de molde,
kekes, tostadas, cup cakes, pan chancay, orejitas, alfajores, empanadas, rosquitas y King

Kong.

La familia de pan de molde representa el mayor porcentaje de sus ventas,
aproximadamente 35% de estas, la cual esta conformado por 2 lineas de producto; pan de
molde saludable y pan de molde blanco.

Para el presente estudio se analizé la linea de pan de molde blanco ya que
representa el 55% del total de pan de molde fabricado, dentro del cual se encuentra la
presentacion de pan de molde blanco de 500 gr, pan de molde blanco de 300 gr, pan de
molde blanco dolcezza 500 gr, pan de molde blanco sin corteza horizontal de 540 gr y

pan de molde blanco sin corteza vertical de 540 gr.

En la tabla 1.1 se muestra el precio de venta y el costo total incurrido de insumos,

materiales, mano de obra, gastos de fijos y variables para fabricar la unidad de estudio.

Tablal1l.1

Precio de venta, costo total y participacion en los ingresos de la Panificadora

Producto Precio de venta Costo total % Participacion en ingresos
Pan de molde blanco 300gr. 2,64 1,54 10,7%
Pan de molde blanco 500gr. 3,29 1,89 35,8%
Pan de molde blanco S/C vertical 6,09 3,91 28,1%
Pan de molde blanco S/C horizontal 6,09 3,97 20,1%
Pan de molde blando dolcezza 3,29 1,89 5.3%

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A, 2020.

1.1.3 Descripcién del mercado objetivo de la empresa por linea de negocio

La panificadora tiene como mercado objetivo a supermercados, tiendas mayoristas y
tiendas por conveniencia. EI mayor porcentaje de sus ventas lo representa el
supermercado Tottus por el gran volumen y variedad de productos que se le suministra

mensualmente, seguido de los clientes Metro y Makro.

La penetracion de los supermercados y tiendas por conveniencia en el pais ha
hecho que la panificadora oriente su produccion y venta hacia ellos, siendo estos sus
potenciales clientes. A continuacion, en la tabla 1.2, se muestra el porcentaje de

participacion segun las ventas de los clientes de la panificadora en el afio 2018.



Tabla 1.2

Participacion de ventas en el 2018

Clientes % Participacion

1 Tottus 56,20%
2 Metro 18,87%
3 Makro 12,95%
4 Economax 8,67%
5 Precio Uno 1,10%
6 Wong 0,83%
7 Supermercado Peruano 0,81%
8 Tambo 0,57%

Total 100,00%

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A, 2020.

1.1.4 Estrategia general de la empresa

Su estrategia general se basa en liderazgo en costo, pues enfoca la venta de productos a
un precio competitivo en el mercado. De esta forma, realiza ventas en grandes cantidades

al mayor nimero posible de clientes.

1.1.5 Descripcion de la problematica actual

En el afio 2018, a medida que la empresa ingresaba a nuevos supermercados, tiendas
mayoristas y tiendas por conveniencia, se evidencid el incumplimiento del plan de

produccion en la linea de pan de molde blanco.

Las unidades de panes programados superaban en promedio en 1550 unidades
mensuales a la produccion real. EI cumplimiento del plan de produccion representa
aproximadamente el 93,80% anual, generando que se deje de percibir un ingreso de
S/ 84 990 anuales.

De acuerdo a la problematica planteada se formula como pregunta de la
investigacion ¢ Es posible mejorar el cumplimiento del plan de produccién de la empresa

panificadora A&A empleando un control estadistico de la calidad y metodologia 5s?



1.2 Objetivos de la investigacion
Objetivo general

Determinar la viabilidad econdmica y social de una mejora en el proceso de produccion

de la Panificadora A&A, a través un control estadistico de la calidad y metodologia 5s.

El objetivo general esta conformado por objetivos especificos como:

Obijetivo especifico
e Realizar un diagndstico inicial en los procesos de la panificadora, analizando

sus principales indicadores con el fin de encontrar oportunidades de mejora.

e Identificar las causas raices que generan un alto incumplimiento del plan de

produccion.

e Evaluar y determinar la propuesta de solucion que logre mejorar la

problematica encontrada.

1.3 Alcance y limitaciones de la investigacion
Alcance

La investigacion se desarroll6 como un estudio de mejora aplicada al proceso de

produccion de la panificadora, analizando el periodo 2018.

A través de las herramientas de ingenieria se pretende contribuir con la

problematica encontrada.

Limitacion
Las limitaciones que se tuvieron en el presente estudio, fueron relacionadas al tiempo,
tanto para levantar informacion de los datos histéricos de la empresa, como para

coordinar reuniones con la gerencia general y jefes de &reas. Ademas de respetar y
cumplir con mantener la confidencialidad de los datos criticos de la empresa.

Para contrarrestar dicha limitacion, se elabord un plan de trabajo alineado con la

disponibilidad de la empresa.



1.4 Justificacion de la investigacion
Justificacion Técnica

Técnicamente el proyecto se justifica en lamedida que se cuenta con acceso y facilidades
para realizar el trabajo de investigacion en la empresa, permitiendo demostrar la utilidad

de las herramientas de ingenieria.

Justificacién Econdmica

El proyecto de investigacion se justifica econdmicamente en la medida que se cuenta con
los recursos como materiales, tiempo, instrumentos, herramientas y medios digitales para

culminar la investigacion.

Ademas, la aplicacion de la mejora disminuirda el porcentaje de productos
defectuosos, devoluciones por no conformidad e incumplimiento de pedidos, lo que

contribuye a la reduccién de costo en el proceso de produccion.

Justificaciéon Social

Desde el punto de vista social, el proyecto se justifica ya que serd de utilidad para
empresas del mismo rubro de panificacién con interés de mejorar su proceso de
produccion, asi como la contribucion de puestos de trabajo y contribucién del PBI. La

industria de alimentos aporta con el 20% en el PBI manufactureroy 2,6% al PBI nacional.

1.5 Hipotesis de la investigacion

La implementacion del control estadistico de la calidad y metodologia 5s en el proceso
de produccién de la panificadora A&A es factible desde el punto de vista técnico,

econdémico y social.

1.6 Marco referencial de la investigacion

El marco referencial de esta investigacion tiene como base 6 tesis. A continuacion, se
mencionara la similitud y diferencia de este proyecto respecto a los trabajos de

investigacion encontrados.



Cacho Meza, S. (2016). Estudio de mejora del proceso de produccién de mayonesa

de la empresa Aliex.

Al igual que la empresa en estudio, incurre en costos elevados por devoluciones
de productos que presenten algun defecto, ademéas de comercializar sus productos en “las
mejores cadenas de autoservicios como Plaza Vea, Tottus y Makro” (Cacho Meza, 2016).

Por otro lado, lo que diferencia a estas dos empresas, es el producto a comercializar.

Marifias Tapia , O., y Jean Mairet Zimic, J. S. (2015). Mejora en la estructura

organizacional de una empresa familiar ABC.

La empresa ABC tiene como objetivo mejorar la rentabilidad, mejorar la
comunicacion entre areas y no cuenta con politicas, manuales o registros claros o
estandarizados, aspectos que también la empresa en estudio quiere mejorar. La diferencia
de ambos estudios es el rubro al que pertenecen las empresas y que la empresa ABC, se
encuentra bajo el sistema de produccion “Make to stock™ (Jean Mairet Zimic & Marifias
Tapia, 2015).

Vigo Morran, F., & Astocaza Flores , R. (2013). Anélisis y mejora de procesos de

una linea procesadora de bizcochos empleando lean manufactory.

La procesadora, al igual que la empresa en estudio, busca mejorar el sistema
productivo actual en el rubro alimenticio, identificar los tiempos no productivos dados
por la espera de equipos y materiales. Ademds, dicha empresa atiende también a
supermercados y minoristas. Las diferencias mas significativas es que dicha tesis, analiza

la linea de produccion de bizcochos (Vigo Moran & Astocaza Flores, 2013).

Martinez Montalvo, D., & Pérez Blas, E. (2015). Estudio de mejora integral en la

empresa de pasteleria Claudia Cupcakes.

La empresa Claudia Cupcakes, al igual que la panificadora, elabora productos de
panaderia y pasteleria, comercializan en supermercados (cadena Cencosud), no cuentan
con un plan para controlar y reposicionar sus existncias de materia prima e insumos y
trabajan bajo el sistema de produccion “Make to order”. Sin embargo, Claudia Cupcakes

si cuenta con politicas bien definidas para atender a cada tipo de cliente (Cencosud retail,
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clientes particulares y corporativos), ademas de que esta cuenta con pagina web en la cual
puede mostrar al puablico los productos que ofrece y que puedan generar pedidos online
(Martinez Montalvo & Pérez Blas, 2015).

Cuadro Yucra, G., & Piedra Vilchez, F. (2017). Estudio para la mejora en el area

de produccién de la empresa Textiles MAG&M.

Al igual que la panificadora, es una empresa pequefia la cual ha ido incrementando
su facturacion los ultimos afios, no cuentan con un organigrama formal y difundido dentro
de la organizacion, el sistema de produccion es “Make to order” y se presentan reclamos
por inconformidad del producto al estar defectuoso ocasionando la devolucién de los
lotes a la empresa. La diferencia entre ambas empresas basicamente es el rubro (Cuadros
Yucra & Piedra Vilchez, 2017).

Baron Maldonado, & Rivera Cadavid. (2014). Como una micro empresa logré un

desarrollo de productos &agil y generador de valor empleando lean.

Al igual que la panificadora tiene como objetivo la reduccion del tiempo de
proceso de produccion y ambas buscan implementar herramientas de ingenieria para
mejorar su calidad. Lo que los diferencias es el rubro, el tamafio de empresa y el enfoque
en el cliente (Baron Maldonado & Rivera Cadavidb, 2014).

1.7 Marco conceptual

A continuacion, se definird conceptos basicos a tener en cuenta para el desarrollo de la
investigacion.

Lean manufacturing

“Basadas en las personas, que sirve para mejorar y optimizar un sistema de produccion
identificando y eliminando todo tipo de “desperdicio”. Genera una nueva cultura de la

mejora basada en la comunicacion y en el trabajo en equipo” (Hernandez Matias & Vizan
Idolpe, 2013, p. 10).



Entre las técnicas y herramientas del Lean manufacturing “se destaca: crear un
mapa de flujo de valor, gestién de datos, produccion bajo demanda, just in time, 5s,

kanban y single minute exchange if die” (Serrano, 2020).

“Segun un estudio realizado por Aberdeen Group, las empresas que implantan el
Lean Manufacturing reducen entre un 20% y un 50% los costes de compra, de produccion
y de calidad” (More, 2015).

Metodologia 5S

“Las “5S”, de origen japonés, representan el nombre de cinco acciones: SEPARAR,
ORDENAR, LIMPIAR, ESTANDARIZAR Y AUTODISCIPLINA que, aplicadas
grupalmente en organizaciones productivas, de servicios y educativas producen logros

trascendentales” (Dorbessan, 2006).

Lo que busca esta metodologia es “mejorar la eficiencia en el lugar de trabajo a
través de la organizacion y limpieza de toda la instalacion” (Valle, 2017). Cada “S”
faculta “gerentes y empleados a obtener una mayor organizacion, estandarizacion y
eficiencia. Reduciendo al mismo tiempo los costos y aumentando la productividad”
(Valle, 2017).

La implementacion de la metodologia 5S se puede hacer con el presupuesto que
se adapte a cada industria, ciertamente, requiere de recursos para convertirse en una
herramienta eficaz. Como minimo, la mayoria de las empresas deben tomar tiempo para
capacitar a sus empleados, limpiar, organizar sus instalaciones y utilizar el equipo
necesario (Valle, 2017).

Control estadistico de la calidad

El control estadistico de la calidad permite verificar si las unidades del proceso cumplen
con determinadas exigencias y ayuda a cumplirlas, evitando el rechazo de los productos,

desperdicios y reproceso (Palacios Lopez & Gisbert Soler, 2018).

La implementacion de este es esencial para la empresa porque, conforme pasa el
tiempo, “cada una de las especificaciones de productividad son més estrictas, por lo tanto,
se debe comprender que la mejora en cada una de las areas de la empresa debe existir”

(Estrada, 2007). Asimismo, estas nos brindan maneras aptas para mejorar los procesos
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dentro de una empresa en corto tiempo. Con esto, contribuyen “de alguna manera al
sostenimiento de la mejora continua, aunque transcurran los afios y que esto siempre
signifique para la empresa: actualizacion, preparacion, desarrollo, productividad y sobre
todo, éxito” (Estrada, 2007).

Mantenimiento preventivo

Mantenimiento planificado que “genera un conjunto de planes que deben ejecutar en
fechas programadas” (Chang Nieto, 2008), con el fin de evitar paradas de plantas
inesperadas.

Una empresa dedicada a la reparacion de maquinarias reporta que el
mantenimiento preventivo puede reducir hasta el 40% de sus costes de reparacion (Garcia
Freixes, 2015).

Los limites de Control

Son nimeros que marcan la prevencion de alguna anomalia, proporciona “un criterio de
advertencia para intervenir en los procesos, y que a partir ello podemos entender e
identificar las causas que generan variabilidad y poder direccionar a la mejora continua”
(Soto Bejarano, 2018).

Analisis factorial de Klein

“Técnica para determinar si cada funcién o actividad han sido hechos explicitas y si esta
llevandose a cabo en forma excelente, bien, regular o mal respecto a lo que, con

anticipacion, se ha considerado como 6ptimo” (Torres, 2014).
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CAPITULO II: ANALISIS SITUACIONAL DE LA
EMPRESA Y SELECCION DEL SISTEMA O PROCESO A
SER MEJORADO

2.1 Analisis Externo de la Empresa
2.1.1 Analisis del entorno global

Con el fin de analizar el entorno global de La Panificadora A&A, se realiz6 la matriz
PESTEL, la cual es un instrumento que facilitard la evaluacién de los principales
elementos externos que podran tener influencia en el proyecto, considerando los factores

politicos, econémicos, sociales, tecnoldgicos y legales.

Politico

Las complicaciones y conflictos politicos en el Pert, podrian afectar la decision de
inversion extranjera en el pais y hacerlo un mercado menos atractivo. Debemos
considerar que los principales clientes de la panificadora son consorcios empresariales

extranjeros.

Legal

De manera general y respecto al marco legal del pais, la panificadora se encuentra bajo
la fiscalizacion de la Direccion General de Salud Ambiental e Inocuidad Alimentaria
(Digesa), la cual propone “normas, lineamientos, metodologias, protocolos y
procedimientos en materia de salud ambiental e inocuidad alimentaria” (Ministerio de
Salud, 2010). De la misma manera, brinda “autorizaciones, permisos, registros,
certificaciones, notificaciones sanitarias obligatorias y opiniones técnicas en el marco de
sus competencias, asi como realizar el seguimiento y monitoreo de su implementacion”
(Ministerio de Salud, 2010).

Por otro lado, en el mes de junio del afio 2018, se aprobd el Manual de
Advertencias Publicitarias que dispone de normas para ser aplicadas y cumplir la ley de

una saludable alimentacidn, el cual entraria en vigencia a los doce meses de ser publicado
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en el Diario Oficial El Peruano (Ley de alimentacidn saludable: este lunes inicia rotulado
de productos con octogonos, 2019). Lo que busca esta ley es implementar indicadores
establecidos en el manual en las etiquetas de los alimentos procesados y advertira si un

alimento es alto en azUcar, sodio, grasas saturadas o trans.

Econdmico

Al crecer un pais, se impulsa “la demanda por parte de los consumidores. EI Ministerio
de Economia y Finanzas mantiene proyeccion del crecimiento de la economia en 4,2%
para el afio 2019” (Prialé, 2019). Asimismo, en el reporte del Ministerio de la Produccién
“la industria de alimentos en el Perd habria cerrado el 2018 con un crecimiento de 17%

con relacion al afio anterior” (PeruRetail, 2019).

“El Banco Mundial elevé de 3,5% a 3,9% la proyeccién del crecimiento
del Producto Bruto Interno (PBI) peruano para el afio 2019, con lo cual sera el cuarto pais
con mayor expansion en América del Sur y el sexto en América Latina” (Prialé, 2019).
Es importante resaltar “que la industria de alimentos aporta con el 20% en el PBI
manufacturero y 2,6% al PBI nacional, este habria vuelto a expandirse a una tasa de dos

digitos después de seis afios con resultados mixtos” (PertRetail, 2019).

Por otro lado, se destaca el aumento de tiendas por conveniencia. “La penetracion
de este tipo de establecimiento sigue aumentando en nuestro pais, segun estudios de
mercado” (Kantar: Aumenta penetracion de tiendas de conveniencia, pese a reduccion
del gasto, 2018). En el caso de Tambo, la tienda de conveniencia de propiedad de Great
Retail del grupo Lindcorp, quien es uno de los clientes potenciales de la panificadora,
inaugurd, en el afio 2018, “su local nimero 200 en el Per( y planeé cerrar el afio con 300

establecimientos” (PeruRetail, 2018).

Social

Se sefala que “el consumidor peruano esta cada vez méas informado, por lo que busca

precios competitivos y hace una evaluacion entre la calidad y costo” (Publimetro, 2017).

Por otro lado, “los consumidores buscan opciones saludables de alimentos y
bebidas en el mercado, demandan mas control y seguridad sobre los productos que

consumen, valoran un etiquetado y rotulado claro, entre otros” (PertRetail, 2018). Por su
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parte, “las empresas estdn respondiendo a esta tendencia a través de una mayor

trazabilidad y transparencia de sus productos” (PerURetail, 2018).

Tecnoldgico

“Junto con la predileccion por productos mas ecoldgicos y seguros, se ha despertado el
interés industrial por nuevas tecnologias capaces de aportar soluciones en esta direccion”
(Garcia J. , 2017). Dentro de estos avances tecnoldgicos se tienen técnicas de principios
basicos del disefio higiénico, competitividad a través de sostenibilidad tecnoldgica,
modelos para predecir el estimado de la vida Util, entre otros. Asimismo, el aspecto que
mas influenciado por la tecnologia en el rubro de la panificacion son los equipos y
maquinarias que se utilizan. Por ejemplo, se destaca las amasadoras que “permiten
amasar mas cantidad y reducir el riesgo de oxidacién por amasar demasiado” (Europan,
2019). Otros ejemplos son “los temporizadores automaticos los cuales impiden que los
panaderos olviden sus productos dentro de los hornos” (Europan, 2019) y la creacion de
hornos con rejillas rotativas y controles que “proveen un mayor control de la temperatura

y la humedad de los productos mientras se hornean” (Europan, 2019).

2.1.2 Analisis del entorno competitivo

Se analizara el nivel de competencia dentro de la industria de panaderia y pasteleria a

través de las cinco fuerzas de Porter.
Amenaza de nuevos competidores

El rubro de la panificacion requiere de una alta inversién de capital en maquinaria,
equipos, materiales e insumos, asi como altos costos de distribucion, gastos de
mantenimientos y, si fuera el caso, gastos por las especificaciones en las clausulas de los
contratos con los supermercados y/o tiendas por conveniencia. Por ello, se considera que

la barrera de entrada a nuevos competidores es alta.

Ademas, es necesario realizar una produccién a escala para tener un margen de
contribucion considerable (en otras palabras, la empresa reducird sus gastos de
produccion cuando empiece a expandirse). “Se estima que para que realmente la
produccion de panes sea buena se deberian elaborar 500 kilogramos diarios, para que la

inversion sea rentable” (Entrepreneur, 2016).
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Por ultimo, pertenecer al grupo de proveedores de los supermercados, tiendas por
conveniencia y mayorista limita la barrera de entrada de nuevos participantes. Dicho lo

anterior, se considera de nivel bajo la amenaza de nuevos competidores del sector.

Poder de negociacion de los proveedores

El poder de negocion de los proveedores es medio. Se considera asi ya que, segun la
gerencia general de laempresa en estudio, no se incurre en costos al cambiar de proveedor
y los precios de los insumos no suelen variar en periodos cortos. La empresa
constantemente busca la menor cotizacion de sus insumos al tener gran variedad de
proveedores que los oferten. Sin embargo, en el caso de la harina, se busca la mejor
calidad en el mercado. En este caso, el proveedor de este insumo es Alicorp, esta empresa

exige que sus clientes le brinden cartas fianzas asegurando con ella el pago.

Por otro lado, el proveedor de los envases, al ofrecer un menor precio, adquiere
poder de negocién ya que la panificadora depende del nivel de produccién de estos, en

algunas ocasiones la empresa, no obtuvo los envases a tiempo por lo que perdid la venta.

Poder de negociacion de los compradores

El poder de negocion de los supermercados y tiendas por conveniencia es alto. Al haber
un desequilibro al momento que los compradores y proveedores negocian, “fomenta
practicas de compra abusivas, estos son de naturaleza financiera y generan incertidumbre
entre los proveedores” (Consumers international, 2015). Estos pueden ser tarifas por
espacio, demanda de descuentos adicionales, devolucion de productos no vendidos, entre

otros.

Algunos clientes de la panificadora, exigen ciertos estandares de calidad y se
aseguran de ello, visitando la planta constantemente. Asimismo, se considera que hay un
grupo de clientes que cuenta con mayor poder de negociacion ya que compran productos
a volimenes grandes respecto a la capacidad de produccion que maneja la panificadora.
Ademas, segun el tipo de contrato negociado, la empresa estaria obligada a realizar notas

de credito por los productos que no se vendan y que serd descontado a la factura.

Por ultimo, dentro del contrato con alguno de sus clientes, la panificadora esta

obligada a realizar pagos por cada apertura de una nueva tienda o por remodelacion,
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efectuar un monto determinado para tener presencia en los catalogos de sus clientes,
destinar montos mayores a S/ 20 000 para las campafias que se realicen, realizar pagos
en caso el cliente presente un crecimiento anual respecto al afio anterior y efectuar un

pago destinado al rappel logistico y fijo.

Amenaza de los sustitutos

Los panes embolsados son productos facilmente sustituibles por panes tradicionales no
embolsados, tortillas, cereales, entre otros. Ademas, la creciente tendencia de comida
saludable ha generado que los consumidores opten por productos alternativos con
ingredientes menos procesados y sin preservantes. Por ello se considera una amenaza

alta.

Rivalidad entre los competidores

En el afio 2015, Bimbo, uno de los principales competidores de la panificadora, lanz6 un
producto llamado “Bimbo sin Bordes” porque en ese momento, dentro del mercado local,
la categoria del pan descortezado iba en alza, teniendo una participacion importante, por
lo que buscaron elaborar un producto competitivo que cumpla con los mejores estandares

de calidad y supere las expectativas de los consumidores (Schroth, 2015).

Por otro lado, si nos enfocamos en aspectos comerciales, panificadoras peruanas
como “Torres” y “Gabino” cuentan con una pagina web donde muestra la variedad de
sus productos, aspecto que la panificadora A&A no implementa. Es por ello que se

considera un nivel alto respecto a la rivalidad de los competidores.

Conclusiones

Segun el anélisis anterior se puede concluir que el sector econdmico de la panificadora
es medianamente atractivo; no obstante, la empresa debe estar alerta respecto a las
medidas a tomar frente al poder de negociacion de los compradores. En la figura 2.1, se

mostrard un resumen de las fuerzas de Porter.
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Figura 2.1

Cinco fuerzas de Porter

Rivalidad entre
competidores

ALTO

Poder de
negociacion de
los proveedores

MEDIO

2.1.3 Identificacion y evaluacion de las oportunidades y amenazas del entorno

Luego de realizar el analisis del entorno de la panificadora, se identificaron las amenazas
y oportunidades que le afectan.
Oportunidades

e Crecimiento econémico del pais.
e Incremento del nimero de tiendas por conveniencia en el pais.
e Innovacion tecnoldgica.
e Crecimiento del sector de alimentos en el pais.
Amenazas

e Crisis en el entorno politico del pais puede afectar inversién de consorcios

empresariales extranjeros.
e Competidores con productos posicionados en el mercado.
e Proveedores con poca capacidad de produccion.

e Entradas de nuevos productos sustitutos al mercado.
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2.2 Analisis Interno de la Empresa

2.2.1 Analisis del direccionamiento estratégico: vision, mision y objetivos

organizacionales

Los componentes que hacen parte del direccionamiento estratégico de la empresa son la

vision, mision y objetivos.

Vision

“Ser una empresa lider en el rubro de la panificacion a nivel nacional en el sector retail”.

“Consolidar la marca Dolcezza de manera nacional e internacional”.

“Desarrollar nuevos productos y lineas de produccion”.

Misién

Analisis de la vision: La empresa en estudio cumple con dos elementos de
la vision tales como el objetivo fundamental y el mercado competitivo, sin
embargo, no menciona cudl es su ventaja competitiva frente a sus

competidores (Entrepreneur, 2006).

Propuesta de vision: Posicionar a la Panificadora A&A en el rubro de la
panificacion y sector retail desarrollando productos de alta calidad e inocuos.

“Producir y ofrecer productos de calidad e inocuos a precios competitivos .

“Promover a la investigacion y desarrollo de nuevos productos de acuerdo a las nuevas

tendencias del mercado y exigencias del cliente.”.

Andlisis de la mision: La panificadora no cumple con los elementos que debe
contener la mision de una empresa, pues no responde a las preguntas:
“cquiénes son?, ;cual es su producto?, ;cual es su proposito?, ¢cuél es su

ventaja competitiva?” (Arturo, 2020).

Propuesta de mision: La Panificadora A&A es una empresa que elabora
productos de panaderia y pasteleria para satisfacer las necesidades de los
clientes con productos de calidad.
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Objetivos organizacionales
e  Mayor participacion en el mercado.
e Brindar productos de calidad.
e Disminuir la cantidad de productos defectuosos en la produccion.
e Automatizacién de procesos productivos.
e Posicionar la marca Dolcezza.

e Anadlisis de los objetivos: Los objetivos de la empresa no cumplen con los
requisitos para que esta sea eficaz, pues no son medibles, alcanzables,
realistas y temporales (SMART). (Argudo, 2017).

e Propuesta objetivos especificos:

o Lograr mayor participacion en el sector retail en un 10% para el afio
2021.

o Disminuir la cantidad de productos defectuosos a aproximadamente

1.5%, para finales del primer trimestre del 2019.

o Automatizacion de procesos productivos para el tercer trimestre del
2021.

o Posicionar la marca Dolcezza en el rubro de la panificacion afio a afio.

2.2.2 Analisis de la estructura organizacional

La panificadora tiene un tipo de organigrama vertical, el cual representa la organizacion
de arriba hacia abajo, ubicando al titular de la empresa en la parte superior. Ademas, se
caracteriza por tener un modelo de organizacion lineal o jerarquica, es decir, la autoridad
se aplica directamente desde los niveles mas altos hacia los mas bajos (Tarodo Pisonero,
2017). Una de las desventajas que se tiene respecto a esta estructura es que las tomas de
decisiones se dilatan por mas tiempo y las interacciones entre la alta direccion y los
asistentes u operarios es casi nula. Ello ademé&s podria generar que estas personas se
sientan menos valoradas. Cabe destacar que a la fecha no se cuenta con un Manual de
Organizaciones y Funciones, por ello las responsabilidades no se encuentran definidas

claramente, lo que genera ocasionalmente duplicidad de funciones.
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Como se podra apreciar en el organigrama de la empresa, no se tiene un area de
compras, la persona que gestiona el suministro de los materiales e insumos es un operario
de produccién. Asimismo, no existe un area de ventas, el encargado de desarrollar
estrategias comerciales con los clientes es el gerente general. En consecuencia, la falta de
areas de compras y ventas, ha ocasionado problemas de abastecimiento y una débil

planificacion de estrategias.

Por otro lado, el mantenimiento de los equipos y la contabilidad de la empresa
son actividades tercerizadas.

A continuacidn, se detallara las funciones de los jefes de areas:
e Jefe de calidad

Asegura que los insumos y productos terminados tengan las condiciones
adecuadas para su comercializacion. Responsable de dar soporte a las
inspecciones de los clientes y mantener vigentes documentos como el registro

sanitario de un producto, carnet de sanidad de los operarios, entre otros.
e Jefe de distribucion

Encargado de recibir los pedidos de compra de los clientes, organizar la
recepcion, almacenamiento y entrega de los productos a los clientes en los

puntos de venta.
e Jefe de produccion

Responsable de planificar los pedidos y asignar las funciones a los operarios
de dosimetria, produccion y envasado.

e Jefe administrativo

Responsable de manejar los recursos financieros y econémicos, mantener
actualizado el flujo de caja, realizar el pago a proveedores y entidades

bancarias.
e Jefe de Recursos Humanos

Encargado de realizar el ingreso a planilla, pago de remuneraciones y brindar
vestuario al personal. La seleccion del personal es responsabilidad del gerente

general.
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En la siguiente figura 2.2, se muestra el organigrama de la empresa,

el cual esta conformado por 80 trabajadores.

Figura 2.2
Organigrama de la empresa Panificadora A&A

Gerente General

e Contador

Sub Gerente

l
L f | l |

Jefe de calidad . Ie_fe de_ . Jefe de RRHH V_Tefe Jefe der
distribucién administrativo produccion
Asistente de Asistente de Asistente de Asistente de Asistente de Asistente de
calidad distribucién RR.HH cobranza tesoreria produccion
Distribuidores Operarios

Nota. Informacion proporcionada por la empresa Panificadora A&A. Adaptado de C. Aguilar,
(comunicacion personal, 2019).

2.2.3 ldentificacion y descripcion general de los procesos claves

En la figura 2.3, se mostrara como se relacionan los diferentes procesos de la panificadora
a través de un macroproceso, en el cual seran clasificados en tres niveles: Procesos
estratégicos, procesos claves y procesos de apoyo. Se sefialo con lineas discontinuas los

procesos que la empresa terceriza.

Los procesos estratégicos de la empresa estan compuestos por el direccionamiento
y planificacion estratégica. Estos procesos establecen la misidn, vision, objetivos

estratégicos y politicas de la empresa.

Los procesos claves estdn compuestos por procesos que afiaden valor al producto
que serd entregado al cliente. De manera general estos son; la compra de materiales e
insumos, la produccion comprendida por el formulado de los ingredientes, el preparado
y el embolsado del producto, y por Gltimo el despacho o distribucion de los productos. El
proceso de calidad es considerado como una actividad transversal durante el proceso de

produccion.

Respecto a los procesos de apoyo, estos estan conformados por aquellos que
asisten y proveen los recursos necesarios para lograr los procesos estratégicos.

21



Figura 2.3

Macroproceso de la Panificadora A&A
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2.2.4 Analisis de los indicadores generales de desempefio de las actividades clave.

Con la finalidad de comparar los resultados actuales con las metas de la empresa, se

establece los indicadores de los procesos de la panificadora.

Indicador Margen Bruto

A través del margen bruto establecido en la tabla 2.1, se busca conocer el beneficio

directo que obtiene la empresa por sus productos de panaderia y pasteleria, sin descontar

los gastos administrativos, gastos de ventas e impuestos. Se eligio este margen, ya que, a

diferencia de otras empresas, la panificadora tiene altos gastos de ventas al tener como

principales clientes a los supermercados, lo que podria desviar el andlisis. El valor 6ptimo

de este indicador deberia encontrarse entre 40% y 60%. Cabe destacar que este indicador

estd considerando todas las familias de productos, siendo la unidad de estudio (pan de

molde blanco) aproximadamente el 19,67% de las ventas netas.
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Tabla2.1

Margen Bruto

2017 2018 Variacion Meta (2019) Brecha
Ventas netas (S/) 6 425 828 7 315 882 13,85% - -
Costo de ventas 4 652 269 5314 024 14,22% - -
Utilidad bruta 1773 559 2 001 858 12,87% - -
Margen bruto (%) 27,60% 27,36% -0,86% 35% -7,64%

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

Indicador crecimiento de ventas

El porcentaje de crecimiento de ventas de todas las familias de producto en los periodos
reportados en la tabla 2.2 varia en -57,71%. Esta cantidad excesiva se originaria tras el
crecimiento de las ventas en el afio 2017 respecto al 2016, el cual fue en aproximadamente

1,5 millones debido al aumento de clientes y diversificacion de sus productos.

Tabla 2.2

Porcentaje de ventas

2017 2018 Variacion Meta (2019) Brecha
Ventas 6 425 828 7 315 882 13,85% - -
Porcentaje de crecimiento 32.75% 13.85% 57.71% 20% 6,15%

respecto al afio anterior

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

Indicador de devoluciones de productos por no conformidad

En promedio, en el 2018 se tuvo 1,93% de devoluciones de la familia de pan de molde
blanco por no conformidad respecto a las unidades despachadas. Las devoluciones
ocurren mayormente por errores en el etiquetado, embolsado y mala calidad del producto.

Tabla2.3

Devolucion de productos no conformes - 2018

ler trimestre  2do trimestre 3er trimestre 4to trimestre

Unidades despachadas 55 086 66 038 78 209 81610
Unidades rechazadas 1090 1423 1210 1649
% Devoluciones de productos 1,98% 2,15% 1,55% 2,02%
Variacion - 8,9% -28,2% 30,6%
Meta 1,00%
Brecha (respecto al promedio) 0,93%

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.
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Indicador de Fill Rate

En promedio, en el 2018 se tuvo un Fill Rate de 91,97% respecto a los pedidos solicitados

del pan de molde blanco. Este indicador nos indica la cantidad que se entrega a los

clientes con respecto a la cantidad que solicitdé. Cabe destacar que las unidades de

devoluciones por no conformidad no han sido consideradas dentro de los pedidos

entregados en planta.

Tabla 2.4
Fill Rate-2018
ler trimestre 2do trimestre  3er trimestre 4to trimestre
Pedidos solicitados 58 882 70 314 83 873 86 476
Pedidos entregados 53 996 64 615 76 999 79 961
Fill rate 91,70% 91,89% 91,80% 92,47%
Variacion - 0,21% -0,010% 0,72%
Meta 95,00%
-3,03%

Brecha (respecto al promedio)

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

Indicador de productos defectuosos

En la tabla 2.5, se muestra las unidades de productos de pan de molde blanco defectuosos

trimestralmente y el porcentaje que se estima alcanzar con la mejora. En promedio, se

tiene mensualmente 3,85% de productos defectuosos detectados en la planta respecto al

total de las unidades procesadas.

Tabla 2.5
Porcentaje de productos defectuosos - 2018

ler trimestre 2do trimestre 3er trimestre 4to trimestre

detectuonss deectadosenplanta 2028 2363
Unidades procesadas 58 070 69 663
% productos defectuosos 3,49% 3,42%
Variacion - -2,05%
Meta

Brecha (respecto al promedio)

3595
83170
4,32%
26,36%

3559

85 807
4,15%
-4,04%
1%
-1,85%

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

24



Indicador de productividad

La productividad de los operarios es de 17 unidades/H-H para la familia de pan de molde
blanco. En el area de envasado, la productividad es de 51 bolsas/H-H para el pan de molde

con corteza y 45 bolsas/H-H para el pan de molde sin corteza.

Tabla 2.6

Productividad operario - envasador

Productividad pan de molde blanco

Con corteza Sin corteza
Operario (Unidad/H-H) 17 17
Envasador (Bolsas/H-H) 51 45
Meta Operario (Unidad/H-H) 19 19
Meta Envasado (Bolsas/H-H) 55 50

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

Indicador de capacitaciones

En latabla 2.7, se evidencia el nimero de capacitaciones anuales y el objetivo de alcanzar
como minimo 10 capacitaciones para los operarios con el fin que tengan un aprendizaje

continuo sobre los procesos de produccion de las 10 familias de productos.

Tabla 2.7

Indicador nimero de capacitaciones al afio

2016 2017 2018
N° capacitaciones 1 2 2
Variacion - 1 0
Meta 10
Brecha (respecto al promedio) 8

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

Indicador de rotacion del personal

En la tabla 2.8, se muestra que el indicador de rotacién de personal ha aumentado, lo cual
afecta directamente al area de produccion y envasado, considerando que las actividades
son manuales y deben ser capacitados. Lo recomendable es mantener un porcentaje

inferior al 5%.
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Tabla2.8

Indicador del personal

2016 2017 2018
N° de trabajadores 70 74 80
Nuevos ingresos 6 10 14
Salidas 2 4 4
Rotacion del personal 5,71% 8,11% 12,50%
Variacion - 42,03% 54,13%
Meta 4,40%
Brecha (respecto al promedio) -4,37%

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

2.2.5 Identificacidn y evaluacion de las fortalezas y debilidades de la empresa

Luego del andlisis, identificacion y descripcion de las actividades claves de la empresa,

se determinaran sus fortalezas y debilidades

Fortalezas

Productos de buen sabor y precio.
e Procesos de produccién similares para distintos productos.

e Presencia en los principales supermercados, mayoristas y tiendas por

conveniencia.
e Diversidad en la linea de productos.
Debilidades
e Ausencia de area de marketing, comercial y compras.
e Equipos y maquinaria sin un programa de mantenimiento preventivo.
e Falta de planeamiento de compras y produccion.
e Flujos de procesos no estandarizados.

e Administracion manual, no se emplea herramientas ofimaticas para facilitar

calculos.
2.2.6 Seleccion del sistema o proceso a mejorar

Con el proposito de determinar el proceso a mejorar, se aplica el método factorial de
Klein a los procesos claves que realiza la panificadora, incluyendo el proceso de calidad,

considerado como un proceso transversal a estos.
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En la siguiente tabla se establece las 3 variables con las que se califica los procesos

a enfrentar.

Tabla 2.9
Puntaje del Método factorial de Klein

Variable Puntaje
A Muy adecuado 3
B Adecuado 2
C Poco adecuado 1

La puntuacion del método factorial de Klein se realizo en base a las encuestas realizadas
a cada jefe de &rea, las cuales se encuentran en los anexos 1,2,3,4y 5.

Tabla 2.10

Compras

Ponderacion

Compras

Asegurar cumplimiento de plazo de entrega X

Asegurar el aprovisionamiento de todos los materiales X
Analizar precios de materiales X

Controlar la gestion documental y administrativa X

Realizar inventarios en el almacén de insumos X

Puntaje 66,00%

Tabla 2.11

Produccion

Ponderacién

A B C
Elaboracién y cumplimiento del plan de produccion X
Cuantificar los productos defectuosos X
Control de stock de productos terminados X
Mantener la limpieza e inocuidad en las areas de trabajo X
Control de la produccidn y recursos en los procesos X
Reporte de las maquinas y equipos en funcionamiento X
Puntaje 44,44%

Produccién
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Tabla2.12

Despacho

Despacho

Ponderacion

A

B

Recepcion, acomodo y despacho de productos terminados.

Elaboracidn de facturas

Elaboracién y ejecucion del plan de entregas
Elaboracion y determinacion de precios de fletes
Cuantificar los productos devueltos

Puntaje

X X X X

60,00%

Tabla 2.13
Calidad

Ponderacion

Calidad

B

Control de calidad de insumos

Establecer parametros de control

Establecer los codigos de lotes de productos
Control de calidad en los procesos

Identificacién de la causa que originé los productos
defectuosos

Identificacién de normativa aplicable al rubro
Desarrollo de nuevos productos

Puntaje

X X0

X

X

47,6%

Luego de realizar el andlisis del factor Klein se concluye que el proceso a estudiar

sera el proceso de produccion (44,44%) y el proceso transversal de calidad (47,6%) de la

panificadora por haber obtenido un menor porcentaje en el presente método.

28



CAPITULO III: DIAGNOSTICO DEL SISTEMA O
PROCESO OBJETO DE ESTUDIO

3.1 Analisis del sistema o proceso objeto de estudio
3.1.1 Descripcion detallada del sistema o proceso objeto de estudio

La panificadora tiene una amplia variedad de productos de diferentes presentaciones, con
un total de 71 productos que han sido clasificados en 10 familias segun la similitud en su

proceso de produccion.

Para este estudio, se analizo el proceso de produccién de la familia de pan de
molde especificamente los panes de molde blanco, el cual inicia en el almacén de materia
prima con la formulacion de los insumos menores como la levadura, propionato de calcio,
sal, sorbato de potasio, entre otros. Los insumos mayores como la harina y azlcar no son
pesados por el personal de dosimetria. EI maestro de produccion es el encargado de retirar

los insumos menores y pesar los insumos mayores para acondicionar su area de trabajo.

Luego, en el area de produccion, se procede con el acondicionamiento, limpieza
y orden de la mesa de trabajo para iniciar con la mezcla de los insumos y agua en una
mezcladora por un aproximado de 15 minutos. El agua que ingresa a la mezcla debe estar
a una temperatura de 22 °C. La mezcla pasa a una maquina de sobado durante 7 minutos

para estirar la masa.

La masa homogenizada es cortada, pesada y formada para ser colocada en el
molde. Una vez el coche esté completo con los moldes, se procede a ingresarlo a la

camara de fermentacion por 2 horas y media.

Al salir de la operacion de fermentacion se tapa los moldes de tal manera que el
pan tenga las medidas requeridas y entre al horno por un tiempo aproximado de

35 minutos a una temperatura de 190 °C.

Los panes horneados pasan al area de enfriado durante 4 horas a temperatura y
humedad ambiente para lograr las condiciones necesarias para el envasado. La
responsabilidad del maestro de produccion y su ayudante termina cuando deja el coche

en el area de enfriado.
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Posteriormente, el personal de envasado retira los coches que son previamente
inspeccionados en relacion al peso, se descartan los panes que pesen menos del 97% o

mas del 103% indicado en la etiqueta del producto.

En el area de envasado, se procede a limpiar y desinfectar la mesa de trabajo,
recojo de bolsas y alambres del almacén de insumos para iniciar con el corte y embolsado
del pan de molde, estas son previamente etiquetadas. Las bolsas de panes se colocan en
bandejas pléasticas para luego ser llevadas al almacén de producto terminado. En la figura
3.1, se describe las operaciones del proceso para producir pan de molde

Figura 3.1

Diagrama de operaciones del proceso del pan de molde
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!

| Enfriado |

]

[ Pezado |

[ Fiebanado |
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!

[ Despacho |

Fan de molde

Nota. Proporcionado por la empresa Panificadora A&A. Adaptado de M. Chaupe, (comunicacion personal,
2019).
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3.1.2 Analisis de los indicadores especificos de desempefio del sistema o0 proceso

A continuacion, se detalla los indicadores del proceso de produccion y calidad de la

empresa.
Porcentaje de productos defectuosos

La panificadora ha estimado los costos adicionales que debe incurrir tras la generacion
de productos defectuosos en su proceso de produccion, considerando el costo de mano
de obra, insumos, gastos de fabricacion, gastos fijos, entre otros. En base a ello y a la data
obtenida en la tabla 3.1, se calcul6 los costos incurridos trimestralmente en el 2018

respecto a la unidad de estudio.

Tabla 3.1

Porcentaje de productos defectuosos-2018

ler trimestre 2do trimestre 3er trimestre 4to trimestre
Unidades de
productos
defectuoso 2028 2 383 3595 3559
Costo de productos
defectuosos (S/) 5762 6770 10 209 10 108

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

Porcentaje de devoluciones por no conformidad

Las devoluciones de productos no conforme representaron una pérdida anual de
S/ 24 518 generadas por el deterioro de los productos antes de cumplir la fecha de
vencimiento o mala calidad. En la tabla 3.2, se detalla las unidades vendidas, la cantidad
de unidades devueltas y los ingresos dejados de percibir por trimestre en el 2018.

Tabla 3.2

Porcentaje de devoluciones de productos por no conformidad-2018

ler trimestre 2do trimestre 3er trimestre 4to trimestre

Unidades despachados pan de molde 55 086 66 038 78 209 81610
Unldade§ devueltas por no 1090 1423 1210 1649
conformidad

Devoluciones de productos (%) 1,98% 2,15% 1,55% 2,02%
Ingresos no percibidos de por 4972 6493 5518 5530

devolucion (S/)
Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

31



Tiempo de ciclo

El tiempo de ciclo inicia con el acondicionamiento del area de trabajo y la busqueda de
materiales e insumos y culmina cuando el operario coloca los coches con los panes
horneados en el area de enfriado. En la tabla 3.4, se muestra el tiempo de ciclo de la

produccion de pan de molde blanco

Tabla 3.3

Tiempo de ciclo produccién-2018

Tiempo de ciclo actual

Operacion (Seg/Batch)
Acondicionamiento de area de trabajo 900
Mezclado 900
Sobado 420
Formado 3000
Fermentado 9000
Horneado 2100
Tiempo ciclo produccion 16 320

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A. Adaptado de M. Inga, (comunicacion
personal, 2019).

El tiempo de ciclo del proceso de envasado, previo acondicionamiento del area, inicia
luego de que los panes se enfrien en un aproximado de 4 horas y culmina cuando el

operario de envasado coloca los panes en las jabas.

Tabla 3.4

Tiempo de ciclo de envasado-2018

Tiempo de ciclo actual (Seg/Batch)

Operacion -
Pan con corteza  Pan sin corteza
AconQ|C|onam|ento del area de trabajo y busqueda de 720 720
materiales
Rebanado y envasado 5993,3 6 953,3
Tiempo de ciclo de envasado 6713,3 76733

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A. Adaptado de M. Inga, (comunicacion
personal, 2019).

Porcentaje de cumplimiento de produccién

En el cumplimiento de produccion se detalla las unidades programadas, la produccion
real y el nivel de cumplimiento produccion trimestral, el cual representa en promedio
93,8% respecto a la produccion de pan de molde blanco. Se estima que se deja de percibir

S/ 84 990 por el incumplimiento en el plan de produccion.
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Tabla 3.5

Porcentaje de cumplimiento del plan de produccion-2018

ler trimestre 2do trimestre 3er trimestre 4to trimestre

Produccion real 55 086 66 038 78 209 81610
Produccién programada 58 882 70 314 83873 86 476
% Cumplimiento 93,55% 93,92% 93,25% 94,37%
Ingresos no percibidos (S/) 17 341 19534 25 881 22 232

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

En promedio, el porcentaje de productos defectuosos detectados en planta asciende al
62,80% respecto al incumplimiento del plan de produccidn.

La diferencia del 37,2% es ocasionado por la falta de operarios, tiempos,
materiales para producir y errores en el proceso de envasado. En la tabla 3.6, se cuantifica

las unidades e ingresos no percibidos trimestralmente.

Tabla 3.6

Unidades no defectuosas en el incumplimiento del plan de produccién-2018

ler trimestre 2do trimestre 3er trimestre 4to trimestre
Unidades 1768 1893 2 069 1307

Ingresos no percibidos (S/) 8 080 8 650 9457 5975
Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

3.2 Determinacion de las causas raiz de los problemas hallados

En atencion a lo descrito en el primer y segundo capitulo respecto al diagnostico inicial
de la empresa, se establece las causas raices de los problemas identificados, asi como su

efecto.

Como se puede apreciar en la figura 3.2, se ha establecido como problema el alto
incumplimiento del plan de produccion, lo cual genera que se no se logre completar los
pedidos solicitados, incentivando la caida de las ventas, lo que a su vez baja la

rentabilidad bruta de la empresa.

En ese sentido, las causas intermedias se encuentran relacionadas principalmente
a los productos terminados defectuosos y a las demoras en el proceso de produccion segln

lo comentado por el jefe de produccidn.

Como se puede apreciar en el ratio “Porcentaje de productos defectuosos”, se tiene

un alto nimero de productos terminados que no cumplen con las especificaciones
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requeridas del producto, muchos de ellos generalmente salen con una textura muy blanda

0 muy dorados. Se atribuye que estos defectos se encuentran originados por un control

de calidad deficiente.

Respecto a las causas atribuidas a las demoras en el proceso de produccion, se
puede destacar el tiempo excesivo en el que los operarios emplean buscando las
herramientas y materiales de trabajo o acondicionando su area de trabajo. Cabe precisar

que los operarios no emplean un periodo de tiempo determinado para acondicionar su

area antes de concluir sus labores.

Figura 3.2
Diagrama de relaciones de causa efecto de la panificadora A&A
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CAPITULO IV: DETERMINACION DE LA PROPUESTA
DE SOLUCION

4.1 Planteamiento de alternativas de solucion

De acuerdo a lo establecido en el diagrama de relaciones de causa efecto, en la tabla 4.1
se detalla las alternativas de solucién.

Tabla4.1

Matriz de consistencia de causas raices y problema a resolver

Problema por

Causa raiz Alternativa de el
resolver Causas (variable Solucion de Objetivo y efectos de la
(variable intermedias . - . o solucién
dependiente) independiente) ingenieria
Falta de Falta de Programa de Reducir larcanijged de
. s productos que no cumplen
reemplazo de mantenimiento  mantenimiento g
! . . con las especificaciones
piezas preventivo preventivo o
técnicas
Control de Inadecuado Proceso de fReduC|r prodt_Jctos
calidad proceso de control de defectuosos considerados
Incumplimiento deficiente cont_rol de calidad eficiente C°MC Mermas por parte de la
del plan de calidad empresa
produccidn Demora en "
Dischr 148 Lograr una eficiente

organizacion y
sistematizacion en los
lugares de trabajo

herramientas y

. Deficiente orden
materiales de

y limpiezaenel  Metodologia 5s

trabajo
Demara ah proceso_de _ _
. produccion Mejora el tiempo de
acondicionar el

4rea de trabajo produccion de los productos

Alternativa 1: Programa de mantenimiento preventivo.

Esta solucion no solo contribuira con la inspeccion y conservacion de los equipos durante
mas tiempo, si no también ayudara con la mejora de la calidad de los productos, asi como
evitar alguna parada de la produccion, lo que originaria una mayor proporcion de
productos no despachados. Esta solucion asegura la confiabilidad de las maquinas y
equipos, es decir garantiza que sus activos desempefien sus funciones, libre de fallos y

bajo determinadas condiciones.

Si bien es cierto este mantenimiento no aprovecha los activos hasta la falla y

requiere de actividades de diagnostico e inspeccidén que generarian mayores costos, al
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implementarlo se garantizara un nivel de servicio determinado, calidad, inocuidad de sus

productos, seguridad del personal, de los recursos fisicos y medio ambiente.

Alternativa 2: Control estadistico de calidad

En la elaboracién de productos alimenticios se requiere un control de calidad eficiente ya
que no solo impacta en la experiencia del cliente y consumidor, sino que también es
imprescindible cumplir con la reglamentacion sanitaria vigente. Por ello, es primordial
establecer parametros de control en el proceso de produccion que permita detectar a
tiempo si algin producto no cumple con las condiciones Optimas. De esta forma, se podra
disminuir el porcentaje de mermas y la devolucion de productos no conformes, evitando

que se incremente las pérdidas generadas.

Alternativa 3: Metodologia 5s

Esta solucion implica la “aplicacion sistematica de los principios de orden y limpieza en
el puesto de trabajo que, de una manera menos formal y metodoldgica, ya existian dentro
de los conceptos clasicos de organizacion de los medios de produccion” (Hernandez
Matias & Vizan ldolpe, 2013). Asimismo, contribuird con la mejora en la distribucion y
organizaciéon de la planta, eliminacién de desperdicios, mejora en los procesos de
comunicacion y coordinacion interna, disminucion de pérdida de tiempo en blsqueda de

materiales, herramientas, entre otros.

4.2  Seleccion de alternativas de solucion
4.2.1 Determinacién y ponderacion de criterios evaluacion de las alternativas

Para la eleccidn de las alternativas de solucion, se determinaron 4 factores segun las

necesidades y posibilidades de la panificadora.

e Grado de dificultad: Este factor hace referencia al nivel de dificultad que
tiene una alternativa de solucién, es decir son las barreras o inconvenientes

que se presentaran a lo largo de la implementacion.

e Tiempo de implementacién: cuando se aplica una solucion, se debe tener

en cuenta cuanto tiempo va a tomar llevarlo a practica. Entre mas rapido sea
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su ejecucion, habrd mas ganancias por los beneficios que se obtienen; de lo

contrario, si la ejecucion es lenta y hay esperas, el dinero se pierde.

e Inversidon: Se tiene que evaluar cuanto costara aplicar las soluciones

propuestas. Lo que se desea es conseguir muchos mas beneficios a precios

mas bajos.

e Contribucién con los objetivos empresariales: Se busca obtener una

contribucion positiva que mitigue el problema de la empresa. Este criterio se

considera igual de importante que la inversion.

Estos factores se evaluaron en la siguiente tabla de enfrentamiento a fin de

determinar cual de ellos es el mas importante para el analisis y eleccion de las alternativas

de solucioén.

Tabla 4.2

Enfrentamiento de factores

FACTORES F1 F2 F3 F4 Puntaje Peso (%)
F1: Grado de dificultad 0 1 0 1 11,1%
F2: Tiempo de implementacion 1 0o 1 2 22,2%
F3: Inversion 1 1 1 3 33,3%
F4: Contribucion con los objetivos empresariales iy 1 §1 3 33,3%
TOTAL 9 100%

Luego de determinar la importancia de cada factor, se evalud el criterio en

términos de escala de puntaje.
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Tabla 4.3

Criterios utilizados para evaluar cada alternativa de solucion

Grado de dificultad Puntaje
Muy dificil 10
Medianamente dificil 30
Sencillo 50
Tiempo de implementacion Puntaje
0-30 dias 50
31-60 dias 30
61 a méas dias 10
Inversion (dolares) Puntaje
0-500 50
501 -1 000 40
1001 -5000 30
5001 — 10 000 20
10 0001- mas 10
Contribucidn a los objetivos empresariales Puntaje
Alto 50
Medio 30
Bajo 10

4.2.2 Evaluacidn cualitativa y/o cuantitativa de alternativas de solucién

En lastablas 4.4, 4.5y 4.6 se muestra la descripcion de cada alternativa de solucion segun

los factores de grado de dificultad, tiempo de implementacion, inversion y contribucién

a los objetivos empresariales.

Tabla 4.4

Programa de mantenimiento preventivo

Alternativa 1: Programa de mantenimiento preventivo

Grado de
dificultad

Tiempo de
implementacién

Inversion

Contribucion a
los objetivos
empresariales

Se considera que la escala de complejidad de esta alternativa es medio, puesto que
este mantenimiento seria tercerizado al no contar con el personal idéneo para esta
tarea. Por parte de la empresa, esta deberd detallar sus activos que requieran
mantenimiento preventivo, brindar un anélisis histérico referente a las necesidades o
fallas que requieran sus activos, entre otros.

Esta implementacion sera con una periodicidad establecida por el proveedor y la
empresa, segun los objetivos, necesidades y expectativas que esta Ultima establezca.
Se considera un tiempo de implementacion mediano, pues por parte de la empresa
solo implicaria la recopilacion de la informacion que necesite el proveedor para
ejecutar el mantenimiento.

El presupuesto de esta inversion implica netamente aspectos econdmicos incurridos
por la tercerizacion. Anualmente se tiene estimado que se incurriria en costos
aproximados de 5 000 a 10 000 délares.

Esta alternativa de solucién contribuird medianamente a los objetivos de la empresa
creando valor a través de la reduccion de los productos defectuosos y tiempo de
procesos de produccion.
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Tabla 4.5

Proceso de control de calidad eficiente

Alternativa 2: Proceso de control de calidad eficiente

Grado de dificultad

Tiempo de
implementacién

Inversion
Contribucién a los

objetivos
empresariales

El grado de dificultad de la alternativa es medianamente dificil en la medida que
involucra la contratacion de un técnico de calidad que puede facilitar y capacitar
a los operarios los parametros de cada proceso de produccion.

El tiempo de implementacion se estima que se encuentre dentro del rango de
0 — 30 dias ya que se cuenta con personal calificado para ponerlo en préctica.

Se considera como méaximo una inversion de $10 000 para ejecutar la alternativa.

La implementacion de esta alternativa de solucion permitird reducir el
porcentaje de productos defectuosos y las devoluciones de productos por no
conformidad, esto contribuiria significativamente con los objetivos de la

empresa.

Tabla 4.6
Metodologia 5s

Alternativa 3: 5s

Grado de dificultad

Tiempo de
implementacion

Inversion

Contribucién a los
objetivos
empresariales

Se considera que la escala de complejidad de esta alternativa es sencilla, ya que
la metodologia 5S, esta clasificado por 5 etapas la cual detallan facilmente como
implementar cada una de ellas. Asimismo, cada una de estas etapas tienen
herramientas con las cuales se puede facilitar el trabajo, por ejemplo, la tarjeta
roja.

Se considera al tiempo aproximado de 31-60 dias que tomara implementar cada
una de las 5 etapas y el diagndstico inicial necesario para interpretar la situacion
actual de la empresa, asi como el anélisis de los flujos de produccion.

Se considera que el presupuesto necesario para esta alternativa es de nivel bajo,
requiriendo inversion solo para herramientas y utensilios para una correcta
organizacion, orden y limpieza de la planta, asi como cualquier capacitacion para
la difusidn e implementacion de esta metodologia.

Esta alternativa se alinea a los objetivos de la empresa en sentido que permitird
llegar a las metas establecidas relacionadas con el nivel de servicio y
productividad.

4.2.3 Priorizacién de soluciones seleccionadas

En la tabla 4.8, se detalla una matriz de enfrentamiento entre las alternativas de solucion

y los factores que la empresa considera importante.

Las alternativas con mayor puntaje son metodologia 5s y control de calidad

eficiente, los cuales seran desarrollados en los capitulos posteriores.
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Tabla 4.7

Matriz de enfrentamiento de las alternativas de solucion

Programa de Control
Alternativas de solucién Peso mantenimiento estadistico de Metodologia 5s
preventivo calidad
Calif.  Punt. Calif.  Punt. Calif, Punt.
Grado de dificultad 11,10% 30 3,33 30 3,33 50 5,55
Tiempo de implementacion 22,20% 30 6,66 50 11,10 30 6,66
Inversion 33,30% 20 6,66 20 6,66 30 9,99
Contribucion a Igs objetivos 33.30% 30 9.99 50 1665 50 16,65
empresariales
Total - 26,55 - 37,74 - 38,85
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CAPITULO V: DESARROLLO Y PLANIFICACION DEL
PROYECTO DE SOLUCION

5.1 Disefio e Ingenieria del proyecto de solucion

Luego de analizar las causas que originan el incumplimiento del plan de produccion, se
plantea que un control estadistico de la calidad y la implementacién de la metodologia 5s

contribuiran significativamente a los objetivos de la compaiiia.

Para desarrollar las propuestas de solucion se identific las variables dependientes

e independientes para cada alternativa de solucion.

Tabla 5.1

Variables dependientes e independientes

Propuesta de solucion Tipo de variable Variable
Dependiente Cantidad de productos defectuoso
Control estadistico de calidad P I. ! | i u ° HOS08
Independiente N° Batch inspeccionados
i Dependiente Productividad (Unidades/H-H)
Metodologia de 5s . . P
Independiente Tiempo de produccion del proceso

Objetivos del proyecto de solucién

Con la finalidad de plantear la propuesta de solucion se elabor6 la tabla 5.2 de objetivos

y metas del proyecto.

Tablab.2

Objetivos y metas del proyecto de solucion

Solucién Objetivos Metas
Implementacion de Reducir el porcentaje de Porcentaje de productos defectuosos = 1.21%
un control productos defectuosos
estadistico de

Reducir el porcentaje de

calidad . ;
devoluciones por no conformidad

Devoluciones por no conformidad = 0.75%

Productividad Operario:
19 unidades/H-H
Incrementar la productividad Productividad Envasado:
55 Bolsas pan con corteza /H-H
50 Bolsas pan sin corteza/H-H

Implementacion de
la metodologia 5s
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5.2 Desarrollo de la solucion

A continuacion, se desarrolla las propuestas de solucion que permitird mejorar el proceso
de produccidn de la panificadora.

Control de estadistico de calidad

Esta propuesta de solucidn establece los limites permitidos para identificar cuales son los
valores admisibles de los parametros del producto en estudio. Esto contribuira a reducir

el porcentaje de productos defectuosos y devoluciones por no conformidad.

Para la implementacion de un control estadistico de calidad se siguieron los

siguientes pasos:

1. Seleccionar la caracteristica o parametro del producto y los limites de

especificacion inferior y superior permitidos por la Panificadora y DIGESA.

2. Determinar el tamafio de la muestra que se va analizar segun el objetivo del

area de calidad.

3. Identificar el nimero de aceptacion y rechazo aceptables.

4. Realizar el grafico de control Shewart.

La norma sanitaria relacionada a la fabricacion de productos de panificacion NTS
N°088-DIGESA, estipula que el limite maximo permisible del parametro humedad del
pan de molde debe ser 40%, si sobrepasa este porcentaje favorece la aparicion de mohos.

Bajo este contexto la empresa establece que el parametro de humedad 6ptimo se
debe encontrar en el rango de 35% - 40%, este permitird que se cumpla con la calidad

sanitaria, inocuidad y textura suave de los productos en estudio.

Tabla5.3

Parametros de humedad permitidos

Presentacion Humedad
Pan de molde blanco 500 gr 35-40%
Pan de molde blanco 300 gr 35-40%
Pan sin corteza vertical 450 gr 35-40%
Pan sin corteza horizontal 540 gr 35-40%
Pan de molde dolcezza 500 gr 35-40%
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Para definir el plan de muestreo se utiliz6 la tabla MIL STD105E, en la que se

ubicé el tamafio del lote (51 a 90) y se eligié un nivel de inspeccion normal “II”,

obteniendo la letra “E”.

Figura5.1

Letras de codigo para el parametro de la muestra (MIL STD 105E)

Niveles de Inspeccion Especial Ni"E]l.'N(;I]:;]L:;EIECCiI'}D
Tamaio de Lote

§-1 §-2 8-3 S-4 I 11 I

2a 8 A A A A A A B
9a 15 A A A A A B c
16a 25 A A B B B C D
26a 50 A B B C C D E
5la 90 B B C c c E F
91a 150 B B C D D F G
151a 280 B c D E E G H
28l a 500 B c D E F H ]
501 a 1200 C C E F G I K
1201 a 3200 C D E G H K L
3201 a 10000 C D F G J L M
10001 a 35000 C D F H K M N
35001 a 150000 D E G ] L N P
150 061 a 500000 D E G J M P Q
500001 y mas D H K N Q R

Nota. De Norma Técnica Peruana NTP-1SO 2859-1, por Indecopi, 2008

(http://www.valedistribuciones.com/iso2859-1.pdf)

Luego de definir el nivel de inspeccidn general, se procede a identificar el nimero

de aceptacién y rechazo. Considerando que la humedad es un parametro critico ya que

afecta directamente la salud del consumidor final, se usara un Nivel de Calidad Aceptable

(NCA) de 1%.
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Figura 5.2

Tabla maestra para la inspeccién normal — muestreo unico
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Nota. De Norma Técnica Peruana NTP-1SO 2859-1, por Indecopi, 2008
(http://www.valedistribuciones.com/is02859-1.pdf)

Como se aprecia en la figura 5.2, si el tamafio de muestra analizado (13 unidades)
no tiene unidades fuera de especificacion, se acepta el lote, en cambio si tiene 1 unidad

fuera de especificacion, se rechaza.

Se realizé un ensayo a un total de 10 batchs de panes de molde blanco, en el cual
se observd la humedad de 13 panes por batch. Posteriormente, se determing el limite de
control inferior (LI) cuyo valor fue de 35,18 y el limite de control superior (LS) con un
valor de 42,60. Para el calculo se utiliz6 el promedio total del ensayo, el factor A- ubicado
en la figura 5.3 y el promedio del rango.

e LI=X-A*R =238,89-0,577*6,43 =35,18
e LS=X+ A*R = 38,89 +0,577*6,43 = 42,60

Figura 5.3

Factores para construir diagramas de control de variables

Dragrama para medias Diagrama para desviacones estandares Diagrama para amplitudes
Factores pas Factores para Faciores para
(M;‘J::m I:mm de c;mol linea central Factores pasa limites de control linea central Factores para limites de control
muestza, n A A Ay (A /¢, 8, 8, 8, 8 4, V14, g o, o, O, D,

2 211 1880 2659 07979 12533 O 327 0 2606 1128 08865 0853 O 368 O 3267
3 1732 1023 1954 08862 11284 0 2568 © 2276 1693 05907 0888 0 438 0 2574
l 1500 0729 1628 09213 10854 O 226 © 2088 2059 04857 0880 © 4698 O 2282

1342 0577 1427 09400 10638 O 209 0O 1964 2326 04299 0864 O 498 O 2114

Nota. De Manual de Control Estadistico de Control de Calidad: Teoria y aplicaciones, por P. Juan Verdoy,
J. Mateu Mahiques, S. Sagasta Pellicer y R. Sirvent Paredes, 2006, Universitat Jaume (Manual de control
estadistico de calidad: teoria y aplicaciones - Pablo Juan VVerdoy, Jorge Mateu Mahiques, Santiago Sagasta
Pellicer - Google Libros)
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°1%

Tabla5.4

Muestreo grafico de control de la humedad

Batch n X R LI LC LS
1 13 38,12 5,90 35,18 38,89 42,60
2 13 38,67 9,90 35,18 38,89 42,60
3 13 39,00 5,70 35,18 38,89 42,60
4 13 38,60 6,70 35,18 38,89 42,60
5 13 38,38 7,11 35,18 38,89 42,60
6 13 39,42 5,20 35,18 38,89 42,60
7 13 39,78 5,10 35,18 38,89 42,60
8 13 37,42 7,10 35,18 38,89 42,60
9 13 39,46 6,40 35,18 38,89 42,60
10 13 40,02 5,20 35,18 38,89 42,60
- - 38,89 6,43 - - 1

En la figura 5.4, se evidencia que el mayor nimero de panes observados estan por encima del promedio establecido, generando un mayor
porcentaje de humedad en el producto terminado. Si bien los limites de control del proceso actualmente se encuentran entre 35,18 y 42,60, este

ultimo parametro deberia ser como maximo 40, segun lo expuesto anteriormente.

Luego del analisis de la causa asignable a estos picos del porcentaje de humedad, se encontré que el motivo por el cual este parametro es
mayor 0 menor es generado por una variacion en el tiempo y/o temperatura en el proceso de horneado, asi como un incorrecto dosificado de agua.
Al estar menos cocido el pan, queda un exceso de humedad en él, ello ademas podria provocar que el pan pese mas, obteniendo un producto dentro

del peso establecido usando menos harina.



Figura 5.4

Grafico de control de la humedad
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Considerando que las causas asignables al porcentaje de humedad erréneo se
encuentran en los procesos de horneado y amasado, se sugiere que se capacite a los

operarios respecto a las especificaciones técnicas del producto mostradas en el Anexo 6.

Para asegurar que el producto cumpla con las especificaciones, se debera medir
la humedad durante el proceso de produccidn, para ello se debera adquirir el equipo
Humedor digital SKZ111-C. La medicién de la humedad y posterior determinacion de
mas parametros a estudiar sera realizada por un personal técnico de calidad, el cual sera

contratado desde inicio del proyecto de mejora.

A continuacion, en la tabla 5.5, se detalla las actividades, objetivos, duracion y
recursos requeridos para realizar la propuesta de implementacion de control estadistico
de calidad.

46



Tabla5.5

Analisis de actividades, objetivo, tiempo y recursos requeridos

Actividad Objetivo Duracion Recursos
Seleccionar el parametro de calidad Disminuir la Humano
Determinar el tamafio inicial de la muestra variabilidad de los Humano
Identificar el nimero de aceptacion y rechazo prO((:jesos_ fje Humano y
aceptable proauccion tecnoldgico
30 dias
Realizar el gréfico de control Shewart Mejorar la calidad y Humano
disminuir el rechazo
Capacitacién en el proceso de produccion de productos en Humano
. proceso y terminados .
Compra de Humedor digital SKZ111-C Tecnolbgico

Implementacion de la metodologia 5s

La propuesta de la metodologia 5s relacionada al proceso de disefio y organizacion de la

produccion va permitir aplicar limpieza y orden en el area de trabajo de la empresa. Esto

evitara las demoras en el proceso de produccion debido a la reduccion del tiempo de ciclo,

incrementando la productividad.

La implementacion de la metodologia 5s consta de 5 etapas:

Seiri (Eliminar)

En esta primera etapa se va a identificar, clasificar y eliminar elementos,
maquinarias y equipos inutiles que se encuentren en la planta. Esta actividad
se va a llevar a la practica con el uso de la “Tarjeta Roja”, en la cual se va a
colocar la fecha en la que se esta clasificando el elemento, maquina o equipo,
su descripcion y se especificara las razones por las que se deberia conservar

o eliminar dicho elemento.

En caso se identifique un articulo innecesario se debera decidir si se
vende, tira o repara dicho articulo, con la finalidad de evitar estorbos y

elementos prescindibles.

A continuacién, en la tabla 5.6, se detalla la clasificacion de las

maquinarias existentes en la linea de pan de molde blanco.
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Tabla5.6

Clasificacion de Maquinarias

A N° N° N° No .
Magquinaria Encontrados  Operativos operativos Vende/ Tira/ Repara
Balanzas 4 3 1 Repara
Amasadora 3 2 1 Vende
Sobadora 1 1 0 N/A
Céamara de fermentacion 1 1 0 N/A
Horno 4 3 1 Repara
Divisora 3 2 1 Repara
Total 13 12 4 -

En la siguiente figura, se observa los elementos innecesarios
encontrados en la planta de la panificadora, como; cajas, bandejas de pan de

aluminio, espatulas, pallets rotos, bandejas de plastico, entre otros.

Figura 5.5

Elementos innecesarios encontrados en la planta

Nota: Fotografia tomada en el patio de maniobras luego de aplicar Seiri

e Seiton (Ordenar)

En esta segunda etapa, se identificara los elementos considerados como
necesarios para la produccion, con la finalidad de establecer una ubicacién
Optima para estos, lo cual facilitara su busqueda y retorno a su posicion
inicial, generara un ambiente de trabajo mas agradable, disminuira errores en

los procesos, eliminard movimientos innecesarios, entre otros.
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Asimismo, se delimitara los espacios o areas de trabajo, almacenaje y
zonas de paso usando cintas delimitadoras. En la empresa solo se encuentra
delimitado el patio de maniobras, por lo que no es posible detectar areas de
operacion, circulacion y almacenamiento, llegando a ser inclusive un riesgo
para el personal ya que no se tiene distancias de seguridad e instrucciones con
respecto al transito dentro de las instalaciones. En la figura 5.6, se demuestra

lo descrito.

Figura 5.6
Obstruccion del pasadizo con bandejas de productos devueltos

La empresa no contaba con espacios delimitados para colocar las
bandejas, coches, productos devueltos, entre otros, colocandolos en cualquier
lugar lo cual obstruia el transito. En la figura 5.7, luego de la aplicar la

segunda “s”, se muestra la zona establecida para los productos devueltos.
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Figura 5.7

Zona delimitada para productos devueltos

DEVOLUCION

Nota: Al eliminar articulos innecesarios de la planta se logré aperturar un area especial para productos

devueltos
Asimismo, para complementar esta etapa y facilitar la busqueda de
materiales e insumos se coloco etiquetas indicando el nombre del producto y
fecha de vencimiento, segun corresponda.
Figura 5.8

Estantes etiquetados

e Seiso (Limpieza e Inspeccién)

En la tercera etapa, relacionada a la limpieza del area de trabajo, se considero

las siguientes actividades:
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Figura 5.9

O

triple.

Actividad 1: Elaborar un programa de limpieza e higiene en el cual
se asigne a un responsable por turno que se encargue de supervisar
que cada operador acondicione los materiales y equipos antes de cada
cambio de turno. Ello contribuira con la disminucion del tiempo

requerido para el inicio de la produccion.

Actividad 2: Contar con los suficientes elementos de limpieza de tal
manera que cada area de trabajo tenga un equipo de limpieza, para
facilitar el acceso a ellos, seran colocados en un colgador triple, en
donde se colocara una escoba, recogedor y un rodillo. Es necesario
destacar la importancia de la limpieza en el rubro alimenticio en las
maquinas, equipos, herramientas y en general en el ambiente de
trabajo, ya que su omision generaria una inadecuada inocuidad de los
productos.

En la siguiente figura se muestra el area de envasado con el colgador

Colgador triple en el area de embolsado

Actividad 3: Detectar los sitios donde haya caida frecuente de
material. Con esto, se busca reducir la suciedad y evitar hacerlo
continuamente, manteniendo la maquinaria en buen estado, pero

optimizar el tiempo de limpieza dedicadas en ella.

51



Se identifico que el principal foco de suciedad proviene del almacén
de insumos menores, por ello se busca concientizar constantemente al

operario a que integre la limpieza como parte de su trabajo diario.

Figura 5.10

Almacén de insumos menores

Seiketsu (Estandarizar)

Luego de haber alcanzado el nivel de clasificacion y limpieza deseado, la
cuarta etapa consiste en la estandarizar las operaciones de tal manera que
perdure en el tiempo y se convierta en un habito para todos los colaboradores.
Para conseguirlo, los operarios deben saber qué hacer, cuando, donde y como
hacerlo. Esto se conseguira mediante supervisiones semanales, visualizacion

y difusién de los procedimientos e instrucciones por parte de los jefes.

Shitsuke (Disciplina)

En esta Ultima etapa se buscara convertir en un habito la utilizacion de
métodos aplicados, de esta forma evitar que se rompan los procedimientos ya

establecidos.

Su aplicacion consistira en la implementacion de un sistema de
reconocimientos para premiar la aplicacion de la metodologia y
capacitaciones por parte de terceros a los operarios de cada familia de

productos.

A continuacion, en la tabla 5.7, se detalla las etapas, objetivos,

duracion y recursos requeridos para realizar la propuesta.
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Tabla 5.7

Analisis de recursos costos e inversion requerida

Etapas Objetivo Duracion Recursos
1. Seiri (Eliminar) Crear un ambiente de trabajo mas organizado,
2. Seiton (Ordenar) limpio y seguro.
3. Seiso (Limpieza) 56 dias Humano

Reducir los gastos en cuanto a tiempo, errores

4. Seiketsu (Estandarizar) y mejora en la calidad

5. Shitsuke (Disciplina)

5.3 Plan de implementacion de la solucién

5.3.1 Elaboracion del presupuesto general requerido para la ejecucion de la

solucion

A continuacion, en la figura 5.11 se detalla los costos incurridos para lograr implementar

las 5s y el control estadistico de la calidad. El costo total incurrido asciende a

S/ 28 633,08.

Figura 5.11

Presupuesto anual para la implementacion de mejoras

Prepuesta Remrme
deselnciée | Tips | Camtidad Desmipeién Ara Tatal
1 Cintzs defmitadorzs Abnarenss vpasados 578
_ . Colzzdors Prodecicn 5136371
M!-t-:-:;-l:gu = 130 Codificador decolkes Prodamicn 51275
. Crzzsdzadons Prodecicn
Servides | 1l Hore | Cepacitecon Prodecicn
Contrel | Humeeo 1 Conrataricn da i@ de caBidad Cafidad
m'df;:"'} Semidos 1 Caparitzcionss Produmica
calidad Biemas 1 Hemedordizisl SEZ111-C Caldad

5.3.2 Cronograma de implementacion del proyecto solucion

A partir de las actividades proyectadas, se establece el cronograma de actividades para la

implementacion de las propuestas de solucidn, el cual inicia en la segunda semana de

enero 2019 y se espera culminar a finales de abril del mismo afio.
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Figura 5.12

Cronograma de implementacion del proyecto de solucion

Enero Febrero Marzo Abril
Alternativa de solucion X slelesleslesleslesles(es|s|ls|(s|s|s|(es|e
awrearpuesto) (B \BIB B85 \B8IE)\BIB 85 B BB
SNA|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B|B |H
Metodologia 5s

Seiri (Eliminar)

Jefes de area

Compra de materiales necesarios

Sub Gerente

Seiton (Ordenar)

Jefes de rea

Seiso (Limpieza)

Jefe de calidad

Seiketsu (Estandarizar)

Jefe de calidad

Shitsuke (Disciplina)/Capacitaciones

Jefe de calidad/ tercero

Control de calidad estadistico

Toma de datos y determinacion parametros

Técnico de calidad

Capacitacion en el proceso de produccion

Jefe de produccién/ tercero

Compra de Humedor digital SKZ111-C

Gerente General

5.4 Aseguramiento del proyecto de solucion

Para controlar el cumplimiento de la aplicacion de las alternativas de solucién planteadas,

se monitoreara mensualmente los principales indicadores establecidos en el capitulo 3.

Para medir el desempefio de la implementacion de la metodologia 5s se analizara

el indicador de productividad y para medir el desempefio del control estadistico de calidad

se analizaré el porcentaje de productos terminados defectuosos y productos devueltos por

no conformidad.
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Tabla 5.8

Plan para el aseguramiento del proyecto de mejora

Propuesta de

Obijetivo Metas Indicadores solucion Actividades Responsable Fecha inicio Fecha fin
Reduu_r el Porcentaje de Control Inspeccién de la Jefe de
porcentaje de - . gt 4ta semana de 3era semana de
roductos 1.21% productos estadistico de la  calidad en los procesos produccion y Jefe Marzo abril
d?afectuosos defectuosos calidad de produccion de calidad
Reducir el Porcentaje de Control Inspeccion de la Jefe de
porf;g&i{zge 0.75% devoluciones por  estadistico de la  calidad en los procesos produccion y Jefe ata ?\gzga de 3era S:t:? ialma de
zevueltos no conformidad calidad de produccion de calidad

Incrementar la
productividad

Productividad Operario:

19 unidades/H-H
Productividad Envasado:

55 Bolsas pan con corteza

/H-H

50 Bolsas pan sin
corteza/H-H

Productividad

Metodologia 5s

Fomentar el orden,
organizacion y
limpieza en todas las
areas de trabajo

Todos los jefes
de las areas

2da semana de
enero

1raa semana de
marzo




CAPITULO VI: EVALUACION ECONOMICA Y SOCIAL DEL
PROYECTO DE SOLUCION

6.1 Evaluacion cualitativa de la solucion

Los beneficios de la implementacidn del control estadistico de calidad y metodologia 5s
son el incremento en los ingresos del 6,13% y en el margen bruto del 7,97% respecto a

la situacion actual.

Asimismo, se espera mejorar la capacidad en el area de produccion reduciendo

los tiempos de acondicionamiento del area y busqueda de materiales e insumos.

Tabla 6.1

Comparativo situacion actual y esperada

Situacion actual Situacion esperada

Ingresos (S/) 1259 498,24 1336 761,18
Costo de venta (S/) 897 914,74 926 590,98
Margen bruto (%) 28,71% 31,00%
Capacidad de produccion (Unid/H-H) 17 19
Capacidad de envasado pan blanco (Bolsa/H-H) 51 55
Capacidad de envasado pan blanco sin corteza 45 50
(Bolsa/H-H)

6.2 Determinacion de los escenarios para la solucion propuesta

Las propuestas de solucidn se muestran en la tabla 6.2 segun los escenarios pesimistas y

optimistas.

Tabla 6.2

Escenario de las propuestas de solucion

Propuestas de Escenarios
solucion Pesimista Optimista
Reduccién del porcentaje de Reduccién del porcentaje
: 5627 X 8 066
productos terminados - de productos terminados :
unidades unidades
Control defectuosos al 2% de la anuales defectuosos al 1,21% de anuales
estadistico de situacion actual la situacién actual
la calidad Reduccidn del porcentaje de 1537 Reduccién del porcentaje 3365
devolucion al 1,38% de la unidades de devolucién al 0,75%  unidades
situacion actual anuales de la situacion actual anuales
. Unidades producidas 5 066 Uﬂ'qades producidas 7037
Metadologia adicionales anual del 72% de la  unidades adicionales anual del unidades
5s . ! 100% de la situacion
situacion actual anuales anuales

actual
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6.3 Estimacion de los resultados de la implementacion

A continuacién, se muestra el flujo de los ingresos y costos de ventas de la situacion
actual y la situacion de la empresa con la aplicacién de la mejora en el proceso de

produccion.

La utilidad bruta anual con la situacién actual de la empresa es de S/ 361 583,50

en la linea de pan de molde blanco.

Figura 6.1

Flujo situacion actual

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos 91 304,03 73 892,88 8139033 0864662 9003522 97 644.26 108 187,99 122002,52 12164500 12800431 116 201.66 120 263,42
Costo de venta 63 466.56 3445558 3621211 74 317,83 72031.39 66126.18 734721 85 723,36 874279 9133733 83 663.21 83658.99
Utilidad bruta 2583747 194373 2537822 2432879 2698383 31518.08 3271589 36 367.16 342171 3756678 3262845 34 60443

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

Luego de la implementacion del control estadistico de calidad y la metodologia
5s se estima alcanzar una utilidad bruta anual de S/ 410 170,21 con una inversion anual
de S/ 28 633,08 en la linea de pan de molde blanco.

Figura 6.2
Flujo situacién con la mejora aplicada

1 1 3 4 5 ] 7 8 9 10 1 12
Ingresos 86 502,64 7820450 8651096 10633529 10412727 10223551 113 854,15 13102710 13025735 13542566 124 08111 12769925
Costo de Venta 67367,16 3627315 3861214 76 337,66 74 322,61 58 18820 78 693,03 8802792 20 514.84 03 161,30 8642888 8021387
Utilidad Bruta 2803548 2193111 2780382 20 977,63 20 304,66 3404762 33 161,12 42000.18 4074260 4223430 3763222 3878338

Se espera alcanzar un incremento en la utilidad bruta anual de S/ 48 586,71 sin

considerar el monto inicial invertido de S/ 10 633,08 en la linea de pan de molde blanco.

6.4 Evaluacion econémica del proyecto de mejora

Para la evaluacion econdémica se utilizé una inversion propia de S/ 28 633,08 con un

tiempo de retorno de 12 meses y un costo de oportunidad (COK) promedio de 14,54%.

En la tabla 6.3, se calcula el COK en base a la rentabilidad financiera de la
panificadora.
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Tabla 6.3

Rentabilidad financiera de la Panificadora

Cuentas 2016 2017 2018
Patrimonio neto (S/) 714 475 848 772 1046 733
Utilidad neta (S/) 10 3376,16 134 296,86 139 562,51
COK 14,47% 15,82% 13,33%

Nota. Datos proporcionados por la empresa Panificadora A&A.

Posteriormente, se elabora el flujo econdmico en el que se detalla los ingresos y
costos adicionales originados por la aplicacion de las mejoras considerando Unicamente
el ahorro que se genera en la presentacion del pan de molde de 500 gr, con la finalidad

de facilitar la simulacion Montecarlo.

Figura 6.3
Flujo econémico de la presentacion pan de molde blanco de 500 gr.

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Tnversién 1063308
Contratacién de personal 123293 123293 123283 123293 160997 123203 236406 123203 123293 123293 179849 236406
gﬂ“‘“ par deprecizcién de 50,015 50015 50015 50015 59015 59015 50015 59015 50015 50015 59015 59015

umedor digital
Ingrezos

Ingresos adicionales per mejora 400722 334593 383230 657342 380653 332048 426035 731696 700441 484046 625738 615550
Costos

Costos adicionales por unidades 47,50 2570 81643 56700 23247 43007 40635 ST267 34965 9828 47817 68796
adicionales producidas
Flujo de caja neto 1063308 14278 180820 174417 471448 100507 160662 143113 543233 336182 343924 302190 304436

A partir del flujo econdmico de la presentacion del pan de molde blanco de 500

gr. se evaluo la viabilidad del proyecto.

En la evaluacidon se obtuvo un VAN positivo de S/ 4 623,25, lo que hace el
proyecto rentable y una tasa interna de retorno (TIR) de 22,59%, el cual supera las
expectativas de retorno del inversionista. Ademas, se espera obtener una relacion
beneficio/costo de 1,43, lo que relaciona, tal como su nombre lo indica, los costos y

beneficios del proyecto.

Finalmente, para evaluar porcentaje de certeza de que el proyecto sea rentable, se
procedié a realizar la simulacion Montecarlo con un total de 1 000 ensayos y una
distribucion triangular, el cual establece un minimo y maximo de las variables criticas a

analizar.

La evaluacion del VAN reporta que se tiene un 78,60% de certeza de que este
valor sea positivo, lo que indica que el proyecto es aceptable y se debe ejecutar. Segun
las estadisticas el VAN minimo y maximo podra ser S/ -8 262,88 y S/ 22 316,09

respectivamente.
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Figura 6.4

Simulacion Montecarlo — Probabilidad VAN positivo
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Asi mismo, la evaluacién del TIR reporta que se tiene una probabilidad del
98,30% de certeza que la inversion genere los ingresos esperados. Segun las estadisticas
el TIR minimo y maximo podra ser -7,23% y 53,73% respectivamente.

Figura 6.5

Simulacién Montecarlo — Probabilidad TIR positivo

@ "TIR PROYETADQ" - Prondstico del Simul... — O x

Histograma | Estadisticas | Preferencias I Opciones I Controles I Vista Global
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1004

938 s 0.3 5 aFe

a
Tipe |Dos Colas - I 0.0000 Infinito Cernezz%l 98. 3:

Finalmente, se desarrolla el analisis de la tabla tornado para medir el impacto de

las variables precio, costo y produccidon extra con las mejoras sobre el proyecto.
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En la figura 6.6, se muestra que el costo (D20) tiene una correlacion alta negativa
con el VAN por tener una pendiente negativa y el precio (C20) tiene una correlacion alta

positiva con el VAN por tener una pendiente positiva entre las variables relacionadas.

Figura 6.6
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El analisis de tornado indica que teniendo una produccién mensual indicada en la
figura 6.7 a un precio unitario de S/ 3,62, un costo unitario elevando hasta S/ 2,08 y una

inversion inicial de hasta S/ 11 696 39, mejorara el proyecto.

Figura 6.7

Gréfico de tornado
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6.5 Evaluacion social del proyecto de mejora

En la evaluaciéon social del proyecto se identifica los beneficios que generan la

implementacion de las mejoras planteadas para determinar la rentabilidad social del

proyecto en funcidn a la contribucion para los stakeholders.

Tabla 6.4

Beneficios de los stakeholder

Stakeholders de la
N entidad u Detalle del grupo de interés
organizacion

Impacto

Persona que solicita un servicio de

1 Clientes la empresa y paga por ello

Grupo de personas que desempefian
2 Trabajadores un cargo y que a cambio de ello
recibe una remuneracion

Empresas encargadas de abastecer
3 Proveedores los productos necesarios para la
realizacion del servicio

Persona o grupo de personas las
cuales poseen una o varias acciones

4 Accionistas
en una empresa, esto supone una
inversion dentro de ella
Entidad comprendida por un grupo
5 Gobiernos de personas y organismos que
dirigen y administran las
instituciones del estado
6 Competidores Todas las empresas del mismo rubro
7 Sociedad Personas y/o habitantes de una

misma area geografica

Fabricacion de productos de una
mejor calidad, asi como el
cumplimiento con la demanda del
cliente

Al aumentar la rentabilidad de la
empresa, se podra incrementar los
beneficios econémicos y no
econémicos de los trabajadores

Ayuda al crecimiento de los

proveedores y un mejor cumplimiento

con las cuentas por pagar a estos

Proteccion de los intereses del
accionista y aumento de sus
dividendos

Incremento en el pago de impuestos

Guia 0 ayuda para que las demas

empresas del rubro implementen la

propuesta de mejora

Generacion de mas puestos de trabajo

para la sociedad

Para complementar la evaluacién social, se analiz6 los indicadores de intensidad

de capital, relacion producto-capital y densidad capital.

e Valor agregado: el valor agregado del proyecto se calculé con la suma del

sueldo del personal contratado, depreciacion del medidor de humedad y la

utilidad antes de impuesto. Con estos datos se determind que el valor

agregado del proyecto es de S/ 21 175,56 detallado en la figura 6.8.
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Figura 6.8

Valor agregado

1 1 3 4 5 [] 7 § 9 10 11 12
Sueldo 123293 123293 123293 123293 160997 123293 2364,06 123293 123293 1232,93 178849 2364.06
Depreciacion 3602 3902 3802 35,02 350 3802 3802 39,02 350 3802 3802 39,02
VAL 162,73 133,87 13643 266,94 134,38 13321 1730 287,13 28444 196,93 23411 24097
Valor agregado 143467 142782 144839 155888 182336 142715 2386,09 1589.08 157638 1488.87 211162 2673.04

e Intensidad de capital: mide qué tan capaz es la empresa para utilizar, de
manera eficiente, sus activos. Se representa entre la relacion de la inversion
total y el valor agregado del proyecto, tedricamente mientras mas pequefio
sea este indicador, se tendra un mayor beneficio social con un menor monto
de la inversion. En el proyecto, por cada S/ 1,35 de inversion, se genera un

sol de valor agregado.

Tabla 6.5

Intensidad de capital

Inversion del proyecto (S/) 28 633,08
Valor agregado (S/) 21 175,56
Intensidad de capital 1,35

e Coeficiente capital: Indicador inverso a la intensidad de capital mide la
relacion entre el valor agregado generado y el monto de la inversion total del
proyecto. En el proyecto, se genera S/ 0,74 de valor agregado al invertir un

nuevo sol, al ser positivo genera mas de lo que se invierte.

Tabla 6.6

Coeficiente capital

Valor agregado (S/) 21 175,56
Valor inversion (S/) 28 633,08
Coeficiente capital 0,74

e Densidad de capital: representa la relacion entre la inversion y los empleos
generados. La densidad de capital del proyecto es de S/ 28 633,08, es decir,

se ha invertido dicho monto por la contratacion de un personal de calidad.
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Tabla 6.7

Densidad de capital

Inversion del proyecto (S/)
# Empleos generados
Densidad de capital

28 633,08
1
28 633,08
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CONCLUSIONES

Se concluye que la principal problematica de la panificadora es el
incumplimiento del plan de produccidn originados por la falta de control de
calidad adecuado y poca organizacion y limpieza en el &rea de trabajo.

El diagndstico inicial de los procesos de la panificadora reflejé que los
procesos mas criticos de la empresa son el proceso de produccion y calidad,

considerado como transversal a los procesos claves de la panificadora.

Luego de identificar y cuantificar las causas raices que generan el alto
incumplimiento del plan de produccidon se determin6 que la implementacion
de la metodologia 5s y de un control estadistico de calidad en la Panificadora
A&A generard un incremento en los ingresos del 6,13%, aumentara el margen
bruto en un 7,97% y se mejorara el plan de produccién a un 95,8% del total

de pedidos solicitados.

Se concluye que las alternativas de solucion propuestas son viables
econdémica y socialmente, pues a partir de la evaluacion econdémica se obtiene
un Valor Actual Neto (VAN) positivo de S/ 4 623,25, lo que hace el proyecto
sea rentable y una Tasa Interna de Retorno (TIR) de 22,59%, la cual es mayor
al Costo de Oportunidad (COK) de 14,54%. Respecto a la evaluacion social,
se obtuvo que por cada S/ 1,43 de inversion, se genera un sol de valor

agregado. Asimismo, se tiene una densidad de capital de S/ 28 633,08.
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RECOMENDACIONES

Ante la falta de un programa de mantenimiento preventivo, el cual es una de
las causas raices del incumplimiento del plan de produccidn, se recomienda
la implementacion de un programa que revise el correcto funcionamiento de
las maquinas y equipos de manera periddica para evitar las paradas de planta

y contribuya con la calidad del producto terminado.

Tras la implementacion de las alternativas de solucién propuestas, se
recomienda establecer metodologias eficaces para difundir y supervisar lo
implementado, asi como promover la mejora continua en todas las
actividades, esto serd posible incentivando a los trabajadores a proponer

cambios que optimicen cada uno de los procesos de la empresa.

Se recomienda elaborar un manual de organizacion y funciones (MOF) con
la finalidad de delimitar funciones y eliminar posible duplicidad en las
mismas. Ello ademas complementard y contribuira las alternativas de
solucion propuestas ya que se conocera el responsable de cada actividad y

facilitara la supervision de las mejoras implementadas.

Se recomienda establecer y presupuestar un programa de capacitaciones
anuales dirigido fundamentalmente al personal de produccion, el cual le
permita generar un aumento de la productividad y calidad en su trabajo.
Asimismo, considerando la alta rotacién que existe en la panificadora, es
esencial que se establezca un plan de contingencia y continuidad de las
funciones del personal clave a través de la ejecucion de capacitaciones en

estas funciones criticas a personal afin.
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Anexo 1: Entrevista al gerente general

1. Nombre Completo
Carlos Aguilar Leén
2. Detallar el puesto, area y principales funciones
Gerente general
Funciones:
- Realizar negociaciones con antiguos y nuevos clientes.

- Buscar nuevas maquinas para que se automatice los procesos de

produccion.

- Visitar a los supermercados para verificar la conformidad de los

productos.
- Buscar mayor participacion de mercado con nuevos productos.
- Gestionar nuevas fuentes de financiamiento.
- Analizar los estados financieros y resultados.
3. ¢Hay algin momento en la semana en la que se pueda reunir con su equipo?

No tenemos reuniones semanales. Usualmente nos reunimos con los jefes de area
cuando hay alguna queja por parte de los clientes. Con el area de calidad las
reuniones son mas frecuentes por temas de pedidos de nuevos productos y para

ver la calidad de los insumos.
4. ¢Cuél fue el mayor reto que tuvo?

El primer gran reto que tuvimos fue ingresar a los supermercados Tottus, quien
ahora es nuestro principal cliente. En los dltimos dias (enero 2019), se presento
problemas con dicho cliente por temas de calidad, y por consiguiente se canceld
por aproximadamente un mes la linea de productos de Tottus, esto ocasiond que

el ingreso cayera drasticamente.
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10.

¢ Qué cambios le harias a la empresa para un mejor funcionamiento?

Automatizar los procesos de produccion, calcular el costo de produccién de un
producto exacto, estandarizar los procesos de produccion y tener indicadores que
reflejen el resultado de la empresa.

¢ Qué es lo mas dificil de trabajar con supermercados?

Los gastos por trabajar con los supermercados son muy altos, por ejemplo, por la
apertura de una nueva tienda o remodelacién se debe pagar un monto
determinado, descuentos por campafias, penalizacion si no se cumple con los

pedidos, pagos que se realizan por campanfias, las compensaciones, entre otros.
¢La fijacion del precio del producto lo fija la empresa o su cliente?

El precio de los productos lo pone la empresa, manejamos diferentes precios

segun sea el cliente y el tipo de negociacion que se tenga.
¢Laempresa realiza servicios post — venta?

La empresa acepta las devoluciones de los productos que no han sido vendidos,

pero esto aplica solo a algunos clientes.
¢La venta de productos se hace bajo la marca Dolcezza?

Si. Vendemos con marca propia a Makro, Tambo y Economax. A supermercados
como Tottus, Metro, Wong, Precio Uno la venta se realiza bajo su marca.

¢ Existen otros proveedores de linea blanca, aparte de La Panificadora A&A,

para un mismo supermercado?

Si. Uno de los principales proveedores de Tottus era Bakery. En el 2018, Bimbo
compro dicha empresa y este paso a ser unos de los proveedores de pan blanco

sin corteza.
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Anexo 2: Entrevista al jefe de distribucion

1. Nombre Completo
Percy Ponce Laguna

2. Detallar principales funciones

- Recepcionar el pedido de los clientes y enviarlo a produccion.

- Asignar la distribucion y ruta a los supermercados.

- Correcto almacenamiento de productos terminados.

- Elaborar las facturas a los clientes y reporte de productos devueltos.
3. ¢Cudl es el principal cliente de la panificadora?

La mayor cantidad de productos se suministra al supermercado Tottus, por ende,

es el que tiene el mayor porcentaje de las ventas.

4. ¢En promedio, cual es el porcentaje de productos que se entrega vs los

pedidos solicitados por los clientes?

En promedio, tenemos un fill rate de 91%, tenemos como meta llegar a un minimo

de 95%; sin embargo, no logramos alcanzar la meta por las siguientes razones:

Pedido es muy poco para ser producido.

- Incremento adicional en la lista inicial de pedido solicitado.

- Aumento de los productos defectuosos.

- No se contabilizo correctamente los productos terminados

- Olvido de encajar los productos por desorden en el almacen.
5. ¢Cuédles son las principales causas de la devolucion de productos?

Las devoluciones se realizan por 2 razones. La primera devolucion se hace por no
conformidad en los productos, es decir, el producto se dafia antes de cumplir la
vida util. El segundo motivo de la devolucién se da por acuerdos comerciales,
cuando el supermercado no vende la totalidad de pedido que hicieron a la

panificadora, los productos no vendidos retornan a la empresa. En ambas
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situaciones, se incurro es costos adicionales para recoger los productos del centro

de distribucion o tienda.
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Anexo 3: Entrevista al jefe de produccion

Nombre Completo
Mariana Inga Cotera
Detallar principales funciones
- Programar la produccién diaria de los productos.
- Cuantificar lo produccion real vs la produccion programada.
- Asignar a los operarios segun la experiencia en los procesos.
¢Cual es la familia de productos mas importante?

La familia de pan de molde blanco es la que mayor porcentaje representa en las

ventas
¢ Como se realiza el plan de produccion de los productos?

La produccion depende del pedido interdiario o semanal que envian los
supermercados. Debido al corto tiempo de la vida atil de los productos, la

fabricacion se hace con uno o dos dias de anticipacién respecto al despacho.
¢En promedio, cual es nivel de cumplimiento del plan de produccion?

En promedio el nivel de cumplimiento de produccion es de 95% anual. No se

logra cumplir con la produccion al 100% por las siguientes razones:
- Aumento en los productos terminado defectuosos.
- Pedido es muy poco para ser producido.
- Falta de tiempo para producir los productos.
- Fallas en los equipos y maquinas.

¢ Cuales son las causas frecuentes que originan que los productos no cumplan

con las especificaciones técnicas?

Las causas que originan que los productos no cumplan con las especificaciones
técnicas son la falta de un mantenimiento en las maquinas, control de calidad
deficiente durante los procesos de produccién y la poca sensibilizacion de los

operarios.
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Anexo 4: Entrevista al jefe de calidad

1. Nombre completo
Miriam Chaupe Abregu
2. Detallar sus principales funciones

- Liderar la implementacién del etiquetado de octdgonos de advertencia, en

el marco de la Ley 30021.
- Establecer codigos de lotes de productos
- Responsable ante las auditorias de calidad de los clientes

- Implementar especificaciones en materia prima, producto terminado,

documentacion sobre planta, equipos, procesos y planes de muestreo.

- Realizar la investigacion y elaborar los informes respecto a los reclamos

de los clientes.
- Elaborar los estudios de vida util de los productos.

4. Desde la perspectiva de calidad, ¢Cuales son las causas que originarian el

incumplimiento del plan de produccion?

Los productos fuera de especificacion. Mayormente se genera por problemas en
el proceso de mezclado y horneado. Un problema en la coccién del producto
podria hacer que, en un primer momento, salga con una textura normal, pero

mientras mas se enfria se va poniendo blando y grumoso.

5. ¢(Actualmente se realiza un analisis 0 se establece métodos de control de

calidad, de ser asi, quien se encarga de esta actividad?

Se realiza un muestreo de aproximadamente el 5% de la produccion diaria en el
que se pesa los productos, también se realiza una inspeccién cualitativa al sabor
de la mezcla, al color del producto terminado, esto sobre todo al pan de molde.
Mayormente nos apoyan los chicos de produccion y el practicante de calidad para
hacer esta tarea. Me gustaria establecer mas parametros de control, pero eso
significaria contar con un personal que se encargue tanto de la parte operativa

como del analisis, ademas se necesitaria instrumentos de medicién adicionales.
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6. ¢Se identifica la causa que origina los productos fuera de especificacion?

La persona encargada del batch lleva un registro con esta informacion, pero no se
llega a fondo. Por ejemplo, registra que se quemaron 10 panes en el batch, pero
no identifica la razon de este error. Junto con el jefe de produccién analizamos

mensualmente esta informacion y se busca dar oportunidades de mejora.
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Anexo 5: Entrevista al encargado de compras

1. Nombre completo
Raquel Castro Espinoza
2. Detallar sus principales funciones

- Supervisar las existencias y determinar las necesidades de materiales a

comprar.
- Seguimiento a los pedidos de compra.

- Busqueda de proveedores y evaluar sus propuestas.
- Llevar un control de pago a los proveedores.

- Realizar inventarios a los insumos y materiales

4. ¢Cree usted que una de las causas que originaria el incumplimiento del plan

de produccidn sea los productos defectuosos por insumo de mala calidad?

No. Los insumos mé&s importantes en cualquier panificadora son la harina,
margarina y manteca, por ello son compradas a Alicorp, que es uno de los
proveedores mas reconocidos en el mercado. También nos aseguramos que los

preservantes que compramos sean reconocidos en el mercado.

5. ¢Es frecuente que no se cuente con los insumos 0 materiales requeridos para

la produccion?

No es tan frecuente. Nosotros cumplimos con realizar el seguimiento a la orden
de compra pero el cumplimiento ya escapa de nuestras manos. Por eso me suelo
asegurar comprando insumos que no son perecibles rapidamente y los tenemos
como respaldo en el almacén. Si vemos que algun proveedor incumple el pedido
total frecuentemente, evaluamos el cambio de este, sin problemas. Con el Unico
que si podrian surgir inconvenientes es con el proveedor de los empaques, su

precio es inferior al de los demas.
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Anexo 6: Ficha técnica del pan de molde

Descripcion del
producto

Producto elaborado a partir de una masa de harina de trigo, de forma
paralelepipeda rectangular que pasa por un proceso de fermentado, horneado,
enfriado y rebanado previo a su embolsado.

Caracteristicas Determinacién Especificacion Normativa
. N Recuento de (o 9 RM N° 1020 — 2010/
microbioldgicas mohos (UFC/g) Maximo 10 MINSA.
Caracteristicas Determinacion Especificacion Normativa
- Lo RM N° 1020 — 2010/
0f - 0,
fisicoquimicas Humedad 35% - 40% MINSA.
Determinacion Especificacion Normativa
Color Dorado claro a dorado medio Propia
. Olor Caracteristico Propia
Caracteristicas = -
. Sabor Caracteristico Propia
sensoriales -
Textura Suave Propia
Largo (cm) 30 Propia
Ancho (cm) 10 Propia

Condiciones de
almacenamiento

El producto debera conservarse en lugares ventilados y alejado de la exposicion
directa al sol y de fuentes de calor.
T° de conservacion optima: <25°C y HR <70%.

Shell life

16 dias de vida util en condiciones de almacenamiento adecuado
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