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INTRODUCCION

En este mundo competitivo como en el que se vive la buena administracién de los
recursos con gue se cuenta, resulta en una mejora competitiva sobre otras empresas, en
el ambito nacional todas las empresas deben prepararse para este cambid, que debe
convertirse en una mejora continua hacia la busqiiada de nuevas maneras de hacer las

cosas. Donde las exigencias en calidad estan inherentes en nuestros procesos

productivos.

Es asi como en el sector en estudio, sera la mediana industria de la panificacion; en
la cuél por sus condiciones y caracteristicas con excedentes acumulados puede invertir en
el crecimiento de la empresa. Este segmento empresarial donde la adecuada combinacién
de factores productivos y posicionamiento comercial, permite a la empresa crecer con

margenes amplios de excedente.

El disefio del sistema de administracién de la produccidn, nos lleva a una
alternativa de planificacidn, organizacién, control, direccion, implementacién definida

dentro de un sistema productivo, tomando en cuenta todos los elementos constitutivos que

nos llevaran a la creacion del sistema.



Un disefo orientado a las necesidades del sector, para él que sera creado; para

maximizar el valor creado en el proceso productivo.

El trabajo de graduacion contempla la presentacion de los siguientes capitulos:
CAPITULO | HISTORIA DEL PAN (ANTECEDENTES DE LA INDUSTRIA)
Antecedentes y generalidades; donde se describe los origenes de esta industria su

evolucioén y todos los elementos que la componen.

CAPITULO Il PROCESO DE PRODUCCION

Proceso productivo, donde se define el proceso de produccién general del producto, su

materia prima utilizada y equipo

CAPITULO
CONCEPTUALIZACION DEL SISTEMA

Se detalla el enfoque sistematico, donde se describen los conceptos basicos del sistema.

CAPITULO IV INVESTIGACION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA

Investigacion de campo, donde seleccionamos la muestra a estudiar, y disefiamos el

instrumento de investigacion.

CAPITULO V. DIAGNOSTICO Y PRESENTACION DE RESULTADOS

Se presenta el andlisis de datos de la encuesta y del estudio, de la empresa seleccionada

como modelo
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CAPITULO VII DISENO DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION.

Descripcién de elementos constitutivos

CAPITULO VIIil MODELO DE APLICACION DEL SISTEMA.

La simulacién del sistema en sus partes.

CAPITULO IX PROCEDIMIENTO DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA.

Se describe el procedimiento necesario para la implementacién del sistema.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL
Disefiar un sistema de administracion de la produccion, para la mediana industria

panadera de E! Salvador, que se aplique a las necesidades reflejadas en el diagnostico de

|a industria.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Aplicar técnicas de ingenieria industrial para el desarrollo del sistema.
» Adecuar técnicas de Ingenieria Industrial, al desarrollo de soluciones.

» Especificar el marco necesario para el desarrollo del sistema.

Crear la metodologia de implantacién, considerando las condiciones actuales de la

A\

industria panadera.
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ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES

y 4

El estudic es realizado en la mediana empresa dedicada a la elaboracién de productos

de panaderia.
La investigacion estard enfocada a determinar los problemas que acontecen a la
mediana Industria de la Panificacion en el pais, en el area de produccion.

El disefio de este sistema, utilizara ademas de un enfoque sistematico, las técnicas de

Ingenieria Industrial.

LIMITACIONES

»>

A%

La informacion del pronostico se ha dividido en 2 partes, para la mejor ejemplificacion.

1° una demanda real y 2 una demanda imaginaria.

En la implementacion de un sistema de este tipo, su éxito depende de fa metodologia

de aplicacion utilizada.

Los cambios que exige un sistema de este tipo, es una inversién que en muchos casos

no esta en la disponibilidad financiera de los empresarios.

Es necesario contar con la conciencia hacia €l cambio de los encargados de la

Industria.
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CAPITULO |

" HISTORIA DEL PAN"

Se conoce técnicamente por “Pan” cualquier alimento hecho de un grano molido,
mezclado con un liquido generaimente agua o leche y cocido al horno. Dentro de esta
definicibn queda comprendida toda la gama de panecillo, galletas sodas, pancakes,

obleas, rosquillas, semitas, hogaza de pan 5ianco, etc. y todos aquellos productos

derivados del pan comunmente conocidos.

La caracteristica comun de toda esta amplia gama de productos es la harina de

trigo. Este elemento viene a ser el comun denominador de los productos elaborados y/o

derivados de la fabricacion del pan.

Descubrimientos arqueolégicos confirman que por lo menos 10.000 afios A. De C.
El hombre comié un pan rudimentario. Comentarios acerca de la textura de ese pan, dicen

que era compacto y pesédo, insipido, quebradizo y estaba salpicado de ceniza.

Como se puede comprobar este pan tiene poca semejanza, con la esponjosa y
fragante substancia que el hombre moderno conoce como “Pan“ en sus diversas
presentaciones. Tomando en cuenta estas diferencias, se ha determinado que tanto las

versiones primitivas como las modernas se ajustan a la siguiente definicién general a



cerca del pan: "UNA HARINA HUMEDECIDA Y AMASADA QUE SE CUECE AL

HORNO" !

Se dice que la produccion del pan influyd en el proceso de civilizacion de las aldeas
primitivas. El ser primitivo vivié como némada hasta que descubridé que el trigo se podia

almacenar, una vez cultivado y ser utilizado en el invierno.

De esta manera. El hombre aseguraba la elaboracion de sus alimentos durante la
época fria. Por esta razdn, los hombres se establecieron en aquellas regiones que

facilitaban el cultivo del trigo; llegando a formar un nuevo tipo de sociedad, siendo éstas

las Aldeas.

Los antiguos egipcios fueron los primeros en producir el pan blanco de levadura

aproximadamente en el afio 3.000 A. De C.

La elaboracién actual de este pan blanco se puede realizar mediante la ejecucion

del siguiente proceso:

Hacer un caldo de agua, harina, papas, sal y azucar, el cual se debe mantener
caliente; exponiéndolo a las levaduras naturales que transporta el aire con la finalidad de
lograr la fermentacién de dicho caldo. Luego se mezcla con una porcion adicional de

harina blanca y por ultimo se cuece la mas al horno.

" THE BAKERS MANUAL



Sélo de esta manera se puede llegar a obtener en hoy dia. un pan semejante al

producido por los ultimos antiguos egipcios.

Los egipcios tenian como condimentos adicionales de su pan blanco, ajonjoli,

semillas de amapola y el aicanfor.

Este pan blanco de levadura era muy consumido por la realeza, el cual lo

consideraban como un manjar y su popularidad se difundié a lo largo del mundo

mediterraneo.

1.1 VALOR NUTRITIVO DEL PAN
El hombre, durante miles de afnos, dependid para su alimentacion de diversos tipos
de pan especiaimente los de trigo. Investigabiones modernas demuestran que este tipo de

alimento contribuyd afortunadamente a que la humanidad contara con una buena y

adecuada nutricion

Las proteinas, minerales, vitaminas, asi como los carbohidratos y las grasas que
producen energias, son las grandes categorias en que se clasifican los 60 o mas

alementos nutritivos considerados como esenciales para el ser humano.

Dichos elementos se pueden adquirir tanto en alimentos animales como vegetales.

Cualquiera que sea su origen, la naturaleza quimica de los alimentos es invariable.
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Los seres humanos obtienen los siguientes efectos al adquirir una amplia gama de

alimentos:

Ayuda a regular los procesos organicos.

\U

» Da lugar al crecimiento y la restauracion.

» Suministra energia que se convierte en calor y vitalidad.

La Ciencia de la Nutricion se ocupé de los elementos nutritivos contenidos en los
alimentos y del modo que son utilizados por el organismo de acuerdo a la naturaleza
individual de los seres humanos. De ahi que se determiné que los alimentos que cumplen
con los tres requisitos mencionados anteriormente, contribuyeron en la obtencién de la

dieta nutritiva para la humanidad.

El “alimento” se puede definir como cualquier sélido o liquido que al ingerirlo puede
suministrar al cuerpo una o mas de las tres cosas que se mencionan a continuacion a
modo general:

» Materiales con las que él puede producir calor y otras formas de energia.

> Materiales que pueden utilizar para crecer, los tejidos o para la reproduccién del

mismo.

Sustancias que normalmente regulan la produccion de energia o los procesos

\/

de crecimientos, reparacion o reproduccion.



Segun la definicion anterior, hay muchas sustancias que se pueden clasificar como
alimentos. Todas deben contener ciertos nutrientes para que puedan ser clasificadas
como tales. Las sustancias que componen los alimentos son:
¢+ Hidratos de carbono: entre los que se encuentran los azucares y almidones. Estos
suministran al organismo calor y energia para que con ellos se produzca grasa.

¢+ Grasas: Suministran calor y energia y materiales para elaborar su propia grasa.

¢ Proteinas: Suministran energia y materiales para el crecimiento y reproduccidén de los
tejidos.

¢ Sustancias minerales: Aportan materiales para el crecimiento y reparacion de los
huesos y para la regulacién de la vitalidad normal del organismo.

¢ Vitaminas: y otros materiales que regulan el proceso del organismo.

Cooperando con estos nutrientes, el agua y el oxigeno juegan un pape! fundamental

en el funcionamiento correcto del cuerpo humano.

Aunque todos los alimentos no contienen todos los nutrientes deseados, la mayoria
de ellos son mezclas de varios. El pan sin embargo, es casi Unico en cuanto a que
contiene todos los nutrientes; aunque no en las proporciones ideales. No obstante, Ia

combinacion de alimentos tales como la leche y pan, pan con queso, estan tan préximos al

ideal como es posible.



Se considera cada grupo por separado a continuacion:

1.1.1 HIDRATOS DE CARBONO

Comprende todos los tipos de azucar, glucosa, lactosa maltosa y sacarosa.

Todos los tipos de aimidones.

Dextrinas, derivan del almidén y se producen durante la cocién y el tueste.

Glucdgeno: se producen en el higado a partir de la glucosa y se almacenan en los huesos

de los animales vivos.

Pectinas se presentan en los frutos, particularmente en las manz=nas y limones.

1.1.2 GRASAS

En este grupo se incluyen grasas y aceites minerales, grasa y aceites vegetales. Aceites
de pescados y organismos marinos. Todos los aceites y grasas comestibles son glicéridos;

éstos por ebullicién con soda caustica producen jabén y glicerina. Este proceso se conoce

como “Saponificaciéon”.

Los aceites y grasas minerales no se pueden saponificar, por esta razén no son
comestibles y por lo tanto no se pueden utilizar como ingredientes en la alimentacién
humana. Ni siquiera es aconsejable su uso para engrasar los moldes en la preparacion de

pan, aunque desgraciadamente se practica corrientemente en algunas panaderias.



La harina contiene sdlo un pequeio porcentaje de grasa natural, pero en el pan se
aumenta frecuentemente por el panadero durante la confecciéon, quedando asi,

notablemente enriquecido al momento de su consumo.

1.1.3 PROTEINAS

Son constituyentes esenciales de la vida animal y vegetal. El tejido muscular de todos los
animales esta formado con proteinas. Del mismo modo, el tejido o estructura de un pan

esta formado también por proteinas, ya que sin giuten no seria posible formar ningun pan.

Las proteinas se diferencian unas de otras por los diversos tipos y disposicion de los
aminoacidos que los integran. Comparado con los almidones vemos que: mientras que los
almidones purificados de arroz, patata y maiz son todos muy parecidos por estar
compuestos por moléculas de glucosa, las proteinas de la carne de vaca de alubias o de

queso son muy diferentes, ya que los aminoacidos y sus posiciones en ellos son muy

distintos.

El organismo humano puede transformar muchos de los aminodacidos que no necesita
para su propia estructura en otras que le son necesarias. Sin embargo, hay diez
aminoacidos que no pueden ser confeccionados en nuestro organismo, los cuaies por lo

tanto tenemos que suministrarios con la alimentacion. Estos diez aminoacidos se llaman

aminoacidos esenciales.



Las proteinas de los diferentes alimentos se pueden clasificar segun contengan o no los

diez aminoacidos esenciales en cantidades suficientes para mantener y satisfacer las

necesidades humanas.

Las proteinas animales se conocen como proteinas de primera clase y las que provienen

de los vegetales se conocen como proteinas de segunda clase.

SUSTANCIAS MINERALES

Los tres elementos principales de la harina desde el punto de vista mineral son: calcio,
fésforo y hierro. En el pan también esta presente siempre el sodio, por afadirse sal comun
en su confeccidn. El pan integral tiene su contenido en calcio superior al pan blanco, pero
no es asimilable por el organismo. Todos los cereales son fuentes mediocres de calcio y

en parte por esta razon es obligatoria la adicion de éste a toda la harina blanca (397 gr.

para 197 kg).

1.2 VALOR ALIMENTICIO DEL PAN
El pan es uno de los alimentos mas completos de que dispone la humanidad para
su consumo. El contenido en grasa es algo escaso, pero esto se soluciona y compensa

agregando a |la pasta manteca, aceite, margarina, etc.



La preponderancia de hidratos de carbono hace aconsejable su consumo junto con
otros alimentos mas ricos en grasa o proteina. Como alimento es muy bien asimilado por

el organismo, saliendo casi siempre ventajoso respecto de los elementos animales.

También debe considerarse comparativamente las composiciones del pan moreno y

blanco. Para este fin, a continuacién detallamos una tabla disefiada por el Sr. Hutchinson

del Bakery Institute of America (USA).

Blanc |Integr

0 al

% %
Agua 40.0 |45.0
Proteina 6.5 6.0
Grasa 1.0 1.2
Almidén 51.2 (4438
Celulosa 0.3 1.5
Sustancias 1.0 1.2
minerales

Cuadro 1. Formula de pan bianco.

En este cuadro se puede ver que el pan blanco tiene mas proteinas que el pan
integral; este es un hecho muy importante. Muchas variedades de harinas de panificacion
que contienen mas cantidad de proteinas que el grano completo, puesto que gran parte de

la proteina esta asociada al salvado que se elimina en la molienda.



1.3 TIPOS Y VARIEDAD DE PAN

1.3.1 PAN DE LECHE

Este tipo de pan es el que se incluye también en los que tienen aceite o grasa como
enriquecedor, tiene un valor nutritivo superior que depende de la cantidad que se le
agregue. Son apreciados ademas de su riqueza, su sabor y estructura como por el

estimulo correspondiente que produce en el consumidor. (REVISAR EN ANEXOS

2,FOTOS DE TIPOS DE PAN)

1.3.2 PAN DULCE.

Este tipo de pan se fabrica con harina de trigo blando (suave semifuerte).
Adicionando azulcar, grasa, polvo de horneo, huevos y agua. La proporcién varia de
acuerdo al enriquecimiento que se le quiere dar al producio terminado. Este tipo de pan

es de gran difusion en el pais. Pan como galletas porosas, margarita, etc. son productos

elaborados con esta pasta

1.3.3 PAN FRANCES:

Este pan se elabora con harina de trigo duro (fuerte o extrafuerte) adicionando
levadura, leche, sal y agua, la proporcion constituye en funcién del enriquecimiento de la
pasta. Se elabora segun el siguiente proceso: preparacion de la pasta, maduracion de la

misma, cocimiento y horneo, textura miga fina, categoria suave.
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1.3.4 REPOSTERIA.

Se elabora con harina de trigo blando y que acepten en porcentaje arriba del 50%
de azlcar y del 50% de agua. E!l enriquecimiento especial del tipo de formula a utilizar.

Son panecillos decorados y en la mayoria de los casos refrigerados.

1.4 ANTECEDENTES DE LA INDUSTRIA

1.4.1 CLASIFICACION INDUSTRIAL INTERNACIONAL UNIFORME(CIU)

Esta clasificacion se utiliza para asignar a las empresas por actividad industrial que
desarrollan y sé sub - dividen en grupos, que se dedican a la fabricacién de un mismo tipo
de productos, presentandose de la manera siguiente:

GRAN DIVISION  3: Industrias manufactureras.

DIVISION 31: Productos alimenticios, Bebidas y Tabaco.

AGRUPACION 311:  Fabricacion de productos Alimenticios, excepto Bebidas.
Fabricacion de productos de Panaderia, la fabricacion de pan,

GRUPO 3117: tortas, galletas, roscas, pasteles, pastas y otros productos de
panaderia que se deterioran con facilidad, bizcochos y otros

productos secos de panaderia, macarrones, fideos, tallarines y

otras pastas.
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CAPITULO I

"PROCESO DE PRODUCCION DEL PAN"

2.1 DESCRIPCION DEL PROCESO:
El proceso inicia con la reseccion y almacenamierito de materiales en B.M.P, donde

la rotacidn del producto, es una norma para evitar problemas de vencimiento.

2.1.1 FORMULACION

Es una de las actividades criticas del proceso porque la adecuada mezcla, de los

ingredientes, se refleja en las caracteristicas finales del producto, ej. : miga, textura,

tamano, color, sabor, olor.

2.1.2 MAQUINADOQ:

Que basicamente es el proceso de mezclado que se realiza en varias etapas

dependiendo del producto, logrando homogeneidad en la mezcla y un mejor desarrollo de

la masa.
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2.1.3 FORMADOQ:

Puede ser manual o con equipo especializado para darle el tamario, forma y peso al

producto previamente estipulado. A veces dentro del formado existen varias operaciones:

Cortado, enrollado, laminado, chicoleado.

2.1.4 HORNEQ:

Es la operacién donde, el producto se cuece para adoptar las caracteristicas de

producto final, las temperaturas de cocimiento normaimente son de la 300%F a 500°F

dependiendo del tipo de pan y transferencia de calor.

Es aqui donde el producto adopta su maximo tamano producto de la cohesion

entre sus moléculas.

2.1.5 ENFRIADO:

Puede ser artificial o natural, dependiendo de la aplicacién con extractores o

ventiladores que extraigan el calor rapidamente, o naturalmente disipando el calor con el

medio.

2.1.6 EMPACADO:

Se realiza con el objetivo de proteger el producto de la contaminacion con el medio,

se lleva acabo en empacadoras verticales o horizontales, done el producto es depositado

y luego empaqguetado, segun su tamario.
13
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22 'DESCRIPCION DEL PRODUCTO:
Es importante hacer mencion de Los ingredientes y su funcién en la formacion de |

pan, los cuales son {anexos 2):

1. HARINA

2. POLVO DE HORNEAR

3. LEVADURA

4. AZUCAR

5. GRASA

6. AGUA

7. HUEVO

8. PRESERVANTES

9. LECHE

1. HARINA. Por muchisimos afios las harinas han llegado al consumidor final como un
rico bizcocho, un bollo de pan, en muchos de los alimentos que consumimos a diario

encontramos los diferentes tipos de harina que se fabrican en el pais, dentro de las que

podemos mencionar:

TIPOS DE HARINA Y SUS USOS
HARINA usos
EXTRA FUERTE PAN FRANCES, FLAUTA, ETC.
FUERTE PAN FRANCES, FLAUTA CON FORMULAS ENRIQUECIDAS
SUAVE MASAS BLANCA, PAN DULCE , CAKES, TORTA ALEMANA, GALLETAS, ETC.
EXTRA SUAVE CAKES FINOS REPOSTERIA, PASTELERIA, ETC.
INTEGRAL PAN INTEGRAL, SEMITA
SEMI FUERTE TORTA DE YEMA .DONAS, PASTA DE HOJALDRE ,PAN DULCE CON LEVADURA.
FAMILIAR > |PIZZA Y TODO USO.
INDUSTRIAL ELABORACION DE PASTAS ALIMENTICIAS ( ESPAGUETIS LASANA

Cuadro 2. Tipos de harina y usos
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2. POLVO DE HORNEAR. El importante papel que tiene el polvo de hornear en la calidad
del pan dulce , el polvo de hornear es a menudo llamado " el alma"” del pan.
Los agentes leudantes como se les considera ,son la levadura y el aire. Una definicion
de la palabra "leudar”' es simplemente crecer.
Los ingredientes que se utilizan en el polvo para hornear son probados antes de
mezclarnos, a fin de asegurarse de que cuando se usan en la manera indicada
produciran una cantidad de anhidrido carbénico a una velocidad regulada o controlada.
El polvo para hornear es una combinacién de bicarbonato de sodio ,pirofosfato acido

de sodio, almidén ( de trigo, maiz o yuca ), fosfato monocalcio y suifato de calcio (

lactato de calcio).

3. LEVADURA. EIl fermento o levadura es una planta microscopica, perteneciente a la
familia de los hongos, la cual se reproduce o se multiplica por un proceso llamado

gemacion . Hace milenios que los antiguos egipcios ya usaban fermentos para leudar

SUSs masas.

Las levaduras o fermentos naturales estan presentes en el suelo, especialmente en

los vifiedos ,huertas y en las plantas.
El fermento o levadura es una planta viva que se reproduce por un proceso llamado

gemacion cuando encuentra el ambiente propicio, o sea , alimento o temperatura y

humedad ideales .La gran division de las fermentaciones:

DOS CLASES CINCO METODOS TRES METODOS
QUIMICA ALCOHOLICA DIRECTO
BIOLOGICA ACETICA, LACTEA, BUTIRICA, ROPICA | Esponja " Soaker”

Cuadro 3. Tipos de levaduras.
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Tipos de levadura:
a) levadura activa seca en forma granulada
b) levadura compresa o en pasta.

FUNCION EN PANIFICACION

Hace posible la fermentacién , la cual da alcohol y gas carbénico. Acpndiciona la masa,
airea el producto haciéndolo mas liviano y de mejor apariencia.

Aumenta el valor nutritivo al suministrar al pan proteina suplementaria de la mejor
calidad.

Para actuar la levadura necesita:

% Humedad

Sin agua no puede asimilar ningun alimento.

% Azucar.

La levadura necesita azucares simples como levulosa y dextrosa.

% Materiales nitrogenados

La levadura necesita nitrogeno y lo toma de la proteina de la harina , de los alimentos
mineralas de la levadura y de la malta.

+» Minerales

La levadura necesita sales minerales para una actividad vigorosa y los obtiene de los
alimentos para la levadura y de la harina ,agua, etc.
% Temperaturas adecuadas

Hay temperaturas que le favorecen y otras gque no.
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4. AZUCAR. La panificaciéon moderna se encamina cada vez mas hacia el empleo del
azucar ,como unc de los 4 enriquecedores naturales.
El azucar es usada en la panificacion por diversas razones técnicas ,pero las 3
principales son :
a) alimento de la levadura.

b) Colorante del pan.
c) Poder higroscdpico ( principalmente de determinados tipos).

Una masa con la cantidad adecuada de articar se desarrolla mas que una masa sin

azucar.

Cuando més baja sea la temperatura del horno , mas alta sera la cantidad de azucar

que debe adicionar a la masa y viceversa, cuando mas alta sea la temperatura del
horno, menor cantidad de azucar debera ser adicionada.

Higro , viene del griego y significa humedad.
Asi ,poder higroscépico es le poder de absorber humedad. Muchos tipos de aztcar

Jienen este poder acentuado, ayudan a retener la humedad ,conservando asi los

productos por el tiempo mas dilatado.

5. GRASAS. La grasa no solamente implica el enriquecimiento del pan, sino que también

cubre la miga con una especie de pelicula que retiene la humedad, aumentando la vida

util del pan.

La grasa no sufre no sufre transformaciones o peérdidas durante el proceso de

fermentacion y estara presente casi integramente en el producto final.
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Razones por las cuales la grasa puede y debe ser usada en el pan:
a) Mayor valor nutritivo
b) Mejor conservacién, pan mas suave debido a la mayor retencion de
humedad.
c) Mayor volumen cuando se emplea e n un porcentaje superior a 3%
d) Corteza mas suave, mejor sabor .
e) Mejor textura, miga mas suave.
f} Mejor aroma.

g) Desariolic mas uniforme.

6. AGUA. Es el elemento mas util y el mas lucrativo de la receta de la formula ; y es por
su intermedio que los ingredientes se distribuyen uniformente en la masa; tiene un
funcidn importantisima en la formacion y plasticidad del gluten , conocida como
hidratacién de las proteinas.

La formacién de la masa no es mas que la absorcién o integraciéon del agua por las
proteinas y los almidones ; asi la consistencia de la masa es determinada por la
cantidad de agua que se uso en la masa.

El agua es responsable por aquel sabor y porosidad, caracteristico del pan de
calidades pan envejece por la perdida de la humedad ,asi que su conservaciéon esté

directamente condicionada a una mayor 0 menor presencia del agua en el cocimiento

final.
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7. HUEVO. El uso del huevec en los panes esta limitado & ciertos panes especiales. En
las masas dulces ,el uso del huevo es importante ya que da a los productos finales de
panaderia mejor color ,textura y cualidades comestibles y de conservacion.

El uso de huevos en bizcocho es absolutamente esencial. La proteina de los huevos
suministra soporte estructural .
Durante el proceso de panaderia la proteina del huevo se coagula en la masa.

Esto da a la miga del bizcocho rigidez adicional y también ayuda al gluten a mantener

el volumen del bizcocho terminado.

8. EMULSIFICANTES. Todos estos ingredientes muestran cierta habilidad para
emulsificar aceite y agua; sin embargo, en panificacién y en la elaboracion de
productos basandose en cereales, la emulsificacion a menudo tiene una importancia
secundaria; en el caso de panificacion la habilidad para formar complejos quimicos con
tos almidones, el reforzamiento del gluten presente en la harina y la incorporacion de
aire en el batido para pasteles, son las funciones primarias de los emulsificantes.

En panificacion, los emulsificantes tienen 3 funciones basicas:
a) Reforzador y acondicionador de masa.

b) Suavizadores de miga.

c) Productos de panificacion hechos a partir de leudantes quimicos.

9. LECHE. El pan hecho con leche contiene maravillosa combinacién de proteinas
animales y vegetales. La industria de panificacion incorporando leche bajo varias

formas a los ingredientes basicos en sus recetas, elevara sin duda el standard. La
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leche es uno de los 4 enriquecedores naturales que hace mucho tiempo venimos
insistiendo para que sea usado gradualmente en el enriquecimiento de nuestro pan.
En primer termino las razones por las cuales debemos usar leche son:

> Mejorar el color de la corteza.

» Mejorar las condiciones de conservacion.

v

Mejorar el aroma y el sabor.

Aumentar el valor nutritivo.

\Y

» Dar al pan una base psicoldgica de propaganda.

Tipos de leche:
% LIQUIDA

< EVAPORADA

*

X/
o?

» CONDENSADA

®,
*

EN POLVO O SECA

2.3 EVOLUCION DE LAS TECNICAS DE LA PRODUCCION DEL PAN

2.3.1 INTRODUCCION A LA LEVADURA.

Los egipcios e incontables generaciones de panaderos; aunque sabian

hacer Pan de Levadura, nunca supieron como es que se daba este proceso.
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Investigaciones hechas en tumbas de 2.000afos A. De C. Muestran que ya se

usaba la levadura o ciertas sustancias para fermentar, tales como vino y cerveza, en la

elaboracidon del Pan (Pan de trigo).

Los Romanos descubrieron que humedeciendo el salvado del trigo con los restos
mohosos de las cubetas de vino se llegaba a obtener la levadura. Con la mezcla que se
obtenia de la union del salvado del trigo con los restos del vino, se hacian pequenas

pastillas las cuales se secaban al sol. Las pastillas de levadura son rehidrataban al

incorpurarlas a las masas humedecidas.

No se encontraron escritos acerca de la importancia del uso de la levadura para
provocar la fermentacidn sino hasta el siglo XVIl. La descripcion que se hizo acerca de
ésta fue la de compararla con una planta que crece por brotes, se alimenta de
carbohidratos, convierte los azlcares y otros componentes organicos en alcohol y al

hacerlo produce un gas conocido como didxido de carbono que es lo que da lugar a la

fermentacion.

La accién de la levadura no se da en cualquier cereal; si no que es una propiedad

exclusiva del trigo. Los antiguos describieron esta cualidad como: “La masa de trigo tiene

la propiedad de subir” (crecer)
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2.3.2. INTRODUCCION DEL POLVO DE HORNEAR

Los primeros paises en utilizar el polvo de hornear fueron la Colonias  Espafiolas y

la Antigua Inglaterra. El ama de casa de estas Colonias tenia la costumbre tenian la
costumbre de recoger las cenizas mas leves que quedaban de los lefios utilizados en el
hogar. Luego ellas hacian una mezcla de las cenizas con agua, la cual colocaban en una
olla y la dejaban hervir hasta que se consumiese el agua. Esto daba como resultado un
polvo blanco, el cual utilizaban es sus recetas culinarias. Este polvo blanco o “Ceniza de

Olla” es lo que se conoce hoy en dia vulgarmente como “Potasa”, quimicamente es

bicarbonato de sodio.

2.3.3 EVOLUCION DEL SISTEMA DE HORNEOQO

A través del tiempo el hombre ha dio perfeccionando la produccién del pan. Esta
evolucién muestra el desarrollo cultural y el grado de ingeniosidad que el hombre ha tenido

a lo largo de los milenios.

Los egipcios idearon un horno de barro en forma de cono truncado para cocer el
pan. Esta estaba previsto de una division horizontal sobre la cual se colocaba la masa,

esta se introducia desde arriba. El fuego se encendia en la parte inferior del horno.

Mas tarde los griegos disefiaron un horno en forma de Colmena que se hacia de
piedra volcanica. La bdveda inferior ayudaba a conservar el calor por mas tiempo y a

distribuirto uniformemente. El fuego se encendia sobre el piso del horno.
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Una vez se calentaban las piedras se extraian los lefios sobrantes y se ponia a

cocer la masa sobre el piso del horno a la temperatura adecuada.

Un rﬁayor alcance técnico lo obtuvieron los romanos al agregarle una chimenea a la
colmena de piedra. Los romanos idearon una amplia cantidad de mejores cocidos al
horno. Este tipo de horno llegd a perfeccionarse a medida que pasaba el tiempo, hasta
que llegd a conocerse como “Horno de Palo”. Se le denomind asi porque utilizd un

instrumento de mango largo para introducir y extraer la masa de la camara caliente.

En la actualidad todavia se utiliza este tipo de homo. Se pueden encontrar en
aquellos lugares que no cuentan con un suministro de energia o combustible. Esto es muy

comun en los paises subdesarrollados, asi como El Salvador.

Aqui en el pais este tipo de horno cuenta con quemadores de Diesel o Kerosina y la

temperatura se mide a través de pirémetros.

El pan se elaboraba generalmente a mano. La produccién artesanal del pan se
volvid un problema al no poder satisfacer la creciente demanda de este bien, debido al
incremento demografico. Esto dio lugar a la creacién de las primeras maquinas
amasadoras a principios de este siglo. Las maquinas reemplazaron aquel esfuerzo

humano que representa la amasada de la harina y otros productos complementarios.
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La sustitucion del amasado a mano y el uso de artefactos rudimentarios dio lugar a

la produccién en gran escala del pan, en todas sus formas; incrementando de esta manera

los volumenes de produccion.

2.3.4 LA MECANIZACION EN LA PANADERIA.

MAQUINARIA Y EQUIPO UTILIZADO EN EL PROCESO

MAQUINARIA.

Batidora:

Es la que se encarga de mezclar(batir) todos los ingredientes depositados en el
recipiente con capacidades hasta de 80 litros, el batido se hace por medio de

aspas.

Quebradora de Huevo: Se deposita el huevo con cascara, luego la maquina quiebra el huevo, y le

Lienadora:

Horno:

Empacadora:

EQUIPO.
Clavijeros:

Moldes:

Paletas:

Wippes:

Gorros:

Cocina:

Brochas de cerda:

Compresores:

deposita en un recipiente el liquido que es utilizado en el pan.

Esta deposita(dejar caer) la masa en los moldes, es accionada por medio de
compresores.

Es la maquina donde la masa es transformada en pan. Se encuentran homos de
ladrillos refractarios y metélicos con aspas, homos de racks, homo de convecci

Es la maguina en donde el pan es colocado para ser empacado.

Es estructura metalicas que se utilizan para el depdsito de latas calientes y dei producto
terminado.

Son los recipientes en cuyo interior se deposita la masa, los que se encuentran de
diferentes tamarnios y formas.

Es el equipo que sirve para introducir y sacar las latas det horno.
Son pedazos de toalla 0 manta que utilizan los homeros para asir las latas calientes.

Es el equipo que utilizan los empleados para cubrirse la cabeza y evitar la caida del
cabelio en el producto.

Es utilizado para adelgazar la manteca, preparacion de turron y chocolate y otros.
Son utilizados para untar la manteca en los moldes.

Es el que proporciona aire a la maquina llenadora.
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Actualmente, todos los establecimientos especializados en la produccion de pan se
valen de maquinaria y ayudas mecanicas. De este modo se elimina mucho trabajo pesado
y costoso, ayuda a aumentar la productividad, asegurando la uniformidad de la calidad del

pan en condiciones mas higiénicas y compensa la escasez de mano de obra calificada.

La mecanizacién ha hecho posible la utilizacion, hasta cierté punto, de mano de
obra semi-adiestrada. No obstante ha exigido un mayor grado de especializacion por parte
de los responsables del funcionamiento de las maquinas e instalaciones. En las grande
fabricas de pan, el artesano esta siempre desplazado por el técnico, el cual debe reunir

conocimientos técnicos profundos y los del oficio.

2.4.1 RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE HARINA.

Tradicionalmente el envio y recepcién de la harina se hacia a través de sacos de
manta dril a un almacén de harina que la sub-distribuida, esto se ha visto transformado
con la reciente distribucion a granel. Hoy en dia se pueden adquirir unidades de

almacenamiento para panaderias que utilicen de 5 toneladas a la semana o mas.

La harina se almacena en silos, los cuales se construyen bien dentro de las
panaderias o bien fuera de éstas. Esto ha sido factible por la construccion de silos de .
plastico reforzado. Los silos a partir de 32 toneladas se construyen con doble pared

aislante, lievan espuma rigida y son a prueba de condiciones meteoroldgicas; éstos no

necesitan estar adentro de las panaderias.
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Las paredes no tienen juntas u obstrucciones internas y externas y como el interior
esta pulido la harina no se puede adherir. En tiempo extremadamente frio o con humedad
extrema no hay condensacién y la harina adyacente a la pared del silo se puede
descender solo en unos pocos grados en 24 horas. En condiciones meteorologicas

normales el descenso de temperatura es ligero. Los silos se cargan bombeando la harina

desde los vehiculos que la traen sin envase.

El peligro de explosidon se atentia mucho por el caracter dieléctrico de las paredes

del silo y lleva un sistema de vélvula de seguridad para hacer frente a cualquier otro

problema.

Puesto que estos silos son practicamente unidades herméticas, no hay polvo en la

panaderia por motivos de transporte de harina y no hay problemas de invasion de polillas

0 de roedores.

Si los silos construyen en el interior de las panaderias, la forma y tamarfio depende
de la capacidad de almacenamiento, del espacio y tipo de los edificios o fabricas. Si se
tiene que aprovechar los edificios ya existentes, se puede optar por silos horizontales en

lugar de verticales. Se construyen silos de todos los tamafos y para todo tipo de harina.

La harina es trasladada generalmente desde los vehiculos tanques hasta los silos, a
través de un sistema neumatico de descarga que llevan incorporados los vehiculos; pero

en algunos casos el suministro de aire proviene de las mismas panaderias.
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2.4.2 ALMACENAMIENTO DE HARINAS (SISTEMA TRADICIONAL).

Este sistema de distribucidon se realiza a través de sacos de manta dril
Generalmente se hace a través de vehiculos comunes. Siempre que se pueda evitar, los
sacos de harina no deben apilarse directamente en el suelo, ya que la humedad ambiente
puede echarla a perder. Es ideal apilarlos sobre tarimas de madera. En los almacenes de

harina, estas bases se pueden construir de manera tal que puedan ser movilizadas por

medio de montacargas.

Los sacos de manta dril, deben colocarse siempre de pie, preferentemente en
capas dobles, nunca mas de tres. Es una mala practica almacenar los sacos tumbados,

aunque con frecuencia hay que hacerlo cuando el espacio es limitado.

A veces se ven hasta ocho capas, practicas que deben desterrarse, pues da lugar a
que los sacos que estan debajo, si permanecen asi por espacio mayor de cuatro semanas
formen terrones duros de harina, con pérdida de fuerza a causa de la gran comprensién a
que estan sometidos. No obstante, por regla general, si se hace el apilamiento asi, en las

panaderias mas grandes se utiliza la harina en el plazo de una semana.

2.4.3 MAQUINAS AMASADORAS

Este tipo de maquina se utilizan para efectuar el amasado de la harina en forma
mecanica. Se pueden clasificar en los siguientes tipos (ANEXOS 3, MAQUINARIA)

v" Amasadoras continuas.
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v Amasadoras de alta velocidad sistema Chorleywood.
o De alta velocidad.

e De artesa abierta.

AMASADORAS CONTINUAS.
En la actualidad se encuentran en el mercado varios tipos muy conocidos,; de estas
magquinas mencionaremos las mas utilizadas:
¢ Strahman.
o Do-Maker.
o Oakes.

e Baker Perkins.

Este tipd de amasadoras supone el peso medido continuamente de los ingredientes
que van a parar a un lugar convenientemente disefiado, donde simultaneamente se
mezclan para formar una masa homogénea. Esto tiene como ventaja un trabajo minimo
con una minima elevacion en la temperatura de la pasta. En si, esto no tendria gran valor
para fabricar pan, a causa del problema siguiente que representa fermentar grandes
cantidades de masa. Por ello, generalmente el amasado continuo es seguido del proceso 4
que se conoce como “‘Acondicionamiento Mecanico®, que consiste en someter la pasta a
un trabajo mecanico en tension para producir en ella la modificacion llamada

“MADURACION". Dicha operacién se puede realizar en una misma maquina llamada

Amasadora/Acondicionadora Continua.
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AMASADORAS DE ALTA VELOCIDAD SISTEMA CHARLEYWOOD.
Este tipo de amasadora representa un procedimiento completamente nuevo que es
totalmente diferente al sistema anterior. Este procedimiento mezcla la masa y a la vez la

somete a un acondicionamiento mecédnico que se consigna en un tiempo maximo no

mayor de 4 minutos.

El flujo de energia se controla electrénicamente donde un cuadro de mandos que
lleva un vatimetro y un contador y se ajusta segun el peso de la masa. Asi se asegura un

control del amasado que hasta hoy no habia sido posible.

Proceso: Primero se ajusta el contador del cuadro de mandos al nimero necesario.
Esto se averigua multiplicando el total de la masa en libras por 5; asi 450 libras por 5 =
2.250 wih. Se conecta la amasadora y cuando se han consumido el numero total de w/h
se detiene automaticamente. Se oprimen los controles de puesto a “0" y se vuelve a
ajustar el contador; la maquina queda entonces lista para amasar la siguiente tanda. Para
facilitar la descarga de la maquina, la amasadora se puede vaciar hacia la derecha o hacia
la izquierda. La accion del amasado consiste en estirones en la masa, volviendo a reuniria
en bloque, todo esto se realiza a alta velocidad, produciéndose un aumento de
temperatura de 10° a 14°. Tiene control de vacio y esto permite controlar la miga fina,
uniforme y delgada que se aprecia en el pan de fabrica a la estructura desigual y mas

abierta que le da aspecto de pan casero. También sale mejor la corteza crujiente, el

aspecto y el gusto.
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L as instalaciones constan de cuatro componentes:

o Medidor de peso de la harina

e Medidor de agua, ajustado a la absorcidn correcta de la harina que se utiliza.
e Vatimetro, ajustado al peso que se va a masar.

e Vacuometro, generaimente con escala entre 375 y 500 mm. de mercurio.

Cada amasado necesita 5 min. e implica la siguiente secuencia de operaciones que
se efectua en forma automaética.
e Las amasadoras giran a unos 45°.

o Entonces se afade levadura, sal y grasa.

e La amasadora vuelve a su posicion vertical, bajo una boquilla de alimentacion y se
inyectan casi simultaneamente agua y harina.

e Se levanta la boquilla y se coloca en la posicion de vacio. Comienza a hacerse el
vacio, casi instantaneamente.

o El motor arranca en cuanto el vacio ha alcanzado el nivel preestablecido y comienza el

amasado.

» Laamasadora se detiene en cuanto ha suministrado la cantidad deseada de trabajo. El

amasado dura de 3 a 3.1/2 minutos.
o La boquilla de vacio se despega de la parte superior de la camara del amasado. La

amasadora gira 135° de modo que pueda trasvasarse la masa en un recipiente, a la

tolva de alimentacién de una division.
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2.4.4 HORNEQ

E | proceso de horneo e evolucionado tanto que existe en nuestro medio varios

tipos de hornos que transmiten el calor de varias maneras, Hornos de Racks, Horno de

conveccién, Hornos rotativos etc.(anexo 3B).

2.4.5 EMPACADORAS

Las maquinas empacadoras cambian de forma segun el fabricante y el modelo pero
tienen una misidon que cumplir, empaquetar diferentes productos que pueden ser

redondos, cuadrados, rectangulares 6 de formas diversas (ANEXOS 3C).

Esta maquina se divide en cuatro partes .Conveyor Alimentador, Formador de tunel,

=

Transportador Horizontal y Sellador, Cabezal

< CONVEYOR ALIMENTADOR. Esta formado por una cadena sin fin que luego se

divide en espacios del maximo largo de paquete

Por unos deditos llamados empujadores que llevan el producto a tiempo al tunel

formador dejandolo dentro del tunel justo a tiempo

% FORMADOR DE TUNEL. Este mecanismo esta por lo general Hecho de lamina
delgada de Acero inoxidable y se encarga por su forma de hacer un tubo de la pelicula
plastica que es plana y que viene enrollada en forma de bobina.

Conocido como Forrhato y que los tienen de diferente forma y medidas. En dicho

formato es donde se envuelve el producto dejando dos tiras laterales para el sellado

horizontal terminando asi el tubo
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% TRANSPORTADOR HORIZONTAL. El transportador como su nombre lo dice se
encarga de llevar el producto envuelto y pegar las tiras laterales ya que lo forman en

algunas maquinas dos pares de rodillos los primeros sin temperatura llamados

Formadores. El segundo par de rodillos son con temperatura controlada y se encargan

de pegar las tiras laterales. su misién es halar el tinel con el producto y ponerlo dentro

del cabezal.

¢+ CABEZAIl. Dicho mecanismo esta formado por dos mordazas que se encargan de
pegar y cortar los empaques a la medida programada las mordazas cuentan con

resistencias calefactoras y un sensor de temperatura para controlaria.

2.4.6 MAQUINA CORTADORA DE PAN.

El cortado de pan es una practica panadera que ha tomado un incremento grande
en los dltimos tiempos; con este fin se han disefiado maquinas que realizan esta operacién -
en forma automatica. Se pueden dividir en 2 grandes grupos, las que lo realizan en_forma
automatica que van unidas a empaquetadores automaticos que se utilizan para granaes

volumenes y aquellas maquinas medianas que son acondicionadas a través de gravedad y

se empaca el producto en forma manual (ANEXOS 3 D).

PROCESO AUTOMATICO.

Los panes entran a la cortadora por una banda alimenticia mecanica, que lo

traslada hasta el punto de contacto con los cuchillos. El funcionamiento prosigue en forma
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automatica, mientras se van descargando los panes cortados y envueltos por un
mecanismo que los impulsa hacia el punto de entrada, donde el mismo operario atiende a

la carga y descarga.
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CAPITULO Il

"CONCEPTUALIZACION DE SISTEMA"

3.1 ANTECEDENTES DE SISTEMAS DE PRODUCCION
No se sabe quien concibid el primer sistema de produccion, pero todavia pueden
verse los grandes monumentos del pasado que atestiguan el "saber -hacer" de nuestros

antecesores asi como su capacidad para explotar en forma juiciosa los recursos humanos

y materiales.

Puede decirse que antes del siglo XVIII la produccién de bienes dependia de un
sistema de producciéon manual. Este periodo se caracterizo por una productividad baja en
virtud de los medios rudimentarios que se empleaban. El hombre trabajaba con sus manos
y con muy sencillas, como el hacha o el telar de lanzadera. La fuerza muscular (humana y
animal) era la fuente energia que se utilizaba con mayor frecuencia. El agua y el viento

eran ofras fuentes menos importantes. Este periodo fue la era de la produccién artesanal.

El desarrollo de la administracidon de operaciones comenzd con la revolucion
industrial, Durante este periodo la manufactura paso del sistema de produccién manual al
sistema automatico. Esto se produjo como resultado de una serie de descubrimientos

técnicos y de revoluciones econémicas que han hecho posible la produccion en masa
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3.2 DEFINICIONES

3.2.1 PRODUCCION

Se entiende por produccion la edicion de valor a un bien-producto o servicio. Por
efecto de una transformacion. Producir es extraer o modificar los bienes, con el objeto de

volverlos aptos para satisfacer ciertas necesidades.

3.2.2 EL SISTEMA DE PRODUCCION

Se considera a la empresa un sistema de produccién. Este sistema puede ser

analizado en dos aspectos: su concepcién y su administracién operativa.

Se puede considerar a un sistema de produccion como la armazén o esqueleto de
las actividades dentro del cual puede ocurrir la creacidon del valor. En un extremo del
sistema se encuentran los insumos o entradas. En el otro estan los productos salidas.

Conectando las entradas y las salida existe una serie de operaciones 0 procesos,

almacenamientos e inspecciones.

PROCEDIMIENTO

CAPACIDAD DE
PRODUCCION

PRODUCTO

CONCEPCION DEL SISTEMA

MANTENIMIENTO. Y
MANEJO

LOCALIZACION

DISTRIBUCION DE LAS
INSTALACIONES

35



CLASIFICACION DE LOS SISTEMAS
Los sistemas pueden clasificarse en dos grandes categorias: los de origen natural

(sistema solar, sistema nervioso) y los de origen humano.

También es posible, considerando la composicidon de los sistemas, hacer una
distincién entre los sistemas flexibles y los sistemas rigidos. En un sistema flexible la
concepcidén y la estructura deben estar adaptados a las modificaciones del medio
ambiente. La mayor parte de los sistemas humanos son de tipo flexible: sistemas sociales,
econdémicos, politicos, culturales. Por otro lado existen sistemas rigidos cuya concepcion y

estructura varian muy poco: sistemas caneteros, sistema solar, sistema biologico del

hombre, etc.

ELEMENTOS DE UN SISTEMA
Todo sistema se crea para ejecutar una funcién cuyo cumplimiento implica recursos

(materiales, humanos y financieros), los cuales deben estar organizados de forma tal que
se logre un conjunto coherente una vez hecho esto, se habré llegado a un verdadero
sistema cuyos elementos constituidos son:

a) Funcion

b) Insumo

¢) Recurso humano

d) Rec:urso fisiqo

e) Secuencia

f) Medio ambiente
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g) Producto

FUNCION

La funcién de un sistema productivo es precisamente el motivo por el que se le ha
creado. Este constituye la orientacion del conjunto de actividades del sistema. He aqui
algunos ejemplo de funciones gque se encuentran en la empresa, realizar un producto

segun especificaciones establecidas (sistema de fabricacion).

INSUMO

Todo elemento, cualquiera que sea la naturaleza, es un insumo de un sistema si
sufre una modificacion dentro de él. Estos elementos pueden ser:
e Fisicos (materia prima, productos semiterminados, otros abastecimientos)
¢ De informacién (datos contables y financieros, cifras de ventas, numero de horas
de trabajo, tasa de salario)

e Energéticos (electricidad, gasolina, gas)

Todos estos elementos tienen en comun el que deben sufrir un transformacion. Por

gj. : la energia eléctrica es un insumo para todo sistema de produccion, puesto que ésta se

transforma en energia mecanica, térmica o quimica.

RECURSO HUMANO

Se trata aqui sobre el agente humano que actua sobre el insumo a diversos niveles.

En todo sistema de produccién se distinguen los administradores y los empleados. Entre
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los primeros se distinguen los niveles superior, medio e inferior; los segundos son los

trabajadores que actlan en todos los sectores: secretarias, analistas, técnicos, oficiales,

operadores, comisionados, etc.

RECURSO FiSiCO

Se refiere a los recursos materiales que permiten la transformacion del insumo en

producto.

La maquina y los equipos utilizados en la produccién son agentes fisicos.

Estos pueden clasificarse en dos categorias:

a) Los que intervienen directamente en la transformacién de los insumos como

. las maquinas, las herramientas, etc.

b) Los que sirven de apoyo a la transformacién como los aparatos y los

instrumentos de medicion, los equipos de oficina, etc.

SECUENCIA O PROCESO

La continuidad de etapas necesarias para la transformacion del insumo en producto
se conoce como secuencia. Existe una secuencia adecuada para cada sistema de
produccién industrial o de servicios. Por ejempio en el proceso de produccion del pan,

existe la siguiente secuencia de operaciones: amasado, llenado, homeado, enfriado,

empacado.
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MEDIO AMBIENTE

El medio ambiente es el medio fisico, econdmico y humano dentro del cual habita el
sistema. Este medio ambiente cubre dos contextos: el interno y el externo. El medio
ambiente interno es el medio inmediato que entorna a los elementos del sistema; el medio
ambiente externo es un medio mas vasto en el cual evoluciona el sistema mismo. Por
ejemplo el medio ambiente intemo fisico de una empresa industrial consiste en el arreglo
fisico de los locales, el alumbrado, el ruido, la temperatura, etc.; su medio ambiente

humano interno esta constituido por los empleados, su nivel de cultura y su

comportamiento social; el medio ambiente externo es la sociedad, la concurrencia, la

evolucion tecnoldgica, la economia.

Existe una interaccion entre los elementos del sistema y el medio ambiente, por
ejemplo: la productividad de la mano de obra puede verse afectada por la distribucion
fisica de las instalaciones. El medio ambiente politico, econémico y social condiciona la
orientacion y los objetivos de la empresa para que esta asegure su existencia y su

rentabilidad, es necesario que se adapte a su medio ambiente externo y controle su medio

ambiente interno.

PRODUCTQ

Este es la finalidad de todo sistema de produccion: el producto tangible o intangible

(servicio) que resulta del tratamiento del insumo.

Ciertos productos de la industria primaria (frutas, pan duice, Pan de caja) y la

utomdviles) son destinados al consumo: otros,

industria secundaria (latas de conserva, a
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como el mineral, laminas de acero, etc. sirven para la produccion. Los servicios que se
ofrecen a los consumidores se consideran el producto de la industria terciaria. Los

desechos y los productos reciclables constituyen otra categoria de productos.

NIVELES DE UN SISTEMA
El autobus, el conductor, secciones de una empresa; son las componentes de un
sistema que no es mas que una parte de un sistema mas complejo el transporte en

general, la empresa. E' carburador, la bomba la gasolina el tanque, la gasolina misma

forma el sistema de alimentacion.

En el dominio econémico, una empresa puede considerarse como un sistema, sus
departamentos y unidades de produccion sub-sistemas interdependientes de primer nivel,
las divisiones de un departamento sub-sistemas de segundo nivel, y asi sucesivamente

hasta la base, donde se encuentran las componentes del uitimo nivel.

3.2.3 SISTEMA DE ADMINISTRACION DE PRODUCCION

PLANIFIC. Y
CONTROL

ORGANIZAC
CIENTIFICA
DEL TRABAJO

ADMINIST. DE
INVENTARIOS

SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION

ADMINISTRAC.
DEL
MANTENIMIENT.

ADMINISTRACI
ON DE LA
CALIDAD.

PLAN
OPERATIVO
1999
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ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION Y OPERACIONES

Esta engloba las funcién del mejor aprovechamiento de los recursos productivos, a
través de las funciones esenciales y complementarias que se requieren para asegurar la
armonia del sistema de produccién. Las funciones esenciales son prevision, planificacion
de la produccion y control; las complementarias son, administracion de la calidad,

administracion del mantenimiento, seguridad del trabajo e informatica.

3.3 PLANEACION Y ANALISIS DE SISTEMAS
Cualquier, sistema complejo con componentes que interactuan como se requiere en
el enfoque sistematico para planeacién y analisis, si se desea que el objetivo beneficie de

alguna manera a la organizacion en su conjunto y no sélo a unos componentes.

3.3.1_ETAPAS DE CONCEPCION Y DE IMPLANTACION DE UN SISTEMA

El objetivo de la concepcidn de un sistema es el cumplimiento de Ia funcion.

El enfoque sistematico difiere en este sentido, sobre todo en lo que se refiere a la
integracién de los elementos del problema. En esta perspectiva la elaboracién de un
sistema tiene como finalidad reunir los elementos constitutivos de tal forma que se
obtenga un todo que respete las restricciones internas y externos de la organizacion. La

vida de un sistema es cada vez mas corta. Ello se debe a la evolucion tecnoldgica y
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econdmica, que obliga a modificar ciertos elementos del sistema a fin de responder mejor
a cada nueva situacion. Por tanto es necesario que el sistema se conciba dé modo que

pueda ser modificado rapidamente y al mas bajo costo posible.

3.3.2 ETAPAS DE LA ELABORACION DE UN SISTEMA:

DEFINICION DE LA FUNCION:

Con base en los objetivos de la empresa, debe definirse en términos claros la
funcion del sistema analizado. Como ya se ha visto, un sistema comprende varios niveles,
y es necesario que la funcidn principal sea descompuesta en sub-funciones. Por ejemplo,
en una empresa cuyo objetivo es fabricar un nuevo producto, la funcidén principal se
descompone en sub-funciones de fabricacion, ensamble y embalaje, y la sub-funcién de

fabricacion se subdivide en talleres a cuyo nivel se procesan los elementos constitutivos.

IDENTIFICACION DE RESTRICCIONES:
Las restricciones son las exigencias a los limites que el analista debe respetar.

Estas pueden clasificarse en dos categorias: restricciones internas y externas.

Las restricciones internas son los limites que emanan del sistema mismo; las
politicas y normas de la organizacion, los capitales disponibles, etc. por ejemplo, una
norma especifigue que no se debe de pasar del 1% de averias en la fabricacién de la

mayoria de los productos se considera una restriccion del sistema. Por su parte, el capital
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disponibie es una restriccion que afectan las decisiones concernientes a los elementos

constitutivos.

Las restricciones externas provienen de imperativos ajenos al sistema, estas
pueden ser econdémicas, tecnoldgicas, politicas, culturales, sociales, etc. la tecnologia, por
ejemplo, limita el nimero de unidades fabricadas por hora, el tipo de procedimiento y las

materias primas que convienen para cada procedimiento; ello genera restricciones para el

agente fisico, para la secuencia y para el insumo.

Las restricciones pueden dividirse en controlables e incontrolables, asi, como
restricciones controlables estan los reglamentos y las politicas administrativas, y como
restricciones incontrolables estan la competencia, la legislacién, la tecnologia, etc. en la

concepcion de un sistema, es esencial identificar al inicio las restricciones adecuadas para

cada elemento de dicho sistema.

DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS CONSTITUTIVOS
La funcidn y las sub-funciones ya definidas sirven para determinar las unidades de

produccion. Cada unidad se subdivide en sub-sistemas y sistemas paralelos. Para cada

sistema en particular, deben definirse los elementos constitutivos: insumo, agente

humano, agente fisico, secuencia medio ambiente, producto.
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DETERMINACION DE LOS CONTROLES

Posteriormente se determinan, para cada elemento, las normas de control

cuantitativo y cualitativo. Asi, para el agente humano, se determinan los criterios y los
métodos de evaluacion para la seleccion de personal. Lo mismo sucede para cada

elemento constitutivo: deben precisarse el objetivo del control, los criterios y los procesos

de evaluacion.

ANALISIS Y EVOLUCION DE UN SISTEMA GLOBAL
En primera instancia deben estudiarse las disposiciones posibies de los elementos
constitutivos propios de cada sub-sistema. Posteriormente se analizan las combinaciones
posibles de los sub-sistemas y de los sistemas paralelos que se encuentran en el interior
del sistema global, segun su grado de interdependencia.
Ejemplo: Funcién: fabricar pan de caja.
Insumo: materia prima; harina fuerte, sal, azucar, preservante, leche, etc.
Agente humano: 5 obreros
1 supervisor
e Recurso fisico: 1 amasadora
1 empacadora
1 laminadora y emroliadora
1 camara crecimiento
1 horno

e Secuencia: definida por el proceso de fabricacion.



e Medio ambiente interno: buenas relaciones laborales, locales y
maquinaria limpios.

o Producto: 150'OO unidades diarias.

ELABORACION DE LOS DOCUMENTOS CONCOMITANTES

A medida que se realiza la concepcion del sistema deben redactarse los
procedimientos y reglamentos. Estos documentos concomitantes llevan diferentes titulos:
Manual de Organizacién y Procedimientos, Descripcion de Tarezs, Cuia de

Procedimientos, Procedimientos y Reglamentos, etc.

SIMULACION Y APROBACION DEL SISTEMA
A fin de verificar el buen funcionamiento del sistema, se necesita una simulacion del
desenvolvimiento de las operaciones, una vez se ha terminado la concepcidn de esta. Ese

es el momento de corregir los errores de concepcion.

IMPLANTACION

En la implantacion existen esencialmente 3 fases:

a) Planificacién de la instalacion fisica: se elaboran planes que definan no

solamente las diferentes etapas de implantacion y su interdependencia, sino

también su duracién respectiva. (Las técnicas de planificaciéon de los trabajos

seran expuestas ulteriormente).
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b) Adiestramiento del personal: para que los empleados realicen en forma
adecuada su tarea, es a menudo importante que se les haga adquirir las
habilidades necesarias. El adiestramiento puede empezar antes de la

instalacion. Este en efecto se facilita grandemente cuando los empleados

participan en la concepcion del sistema.

c) Depuracion del sistema: para asegurar que los procedimientos definidos al
inicio se sigan siempre, el sistema debe ser revisado periddicamente. De
este modo es posible corregir ciertas aiiomalias al nivel de los componentes

o del funcionamiento. Los periodos de revision deben ser previstos y

planificados.

MEDICION Y EVALUACION DEL DESEMPENO

En este punto se visualiza una doble finalidad: asegurar por una parte que el

objetivo se cumpla, y por otra parte de aumentar de ser posible la productividad del

sistema.
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CAPITULO IV

INVESTIGACION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA DE LA

PANIFICACION

4.1 INTRODUCCION
En toda investigacién es necesario especificar un patrén para recoleccion de datos.

Que tiene como objetivo asegurar que la informacién sea recopilada, evaluada de la mejor

manera.

4.2 OBJETIVO DE LA INVESTIGACION:

OBJETIVO GENERAL:

Recolectar la informacion necesaria sobre la forma de operar de las empresas de

produccidn de las medianas panaderias en el salvador y poder emitir un diagnostico

apegado a las necesidades reales de estas empresas.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS.

> Llevar acabo una investigacién de campo para determinar los problemas relacionados

con el mal aprovechamiento de los recursos productivos en la mediana industria de la

panificacién

Identificar las areas que presentan mayores problemas.

Y

> Elaborar un cuestionario que togque todos los puntos referente al drea productiva en la

mediana industria de la panificacién.

4.3 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

4.3.1 RECOPILACION DE DATQOS

Para recolectar la informacién, se necesita plantear cudles seran las fuentes de

donde se obtendria la informacidn.

DATOS PRIMARIOS

La informacién primaria se recabara, realizando encuestas a diferentes panaderias
seleccionadas como tipo (* tipo" debido a ciertos requerimientos), la encuesta esta dirigida
a Ios' encargados en el area de produccién; disefiada para conocer sus forma de operar

descubrir sus deficiencias de la industria, luego se seleccionara una empresa como

modelo, en la que se realizara un estudio mas detallado, haciendo visitas técnicas y
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evaluando todos los elementos de una forma mas especifica, analizando su forma de

operar.

DATOS SECUNDARIOS
Se recolecto toda informacion sobre el tema en libros de texto, luego, el

conocimiento de la industria a través, tesis, revistas, informacién proporcionada por las
siguientes instituciones:

< Molinos del Salvador (molsa;)

*+ Famosa

¢ Asociacion Salvadorefia de Industriales (ASI)

+» Direccidn General de estadisticas y censos

< Fundacién Para el desarrollo Empresarial(FEPADE)

< Instituto Técnico Centroamericano. (ITCA)

ASPECTOS A INVESTIGAR
Para realizar el diagnostico de la industria panificadora, con el propésito de
determinar las técnicas a aplicar para crear un sistema de este tipo, identificamos

Los elementos del sistema para ser analizados y estudiamos las condiciones en que se

trabaja desde el enfoque de la Ingenieria Industrial.
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4.4 DETERMINACION DEL AMBITO DE ESTUDIO

4.4.1 DETERMINACION DEL UNIVERSO:

Estaré formado por las medianas panaderias de el salvador, que se dedican a la
fabricacion de pan dulce y pan francés y que se encuentran registradas en el censo

nacional de panaderias, en el cual aparecen registradas un total de 3200° panaderias.

ZONA FRECUENCIA %

OCCIDENTAL 52438 16.4

CENTRAL 1955.2 61.1

PARA CENTRAL [256 8

OCCIDENTAL 460.8 144
3200

Cuadro 4. Distribucion de panaderias en el pais.

Fuente censo nacional de panaderias 1998. (famosa)

DISTRIBUCION DE PANADERIAS
EN EL PAIS

N O
OO0 0O0O

* CENSO NACIONAL DE PANADERIAS (FAMOSA)
50



Como puede observarse la mayor concentraciéon de panaderias esta en el area

central del pais. De este universo se tomo aquellas panaderias clasificadas como

medianas, esto por las siguientes consideraciones.
1. Por la estabilidad en sus operaciones.
2. Las labores de produccién son desarrolladas por un equipo de trabajo.

3. Poseen cierta facilidad econdmica como para implementar cambios, como acceso al

credito.
TAMANO | CANTIDAD| %
MICRO 1424 | 445
PEQUENA 1600 50
MEDIANA 160 5
GRANDE 16 05
TOTAL 3200 100

Cuadro 5. Cuadro general de distribucién del universo.

TAMANO DE LOS DIFERENTES
SECTORES DE LA INDUSTRIA
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El nuevo universo a utilizar es 160 que es e 5 % del total.

Para el estudio, por ser la poblacion mas representativa optamos por realizar el

estudio en la zona central, en la cudl la distribucién de la mediana industria es:

ZONA FRECUENCIA %
OCCIDENTAL 26.2400 16.4
CENTRAL 97.7600 61.1
PARA CENTRAL 12.9600 8.1
OCCIDENTAL 23.0400 14.4
160.000

Nuestro universo a utilizar es 98 que es el 61.1 % que pertenece a las medianas

panaderias de la zona central.
MUESTRA DEL ESTUDIO

Es necesario seleccionar una muestra representativa del universo en estudio; para

determinar e tamano de la muestra se utilizara la formula de calcula para la muestra para

poblaciones finitas, que es la siguiente:

n=z.p.q.n/(N-1) e +z.p.q

Nn= tamano de la muestra

z= Nivel de confianza requerida

P= Porcentaje de éxito
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g= porcentaje de fracaso
N= tamano del universo

E= Grado de error.

n=(1.96)(0.5)(98)/((98)*(0.07))+(1.96)(0.5)(0.5)

n=65.3

Es necesario encuesta un total de 65 empresas a fin de lograr que estas encuestas

se realicen en forma representativa entre el universo.

DISTRIBUCION DE PANADERIAS POR DEPARTAMENTO.

En el presente cuadro se observa, la distribucién General de panaderias en la zona

central.
ZONA FRECUENCIA %
CHALATENANGO 53.96352 2.76
LA LIBERTAD 295.62624 15.12
SAN SALVADOR 1516.45312 7756
CUSCATLAN 89.15712 456
TOTAL 1955.2 100

DISTRIBUCION DE ENCUESTAS

Se observa en la distribucion de la muestra por tamarfio de empresa, |a
participacién de la mediana industria, este valor dado por la participacion porcentual por

departamento para determinar el numero de empresas medianas que forman el universo

en estudio.
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ZONA FRECUENCIA| %
CHALATENANGO 2.618532 267

LA LIBERTAD | 14811552 [15.12

SAN SALVADOR | 75977776 | 77.56

CUZCATLAN 4.466976 | 456
97.871836

La tabla muestra la distribucion de las encuestas en la zona central, 2 en

Chalatenango, 9 en la Libertad, 50 en San Salvador, 3 en Cuzcatlan.

4.5 METODO DE LA RECOLECCION DE DATOS

4.5.1 PROCEDIMIENTO DE INVESTIGACION

A continuacion se detalla la metodologia que se ha seguido para proceder a la

comprobacion y andlisis de la informacién, de forma que permita estructurar el proyecto.

1.0 Investigacién de campo
1.1 Encuestado de muestra seleccionada

1.2 De las empresas encuestadas de acuerdo a la informacion recabada,

seleccionamos una como modelo que cumpla con las caracteristicas

representativas del sector
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4.5.2 SELECCION Y DISENO DEL INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS.

El diagnostico efectuado en las empresas utilizo como herramienta una encuesta a

los encargados de la Industria en la cudl se trataba las areas. La encuesta esta dividida de

fa siguiente manera:

PARTE |

Identificacidn y informacion general de la empresa, para su clasificacion

PARTE Il

Investiga sobre planeacidn, control, organizacion de los elementos del proceso productivo.

Para identificar sus deficiencias. y poder después tener los criterios para seleccionar una

como modelo para un estudio mas profundo.

INSTRUMENTO:
ENCUESTA DIRIGIDA A ENCARGADOS DE LA INDUSTRIA
Indicaciones: La siguiente encuesta tiene como objetivo, conocer las condiciones y

necesidades en las cuales se encuentra la pequefa industria de la panificacién, para

buscar una respuesta técnica.

1.NOMBRE DE LA EMPRESA

2.NOMBRE DEL ENCUESTADO
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3. CUENTA CON UNA ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DEFINA. ( ESQUEMATICE)

4.SUS~VENTAS MENSUALES SE ENCUENTRAN EN QUE NIVEL.

300,000 500,000 700,000 900,000 1,000,0000 O MAS
5 QUE TIPOS DE PRODUCTO ELABORA:

PAN GRANDE ‘:]

[ ]

PAN MENUDO

[ ]

PAN EMPACADO

6. QUE PRODUCTO ES EL LIDER EN SU EMPRESA

PARTE I
1 QUE TIPO DE PRODUCCION TRABAJA

CONTINUA I POR PEDIDO 3

2 QUE TIPO DE FLUJO DEL PROCESO
POR PRODUCTO D POR PROCESO D OTRO(ESPECIFIQUE) D

56



3.POSEE UN SISTEMA DE CONTROL PRODUCCION DEFINIDO(CON INDICADORES

CLAVES). ESPECIFIQUE.

4.COMO POSEE DEFINIDO EL CONTROL DE CALIDAD EN TODO EL PROCESO O EN

PUNTOS CLAVE. EXPLIQUE.

5 COMO COSTEA SUS PRODUCTOS.
POR PRODUCTO (:]

POR ORDEN PRODUCCION [ ]

POR ESTIMACION DE COSTOS GENERALES |:J

OTROS ]
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7. POSEE UN SISTEMA MANUAL O UN SOFTWARE DE CONTROL DE MATERIA

PRIMA.

(ESPECIFIQUE).

8. CON CUANTO PERSONAL DE PRODUCCION CUENTA.
3OD 5& 7[5 100 S =
9. EN PROMEDIO QUE NIVEL EDUCATIVO DE OBRERO POSEE.

ANALFABETA [ ]
PRIMARIA ]
SECUNDARIA [_]
BACHILLERATO [ ]
TECNICO []

710.POSEE UN PLAN DEFINIDO DE MANTENIMIENTO DEL EQUIPOQ. SI (QUE TIPO)

CORRECTIVO D
PREVENTIVO D

PREDICTIVO [ ]
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11.ENUMERE LAS 5 CAUSAS MAYORES DE AVERIAS.

12.EXITE UN PLAN OPERATIVO PARA 1999(esquematice)

13.EN RESUMEN MENCIONE LOS MAYORES PROBLEMAS QUE POSEE SU
EMPRESA EN "ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION"

1

2
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CAPITULO V

" DIAGNOSTICO Y PRESENTACION DE RESULTADOS"

5.1 PROCEDIMIENTO PARA EL ANALISIS DE RESULTADOS.
Para la presentacién de la informacion de la encuestas se hace, la secuencia siguiente:

Para cada pregunta se incluye:

Un cuadro o tabia en donde se presentan los datos obtenidos. ( ver anexos 3)

Un grafico para el mejor analisis de resultados. ( ver anexos 3)

a) El andlisis de cada pregunta
b) Definicion de criterios de seleccidon de empresa modelo

c) Se presenta un diagnostico de la situacién actual de las empresas
pertenecientes a la Mediana Industria de Ia Panificacion.

d) Descripcion de problemas.

e) Conceptualizacién del disefio.
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5.2 TABULACION Y ANALISIS DE ENCUESTAS

PARTE I(anexos 4 TABULACION DE ENCUESTAS)
3) Cuenta con una estructura organizativa definida:

Segun lo muestran los datos el 59.09% de estas empresas cuentan con una estructura

definida el resto no.

4) Sus ventas mensuales se encuentran en que nivel.

El 39.77% de estas empresas manejan ventas de 500,000 colones, y en otro porcentaje

similar; 28.4% manejan 700,000 colones. El resto manejan 300,000 (18.18%)colones y

900,000(13.65 %) colones.

5) Que tipos de producto elabora.

El 74 % de estas panaderias maneja pan empacado, 55% pan grande, 44% pan menudo.

6)Producto lider en el mercado.
1. Guifos , pastelitc empacado
2. Torta porosa
3. Tortita empacada
4. Semita
5. Pan Hamburguesa
6. Pan hot dog

7. Bolleteria
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PARTE Il

1. Que tipo de produccién.

El 76.14 de estas panaderias trabajan con una produccién continua, el resto por pedido.

2. Que tipo de flujo del proceso

El flujo del proceso nos describe el tipo de distribucidon que se tiene en este tipo de

empresas. El 81.82 de estas empresas su flujo es por producto, el resto es por proceso.

3. Posee un sistema de produccion definido.

El 68.18 de estas empresas poseen un sistema de produccion definido, el resto no.

4. Posee definido un sistema de controi de calidad.

El 86 % de estas panaderias, no poseen un control de calidad solo se realizan

inspecciones en puntos clave.

5 Como costea sus productos.

El 69.32 % de estas empresas realiza un costeo por producto, el 17 % por orden de
produccion, y un 13% por estimacion de costos generales que lo realizan los panaderos

estimando un precio al Bach de producto luego se le da el precio al producto por su peso.

6. Posee un sistema manual o un software de control de materia prima

El 80 % posee un sistema manual de control de materia prima ( Cardex).
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7. Con cuanto personal de produccion cuenta.

El 60 % de estas empresa cuenta con un promedio de 50 empleados en el area de

produccion.

8. Nivel académico de obrero.

El 44 % del obrero su nivel académico es de secundaria, un 21% primaria ,bachillerato 17

% ,analfabeta en 10 % , nivel técnico 7%. LO que nos hace notar que no es una industria

que exija un a!to nivel académico .

10 .Posee un plan de mantenimiento definido.

Por el tipo de equipo que se tiene estas empresas realizan en un 90% un plan de

mantenimiento correctivo, preventivo en un 10% , no existe mantenimiento innovativo.

5.3 CRITERIOS DE SELECCION DE LA EMPRESA MODELO
Para la seleccion de la empresa modelo se considera que la empresa reuniera como

minimo los siguientes caracteristicas:

1. Que estas empresas estan dentro del sector formal , es decir que cumplan con los

siguientes requisitos.

1.1 Direccidon General de Contribuciones Directas ( presentar Declaracion de la renta y

vialidad).
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1.2 Direccidon General de Contribuciones Indirectas ( registros de IVA)

1.3 Registros de Comercio (Renovacion de la Matricula )

1.4 Llevar estados Financieros ( Balances, Estados de Perdidas y Ganancias ,etc.)

1.5 Estar inscrito en la super-intencia de sociedades y empresas mercantiles.

1.6 Ministerio de trabajo ( Inscripcion del establecimiento en el departamento de

inspeccion de trabajo.)

1.7 Estar Inscrito al Instituto Salvadorefia del Seguro Social .’

1.8 Inscribir el establecimiento en la alcaldia municipal .

1.9Estar inscrito en la direccidén general de sanidad.

2.0 Su proceso de produccion semi-Mecanizado

3.0 Un Enfoque sistematica, no claro dentro de su forma de operar.

4.0 Con 10 lineas de producto ,por o menos.



5.4 DIAGNOSTICO DE LAS EMPRESAS MODELO

Los resultados del analisis realizados en las empresas modelo se presenta en su

totalidad ,en los cuadros que se presentan a continuacion .

ASPECTOS

ANALISIS DE EMPRESA MODELO

PLANEACION DE LA
PRODUCCION

Se planifica en base a ordenes de vendedores y considerando fos inventarios del dia anterior y el
producto gue mas se vendid.

ESTANDARES DE
PRODUCCION

Tiene establecido como estandares una estimaciéon de demanda, estimacion crece y decrece.

PROGRAMACION
DE PRODUCCION

En base a capacidad de moldes y capacidad homos tiempos de operacion.

INVENTARIOS

Se manejan inventarios de matera prima Quincenales Se tiene inventarios de producto terminado
para z dias.

PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO

Se realiza mantenimiento correctivo ,y con un equipo de mantenimiento.

ORGANIZACION DE
PRODUCCION

Se tiene un jefe de produccion

MANEJO DE MATERIALES

Se hace manualmente con diabios ,carretillas, hidraulicos.

METODOS Y PROCEDIMIENTOS

Estan definidos, pero no se controla su cumplimiento las indicaciones se dan verbalmente.

VOLUMEN DE PRODUCCION

No se produce la cantidad solicitada , a veces se produce de mas y otras de menos ,esto debido a
la variacion en la cantidad de producto por receta o por desperdicio.

CONTROL DE CALIDAD

La calidad se verifica Unicamente al producto terminado, no se realiza inspeccion con la materia
prima ,sélo se verifica las cantidades ,el desperdicio observado asciende hasta un 5% de su

produccion.

LINEAS DE PRODUCTOS

Pan dulce ,Pan de Molde, Reposteria.

5.5 DESCRIPCION DE PROBLEMAS

En el cuadro anterior se muestra los elementos considerados para priorizar los

problemas, asi como la evolucion hecha a los problemas para determinar cudles de estos

son los de mayor peso o incidencia en las medianas empresas.
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1. Inadecuada planeacién ,programacion y control de la produccion.
2. Inadecuados métodos de trabagjo.

3. Inadecuado costeo y fijacion de precios del producto.

4. Inadecuada distribucion en planta

5. Alto nivel de desperdicio de materia prima y producto terminado.
6. Falta de indices de productividad definidos

7. Falta de control en la formulacion en B.M.P.

5.6 CONCEPTUALIZACION DEL SISTEMA
Se conocid los problemas que deben ser resueltos para lograr que Iés empresas
aprovechen al maximo sus recursos productivos, el siguiente paso es describir las partes

del "DISENO DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION *,
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Pronostico de
la demanda

/|

Planeacion de
la capacidad a
fargo plazo

>

Planeacion
de
necesidades
a corto plazo

ORGANIZARON PARA Ef SISTEMA

Administracion de la Administracion de
calidad. inventarics.
5.7 CONCLUSIONES

Administracién det
Trabajo.

Administracion del
mantenimiento

Administracion de
adquisiciones.

Al finalizar esta etapa del trabajo de graduacién ,se dejan las pautas para la

creacion del disefio de administracién de la produccién.

De manera mas especifica , se logro completar ,conocer, los siguientes aspectos:

1.

Se conocié los aspectos generales de la industria, y toda su evolucion |,

aclarando la importancia del producto desde varios aspectos.
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2. Se conocid el proceso de elaboracion de este producto ingredientes

,operaciones ,requerimientos de material a través del tiempo.

3. Se llevo a cabo una investigacion de campo para conocerla situacion de las

empresas nacionales en cuanto a las técnicas, métodos, procedimientos

para administrar la produccion.

4. Se conceptualiza el sistema, esquematizando su disefio.
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CAPITULO VI

"DISENO DEL SISTEMA"

6.1 OBJETIVO DEL SISTEMA:

Proporcionar a la Mediana Empresa Panificadora un método para incrementar la

productividad y rentabilidad de este tipo de empresas.

6.2 RESTRICCIONES DEL SISTEMA
Las restricciones del sistema surgen en la medida en que su implementacién sea

funcional de acuerdo, a crear las condiciones que se describen para el funcionamiento del

sistema.

Cuando se trata de crear las condiciones-es necesario tener una organizacién

definida para que los lazos de informacion trabajen al maximo.

6.2.1 DISENO DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION

El disefio del sistema de administracion de la produccion responde a las

necesidades de la mediana empresa Panificadora Salvadorena.
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Su disefio se hizo con el objetivo de un mejor aprovechamiento de |os recursos
productivos aplicando técnicas de Ing. Industrial, para logrario es necesario tomar

encuentra los siguientes elementos para la concepcion e implantacion del sistema.

El disefio de un sistema de administracién de la produccién es necesario tomar en

cuenta 2 factores determinantes que se enumeran a continuacion:

o LA PERECIBILIDAD:

Del producto en lo que respocta a panaderia la vida promedio de un producto de esta

indole es de 10 dias, luego de haber sido empacados. Esto debido a la oxidacién que

nos crea la humedad del producto.

Para este tipo de productos perecederos, lo mas recomendable es mantener reservas

de recursos apropiados que puedan ponerse en marcha cuando
Sea necesario. Asi el sistema propuesto contempla una planeaciéon basada en un

pronostico de ventas y una programacion diaria basada en la rotacién de las salidas del

producto terminado.

e MAGNITUD DE LAS OPERACIONES:

Por el tamafo de la empresa, N° de empleados, volumen de produccién , la cantidad

de actividades productivas, es necesaria la creacidon de una estructura organizativa

para el buen funcionamiento del sistema.
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6.2.2 DISENO DE LA ORGANIZACION DEL SISTEMA.

DISENO DE LA ESTRUCTURA ORGANIZATIVA.

El propdsito de definir la estructura organizativa de empresas dedicadas a la
elaboracién de productos de panaderia, es establecer un sistema funcional que permita
gjecutar todas las funciones de modo tal que se pueda trabajar en equipo para alcanzar
los objetivos de la empresa ya que en el diagnostico de la mediana industria dé\!a
panificacidn se observa que no cuenta con la estructura organizativa necesaria. Algunés
emprcsas panaderas poseen una centralizacion de funciones, ya que algunos puestaos
realizan las mismas funciones debido a que le carga de trabajo no esta bien definida,

debido a la falta de un manual de funciones, politicas, normas, procedimientos; definidos

dentro de la organizacién.

La organizacion incluye el establecimiento de una estructura de procedimientos, a
través de la determinacidén de las actividades requeridas para alcanzar las metas de la
empresa y de cada una de sus partes; el agrupamiento de estas actividades, la asignacion
de las actividades, la delegacién de autoridad para llevarlas a cabo y la provisién de los
medios para la coordinaciéon horizontal y vertical de las relaciones de informacién vy
autoridad dentro de la estructura de la organizacién, son factores incluidos en el término,
estructura de procedimientos. El disefio de una empresa de este tipo es funcional, esta
separado en divisiones mayores en base a funciones tales como produccién, ventas,

mantenimiento, finanzas, la mayoria de estas empresas usan esta estructura por las

siguientes razones :
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a) Las funciones representan areas naturales de especializacion, en las cuales su
personal ha tenido entrenamiento y afios de experiencia empirica.

b) Muchas clases de productos y procesos.

c) Es muy tradicional ya que muchas empresas la aplican.

d) Pueden también usarse dentro de sistemas de produccion para funciones como control

de produccién, control de inventarios, control de calidad, planeacion y mantenimiento.

El numero de empleados de la mediana industria, nos indica que se trata de una
empresa clasificada como mediana (50 empleados). Se observan 3 niveles importantes en
los cuales pueden clasificarse la empresa:

% Altos ejecutivos(Directiva y Presidencia).
> Ejecutivos importantes(jefes y Gerentes).

<+ Obrero calificado y Obrero.

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION

Para el Buen desarrollo del Sistema De Administracién De La Produccién es
necesario contar con la estructura organizativa adecuada. Con un manual de organizacién
del area de produccion, y la estructura que cumpla con los requerimientos necesarios
para el sistema propuesto se deben considerar los siguientes aspectos:

< La tarea de administracioén produccién estara a cargo del Gerente Produccion.

% Se debe involucrar a todos los ejecutivos importantes.

» Debe la Gerencia de Produccion ser asesorada por la Gerencia y sus Asesores.
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MANUAL DE ORGANIZACION
Es necesario que se describa la organizacion en si, asi como el papel de la funcion
de administracion de produccién en toda la organizacion. Para esto son necesario los

puestos que comprende la empresa, relaciones, flujo de informacion, autoridad,

responsabilidad, eté.

Para que sea mejor comprendido por sus integrantes presentes y futuros. Asi pues,
una estructura organizativa que describe por medio de graficos y palabras tiene mas
probabilidad de quedar mejor y claramente comprendida que aquella que no lo esta.

Por eso, es importante que se cuente con un manual de organizacion para explicar su

estructuracion.

DESCRIPCION GENERICA DE LA SITUACION Y CONSTITUCION DE LA EMPRESA.

Agqui es necesario que se detallen los objetivos y politicas generales y del area de

produccidn de la empresa; Asi como la estructura organizacional en una forma descriptiva

y gréfica.

OBJETIVOS.
Aqui se especificaran los fines generales que persiguen la actividad de la empresa.

También se enunciaran aquellos objetos especificos de las actividades mas importantes

de la estructura.
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POLITICAS.
Esto incluye los lineamientos Generales a tomar en cuenta durante el desarrollo
normal de las operaciones de la empresa y la toma de decisiones ; asi como aquellas

correspondientes a las principales areas funcionales.

Hablando de politicas que se enfoquen a:
a) Una decisién unitaria que se aplica a todas las situaciones similares.
b) Una orientacién clara hacia donde deben dirigirse toda las actividades de un mismo
tipo.
c) La manera consistente de tratar a la gente.
d) Un lineamiento que facilite la toma de decisiones en actividades rutinarias.
e) Lo que la direccion desea que se haga en cada situacion definida. .
f) Aplicable al 90-95%de los casos. Las excepciones sélo podran ser autorizadas por

alguno de un nivel inmediato superior.

Las politicas surgen en todas las actividades en que las personas se desenvuelven

dentro de la organizacioén:

a) Procesos. En procesos de planeacion, de atencidon de visitantes, de recepcién de
materiales de pago a proveedores, de elaboracion y entrega de pedidos, de

contratacién y evaluacion de personal, etc.

b) Sistemas. En sistemas de calidad, de trabajo, de control, de investigacion y desarrollo,

de mejora etc.
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c)

9.

Planes. En planes para controlar y reducir costos, para eliminar desperdicios. para
desarrollar proveedores, para mejorar la comunicacion para impartir capacitacion, etc.
Mejoras. En mejora de procesos, sistemas, planes, estrategias, proyectos, etc.

Conflictos. En conflictos con clientes, proveedores, dependencias gubernamentales,

sindicatos, otras areas y niveles jerarquicos, etc.

Como asegurar que una politica se cumpla:
Con mucha disciplina por parte de la direccion para respetaria.
Vigilar que se cumpla totalmente en todos los niveles jerarquicos.

Involucrar en el disefio de la politica los usuarios para obtener su punto de vista y

compromisos correspondientes.

Antes de aprobarla, analizar con mucho cuidado sus pros y contras. Seleccionar la mas

adecuada.
Hacer una difusidn formal a todo el personal.

Lograr que la gente involuhcrada comprenda claramente los beneficios y él porque de la
politica.

Medir, evaluar y difundir los resultados de los indicadores asociados dicha politica.
Ejemplo de estos indicadores(segun sea el caso) es: Ventaé, utilidades, desperdicios,
% de pedidos completos, % de devoluciones etc.

Realizar periddicamente auditorias para verificar en base a evidencia especifica el

apego alas politicas.

Dar reconocimiento a aguellas personas o departamentos con mayores resultados.

Aspectos Legales.
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Informa sobre la constitucidén legal de la estructura organizativa asi como su

matricula de comercio y reglamento interno. También se describe las relaciones obrero

patronales.

Para el buen funcionamiento de esta area en primer lugar se establecen ciertas

politicas que se deben cumplir para obtener un mayor control:

1.

Todos los productos deben elaborarse en base a los estandares establecidos por la

empresa.

Toda requisicién de materia prima deberd ser autorizada por el respcnsabie de
produccién.

Los salarios del personal de produccion se estableceran de acuerdo al tiempo y la
dificultada que presente la elaboracion de las diferentes clases de pan;
estableciéndose la unidad de remuneracion.

Toda devolucion de producto no debe ingresar de nuevo al area productiva.

Personas particulares a la empresa no podran entrar al area de produccién.

Los obres deben utilizar el equipo de proteccién adecuado para la actividad a

realizar(gorros, delantales, etc.).

DESCRIPCION ESPECIFICA DE LOS PRINCIPALES PUESTOS QUE POSEE LA

ESTRUCTURA.

Se trata de dar una breve descripcion del contenido del manual comenzando por la

parte de la organizacion general de la empresa.
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ORGANIGRAMA
La representacion grafica de la organizacion actual de la empresa se hara por

medio del organigrama. El tipo a utilizar en las graficas debe ser aquél que pueda ser

entendido con claridad y facilidad.

El organigrama debe de ser transmitido a todos los miembros de la organizacion, y

con ello definirles cada puesto
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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GERENTE PRODUCCION

DEPARTAMENTO : PRODUCCION

REPORTA A: GERENTE GENERAL L

SUPERVISOR DE: Empleados de produccién y funciones auxiliares de produccion.

Responsable de dirigir las actividades de produccion de la planta para obtener produccién de alta calidad al
costo mas bajo y segun politicas y practicas de -la compaiiia. Las responsabilidades especificas son:

< Participar en el establecimiento de los objetivos estratégicos de la compaiiia y en las decisiones de los

asuntos importantes.
% Crear los planes mensuales y a largo plazo, asi como monitora las actividades para que se cumplan los

»

planes establecidos.
< Coordinar el departamento de produccidn con el fin de obtener una produccién y despachos de producto

)

de calidad para satisfacer las necesidades de los clientes.
< Controlar y utilizar eficientemente la capacidad de produccidén, la mano de obra, la maquinaria y los

»

recursos externos medianera planificacién, organizacién y programacién para minimizar las perdidas.
< Trabajar de acuerdo con le presupuesto estipulado para aumentar las utilidades de la compaiiia.

»

« Crear los disefios, analisis de procesos, y planos para cuaiquier modificacion de las instalaciones e la

planta.
< Seleccionar, capacitar, ascender y supervisar a los empleados.
< Determinar los procedimientos y fas politicas par informar sobre la utilizacidn, la produccién y las

*

pérdidas del area de elaboracion de productos.
% Determinar el nivel maximo y minimo de inventarios, materias primas, repuestos y producto terminado.

*

% Seleccionar a proveedores de los materiales para la elaboracién de los productos.

*
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PUESTO: SUPERVISOR DE MASAS.

DEPENDE DE: GERENTE PRODUCCION.

RESPONSABILIDADES:
Responsabile directo de la calidad de las pastas que se trabaje bajo los estandares estipulados y se cumpla

las normas, politicas de la empresa. Estandares de:

+ Cantidad y calidad de ingredientes.

< Tiempo de amasado.

< Tiempo de mezclado.

< Procedimiento de mezclado.

¢+ Temperaturas de masas.

+» Peso de la masa total.

FUNCIONES :

1. Preparar el reporte de masas.

2. Distribuir Las masas de acuerdo al tipo de producto a elaborar.
3. Supervisar que se cumpla la programacioén detallada.

4. Elaborar pruebas para el desarrollo de nuevos productos.
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PUESTO: SUPERVISOR DE HORNOS.

DEPENDE DE: GERENTE DE PRODUCCION.

RESPONSABILIDADES:
Responsable de que el personal bajo su cargo cumplan con los estdndares estipulados en temperaturas de

homeo, tiempo en el hormo.
Velar por el cumplimiento de politicas y normas de orden e higiene de la planta, asi como elaborar su reporte

de obra.

FUNCIONES:
1. Elaborar el reporte de hormeo.
2. Elaborar reporte de averias producido por hormeo.

3. Inspeccionar al inicio de sus labores que el equipo este en condiciones.
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PUESTO : SUPERVISOR DE EMPAQUE

DEPENDE DE: GERENTE PRODUCCION

RESPONSABILIDADES:
Es el responsable directo de la calidad del producto final, del aumento en la eficiencia en sus operadores.

Esta bajo su responsabilidad la supervision de los empleados de la seccidn, la cual contiene a:

a) Desmoldares.
b) Operadores de maquina.

¢) Receptores.
Para que estos cumplan los estandares de trabajo, reporten su obra en las unidades definidas y cumplan el

esquema de trabajo disefiado bajo un ritmo establecido (inspecciones), para que el producto final cumpia

con la calidad estipulada.

FUNCIONES :
1.Elaborar reporte de obra.

2. Elaborar reporte averias.
3. Comunicar a su jefe inmediato cualquier probiema de calidad del producto.

4 Supervisar el trabajo de sus empleados.
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PUESTO : BODEGUERO

DEPENDE DE: GERENTE PRODUCCION

RESPONSABILIDADES:

Abastecer y mantener los inventarios de acuerdo a los niveles establecidos para cada materia prima.

FUNCIONES:

1.Elaborar los pedidos y ordenes de compra tomando en cuenta los niveles minimizo en que se deben

mantener los inventaros.

2 Recibirla mercaderia sobre la base de las ordenes de compra tomando en cuenta los nivele minimizo en

que se deben mantener el inventario.

3 Entregar y verificar por medio de formulario de requisién los pedidos de produccién

4 Anotar en la tarjeta de control de existencias cada pedido entregado y remitir el formulario de requisan al

responsable de llevar la contabilidad de {a empresa.

5 Elaborar notas de devolucidn a los proveedores de materia prima que no cumpian con los estandares de

calidad fijados por la empresa.
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6.3 DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS CONSTITUTIVOS
El disefio de un sistema de administracion de la produccién involucra las
actividades siguientes:

a) ADMINISTRACION DE LA DEMANDA.

b) PLANIFICACIONY CONTROL DE LA PRODUCCION.
c) CONTROL DE LOS INVENTARIOS.

d) ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO.

e) CONTROL DE LA CALIDAD Y INSPECCION.

f) ORGANIZACION CIENTIFICA DEL TRABAJO.

g) INCENTIVOS SALARIALES.

Dentro del Sistema de administracion de la produccion Se utilizara la técnica de la

caja Negra para exponer transformacién de entradas en salidas en cada una de las

actividades.
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ACTIVIDAD 1. ADMINISTRACION DE LA DEMANDA.

INICIO SALIDAS
ENTRADAS PROCESO DE
TRANSFORMACION

INFORMACION ANALISIS DE LA PRONOSTICO
DE LOS CLIENTES DEMANDA
VENTAS

ACTIVIDAD 2. PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

PROCESO DE
[ ENTRADAS ‘] TRANSFORMACION
. SALIDAS
)
PRONOSTICO VENTAS CALCULO DE UNIDADES A PRODUCIR UNIDADES A
POLITICA DE INVENTARIO CALCULO NECESIDADES MANO OBRA PRODUCIR
CALCULO NECESIDADES EQUIPO HORAS-H
CALCULO NECESIDADES MATERIA PRIMA HORAS-M
M.P

ACTIVIDAD 3. ADMINISTRACION DEL INVENTARIO

PROCESO DE

TRANSFORMACION
iNICIO FINAL J

NIVEL DEL INVENTARIO TECNICAS PLANIFICACIONY REDUCCION COSTOS
POLITICAS INVENTARIO CONTROL INVENTARIOS INVENTARIO.

UNIDADES A PRODUCIR
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ACTIVIDAD 4. ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO

PROCESO
ENTRADAS TRANSFORMACION

SALIDAS

_> _— >

INFORMACION MAQUINARIA

PLAN MANTENIMIENTO

UTILIZADA CREACION PLAN MANTENIMIENTO

ACTIVIDAD 5. ADMINISTRACION DE LA CALIDAD

ENTRADAS PROCESQ DE
TRANSFORMACION

ESPECIFICACIONES SISTEMA CONTROL
PRODUCTOS. CALIDAD
POLITICA CALIDAD

»[ SALIDAS

PRODUCTO
CALIDAD

ACTIVIDAD 6. ORGANIZACION CIENTIFICA DEL TRABAJO

’ SALIDAS J

PROCESO DE
ENTRADAS W TRANSFORMACION
J —>
OPERACIONES ESTUDIO DE MEJORA
PROCESOS METODOS

FLUJO DEL PROCESO
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ACTIVIDAD 7. INCENTIVOS SALARIAL

ENTRADAS PROCESO DE SALIDAS
TRANSFORMACION

SALARIO INCENTIVO
ESTANDARES DE PRODUCCION SISTEMA SALARIAL
VOLUMEN PRODUCCION INCENTIVO SALARIAL
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FLUJOGRAMA DE INFORMACION
SISTEMA ADMINISTRATIVO DE LA PRODUCCION

ADMINISTRAC PLANIFICACION Y CONTROL BMP. MTTO. PERSONAL, BP.T. FADBRICACION C.CALIDAD
DEMANDA PRODUCCION
(=4 - - ELABCRAR PLAN ~—{ ELAB pLAN . . ELABORATION F1ABOR AR INSPERCT N
e UE PROACCION DE NEC DE M o et COTRUL Lk ] proonaa CONTROENE
HP T/ MANO ORRA EXISTREHCIAR PROTRICCEQE CALEAN
ELAS RAR CAl QUL LEUNT
TEONST L AFPRODUVTR B
FNTas MOVIMBNTOS L& Flant APLICACICH CARIEK FLaRk AR APAR AT
B MP(NIVELE] DE MANTENDENTO HeRtIvo SO HIALE TEL
INVENTARIO) * A 2 COMIPOL I PROTAICT
[ ‘\r/-—‘ SALARIAL 1 1 TAS Pt oK
S T
gz”m-‘xisi o FROUKAMA
BUDEQA REPORTE DE MANTENIMIENTO HOJA DE
MOVIMIENTOS DE COMTRQL DE
BMP FLALCRACION g PROIIICION
REPORTE
DECONIROL DE \/"‘
- CALIDAD J
CALOULO DE REPORTE Lf
NECESIDAD 7
DE MAKO

AVERIAS

REALZAR

OBRA FS“’D{O“ CAIJSA PARALA
MTuLOs ¥ CORRECCION EN

T TEMUOS LB ESn

CALCULODE ]

NECESIDAD )

DE MATERIA PESIN TAt-3

FPRIMA

ESTUUIDDF .

L N0
CAMLULOTE FRCTRNO DE
NEC DE FPOTANlON
MAQUINARIA

|

CALCULODE
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— 1
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CALCULO DE
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1 _ADMINISTRACION DE LA DEMANDA.

‘.A)

6.

El punto de partida para la administracion de la produccién: Es la administracion de
la demanda. ya que aqui comienza y termina toda la administracion de la produccion y de

los inventarios: con el cliente. agui es donde se determinan y satisfacen las necesidades

del mismo.

La administracion de la demanda es una actividad importante ya que relaciona la
fabrica con el cliente, y en funcidn de esto se sincroniza la fabricacién. Es importante que
la empresa que esta activada por los clientes se da cuenta que Ic importante que es forjar
lazos de union con ellos. Estos enlaces son parte de la funcion de la administracion de la
demanda. Por tanto en todos las arrea de la compania. habra mucho que aprender acerca
de las necesidades de los clientes que simplemente la cantidad y los requerimientos de

productos. Aspectos comc empaque. calidad, sabor, canal de distribucion.

Mediante la administracidon de la demanda se recopilan y coordinan todas las
demanda potenciales que se plantean a la capacidad de fabricacién. Esta actividad

administra las interacciones diarias entre los clientes y la panaderia.

La administracidon de la demanda produce beneficios significativos:
v Una planeaciéon correcta de todas las demandas que se generan externamente
significa que la capacidad puede planearse y controlarse mejor.

v Las actividades fisicas puede planearse mejor.
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importantes:
a) El grado de individualizacion de los productos.

b) E!l nivel ¢ tipo de servicic que se va proporcionar ai cliente.

Para el casc de panaderias gue venden bajc la base de fabricacion-para-
existencias. la tarea esencial es pronosticar cual sera la demanda de cada producto para

un periodo de tiempo.

COMPONENTES DE LA ADMINISTRACION DE LA DEMANDA.

La administracion de la demanda comprende él pronostico. el registro de pedidos. el
servicio al cliente, la distribucidn fisica y otras actividades reiacionadas con e contacto con
el cliente. También considera otra fuente de demanda que se piantean a la capacidad de
fabricacién, donde se incluyen las de partes de servicio. los requerimientos dentro de Ia
comparniia y el almacenamiento de inventarios bajo el concépto de tuberia.

La planeacion y control de las cantidades y momentos de la demanda es. en muchas

companias. un dialogo interactivc diario con los clientes.

ADMINISTRACION DE LA DEMANDA Y LA PLANEACION DE (LA PRODUCCION

E! enlace exacto entre la administracion de la demanda y la planeacion de la

produccion depende de la forma en que la empresa maneje dicha planeacion
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N roduccion. una actividad clave es él modulo de administracion de la
demanda es asegurarse que esta completa la informacion acerca de la demanda. Para
tener una idea completa de las exigencias de capacidad de fabricacion y materiales. se
recopilan fuentes de demanda.

Para el caso de un ambiente de fabricacion para existencias, existen muy pocos
pedidos reales de los clientes, ya que ia demanda generalmente se satisface con el

inventario. Por tantc la tarea de la programacion de la produccion es la de suministrar

inventario para cubrir los prondsticos de los pedidos futuros de los clientes.

FLUJO DE PRODUCTQOS AL EXTERIOR.

Las actividades de distribucidn se planean con base en la informacidn desarrollada
en la funcidn de administracion de la demanda. Las fechas prometidas de entrega a
clientes. los embarques de abastecimiento de inventario, los embarques entre plantas. etc.

Se utilizan para desarrollar de transporte.

Dentro del plan maestrc de produccidén debe integrarse un pian de distribucion.
donde se estipule las fechas prometidas de entrega a clientes. las cantidades en

inventario. para desarrollar un programa de transporte a corto plazo.

Er la administracion de la demanda especifica 1os niveles de servicio y ias
existencias de seguridad resultantes el grado de flexibilidad necesaria para responder a
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de la produccion es el responsable de mantener el nivel requerido de existencias y
tiempos de proteccidn La administracion cuidadosa de las demandas de una compaiia

proporciona la estabilidad necesaria para una produccion eficiente.

FORMA DE CAPTURAR LA INFORMACION:
Las actividades de captura de datos y monitores de la administracion de la
demanda se dividen en 2 amplias categorias:
¢ El mercado en general.

¢ La mezcia detallada de productos.

A. La actividad mas apropiada para la planeacidén de la produccion corresponde a las
tendencias y protones del mercado global. los datos deben corresponder a las
unidades utilizadas en la planeacion de la produccién. El propdsito es determinar
continuamente los niveles generales de negocios existentes para presentarlos como

informacion de entrada al proceso de planeacion de la produccidn.

B Se refiere & la aaministracidon de la mezcla de productes para la programacion maestra
de la produccion vy la fijacion de las promesas de pedidos. Como la demanda final se
da en numeros c unidades de partes en existencias. La conversion diaria de las

demandas especificas er acciones que requiere administrar la mezcia de 108 productos

individuaies
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Lo importante es capturar los datos de la demanda donae sea posible Muchas
companfias utilizan las venias en lugar de Iz demanda misma para poder hacer ias
proyecciones de la demandaba menos que todas las demandas se hayan cubierto. las
ventas pueden subestimar la demanda real. En otros casos, hay empresas que utilizan los

embarques comoe base para proyectar las demandas.

MANEJO DE LOS PEDIDOS DIARIOS DE LOS CLIENTES.

Una de las principales funciones de la administracion de iz demanda es convertir
los pedidos diarios especificos de los clientes en accioneé detalladas de la administracion
de la produccion. Mediante la administracion de la demanda .las demandas reales
consumen las capacidades y los materiales planeados. Las demandas reales de los
clientes deben convertirse en acciones de produccion sin importar que ia empresa elabore

productos bajo ambiente de fabricacion para existencias.

632 ORGANIZACION CIENTIFICA DEL TRABAJO

Mejoras de Métodos. Definicion:

Los metodos de trabajo consisten en examinar y estudiar en forma critica y
sistematica las diferentes formas de lievar a cabo un trabajo existente o proyectado cor el
propdsito de idear y aplicar formas de elaborar un trabajo lo mas sencillo vy eficaz para de

esta manera reduci’ 10s CCstos
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Importancia.

Un mejor método de trabajo permite un mejor desempeno en el desempsno de las

tareas asignadas, lo cual se traduce en:

*
0.0

Mas seguridad

<+ Menos tiempoe

L3

<+ Mejores condicicnes

*
* e
*

Mejor calidad

Lo anterior trae como consecuencia un menor costo en el producto; con lo cuai se
genera mayor utilidad para la panaderia y beneficio para el cliente: de alli la importancia

de mejorar los meétodos. ya que implican un aumento en la productividad de las empresas.

Objetivos de la mejora de métodos
Los objetivos que persigue la mejora de los métodos son los siguientes:
¢ Mejorar los procesos y procedimientos.
e Mejorar la disposicion de la empresa y lugar de trabajo.
e Mejorar la utilizacion de materiales. maquinas y mano de obra.

e Crear mejores condiciones de trabajo.

Beneficio de la mejora de metodos
Entre los beneficics gue proporciona esta técnica se pueden mencionar

a; Tiempos menores para la eiaboracior de la produccion
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b) Mayor volumen de produccion
¢) Disminucion de los accidentes.
d) Mejorar la calidad del pan.

e) Reduccidon de los costos.

Es importante analizar los procedimientos actuales en la elaboracion de los
productos que fabrica la empresa. Se seleccionaran los productos que sean mas

representativos para medir el incremento de la productividad.

Metodologia para el estudio ce Jos métodos
Para establecer lo anterior se seguird la metodologia que se describe a

continuacion.

Para una mejor aplicacion de la técnica se hace necesario lievar un procedimiento
especifico para asi lograr una mejora de métodos, ya sea en el area de trabajo o en el
area productiva. A continuacion se presentan los pasos a seguir para la aplicacion de la
tecnica.

Seleccion del trabajo a mejorar.

Se selecciona el trabajo a mejorar considerando factores de indole humano. técnico y

economico.

Seleccion de! producto a estudiar
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Se selecciona el productc con e! gue se iniciaré | aplicacion de la mejore Je metodos

(para este caso se empiearan los productos tipo).

Productos tipc de las panaderias.
Pan frances redondo.

Semita paca

Margarita

Poliadita

Alemana

Registro del trabajo seleccionado.

Una vez establecidos los productos a estudiar se proceden a registrar el desarrollo de

cada actividad que se requiere en la elaboracion de estos productos. Para esta actividad

se emplean ios Diagramas de Proceso.

En este diagrama de proceso se tienen la representacion grafica de un trabajo, en
el que solamente intervienen operaciones. con excepcion de las comprendidas en el
manejo de los materiales en inspeccion, asi como la indicacion de aquellos puntos del
proceso en los que se producen entradas o salidas de materiales. Para emplear este
método se observa la forma en que se desarrolia las operaciones del proceso de cada

producto y se registra esa informacion en un formato.

El formato contiene espacios para cada una de las actividades del proceso Hay

una columna parz cada actividad Los simbolos siguientes son los que se utilizan en los

diagramas de fiujo ae proceso
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Indica una operacion @)
Indica un almacenamiento <

Indica una transportacion  —p

t

Indica una inspeccion

Indica una demora D

Examinar el método actual

Una vez construidos los diagramas, se procede a analizarlos, utilizando la técnica

del interrogatorin, que consiste en efectuar un examen critico, sometiendo cadz actividad a

una serie de preguntas sistematicas y progresivas. Esta técnica del interrogatorio se

presenta en el cuadro No. 1 y 2: son de utilidad para realizar la evaluacion de la actividad

en estudio.

Medida del tiempo de los métodos

Al examinar el método actual se llegan a establecer las fases del proceso que

requiere cada producto; el siguiente paso es determinar el tiempo requerido para cada una

de estas fases, para lo cual se emplea el estudio de tiempos por cronémetro.

| PREGUNTA PARA ' PREGUNTAS PARA CRITICAR EL METODO O | PREGUNTAS PARA DETERMINAR. EL METODC
: COMPRENDER EL - ACTIVIDAD { O ACTIVIDAD
! METODO O ACTIVIDAD 5

i
i

¢ POR QUE ES NECESARIO?
. QUE SE LOGRA .ES IMPRESCINDIBLE?
¢QUE SE LOGRA (ESTA JUSTIFICADG UTILIZAR EN ELLO

TANTO TIEMPC?

. ¢QUE OTRA COSA PODRIA LOGRARSE?.
* ¢MEJOR?. ; DIFERENTE?

'
i
'
i

|

.DONDE SE HACE? ¢POR QUE SE HACE EN ESTE SITIO?

", DONDE DEBERIA HACERSE?

' .EN QUE SECCION?

| .EN QUE DEPARTAMENTO?

{ LEN QUE MAQUINA, BANCO O PUESTO DE
! TRABAJO?

{
t

¢CUANDO DEBE

' HACERSE? .POR QUE SE HACE ENTONCES?
' ¢(CUANDC SE HACE? R

. (CONVIENE HACERLO ANTES. DESPUES O
"CON OTROS DETALLES?
¢CONVIENE HACERLO MAS DEPRISA C MAS
DESPACIO?

LQUIEN LT HACE™ .POR QUE LT =AZE ESL PERSONA?

"¢ QUIEN ES EL MAS INDICADO PARA HACERLS"
< QUE CAPACIDAD ES NECESARIA®
EXPERIENCIA o
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:QR’MA\,IOI\ PRCFESIONAL
EJAC Y SEXC
¢ COMQC SE HACE? ¢« PORQUE SE HACE ASI? L COMO PODEMOS HACERLC™

Cuadro 6.

ANALISIS DE LOS DIAGRAMAS

DIAGRAMA FORMA DE AYUDA
“AYUDA A REDUCIR LA CANTIDAZ Y LA DURACION DE LOS ELEMENTOS

; DEL PROCESC.

' DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES | LAS AREAS DE POSIBLE EXPANSION.
| FLUJO C RECORRIDO INSTALACIONES FISICAS DEFICIENTES,

‘ ' POR LO GENERAL MUESTRA LAS AREAS QUE PUEDEN MEJORAR LA

5 . . DISTRIBUCION.

: _ TSENALA LA DISPONIBILIDAD OE TIEMPOS MUERTOS HOMBRES ¥

f ,'ﬁ'AGRA.MA DE PROCESO D& HOMBRE- ' MAQUINAS. EN LAS CUALES PUEDE SER POSIBLE EL ACOPLAMIENTO DE |
AAQUINA =t :

| SE VEN CON DETALLE TODAS LAS ACTIVIDADES QUE ORMAN PARTE
. DE UN PROCESO INDIVIDUAL. :
- -DIAGRAM# 2E PROCESC DE MANO IZQUIERDA | UTIL EN EL BALANCED DE LOS MOVIMIENTOS DE AMBAS MANOS. E

'Y MANO DERECHA. | REDUCCION DE LA FATIGA. _
I AYUDADA EN LA ELIMINACION C DISMINUCION DE LCS MOVIMIENTOS

i NO PRODUCTIVOS.
Cuadro 7.

Mejora de métodos de trabajo con la Técnica de MTM (Medids del Tiémpo de los

Métodos)

a) Medida del tiempo de los métodos.

Para efectuar esta actividad se selecciona y analiza cada fase del procesc. pare

todos los productos seleccionados comge tipo

A continuacién se presentan los factores que seran evaluados.

Factor econdmico

Representa un mayor increments en ie productividad
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Involucra operaciones innecesarias.
Produce mayor desperdicio.
Origina atrasos en la produccion.
Es la de mayor tiempo de duraciéon.
Factor técnico

Las herramientas no son las adecuadas ¢ se utilizan deficientemente.

Mal manejo de equipo y utensilios.

Factor humano
E: . serario no tiene un método definido

Se elabora bajo condiciones mayor riesgo.

Jna vez hecha esta evaluacion se determina que la operacion a la que se le

aplica- 3 la técnica del MTM es al FORMADO. Ahora se procede a la toma de tiempos.

Estudio de tiempo por crondmetros.

El estudio de tiempo por crondmetro comprende la observacion de un trabajador
ejecutando un trabajo. el registro de los tiempos reales necesarios para ejecutar cada uno
de los elementos del trabajo por varios ciclos. hacer ajustes relativos a la eficiencia del

trabajador. por demoras personales y por demoras por produccion inevitables: finaimente

calcular el tiempo el estandar requerido para el trabajo.

E! estudio debe ser realizado a personas que realicen el trabajo dentro de un rango

promedio (n1 muy lento muy rapido)
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Metodoiogia para realizar el estudic por cronoémetro

El primer paso consiste en seleccionar ai trabajador promedio que sera sujeto a estudic.

Se debe observar a los trabajadores lentos. rapidos y promedios. seleccionando estos

ultimos para el estudio.

Seleccionar la operacion a estudiar

Se determina la actividad a estudiar tomando en cuenta la que puede incrementar en

mayor grado la productividad o la que provoca retrasos en donde pueda ser aplicable la

3cnica.

Estudiar el método actuai

Se debe estudiar el método actual para determinar si se esta ejecutando de la
forma Iégica, y si las herramientas estan ubicadas en la misma forma (ldgica). Si se
determina que es la mejor manera se procede al siguiente paso. Si se determina que no

es la mejor manera deberan hacerse las modificaciones y posteriormente a continuar con

el siguiente paso.

Registro de elementos

Se anotan los elementos que completan una operacion en las hojas de registro.

Toma y registro de tiempos

Se mide ei iempo de cada elemento con un crondmetro y ei tiempc ae duracion de cada

actividad se anota en las hojas de reqistro
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Una vez que se ha melisc el tiem o de duracion de csda actividad dei procesc. se

procede al establecimiento de los estandares del proceso. los cuaies serviran para

establecer requerimientos de mano de obra. materia prima y maquinaria y equipo.

£2 5 SLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

[

La planificacion es 1 de las 4 funciones Gerencias y una parte importante de la
tarea del Gerente de produccion. Parte del desarrolio de estas artividades es saber:
+ Que planificar (cuanto. cuandc. donde, como)

¢+ Que informacion utilizar al formular los planes.

El Gerente de produccion debe elaborar un voiumen de producto necesar!

satisfacer la demanda de ventas. Por lo tanto la planta debe ser capaz de proc

volumen exigido.

Metodologia para planear. programar y controlar la produccion.
Prondstico de venta

Se basa en el comportamiento de las ventas gue realiza la empresa; para esto es
necesario conocer la informacion del volumen de ventas mensuales (semanales o diarias).
de un periodo anterior ai gue se pretende planear para esto es necesaro lievar el registro

segun cuadrc en este c.aarc se debe anotar diaria~ente la cantidad de producto vendids
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(por cada variedad de pan). asi como el valor de dicha venia Estos registros son la base

para establecer el prondstico de venta.

Con esta informacion y a través de la aplicacion de la técnica de la media

ritmética. se determina que el prondstico de ventas para ei periodo de un mes.

Determinacion del programa de produccion

Programacion de produccién

Una vez conocidos los requerimientos de cada elemento que intervienen en e

proceso (del plan de produccion). el siguiente paso es programar la produccion

La programacion de la produccion es la coordinacion de la produccion en el tiempc

1

anterioridad a su ejecucion. La programacion responde a ia pregunta de cuando tier
hacerse el trabajo, para respetar las fechas de entrega. basandose en el plar de

produccidn, es decir estabiecer cifras diarias, semanales y mensuales.

Elementos & considerar para una eficiente programacion

™

A continuacidon se presenta el procedimiento & seguir para que ias empresas realicen ia

programacion de su produccion

o

Establecer la vanedac de productos que se han de elaborar a fin de establecer iz

programacion
Determinar las cantigages ge caca Jno de los productos que se har: de proaucir
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Conocer las operaciones necesarias y la secuencia de ias mismas.
Obtener los tiempos de ejecucion de cada una de las operaciones del proceso de

elaboracion de cada variedad de pan (tiempos estandar).

stab’'ecer el orden en el que se van a programar los diferentes productos, para &llo es

m

necesario tomar en cuenta los siguientes aspectos:

Cantidad y tipo de producto a elaborar, en cuanto al hecho de gue algunas panaderias

elaboran primero los productos que producen en mayor escala.

Elaborar los productos de acuerdc al periodo de la demanda que éste posea; por ejemplo

para algunas panaderias la demanda de pan francés ea por la mafana. por lo tantc es

elaborada en ias primeras horas del dia

Temperatura y tiempo de homeo de cada producto. Esto para determinar los productos

qgue se puedan hornear simultaneamente a fin de aprovechar al maximo la capacida-

horno.

Tiempos de ejecucion de las diversas operaciones de! proceso de elaboracién gz cada

variedad de pan.

Factores propios de cada empresa que puedan infiuir en la programacién de la

produccion.

PROGRAMACION DE PRODUCCION PARA LA MEDIANA EMPRESA
De acuerdo a las caracteristicas de la mediana empresa. la técnica a utilizar es la

del canal limpio (Celar Chaien)




APLICACION DEL CLEAR CHANNEL

En ie primer columna se coloca el numero total de operaciones que se realizan para

obtener ias distintas variedades de pan.

olumna es pare colocar el tiempo estandar para realizar cada operacion. asi

asec azc

como e: wtai requerido para cade receta.

En la tercera columna se colocan el total del tiempo estandar por operacion, por variedad

de pan. de acuerdo a la cantidad & procesar.

Conocida la informacion anterior, se sumaran los valores correspondientes a las casilias 2

y 3 de cada producto para obtener el total de horas requeridas.

En la siguiente casilla se coloca el nimero horas hombre disponible para cada activicaa.
esto sobre la base del numero de personas que laboran directamente en el proceso

productivo por fa duracion de ia jornada de trabajo.

En la columna 15 se coloca el porcentaje de eficiencia. e cual se evalla a criteric dei

encargado de produccidn. de acuerdo a la experiencia del personal.

Er la columna 16 se colocar las horas reales disponibles. ei cuai resulta de multiplicar e!

tiempo real disponible por el porcentaje de eficiencia.

En la ulttima columna se coioca el batance ei cual resulta de la diferencia entre las horas

disponibles menos las horas reales disponibles
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Toda esta informacion se coloca en formulario HOJA DE CLEAR CHANNEL

La parte esencial de la aplicacion de la técnica es el resultado del balance. en
donds = coloca el resultado de |z resta de las horas disponibles menos las horas reales.
aste - .:.zdo indica si sé esta utilizando eficientemente el tiempo disponible. si es
necesario contratar mas personal o reducir el personal existente. segun los resultados de
ia aplicacion de clear channel esta empresa podria aumentar su nivel de operacion ya que

tiene un balance positivo de 4.56 horas. el cual es de beneficio y no indica una necesidad

de reducir el numero de personal.

PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Para la programacion de la produccion se toma en cuenta la capacidad de horneo

de las empresas, ya que es el horno el que define |la capacidad de produccion.

El procedimiento a seguir considera los siguientes elementos:

Determinar el numero de panes por cada receta.

Determinar el numero de latas que puede hornearse en una sola vuelta. Para esto se debe

contar con la siguiente informacion

6.4 ANTECEDENTES HISTORICOS
Los antecedentes histdricos juegan un papel importantisimo en el proceso de planificacion.
Se reunen antecedentes historicos relativos:

a) Rendimientc de prdductos por bach

b) Capacidad de ia maguinaria
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c) Rendimiento de materiaies
d) Utilizacion de la mano de obra y tiempos estandares por operacion.

e) % de desperdicios por cada uno de partes de los procesos.
Los elementos necesarios para la planeacion de la produccion seran el pronostico

de ventas del ano anterior: Informacion resultado de la administracion de la demanda:

politicas de inventarios. politica de programacién; definidas por el Gerente de produccion.

6.4.1 CONTROL DEL PROCESO DE PRODUCCION

El control de produccidon en el proceso de elaboracidn de los productos de
panaderia, es de importancia ya que cualquier alteracién que se presente dentro de
proceso produccion puede conducir a la pérdida total de la produccion. es por eso qus
ha disefado una “ Orden de Produccidon “. cuadrc nimero 3 el cual se elaboraré por :aa
tipo de masa, considerando la cantidad de productos que se elaboren de ella.
especificando el tipo de producto y las cantidades a elaborarse: asi mismo contiene una
lista con todos los materiales necesarios para la eiaboracion. lo cual servira para controlar
los materiales y facilitaré ia determinacion de los costos: la segunda parte de la orden

comprende directamente e! control de ias operaciones.

En la orden de produccion se detalla la hora y la cantidad de material o producto

ue se recibe el nombre de ia persona que recibe y ademas se deje un espacic libre para

cuaiquier opbservacion que se proauzcea

106



FORMULARIO ORDEN DE PRODUCCION

OBJETIVO:

Servir como documento de control en el proceso de elaboracion de los productos. se
componen de dos partes. en la primera parte se controlan las cantidades de materias
primas utilizadas en la produccion y en la segunda se controlan los tiempos de ejecucion

de las operaciones del proceso asi como las cantidades de producto en proceso v

producto terminado.
Prepara: Jefe de produccién

Distribucion:  Original recorre el proceso. Copia Jefe de produccion

Autoriza: Jefe de produccion

ELEMENTOS NECESARIOS

Nombre de la masa a elaborar

Peso calculado que debera pesar la masa

Peso real de la masa

Nombre de los productos a elaborar de la masa

Cantidad de ios productos a elaborar

Cantidad de materia prima necesaria para la elaboracion de la masa

Hora y cantidad de los materiaies productos en proceso o productos terminados recibidos

Hora y cantidad ae maternia prima. productos en proceso o productos terminados gue se

han despachaaqc

Nombre del responsabie de cada etapa del proceso
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Cualguier observacion que se considere importante. faltante
Nombre v forma de ia persona que elabora

Nombre y forma de ia persona que autoriza

Se debe colocar ia fecha a Iz cual corresponde iz orden.

SLNADERA
v

FECHA: ]

NOMBRE DE LA MASA A Z_ABORAR: 'PESO BACH

| i !

|
|

! PESO REAL

CANTIDAD DE PRODUCTOS .

CANTIDAD DE MAT ZIRIA PRIMA I OTRAS MATZRIAS PRIMAS

ICANTIDAD | HORA DESCRIPCION } CANTIDAD

HARINA F.

AZUCAR

SAL

! ! !
1
;
|
i

HUEVOS

LEVADURA i
SABOR :

POLVO HORNEAR | ‘ !

HARINA SUAVE

!

OPERACION RECEPTOR |DESPACHC FIRMA OBSERVACION

FORMULADO _ i

MEZCLADO | i
FORMADO ; f

LLENADO

HORNEADGC ; : : |
ACABADGC ' :

EMPACADC .

RESPONSABLE AUTORIZADA

|
i

Cuadro 8.
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6.4 2 SISTEMA DE ADMINISTRACION MANTENIMIENTO

FUNCIONES:

Re: stro de unidades

¢ Plan mantenimientc preventivo
o Ordenes de trabajo

« Control de inventarios

o Compras

e Documentacion

e Analisis técnico/econdmico

Identificacién de equipo

Antes de construir un sistema de mantenimiento se debe disefiar la identificacidn de

los equipos por numero de unidad

El numero de unidad es la clave para los sistemas de mantenimiento.

Reglas acerca de los numeros de unidad

~ Nunca conecte los numeros de unidad con los codigos de contabilidad
~ No conectar el numero de ios repuestos con los numeros de unidad

~» Mantener ia numeracion lo mas simple

» (Cada numero aebe ser marcado en su lugar

-~ Hacer ei numerc de unidaa bien grande (30cm x 10cm)
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Proporciona informacion de la maquina
Tipo de maguina

Numero de serie. Marca. Distribuidor. Materiales. Tamano. Seguridad, Estandares. Fecha

Jje compra. Costo

Tode informacion técnica necesaria para planear y reparar todo trabajo se obtiene del
reqgistro de unidad y planta

534.3.4 Debe de existir un plan para cada unidad registrada

5345 Procedimiento:

Semanal

Quincenal

Mensuali

Trimestral

Procedimiento: un conjunto de tareas con las listas de acciones detalladas de

mantenimiento, incluye también quien realiza la tarea y que piezas seran necesarias

Es aqui donde nosotros decidimos la actividad a realizar;
Inspeccion
Lubricacion
Calibracién

Etc.
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El Equipo
Todo trabajo que se realiza en el campo debe de ser documentado por medic de una
orden de trabagjo

La orden de trabajo:

Es la conexion directa entre el mundo administrativo (informatica) con el trabajo real
mecanica-maqgquina
Se debe hacer uso optimo de todos los recursos. Hay que evitar:

~ Sobrecargar trabajos

~ Excesivo mantenimiento

Se prepara un calendario principai realista basado en situacion de recursos
Los calendarios pueden ser distribuidos
Por el sistema a varios puestos de

Mantenimiento

Se puede también ver el progreso de cada

Trabajo

Se guarda también informacion sobre Personal:
Tarjetas de tiempo

Costos por hora

Contratistas

Presupuestos
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Los calendarios pueder sar distribuidos Por el sistemig a varios puestes de Mantenimiento

Se puede tambien ver el progreso de cada Trabajo

Se guarda también informacion sobre:
Personal

Tarjetas de tiempo

Cestos por hora

Contratistas

Presupuestos

Control de inventario de repuestos

Se recomienda en la industria evitar inventario de repuestos.
El costo de almacenar repuestos en bodega es el

Equivalente a un 30 % del precioc de compra

[dea:

reducir niveles de repuestos sin reducir los niveles de seguridad

Documentacion técnica Manuales de operacion. Manuales de mantenimiento. Manuales
de catalogos de partes. Planos eléctricos. Planos mecanicos. Entrenamiento del personal
Reflejz la historia de iz planta 10s trabajos de mantenimiento Y disponibifidac oe

maqumnaria Estadisucas ae falias. Distribucion de categorias de trabajos
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Unidades con costos altos de mantenimiento. Maquinas causande altas perdidas

Indicadores de unidades con altas frecuencias de mantenimienio. Proporciones de

mantenimiento preventivo y correctivo

ACTIVIDADES PRIORITARIAS

~ Limpieza prioridad numero uno

~ Integrar al personal de produccion

-~ Informar a produccion sobre ia disponibilidad de equipo

» Documentacion total

ANALISIS DE RIESGOS PARA EL PROCESO DE FABRICACION DEL PAN

El siguiente cuadro muestra las diferentes situaciones de riesgo gue se encuentran

presentes en el proceso de elaboracion del pan en general.



"""" SITUACION DE RIESGOS

AREA
PRODUCTION
a) Bodega

. b} Pesado

¢i  Batide y/c amasade.
o Zocinas

e, Horno.

_fi  Enfnado del producto.

. g+ Emoaque.

.h)  Sistema eléctrico.

<) Temperatura.

j)  Contaminantes.
: i Polvos
ii. Humos
it Gases y vapores.

kI Orden y Aseo.

Abusc ge sobrepesc
Caidas por transporte de material

Exposicton a polvos de harina

Usc inadecuadc de delantales
Usc ge equipc en movimiente

Recipientes de gas propano expuestos & altas temperaturas
Fugas de gas.

Quemaduras.
Lz emision de CC por combustion incompretz.
Almacenamientc de combustibie cerca de! area.

Exposicion del productc & contaminacion.
Manipulacion de! producto sin ningln control Nigiénico

Falta de polarizacion

Caja de control en lugares poco accesibles

Instataciones defectuosas.

Alambre de baja calidad v de numeracior no recomendada.
Alambres desnudos.

Incendios.

Proiongacion de la sudoracion.
Sofocamientos.

Puede contribuir z la ignicion de materiales y/o productos inflamables.

Suspension de particulas de polvos.

Danos en vias respiratorias.

Nauseas. mareos. debilidad. asfixias. deshidratacion.
frritacion en las vias respiratorias. irritacion en la piel

Pisos resbaladizos. pasillos sucios obstaculos en los pasilios.
Zstinamiento inadecuadc de latas.
Faita de limpieza en equipo y maquinaria
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AREA

SITUACION DE RIESGOS

Lm)

oy

n

[ e

fluminacion.

Ventilacion.

Ruido.

= structuras.

Equipc y magquinaria.

Agua potable.

Sanitarios y lavamanos

La faita parcial produce defectos visuales.
Influencia en e: estado de animos

La falta de ventilacion puede producir sofocamientc

Excitacion del sistema nervioso
Neurosis.

Dolor de cabeza.

Depresion y fatiga.

Construcciones inadecuadas.
Espacios reducidos.

Accesos inadecuados.

Malz distribucion.

Falta de mantemmiento.
Ausencia de extintores contra incendios en algunas areas.

Agua recolectada en recipientes con particulas de material.
Uso comun de vasos.
Grifos cerca de hornos.

Sanitarios pequenos para la cantidad de personas.
Ventilacion inadecuada.
Pisos mojados.
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MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD
GUIA DE APLICACION DEL PROGRAMA.
E! objeto de un Manual de Higiene y Seguridad Industriai es para mejorar las
condiciones de trabajo en ia industria de la Panificacion. lograr que ios aspectos sanitarios

de la empresa y de su proceso cumplan las normas sanitarias establecidas por el

Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social.

Para lograr este objetivo se debe tener en cuenta el interés de los empresarios. en
formar u organizar a personas que se encarguen de realizar esta tarea a través de la
aplicacién del manual. Estas personas determinaran si los problemas de la empresa son
de Seguridad o de Higiene. ubica’ndqlas posteriormente en las areas desarrolladas en este
documento: organizacion y normas generales.

Los encargados de gjecutar el Manual podran disponer de herramientas de control
estadistico como lo son los indices de frecuencia y gravedad. con el propdsito de tener

una referencia que sirva para comparar el comportamiento de los accidentes.

Al consultar el manual. los encargados deberan identificar si 1o que se desez es
corregir o mejorar dentro de la planta lo referente a la prevencidon de accidentes de trabajo.
enfermedades profesionaies o aspectos de control sanitaric.
~ Silos problemas se deten a enfermedades profesionales. se consultara las Normas de

Higiene Industrial presentadas mas adelante

~ Si ios problemas sor relatvos & accidentes. se debe consultar las Normas de

Seguridac descritas mas adeiante
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ADMINISTRACION DE LA HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
El desarrolio de un Manual de Higiene y Seguridad Industrial se extenderz a cada
nivel de la organizacion. esta definird las politicas de Higiene y Seguridad de la planta. el

planteamiento de ias mismas deben estar acordes al tamano de la empresa y a las leyes 'y

reglamentos del pais.

La administracion de ia Higiene y Seguridac Industrial se hara en base a ios

siguientes objetivos.
~ Lograr un porcentaje de reduccién en los accidentes.

~ Lograr que el personal atienda las instrucciones del uso de equipo de proteccion.

~ Llevar un registro de los accidentes ocurridos en la empresa.

~ Lograr que los encargados mantengan vigilancia en los fondos destinados para la
organizacién e implementacion del manual.

~ EI personal debe tener espiritu de cooperaciéon, ya que es indispensable para la
prevencion de accidentes y enfermedades profesionaies. Los trabajadores deben
asumir la seriedad y responsabilidad del caso, porque las Normas de Higiene y
Seguridad que se promulgan son para proteger la vida y evitar los perjuicios de salud

tanto para ellos como para el consumidor.

Para poner en practica las politicas y alcanzar los objetivos antes mencionados. se
recomienda a la empresa la formacion de un comité de Higiene y Seguridad Industrial.

integrado por un grupo de trabajadores los cuales recibiran capacitacion y adiestramiento
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en diferentes aspectos para llevar a cabo el desarrolic de los programas de Higiene y

Seguridad.

FORMACION DEL COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
Deben estar integrado como minimo por tres personas, una de las cuales seré en
encargado de servir de enlace con la Gerencia y tendra la responsabilidad de cumplir con
ios objetivos y politicas de la empresa. Esta tarea de preferencia sera asignadza al gerente
O supervisor de la planta y ademas contara con colaboradores por el comite, a

continuacidn se mencionan las funciones del encargado de seguridad:

M Atender procedimientos de orden y aseo.

M Suministrar las heramientas adecuadas y verificar que se mantengan en buen estado.
M Estimular la participacion de los empleados en temas referentes a seguridad.
M Investigar los incidentes y accidentes que ocurran en la planta.

M Proporcionar la capacitacion y entrenamiento necesario.

Los trabajadores de la planta tienen que aceptar las recomendaciones presentadas
por la empresa.
M Aplicar las normas de seguridad dadas por ia empresa.
M Trabajar en forma segura.
M Aceptar instrucciones sobre el uso de equipo de proteccion.

M Aceptar instrucciones sobre la conduccion dentro de la planta. del uso correcto de

materiales y de maqguinaria y equipo que puedan afectarie.
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Para alcanzar los objetivos. el comité debe esta a nivel de staff en iz organizacion
J

ya gue é! informara de los resultados a la gerencia.

FUNCIONES DEL COMITE DE SEGURIDAD.

Revisar las politicas de Higiene y Seguridad Industriat en ia planta.

Elaborar los planes de seguridad para la planta.

Investigar. analizar y recomendar las correcciones necesarias para prevenir los
accidentes.

Organizar reuniones que sirvan para promover la seguridad y el bienestar comun
entre los trabajadores.

Identificar y analizar las condiciones inseguras, las areas de riesgo para los
trabajadores y recomendar las medidas para prevenirlas.

Establecer en la planta las medidas de seguridad a cumplir y que concuerden con las
disposiciones legales.

Disefar planes de evacuacion en caso de ocurrir un siniestro.

Disenar planes de entrenamiento.

Verificar que los trabajadores cumplan con los programas necesarios.

Revisar periddicamente las normas estabiecidas y actualizarias en caso necesario.
Disefar un sistema de comunicacion que permita la participacion de los trabajadores
en las mejoras referentes a la Higiene y Seguridad Industrial en la planta.

Solicitar asesoria externa que ayude a actualizar y desarrollar los programas de

Higiene v Seguridad Industnal
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NORMAS GENERALES DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
En la elaboracion de productos de panificaciones se deben contempla ciertas
normas comunes que permitan prevenir a al menos reducir 10s accidentes y enfermedades

profesionales. y también asegurar la calidad y pureza de los productos elaborados.

HIGIENE INDUSTRIAL.

La higiene industrial es aplicada cuando se identifican contaminantes en el

ambiente de trabajo.

En la industria de la panificacion se presentan los siguientes contaminantes:

1. Quimicos: vapores, gases. polvos y humaos.
2. Fisicos: ruidos. temperatura y ventilacién.

3. Bioldgicos: microbios. hongos y bacterias.

Para contrarrestar la incidencia que estos contaminantes tienen sobre el trabajador

y el producto. se recomienda la aplicacion de las siguientes normas.

NORMAS RELATIVAS AL PROCESQO BODEGA

~ Se debe utilizar extractores de aire para eliminar o reducir el polvc.
~ Si la materia prima se almacena por determinadc tiempo. es necesario que el

estibamiento se haga con tarimas separadas 0.25 mts del suelo. evitandc asi los

contaminantes bioldgicos.
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PESADO

~ El personal encargado de pesar los ingredientes. debe usar mascarillas contra el polvo

y guantes plasticos.

BATIDO Y/O AMASADO.
-~ E! personal debe usar mascarillas contra el polvo y guantes plasticos.

~ Esta area debe contar con sistema de ventilacion adecuada para remover el aire y

evitar la suspension de las particulas de polvo.

RASPADO Y ENGRASADO.
~ Los trabajadores deben contar con tapones para los oidos. con el propdsito de reducir
el ruido y mantenerio en un limite de 90 decibeles, el cual se considera moderado.

~ El personal debera ser provisto de guantes piasticos. con el objeto de evitar alguna

dermatosis.

HORNEADO.

~ Los encargados deben utilizar mascarillas para evitar la inhalacion de aire caliente y de
los humos v gases que se desprenden de la combustion.

~ Esta area en especial debe contar con sistema de ventilacidn adecuada. ya que es

donde se encuentra presente un grado elevado de temperatura. concentraciones de

humos y gases

El personal encargadc de los hornos debe usar el equipo de proteccion adecuadc

guantes ge tefidn y/o de fibra de vidno mangas y deiantaies de cuero Los cuales

ayudaran a contrarrestar ia radiacion excesiva de la fuente de calor(hornos;
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NORMAS RELATIVAS A LAS INSTALACIONES

EDIFICIOS.

~ lInstalar en las puertas y ventanas de la planta mallas para la proteccidon contra

insectos. roedores y toda clase de animales. Para evitar las plagas se buscara

asesoria externa de empresas especialistas en e! exterminio de piagas. las cuales

determinaran el control mas apropiadc para la empresa y que nc afecte le salud del

trabajador ni la contaminacion del producto. |

Se debe mantener en buenas condiciones los piscs y paredes de la planta. esta tarea

se realiza mejor si se establece un programa de limpieza.

~ Toda planta debe estar provista de abundante agua potabie para usc de la limpieza y
de los trabajadores.

~ Los servicios sanitarios nunca deben comunicarse con el area de produccion.

~ Los desvestidores del personal deben estar provistos de agua potable. jabon y toallas

desechables.

~ Se debe dispones de recipientes con tapaderas para eliminar los desperdicios y la

basura.

~ Las paredes de la planta deben pintarse de preferencia con colores blancos y mate y

que en todo casc no disminuya la iluminacion.

VENTILACION.

~ La planta debe contar con un sistema de ventilacion artificial. con el objeto de renovar

el arre y que la atmosfera no permanezca viciada ya que pone er peligro ie salud de

los trabajadores
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~ Cualguier que sea el medio adoptado para la renovacion deil aire deben evitarse que
ias corrientes afecten directamente al! trabajador y al producto.

En las areas de batido y/o amasado. horneado y pesado se empiearan mecanismo que

purifiquen el aire.

ILUMINACION.

~ Para la iluminacion se debe dar preferencia a la luz solar difusa. la que penetrara por
tragaluces y ventanas que comuniquen directamente al exterior o lugares

suficientemente iluminados.

Todos los espacios interiores deben ser iluminados con luz artificial, cuando la natural

no sea suficiente. El alumbrado artificial debe ser de intensidad adecuada y uniforme.

dispuesto de tal manera que cada maquina y mesa de trabajo queden iluminadas de

modo que no proyecten sombras sobre ellos. produzca deslumbre o dafo a la vista del

trabajador y no altere apreciabliemente la temperatura.

» El nivel de iluminacion requerido es de orden de 120 a 250 Lux por puesto de trabajo.

pudiendo suministrarse individualmente o mediante un sistema general.

TEMPERATURA.

~ La empresa debe proveer y hacer usoc obligatorio de los equipos de proteccion:

guantes y gabachas. que contrarresten la radiacion excesiva de la fuente de

calor(hornos).

~ Para reducir la temperatura se deben colocar sistemas de ventilacion o extractores de

aire
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SERVICIO DE AGUA.

La planta debe estar dotada de agua potable suficiente para el usc y ef aseo personal.
~ Se deben utiiizar vasos individuales para el consumo.
Los tomas de agua usades para el iavado de recipientes y equipos. nc seran utilizados

parza el lavadc de las manos.

SERVICIOS SANITARIOS.

~ La empresa debe estar provista de servicios sanitarios para mujeres y. de otros

independientes y separados para hombres. Los cuales deberan tener recipientes con

tapaderas para los desechos.

ORDEN Y ASEO.

~ Se debe mantener suficiente espacio para cada uno de los materiales almacenados.

~ Debe evitarse en ic posible almacenar harina y azucar. por lo cual deberan obtenerlos
de los proveedores a medida que se necesitan.

~ Se deben utilizar maquinas aspiradoras par eliminar el polvo de puertas y ventanas.

~ En los lugares en donde sé este trabajando, solo se permitird el apilamiento de los
materiales de uso diaric y del producto.

~ Los pasillos deben mantenerse sin obstaculos para evitar accidentes por caidas o

golpes.

La basura y los desperdicios deberan recolectarse y removerse diariamente. de

preferencia fuera de Ias nhoras de trabajo

El piso de conservara impio t0Q0 € tempo. No solamente de suciedad organica. sino

de cuaiguier desperdiciz
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EQUIPO
~ Batidora. amasadora y llenadora:

La batidora, amasadora y llenadora; deben ser lavadas en el intermedio de cada
jornade asegurandose que el equipo se encuentre desconectado.

~ Moldes.
Estos deben ser lavados semanalmente con agua y detergente. con el objeto de
desprender los residuos carbonizados de la masa.

~ Bancos.

Deben ser limpiados periddicamente con removedores de grasa.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.

En las distintas areas de produccién es conveniente que exista una variedad de
equipo de proteccidn personal, destinada a proteger al trabajador de cualquier riesgo y
enfermedad profesional.

Reglamentos.
~ El equipo a utilizar debe ser el adecuado para la actividad que se realiza.
~ El trabajador debe ser instruido en la forma correcta de utilizar el equipo y darle el

mantenimiento adecuado si fuera necesario.

~ El personal debe saber la obligatoriedad de! uso del equipo.

EQUIPO A UTILIZAR

- Guantes de tefion

Resistentes a las altas temperaturas. los cuales son convenientes para proteger las

manos de quemaduras y evitar la propagacion dei calor er ias manos
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Mascarillas.

Se utilizan para proteger al trabajador de la inhaiacion del polve que gueda suspendido
al trabajador con la harina. y del humo debido & la combustion incompleta.

Vestuario.

Constara de gabachas. mangas y gorros: ios cuales se usaran durante la jornada de
trabajo.

Tapones auditivos.

Se utilizaran para proteger los oidos del ruido existente, los tapones se encuentran en
dos presentaciones: desechabies y de silicon.

Guantes plasticos.

Estos guantes se utilizaran en las areas de pesado. batido y/o amasado, raspado y
engrasado. sacado del pan y empaque. Presentan la ventaja de que pueden ser

lavados. lo cual aumenta su vida util.

NORMAS RELATIVAS AL PERSONAL.

HIGIENE PERSONAL.

Durante la manipulacién se tomaran medidas y precauciones para evitar ia
contaminacion del producto con la transpiracion. cabello. y tierra en las manos.

Se debe proveer al personal de gorros. guantes y delantales.

El delantal y el gorro deben esta siempre limpios. ademas no se permitira el uso de
anillos. pulseras u otros adornos durante el trabajo

Ei personal debe tener ias unas bier recortadas y limpias

Los trabajadores no escupir en el area de trabajc ni toser sobre el productc
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Periodicamente se adiestrara al personal en la practica de habitos de higiene I[os

cuales comprenden los siguiente aspectos:

+ El personal debe ser instruidc en el aseo corporal, exigiendo un altc grado de higiene y
aseo.

+ Ellavado de las manos debe ser una préactica necesaria antes y después de trabajar.

como también después de: ir ai servicio sanitaric. tocarse la nariz. toser ¢ estornudar y

al manipular la basura.

+ De preferencia se pediran camisas y blusas mangas largas.

SALUD.

~ Se recomienda que las personas que trabajan en la manipulaciéon de alimentos deben
ser sometidas a controles sanitarios(sangre, pulmones, heces y orina), cuando se

contraten y posteriormente a un chequeo semestral.

HERIDAS.

~ Las cortaduras por pequefias que parezcan deben ser protegidas adecuadamente.

evitando que el lesionado manipule el producto.

ENFERMEDADES INFECCIOSAS.

~ Toda persona que este afectada por alguna enfermedad infecciosa 0 que se encuentre
en contacto con otra persona enferma. deberd presentarse en forma obligatoria al

encargado el cual tendra el criteric de alejarla de la manipulacidén del producto.
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SEGURIDAD INDUSTRIAL
Las normas de seguridad industrial gue deben ser aplicadas en la industria de la
panificacion. estan orientadas a la proteccion de los trabajadores y. a reducir las perdidas

de tiempo y los costos de indemnizacion que se originan cuandc ocurre un accidente.

NORMAS RELATIVAS AL PROCESO.

BODEGA.

= Las personas encargadas de transportar los materiales al area de pesado. deberan
tomar todas las precauciones necesarias para evitar cualquier accidente.

= Se debe evitar la circulacion de personal cuando sé este transportando materiai. y os
pasillos deben estar despejados de objetos ajenos a la operacién.

= No se permitira que el personal levante una carga mayor a 100 libras.

= Cuando la carga sobrepase las 100 libras sera necesario el auxilio de carretilias

manuales.

BATIDO Y/O AMASADO

= El area debe estar libre de residuos de material y de obstaculos que en determinado

momento se pueda convertir en causa de accidentes.

i

El personal asignadc a esta operacion debe tener el cuidado de llevar siempre ajustado

los delantales.

RASPADO Y ENGRASADO
= El apilamiento de iatas nc debe exceder los 2 metros de altura

= El personal debe revisar consiantemente e! estado de ios moldes y iatas
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= Es recomendable que lcs moldes estén soldados a las latas para evitar que ias

—_

personas sufran aigun accidente por el usc de las cuchillas y por ei desprendimiento de

la soldadura en los moides.

HORNEADO.

—
—

El pisc debe estar limpio de residuos y libre de obstaculos gue puedan causar

accidentes.

No se permitira el almacenamientc de productos inflamables(gas propano y diesel).

It

Debe darse mantenimiento constante al termostato del horno para evitar una lectura

1"

falsa de temperatura.

I

Debe prohibirse el acceso o presencia de personal ajeno a esta area.

MAQUINARIA Y EQUIPO

BATIDORA Y AMASADORA.

En los recipientes de estas maquinas(peroles), se agregan todos los ingredientes

para ser mezclados. y dependiendo de la consistencia que se desee en la mas pueden ser

removidos por paletas. ganchos y/o globos.

Prevencion.

Las medidas de seguridad para la prevencién de riesgos son las siguientes:

I

Proveer delantaies de tela con broches o con mozote.
= Informar de cualquier desperfectc eléctrico
= Ninguna persona debe activar el equipo sin antes haber sido instruidc en su manejo.

Cuando se efectue una inspeccion en la maguina esta debe estar desconectada
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Los recipientes(peroles) de las batidoras y amasadoras deben estar protegiass con

Sl

enrejados metalicos.

= Los encargados deben detener la marcha de la maqguina cuando separen los residuos

que se pegan en las paredes de los recipientes.

COMPRESORES.

Este equipo es el que le proporciona aire a la maquina llenadora.

Prevencion.

Las medidas de seguridad para la prevencidén de riesgos son |os siguientes:
= Ubicar el compresor en un lugar donde no tenga acceso el personal.
= Proteger la faja con una defensa metalica.

= Aislar el compresor con malla cicion.

INSTALACIONES ELECTRICAS.
La energia eléctrica siempre ha estado acompafnado de riesgos que presenta su
manejo. debido en parte a los descuidos y al manejo inadecuado de maguinaria y equipo

accionado por corriente eléctrica. ios cuales ocasionan dafios a ia salud incluyendo hasta

la muerte.

Prevencion.

Las medidas de seguridad para prevenir cualguier accidente debido a una descarga

eléctrica son ias siguientes
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Los controles ¢ cajas térmicas deben estar ubicadas en lugares visibies e nstruir al
personal en el procedimiento a seguir en caso de aiguna falla

Los motores y cables de la maquinaria deben estar aislados y protegidos.

Debe tenerse especial cuidado en que los cables no atraviesen los pasillos en donde
nc estén conectados a la fuente.

No sobrecargar los circuitos eléctricos.

Las instalaciones debe tener un conector a tierra.

EQUIPO DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS.

Los equipos contra incendios deben ser colocados en lugares de facil ubicacion,

mantenimiento una inspeccion cada 6 meses para que siempre se encuentre en buenas

condiciones.

Reglamentos.

—
=

U

I

Los extintores deben tener una identificacion clara, la cual determine la sustancia

quimica y letra o tipo de fuego en que debe emplearse.

La ubicacién de los extintores debe calcularse a una altura de 1.50 mts. del nivel del
suelo y deben colgarse de forma sencilla para su uso rapido.

Se elaborara un plan de emergencia en caso de incendio.

Para garantizar la seguridad del trabajador y de la planta se deben colocar senales

en los lugares en donde se detecten situaciones ae riesgo y labores peligrosas Estas

131




=

deben ser lo suficientemente grandes parea que sean visibles y de rapide compresion Par

la industria de la panificacion.

MANTENIMIENTO.

= Los trabajadores de mantenimiento deben tener experiencia en fo que se refiere a la
inspeccidén del eguipo que revisan. pues de esto depende su seguridad.

Deben contar con el equipo de proteccion adecuado y en buen estadc como: guantes.

Jl

herramientas, caretas, casces. etc.

it

E! encargado de seguridad deberza vigilar que el personal de mantenimiento utilice el

equipc de proteccion.

= Se debe dar mantenimiento adecuado y periddico a las protecciones colocadas en las

magquinas.

= Se debe tener un mantenimiento preventivo para reducir los riesgos de accidentes.

6.4.3 CONTROL DE LOS INVENTARIOS

El almacenamiento en panaderia es una forma de asegurar la continuidad de las
operaciones del sistema de produccion. Sin embargo. al mismo tiempo dicha actividad
desencadena costos suplementarios. Ic que tiene como efectq una reduccién del margen
de utilidad. En consecuencia es necesario que las panaderias como empresas aseguren la

continuidad de sus operaciores con una garantia razonable. pero evitando excesos de

Inventario
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CATEGORIAS DE INVENTARIOS
Los inventarios en la panaderia los tenemos en 3 formas:

1 Inventario de fabricacion:

Es el formado por la materia primas brutas que son almacenadas en la bodega de

materia prima.

2. Inventario en proceso:

Se trata de los componentes que se encuentran en las diferentes etapas del proceso

3. Inventario de producto terminado:

Son los productos que son el resultado final del proceso, y que se almacenan en |

bodega para producto terminade.

REGLA DE ADMINISTRACION DE LOS INVENTARIOS
Es necesario hacer una evaluacion del nivel de inventario que se necesitan para
satisfacer la demanda. Tomando en cuenta la perecibildad de nuestro producto que solo

puede ser manejado 10 dias después de su fabricacion.

NIVELES DE INVENTARIO:

Los niveles de inventario representan los limites predeterminados de las cantidades
a almacenar. Estas cantidades varian entre un nivel maximo y un nivel minimizo. La

determinacion de estos dos niveles depende del consumo. segun el periodo a planificar.
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INVENTARIO ACTIVO:

Este es el inventario que varia constantemente al ritmo de las entradas y salidas del
almacén, y puede responder a la cantidad econdmica o al consumc actual. Este inventario

es la diferencia entre los niveles maximo y minimo.

NIVEL DE SERVICIO

En las empresas panadera es necesario medir la intensidad con la cual la empresa
satisface la demanda. El nivel de servicio puede concebirse en 2 formas.
a) Larelacion entre el numero de unidades ofrecidas y el numero demandado

b) La relacion entre el numerd de clientes que han comprado el productc y los gue

lo han demandado.

Supongamos gue el numero de clientes que visita determinado vendedor es de 10.
El vendedor un numero de unidades para venta de semita de 100, y todos los

clientes le consumen en un promedio 10 semitas. pero en este caso 1 cliente le consumid

200.
Segun la primera definicion:
= (100/290)*100= 34 48%
Segunda definicion.
=(9/10)*100=30 %
En la primera definicion conocemos el porcentaje de la demanda satisfecha:

mientras que ia segunda definicion nos indica el porcentaje satisfechc de la clientela

ingependiente de las uniaades demanaadas
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PUNTO DE REORDEN

Este es el nivel del inventario a partir del cua!l se decide ordenar el producto. t
punto. que se establece para asegurar la disponibilidad de los productos de panaderie

periodos de abastecimiento en funcidén de la tasa de la demanda y de la demora

entrega.

Se muestra en el cuadro n°® 4 un ejemplo de como encontrar de punto de reorden

PRODUCTO ES AZUCAR BLANCA REFINADA.

i :
pia  : CONSUMODIARIO * neyiops DE ENTREGA -
i {libras) :
i ! 3
' ENERO 100 :
' FEBRERO | 150 2
| MARZO | 100 e
i ABRIL | 175 :
' MAYO 200 3
NN 80 5
i
i 805 24

Como se observa el consumo mensual promedio es de
=(805/6)=134.16

Considerando meses de 30 dias. el consumo cotidiano es de.
=(134.16/30)=4 .47

La demora promedio de entrega es de

= 24/6= 4 dias

El puntc de reorden se situa en:

=4 47x 4= 17 8S
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por lo tanto debe levantarse le orden en el momento en que e nventaric llege
aproximadamente a 18 unidades. Pero en este gjemplo no se ha manejadc la existencia

de un inventario de seguridad que permite evitar la escasez durante los periodos de

demora de entrega que exceden hasta 4 dias.

INVENTARIO DE SEGURIDAD

Este tiene como finaiidad impedir toda interrupcion en e aprovisionamiento.
causada por demoras en la entrega o por un aumento imprevistc de la demanda durante el

periodo de reabastecimiento.

La importancia del inventario de seguridad esta ligada al nivel de servicio. la

fluctuacion de la demanda y la evaluacion de las demoras de entrega. Si la empresa

desea aumentar u nivel de servicic. debera acrecentar su inventaric de seguridad al fin de

poder responder a la demanda.

POLITICA PARA LA ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Consiste en el conjunto de reglas y procedimientos quevaseguran la continuidad de
la produccion de la empresa permitiendc una seguridad razonable en cuanto a la escasez
de materia prima e impidiendo el exceso de inventarios. con ei opjetc de mejorar la tasa de
rendimiento.

¢ El éxitoreside en el respetc € los siguientes imperativos

¢ Establecer relaciones exactas entre las necesidades probables v i0s

abastecimientos de diferentes productos
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+ Definir categorias para el inventarnc y ciasificar cada mercancia en 12 categoria

adecuada.

¢ Mantener los costos de abastecimiento y almacenamienio al mas bajc nivel

posibie.
+ Mantener un nivel adecuado de inventarios.

¢ Satisfacer rapidamente la demanda.

COSTO DE ABASTECIMIENTO Y DE ALMACENAMIENTO
Una etapa importante en el estudio de una politica de administracion de inventarios
es el analisis de los diferentes costos asociados con la compra, el almacenamiento y la

utilizacion de los productos. Estos costos pueden clasificarse en 3 categorias:

Los elementos necesarios para | calculo de estos costos pueden obtenerse en el

departamento de contabilidad. el cuél debe clasificarse en costos fijos y costos variables.

COSTO DE APROVISIONAMIENTO

Este se refiere a la adquisicidon o renovacion del inventario. Este costo también
denominado costo de adquisicion. comprende el costc de Iz orden y el precio pagado por
mercancia. El costc de la orden incluye los gastos inherentes & la emision de una solicitud
de pedido. el transporte. la recepcion y la inspeccion.

Ciertos elementos de! costc de la orden son fijos e independientes dei numerc de

pedidos emitidos ¢ de la cantidad de articulos por pedido Por ejempio. los gastos de
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administracion del personal y del material correspondiente a! establecimientc de 10s
pedidos es invariabies. cualquiera que sea el numero de pedidos. Otros gastos varian en
funcion del trabajo suplementario y contribuyen solo en cierte medida al cestc del pedidc.

por lo tanto en todos los gastos puede distinguirse una parte fija y variable.

PLANIFICACION DE LOS INVENTARIOS.

Los inventarios tienen gran importancia en el sistema de produccion en serie.
puestc que garantizan la continuidad de las operaciones. la utilizacion racional de ios
recursos disponibles y el mantenimiento de un nivel satisfactorio de servicic a ia clientela.
ademas de asegurar la independencia de cada etapa de produccion y de la distribucion.
En una linea de produccion, los inventarios de productos en curso permiten a cada

maguina o puesto de trabajo proseguir las operaciones hasta un cierto punto aun si en la

etapa precedente tas maguinas se detienen.

Como se explica en los parrafos anteriores los inventarios producen costos. Para
reducir estos costos es necesario determinar y controlar los niveles adecuados de
inventario para los diferentes estados de la produccion y de la distribucion. Debe por tante
formularse una regla de administracion de ios inventarios que convenga a la produccion y

que se base en la cantidad por fabricar u ordenar. en el inventario de seguridac v en e!

punto de recrden.
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REGLA DE ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Para definir esta regla es necesario tomar en cuenta ia perecibilidad de nuestros
productos final. como en algunas etapas del proceso. Para establecer una buena regla de
administracion de inventarios es necesaric que la tasa de aprovisionamientc sea mayor
gue la tasa de agotamiento o de utilizacion del producto. se debe calcular la cantidad a

producir con el objeto de reducir los cestos de almacenamiento. los de orden ¢ los de

preparacion de las maquinas.

6.4.6 ADMINISTRACION DE LA CALIDAD

La calidad es dificil de evaluar. porque muy a menudo es subjetiva y se opone a la
nocidn de cantidad. Sin embargo .la funcidon del administrador de la calidad. sera
precisamente tratar de cuantificar esta calidad para mediria y controlarla. La calidad de un
producto o de un servicio es actualmente sinénimo de valor de empleo o valor de uso. Eilo

significa gue la calidad no es absoluta sino relativa respecto de una necesidad

O de una funcion.

La empresa como primer punto define sus estandares de calidad. teniendo en

cuenta las caracteristicas técnicas. Tales como:

Confiabiiidad" Caracteristica relativa a la vida dtil que tiene que ver con la actitud

del producto para realizar la funcion esperada. en las condiciones ya pre-escritas.
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Pertinencia :caracteristica economica relacionada con la aptitud del producto para

ser verificado o inspeccionado al costo mas bajo posible durante su periodo de utilizacion

comercialmente aceptable.

Mantenimiento : Caracteristica operacional relativa a ia posibilidad de proiongar el
tiempo de vida util por medio de mantenimiento preventivo, ¢ aptitud del producto para ser

reparado en el momento de una descompostura, durante su periodo de vida

comercialmente aceptabie.

Seguridad: caracteristica relacionada con la aptitud del producto para ser utilizado

sin riesgos de producir dafios corporales o a los bienes de terceros.

La calidad debe ser bien comprendida para ser bien administrada. Si la empresa la

considera un criterio de éxito. ello permitira:
¢ Reducir los desperdicios de energia y de materias primas
¢ Mejorar los precios de costo.
¢+ Responder a las aspiraciones de la clientela

¢ Asegurar un mercado

¢ Facilitar un camino para el desarrollo de exportaciones.

FACTORES QUE AFECTAN LA CALIDAD

MERCADO
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& un rme

La demanda de nuevos productos y de productos mejorados crece &
impresionante. y el consumidor se ve incitado por la publicidad a comprar con mas

frecuencia. Ello tiene por efecto fa produccion en masa.

LA MANO DE OBRA:

Es necesario que la Industria de la panaderia salvadorena posea mano de obra

calificada. Si nuestro obrero se tiene bajo un plan de capacitacion no se volvera

Obsoleto con los afos y su vision conforme las nuevas tendencias es mayor.

MONETARIO:

Es necesario que la industria se adapte a tecnologias mas recientes y consecuencia
debe de hacer mas inversiones para no solamente su productividad. sino también la
calidad y confiabilidad de su producto. El nivel de calidad del producto dependera tambien

del precio que el consumidor pueda pagar por el producto.

LOS MATERIALES:

La calidad del producto esta ligada a la de los materiales. la empresa debe buscar

nuevos materiales a fin de mejorar la ejecucion del productc vy de reducir el costo de su

produccion.

MEDIO DE TRABAJO

Para realizar un producto de calidad no debe olvidarse ia cahaad del medic de

trabajo Un panaderia por e! productc que se elabora debe ae ser impia ordenada bien
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iluminada. Las relaciones de la mano de obra y su lugar de trabao afectan directamente i

calidad del producto.

LA MANERA DE ADMINISTRAR:

Todo cambio réapido en la orientacion, en el mercadc. en la mano de obra y en ias
inversiones tiene como efecte un nuevc cuestionamientc de la finalidad de la
administracion. La calidad de un producto depende de las decisiones de la administracion

y de la percepcion que se tenga de la calidad a los distintos niveles de la empresa. de no

ser asi, dicha calidad se vuelve obsoleta cada dia.

LA FUNCION DE CALIDAD

Ahora la calidad y sus exigencias han sido definidas. la forma de que la

organizacion puede lograr sus objetivos trazados a este respecic.

Si la funcidén de calidad se encuentra integrada deniro de todos los niveles de la
panaderia. donde la integracion se refiere a la definicion de estandares. procedimientos. y
flujo de informacion para transmitir la calidad desde el area de formulacion hasta la

bodega de productc terminado. La funcion de calidad puede estructurarse siguiendo 2

modelos:
v Inspeccion.
v Controi de calidad

v Aseguramiento de ia cahdad
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INSPECCION:

La inspeccidon consiste en separar las unidades defectuosas de las unidades
acordes con las especificaciones de la panaderia, es necesario tomar en cuenta el disenc
mas apropiadc para designar las inspecciones para no incrementar los costos de la mano
de obra. dificultar operaciones y el principal inconveniente de este modelc es la detencion

tardia de las fallas. Ic cual vuelve elevado el costo de los reinicios.

CONTROL DE CALIDAD

Metodologia para el Control de Calidad

El control de calidad se ocupa del disefio. medicién y control de ia calidad de la

materia prima. producto en proceso y producto terminado.

En la industria panificadora se requiere de una aplicacion antes. durante y después
del proceso productivo: y para esto es necesario determinar los elementos que forman el

control de calidad

Para llevar a cabo la Metodologia para el Control de Calidad se deben considerar

los siguientes pasos.

Con el fin de cada etapa del proceso de elaboracion del producto esté acorde con
los estandares de calidad determinado. se deberan de ejercer controles sobre los
diferentes pasos que componen cada etapa de! proceso. como son: pesadc y mezclado de
ingredientes segun cada receta. pesado de la masa total obtenida. temperaturas de

masas tiempo de desarrollo tiempc de horneo. calor y tamano de! producto
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Los parametrc mas importantes a controlar y que son comunes 2 todos Ios

procesos de elaboracion en las panaderias, son las siguientes:

) Contro! de estandares visuales

Se hace por medic de la comparacion dei producto elaboradc con las
caracteristicas fisicas que estan determinadas para cada tipc de productoc que Se procese.
Para determinar ios rangos de comparacion se debe lievar una coleccion de productos o
porciones de producto gue se consideran gque nc estan influenciadas por causas
especiales de variacion v se discute con conocedores (expertos en la materia), para

obtener los limites tolerables. es conveniente registrarios a través de fotografias a colores.

las cuales seran utilizadas como parametros de comparacion.

i Control de los Estandares de Peso
Se debe de controlar el peso de los productos después del mezclado. en el formado
y en el producto terminado. Se parte del peso de cada producto formado. el cual debe

mantenerse hasta antes de ser introducido al homo: este peso se reducird en un 20%' al

salir de esta fase del proceso.

i) Contro! de ios Estandares de Tamano

Se debe de controlar el tamafio de los productos en las fases de desarrolio. y

producto terminado. es decir gue todo el producto presente un tamafo homogéneo.

A

Eotevator sc obuone act Nuanua. Jdo Pamficacion de A0 T Araugo
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V) Control de Calidad de ia Materie Prim

1))

La materia prima que se utiliza en ia industria ds la panificacion nc es reprocesacie

una vez iniciado el proceso. esto implica que al existir alguna alteracion o variacion en Iz

caracteristica de la misma se convierte en desperdicio y en el mejor de los casos se puede

convertir en subproducto.

En base a lo anterior se hace indispensable el controlar la calidad de cada una de

las materias primas cada vez que estas sean recibidas del proveedor y de detectarse

alguna anomalia en las mismas debera ser rechazada.

Los elementos a verificar en cada una de las materias prima son los siguientes:

Grasas

Levaduras

Azucar

Polvo de
Horneo

Jaleas

Sal

Harina

Que el empaque no este deteriorado ni manchado. fecha de
vencimiento. que no presente signos de separacion de aceite: que no
tenga olor a rancio.

Que el empaque no este roto. que no este vencido.

Se verificara el color. tamafo de grano, que no este apeimazada. que
el empaque no este deteriorado.

Empague sellado, que no muestre signos de apelmazamiento.

que no este vencido.

Que el empaque no este deteriorado. ni manchado: gue no este
cristalizada. ni caramelizada.

Color (blancura), grano, limpieza.

Verificar fechas de vencimiento. empaque con deterioro. olor. que n

presente signos de que haber sido mojada (formacidon de tabletas)
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Huevos Que nc muestre signos de deterior

Quesoc Que no este aceitoso. mohoso. ni presente mal olor.

Este control se verifica en el formato de control de calidad de materia prima. en el

momento en que se recibe del proveedor y en ei momentc en gue se entrega a

produccion.

Las caracteristicas a verificar son: vencimiento, empague, olor. consistencia y peso

de cada una de las materias primas.

Control del pesado

1. El encargado de elaborar la receta debera inspeccionar y revisar que las

materias primas que le proporcionen se encuentren en buenas condiciones.

2. Verificar que la bascula. balanza o equipo a utilizar se encuentren bien

calibradas. debiendo poner pesos patrones para la revision.

3. Pesar las materias primas de acuerdo a la receta.

Control de! mezciado

En cuantc al contro: de ia calidad. en esta etapa. se debe verificar lo siguiente
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i} Que la temperatura de le mase al terminar el mezciadc © amasado se

encuentre dentro del rango permitido o estabiecido (estc se hace por medic

de un termometrc). Se permitira una variacion de mas o menos 2°C -

Asi para cads una de las siguientes masas se tienen que verificar sus respectivas

temperaturas. asi:

MASA TEMPERATURA
Masa Pan Menudo 26°C
Masa de Pan Francés 26°C
Masa Pan con levadura 30°C
26°C

Masa de Batidos

Dadas las condiciones ambientales de nuestro pais, estas temperaturas no son

logradas por los panificadores por lo que se deben alcanzar a través de la utilizacion de

agua caliente dependiendo del clima.

L.as temperaturas de las masas siempre deben ser las establecidas por el fabricante
por lo gue no se deberia permitir variaciones en esta temperatura. pero debido a que
existe una serie de circunstancias a veces incontrolables que influyen en la temperatura de
una masa (por ejemplo la temperatura ambiente) se ha determinado que una variacion de
2°C el producto final no sufre ninguna alteracion considerable en su calidad por lo que se

recomienda tener er cuenta este dato para variaciones en la temperatura de las masas.

- Date obtemide ded Manua! ded Phniticador. A0 Arauge
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Verificar que la consistencia de la masa sea ia adecuada. dependiendo dei tipo de

producto a elaborarse.

Cada tipo de productc posee una consistencia determinada en la masa. por Io
general una masa debe ser elastica si es para elaborar masa salada. la elasticidad es

practicamente cero cuando se tratan de masas dulces debe ser vistosa si se trata de

batidos.
MASA CONSISTENCIA
Masa Pan Menudo Porosa
Masa de Pan Francés Elastica
Elastica

Masa Pan con levadura

Masa de Batidos Semiliquida, viscoso

Uno de los métodos utilizados en el caso de gue una mezcla 0 masa no reuna ias
caracteristicas necesarias en cuanto a su elasticidad o viscosidad. es elaborar otra masa y

mezclarla con |la anterior para tratar de darle la consistencia adecuada.

La elasticidad se refiere a la propiedad de “estrarse’ o “eiongarse” gue tiene una

masa.

La viscosidad se refiere a [a propiedad gue tiene la masa a resistir movimientos

Contro! del Formado del productc
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En esta fase se debe de controiar el peso y la forma dei productc

Para el controi del peso se utilizara una bascula en la cual se corroboraran l0s

pesos de los productos de acuerdo a la frecuencia de inspeccion: tomando una tolerancia

de mas o menos 1%.

En el formado del productc se verificara tamaro. costuras. pliegues y decoracion.

647 CONTROL DEL DESARROLLO DEL PRODUCTO

Este control seré aplicado a los productos que alcanzan su desarrolio antes de ser

introducidos al horno, como por ejemplo: Pan Francés. Masa dulce de levadura, etc.

Se realizara la verificacion cuando haya transcurrido la mitad del tiempo requerido

para su desarrollo, se verificara el tamano alcanzado dentro del molde o lata.

Al momento de introducir al horno debe verificarse que el producto haya alcanzadoc

el tamanc requerido. estos dos controles se basan en la observacion y la experiencia del

responsable de produccion.

Este control no se aplicaré a los productos elaborados con polvos de horneo. es

decir aguelios productos que alcanzan su desarrolio dentro del horno bajo la accion de la

lemperatura
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Control en el Horneo dei Producto

El contro! para el hornec se realizara a través de los estandares visuales y se
debera controlar esencialmente el color del producto. Se debe tener presente que la

temperatura del horno. le preparacion de la receta y ef tiempo de horneo deben ser los

especados para cada uno de ios productos. ya que estos elementos influven en el color

del producto.

El control del producto en procesos se verificara en el formato de Control de Calidad

de Producto en Proceso: este formato consta de 5 puntos a controlar.

1. Pesado. en este blogue se anotara la cantidad de ingredientes de cada
receta.
2. Mezcla, este bloque sirve para controlar la temperatura el peso y la

consistencia de la masa; adicionalmente se controla ef tiempo de mezcla.

3. Formado: en este blogue se controla el peso y la forma del producto: asi
como la duracidon de esta fase del proceso.

4. Desarrollo. se controla el tamario y la duracién de esta fase.

5. Horneo. se controla el tiempo de horno y la coccidon del producto.

Contro! del Producto Terminado
Se verificaran las siguientes caracteristicas del producto:
- Tamano o Volumen. se debe verificar que todo el producto halla aicanzado

las mismas dimensiones.

Forma dei Producto se verificaran ias costuras pliegues. que nc presente

rgjaduras N agujeros
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Estado de la miga. se debe comprobar que la mige sea uniforme. que Nc

presente variaciones bruscas (huecos).

Color deil Producto. se debe controlar de acuerdo a los estandares visuales.

Limpieza del Producto, se debe verificar que no presente acumulaciones de

suciedad (mezcla de grasas con polvo).

Para efectuar el control de calidad del producto terminado, se estabiecen 8
elementos que determinan el nivel de calidad de un producto: a cada elemento se le

establece un estandar de acuerdo al mayor nivel que pueda alcanzar.®

El valor real es el que a criterio del inspector obtiene el producto, totalizandc los

valores para obtener la calificacion del producto.

La frecuencia de inspeccion se determina por la empresa.

6.48 TARJETA CONTROL DE EXISTENCIAS

Tiene como finalidad servir de documento de registro de los ingresos. salidas y
existencias de las materias primas en la bodega. facilitando los inventarios periodicos. Se

debe llevar una tarjeta por produccion en bodega.

Este formato debe ser llevado por el responsable de bodega. para verificar las

existencias de las materias primas
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Para completar debidamente la Tarjeta de Control de Existencias. se deben colocar

los siguientes requisitos:

—

Nombre de la materia prima.

2. Punto en la cual debe elaborarse el pedide (cantidad minima en existencia).
3. cantidad del lote econdomico (cantidad e pedir de la materia prima).
4. Cantidades de materiales gue se encuentran como seguridad a utilizar en

emergencias.

5. Fecha del movimiente (ingreso o salida).
6. Se liena la casilia de observaciones, para indicar cualguier variacion que se
presente.

A continuacidon se presenta el formato a emplearse para el Control de existencias.

14.7 Manejo de Existencias (Pequefias Empresas).
Dado que el volumen de produccion de la pequefa empresa es menor al de la
mediana. se puede utilizar un sistema de manejo de existencias simple. en el cual se

puedan visualizar faciimente las cantidades de cada materia prima que se encuentran en

bodega.

Para ei funcionamiento de este sistema se hace necesaric establecer las siguientes

politicas

fntormacion pronoronads por L Oorendn Tocmee de Molinos de B Sab ador
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1. La cantidad minima de cada materia prime en bodega no debe ser menor &l

consumo promedic de tres dias de produccion.

Todo pedido de materia prima debe estar autorizado por el propietaric.

N

3. Cada vez que se reciba un pedido debe ser revisado (calidad y cantidad). en
caso de encontrarse con faltante en el pedido o problemas en la calidad del

mismo. debe exigirse al proveedor su inmediata reposicion.

En el formato siguiente se muestra la forma en gque se deben ir registrando las
existencias de la materia prima. Se debe mencionar que este formato es individua! para

cada una de las materias primas que se emplean en la panaderia.

ORGANIZACION DEL DEPARTAMENTQ DE CALIDAD

Una vez que la politica y la funcién de calidad han sido definidas y reconocidas
dentro de la empresa, el responsable debe organizar el departamentc de calidad. Esta
organizacion para las medianas empresas panificadoras, el responsable del departamentc
de calidad puede aislar ciertas actividades y confiarlas a responsables de grupcs(control
de entradas, controi de la produccion en curso., y de los productos terminados). este
necesaric que toda la organizacion desde los niveles mas altos estén pendientes en cada

una de sus labores de la calidad.

Creando una cultura de calidad inherente dentrc de la organizacion

VENTAJAS DEL CONTROL DE CALIDAD



En general las ventajas que la compafia puede obtener de! control de calidac son

las siguientes:

A

A

Mejor control de calidad

Menor destruccion de productos.

Deteccion de ias causas que afectan la calidad:

Mejoramiento del equipo

informacion oportuna sobre la calidad en cuanto a supervision de la fabricacion.

Reduccion de ios costos de inspeccion, poniendc de relieve la prevencion.

Algunos eiementos dificimente cuantificables:

v

Fidelidad de la clientela a la calidad de un producto. puesto que existe una
relacion favorable con el mercado.

Aumento de la productividad gracias a una reduccion de los tiempos de espera
entre las diferentes operaciones de produccion.

Mejora de la calidad de vida del producto, gracias a una obra bien hecha.

COSTO DE LA CALIDAD

Este es una herramienta administrativa que permite planificar y orientar los

programas de la calidad con el objetc de mejorar el nivel de esta o reducir sus costos.

E! costo de la calidad se basa en 4 aspectos:

2+ Prevencior

s+ Evaluacior
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« Fallas externas

<+ Fallas internas

Los gastos de prevencion y de evaluacidon representan las inversiones de la
empresa en términos de la realizacion de un producto que satisface las necesidades del
consumidor. Los costos de los fracasos internos y externos representan las perdidas

financieras de la empresa debido ala realizaciorn de un producto que no satisface las

necesidades del consumidor.

El costo de la calidad debe prever una inversién gque no rebase las perdidas
eventuales. El administrader debe buscar obtener el costo optimo de la calidad mediante

una planificacion adecuada.

El costo de [a calidad puede resumirse en un principio sencillo de causa y efecto. Si
se descubre una falla durante la evaluacion de un producto es posible encontrar la causa

y el efecto de la falla y. mediante una accién correctiva que debe ser planificada.
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SISTEMA DE INFORMACION DE LA CALIDAD
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6.4.9 INCENTIVOS SALARIALES Y EVALUACION PUESTOS

Para establecer el sistema de salarios de las empresas panaderas. se debe

considerar las dos clases de manc de obra que se empiean para la produccion de pan

SOon:

Mano de obra Directa: son todos los empleados que iaboran directamente en el

proceso productive.

Mano de obras indirecta se incluye al personal gue contribuye a la continuidad
del procesc aunque sin aportarle ningdn cambio. Por ejemplo guienes
transportan materiales operanos de impieza de la planta v oficios vanesiics que

preparan moldes y aepositos
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La remuneracion para ias empresas dedicadas a le fabricacion de productos J¢
panaderia. se puede establecer en base a una de las dos formas de pagc conocidas

¢ Salario por unidad de tiempo.

+ Salario por unidad de obra.

Salario por unidad de tiempo

Independientemente de que el célculo se realice por hora, por jornada. por semana.
por quincena, etc. Se caracteriza por que la remuneracion se caicula en funcion del
transcurso del tiempo empieado en el trabajo. sin relacién (directa al menos). con el

rendimiento que el mismo haya producido.

El principio fundamental del salario por unidad de tiempo, puede resumirse asi: el
pago por tiempo adjudica al empresario todas las ganancias o perdidas debidas a las

variaciones en la productividad de! trabajo

Se pueden mencionar ios siguientes beneficios en el empleo de este sistema.
Su calculo es mas sencilio de todos. e implica. por lo mismo. muy pocos gastos.

Es el unico aplicable en muchos tipos de trabajo. por la naturaleza de los mismos.
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No estimula la productividad. el trabajador sueie iaborar ei minime para nc S&r
despedido. 2 menos que exista algun estimulo indirecto (por ejemplo posibilidades de un

ascenso. etc.) que lo anime a trabajar bien

Exige una intensa supervision para que el trabajo sea realizadc normalmente.

Dificulta el establecimientc de costos de mano de obra. porque la productividad

suele variar.

Existen empresas panaderas en las que el patrono cancela a los empleados en
base a las ocho horas laborales. percibiendo por el desempeno realizado durante este

periodo generalmente el salaric minimo.

SALARIOS POR RENDIMIENTO
En este tipo de remuneracion, lo caracteristico es que las ganancias del patron se

relacionan directamente con cierta medida del trabajo realizado por el mismc. por un

grupc de estos.

Este tipo de salarios es en consecuencia. el que constituye los llamaaos salarios

incentivos. ya que dependiendo del monto de ganancia de la cantidad de produccion. ei

trabajador todas ias ganancias ¢ perdidas debidas a las variaciones en la productividaa

E! tipc de remuneracion que puede aportar mas beneficios a las empresas dedicagas a ia
panificacion es ei salarios por rendimiento de cada trabajador ya que nc necesiia
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supervision directa sobre los trabajadores y los motiva a ser mas produciivos ya Jque as:

logran mayores beneficios para ellos mismos.

Las empresas panificadoras deben empiear por lo menos en el area de produccion un
sistema en base a incentivos. con el propdsitc de lograr que los trabajadores sean mas

productivos no solc para su beneficio personal sino también por e de la empresa.

INCENTIVOS DE SALARIOS

Sistema uno auno

Para la aplicacion de este sistema se emplea el estandar de operacion de estas empresas.

Proporciona aumentos en las percepciones sobre la base de uno a uno comenzando en el

momento en gque el obrero alcanza el 100% del estandar establecido para la actividad que

desempena.

Con este sistema. el estandar de produccion que se espera del trabajador se considera

como 1.0 6 100%.

Una tarifa con base de dinerc por hora. también se convierte a un estandar de 1.0.Si la
produccion del trabajador es una tasa de produccion arriba. arriba de una produccion

estandar recibe un bcono de incentivo sobre la base de unc a uno
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Estc es. por cada aumento en el porcentaje arriba de le produccion estandar ¢ del 100%.
el trabajador recibe un bono de incentivo igual de aumento en sus percepciones sobre g

tarifa base. Si su produccion queda por abajo del 100%. entonces esta es la tarifa base.

La razdn para establecer un tarife base es que pueden existir varios factores fuera de
control del trabajador que pueden limitar su produccion incluyendo. escasez de materia

prima, problemas con la maquinaria, baja produccion.

Metodologia para aplicar el sistema de uno a uno.

Determinar ei estandar a producir por hora de trabajo o por dia. (del estudio de métodos).
Determinar el costo de la hora de trabajo o por dia (de planilla mensual).

Salario mensual = 1. 240.00 /mes

Dias trabajados = 24 dias /mes

Horas diarias trabajadas = 8 horas /dia.

1, RGO OO/ TS
Costo por hora = = ¢7.045

22 dias Imes * & horas /dia

Se toma como ejemplo la seccion de formado:

Esta se determina dividiendc el costc de la hora de trabajc sobre las unidades estandar

por hora ¢ (dividiendo el costo de! dia de trabajo sobre las unidades estandar por dig :
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DETERMINACION DEL INCENTIVO.

Si la cantidad formada es igual o menor al estandar establecido no existe incentive
Si la cantidad formada es mayor al valor estandar multiplicar el costo unitario por la

cantidad adicional formada.

PRODUCT ESTANDAR INCENTIVC
Formado/Mhora Costofhora (Costo/unidad) l Incrementc
|
Pan frances 1.3300 ¢7.67 (¢7.67/13230.0y°30C.C
Cuadro 8.

En el cuadro N° @ se presentan los valores comparativos de la produccion real. con el
respectivo incremento.

En el cuadro siguiente aparece en la primer columna los distintos productos
considerados. en la segunda aparecen los costos unitarios por la elaboracion de cada
producto (este valor se obtiene de dividir el numero de unidades elaboradas por hora entre
el salario devengado por el trabajador por hora); en la tercera columna se presentan los
incrementos obtenidos al aplicar esta técnica y en la ultima columna se registra el

incentivo. el cual se obtiene de multiplicar el costo estandar unitario por ei incremento.

CUADRO COMPARATIVC DE LA PRODUCCION
i
PRODUCTO PRODUCCION PRODUCCION INCREMENTQ
ESTANDAR (HR) REAL (HR;
PAN FRANCES 1330 15295 19¢ 50

SEMITA PACHA 87 10 g 130 |
MARGARITA 5723 558 ! 8c 7 :
POLIADA T7E 3% 855 ' gse
: ALEMANA | 9B E 1079 ! ‘4z te .
| | |
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CALCULZ DELINCENTIVO

PRODUCTO COSTO UNITARIO
ESTANDAR INCREMENTC INCENTIVC
PAN FRANCES 0.005 199.50 1.058
SEMITA PACHA 0808 1.30 1051
MARGAR!TA 0012 o570 1178
POLIADA 0.009 116.85 1.054
ALEMANA 0007 i 14019 1050
Cuadro 10.
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CAPITULO VII

MODELO DE APLICACION DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION

PRODUCCION

7.1 INTRODUCCION
El modeio de aplicacion del sistema de administracion de la produccion. tiene como

objetivo principal mostrar de la forma mas sencilia su funcionamiento para la aplicacion en

mediana industria panificadora.

Tomaremos como productos prototipos aquellos que son representativos en el

mercado de la mediana industria panificadora.

PRODUCTOS:

o PAN FRANCES

e SEMITA PEQUENA
¢« MARGARITA

o ALEMANA

+ POLIADA

163



7.2 ADMINISTRACION DE LA DEMANDA
La administracion de la demanda es una actividad vital ya que reiaciona le fabrica
con el cliente. de esta manera se mide el crecimiento o decrecimiento del producto. Para
los productos seleccionados el procedimiento es el siguiente:
1. Censos de todas los clientes
E! cual debe contener la siguiente informacion:
Nombre del consumidor
Direccion
Productos que consume.
Volumen de consumo.
2. Control del cliente
Es necesario la siguiente informacion:
Consumo por producto semanal
Calidad del producto.
Calidad de servicio.
Satisfaccion de la demanda

3. Metodologia de analisis de informacion

Ei analisis de informacion se lievara a cabo en la administracion de la demanda
comprende la creacion dei registro de pedidos. las fecha entrega. el servicio al cliente ia
distribucion fisica y otras actividades relacionadas con el contacto con el cliente

Para lograr toda esta informacién es necesario preparar ai vendedor para que ei lazo de

unidn con el cliente que en casc de la distribucion por ruteo es i tienda e! debe captar 2

-

diaric esta informacion
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La demanda insatisfeche por falta de producto. el consuma de sus clientes

Esta informacidn es transmitide al supervisor asignado para realizar ios informes.

El supervisor del sector debe captar la informacion referente al servicio al cliente. que se
evalua bajo 3 criterios:

e Ubicacion de! Producto.

¢ Atiempo.

o Relacion con el cliente.

Esta informacidn sera presentada al Gerente ventas. para su analisis.

7.2.1 ANALISIS DE INFORMACION:

1. Registro de pedidos:

El pedido es entregado por el vendedor al receptor de los pedidos para que sean

procesados.

2. Demanda Insatisfecha:

es necesario medir {a demanda insatisfecha por parte de produccién en 2 escalas:

Insatisfecha por bodega de B.P.T.
Insatisfecha directamente por el vendedor hacia la tienda.

La demanda insatisfecha en % por producto se expresa en términos de la cantidad de

producto insatisfecho sobre el total demandado.
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3.Elservicio al cliente:

Segun la evaluacion bajo ios 3 criterios:
Lo medimos en base a 4 puntos:
Excelente

guena

Regular

Mala

El vendedor que en su evaluacion su resultado indigue regular se le explica las razones
g 9 g P
por las cuales se le ha calificado de esa manera. y se le hace el llamado para que corrija.

si En la siguiente evaluaciéon no aumenta su nive! es despedido.

4 Es necesario contar con las fechas de distribucion para poder programar la produccion.

para lo cual necesitamos las fechas de salida de los pedidos.

5. La calidad del producto puede ser medida de acuerdo a la informacion recibida por ei
cliente. obteniendo un porcentaje del producto y la caracteristica para tener un factor d e

medida en base al porcentaje producido y poder buscar ia causa dei defectc

Esta informacion es analizada por el gerente ventas para comunicar & produccion el

pronostico de ventas para ur periodo "x'. Este es el puntc de partida para ia creacion del

plan de produccion
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1 Creacion del pronostice de ventas:

inicia con el registro semanal de ventas (cuadro 11)gue es el control que sirve para las
ventas reales. y para la creacion del pronostico para el proximo periodo. en los proximos
anos este mismo control sirve para el ajuste entre lo pronosticado y la venta real.

La administracion de la demanda juega un papel importante por que nos muestra como es

el comportamiento del producto esperado y su comportamiento real a Ic largo del periodo.

| | 1 [ ;

l ,
PRONOSTICO DE VENTAS ANO 1999
FROO1 EPOO1 EPOO2 EPOO3 EPQO4 TOTAL
MES FRANCES SEMITA  |MARGARITA ALEMANA  |POLIADITA  |UNIDADES
ENERO 360,000 80,000 100,000 132.000 270.000 942,000
FEBRERO 375.000 85,500 105.000 130,000 2685.000 960.500
MARZO 250,000 70.000 100,000 120.000 250,000 780,000
ABRIL 240000 70.000 94.000 118.000 245.000 767.000
MAYO 375.000 82,000 88,000 128.000 252,000 ©35.000
JUNIO 360.000 83.000 5,000 130.000 250.000 918,000
JULIO 400.000 ©0.000 108.000 135.000 300.000 1.033.000
AGOSTO 250,000 72.000 102,000 120.000 250.000 794,000
SEPTIEMBRE 275.000 75.000 110,000 130.000 260.000 850.000
OCTUBRE 275,000 74.000 112,000 132.000 260.000 853,000
NOVIEMBRE 325.000 85.000 110,000 133.000 310.000 963,000
DICIEMBRE 425,000 96,000 115,000 136.000 325.000 1,007,000
TOTAL 3.910.000 962500 1,249,000 1,544 000 3.237.000]  10.902,500
Cuadro 11.

7.3 ORGANIZACION CIENTIFICA DEL TRABAJO
Las diferentes operaciones y flujo del proceso es necesario examinar y estudiar en
forma critica las diferentes métodos de trabajo. En el siguiente cuadro se describen los

rendimientos. pesos de los productos seleccionados.
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De acuerdo a ios datos historicos de la empresa

Define rendimientos de los productos. por bach. operaciones necesarias. N©

personas por operacion. { cuadro 12)

RENDIMIENTOS DE PRODUCTOS
PRODUCTO BACH(Lbs.)| RENDIMIENTO (U} | PESO(ONZ)
FRANCES 120 ; 4205 I 4
a ! |
SEMITA i = ; 480 ! 4
| ] |
MARGARITA 56 ' 1104 ! 15
POLEADITA ! 80 1875 25
i i
ALEMANA 1200 2700 | 20
Cuadro 12.

1. definicion del proceso (diagrama del proceso).

168



| DIAGRAME DE PROCEDIMIENTOS i
INDUSTRi& | ‘ : ‘ |
1'
PRODUCTO  |PAN FRANCES !
FECHA DE ELAEORACION 5 |
| | ! !
{FECHA DE APROBACION | _E
] [ ! | :
FEChA DE MOD FICACION: ‘ i ]
i
|
Ne DESCRIPCION e :> — TIEMPO DISTANCIA
1 ALMACENAJE
1 PESADO i
1 TRANSPORTE
2 MEZCLADO
2 TRANSPORTE
3 FORMADO
1 INSPECCION { X
3 TRANSPORTE |
4 DESARROLLO
4 TRANSPORTE |
5 HORNEO ! |
5 TRANSPORTE
6 ENFRIADO
1 DEMORA [
2 INSPECCION | BE: |
7 EMPAQUE | l
2 ALMACENAJE j )
| | .[ !
i 1 ? | ;
! ! : ! : |
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EDIMIENTOS

DIAGRAMEA DE PROC
5 ‘: @ s ;
INDUSTRIA i | § ; '
PRODUCTO" SEMITA PACHA |
,' !
FECHA DE ELABORACION: !
| ?
FECHA DE APROBACION
|
|SECHA DE MODIFICACGION ;
| | |
Ne DESCRIPCION > L_) L > TIEMPO
1 ALMACENAJE i
1 PESADC !
1 TRANSPGRTE X
2 MEZCLADO |
| 2 TRANSPORTE X ! :
| 3 FORMADC | |
1 DEMORA X | |
3 TRANSPORTE X
4 HORNEO
4 TRANSPORTE X
5 ENFRIADO |
Lo 2 DEMORA X ' ;
! ] INSPECCION : 3 '
‘ 5 EMPAQUE i
5 TRANSPORTE X
2 ALMACENAJE
| !
} I
| i
| f f ; K
? ' ; . f 3 f
| | ? 3 | s |
| % ! } : :
! ; ! ! i !
: : : !
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DIAGRAMA DE PROCEDIMIENTGS

T —T 1

INDUSTRIA . | ] i |
IPRODUCTO. MARGARITA i | 7 §
FECHA DE ELABORACION |
| ‘s | |
[FECHA DE APROBACICN ; :
. | ;
FECHA DE MODIFICACION: ‘
| |
{ N° DESCRIPCION L L—J| TIEMPO | DISTANCIA
{ !
i 1 ALMACENAJE !

. i PESADC !

1 TRANSPORTE '

2 MEZCLADO

2 TRANSPORTE

3 DEPOSITADO

3 TRANSPORTE
I 4 HORNEO

4 TRANSPORTE !

5 ENFRIADC !

1 DEMORA

1 INSPECCION

6 EMPAQUE

5 TRANSPORTE

2 ALMACENAJE

g

~a
-




DIAGRAMA DE PROCEDIMIENTOS
T ,’ T } L T
INDUSTRIA :
i
PRODUCTO POLEATITA | § i
| | | |
FECHA DE £LABORACION j P
[ A
EECHA DE APROBACION é ' _
! ! 5 . ‘
FECHA DE MODIFICACION. i § ! ]
1 | |
] ; i
Ne DESCRIPCION .i L_> — T~—" | L TIEMPC | DISTANCIA
T
: ALMACENAJE i | i 5 f |
1 PESADO i ! ! }
1 TRANSPORTE Pox ; ! |
2 MEZCLADO ; ; |
2 TRANSPORTE X |
3 LLENADO |
3 TRANSPORTE X
4 HORNEO
a4 TRANSPORTE X ;
5 | ENFRIADO j
1 i DEMORA X I | !
1 INSPECCION ;X
6 EMPAQUE | I
5 TRANSPORTE X [ !
2 ALMACENAJE ! f
; i
i | : |
! i ! |
| 1 ! | | f
! | ! ! l
! ; i .
% |
,! |
5 .
5 i !
I ? i .
| : i
{ i
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i DIAGRAMA DE PROCEDIMIENTOS :
] ] : i |
INDUSTRIA ! ! |
| |
PRODUCTC ALEMANA ' |
r
[FECHA DE ELABORACION: i
i H
FEZCHA DE APROBACION | |
i , % % e !
FECHA DE MODIFICAGION B
;ﬁ ]
I
Ne DESCRIPZION > ) 2 T~— | TEmeo DISTANCIA
! _
1 ALMACENAJE X 3
1 PESADC x| ,f | !
1 TRANSPORTE X ’ |
2 MEZCLADO X |
2 TRANSPORTE X |
3 [ LLENADO X |
3 TRANSPORTE X i !
4 HORNEO X | | !
4 TRANSPORTE X i i i
5 ENFRIADC X ! i
1 DEMORA j i | J
1 INSPECCION | X | ;’
6 EMPAQUE X ]
5 TRANSPORTE X i
2 ALMACENAJE
;
! | i !
|
i i | .’ ! ’
| E z | ! |
I ! i ' i :
! : ! ' i
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2 Examinamos el método actual’
A traveés de la técnica de!l interrogatorio:

Operaciones necesarias para la elaboracion de los diferentes productos:

PESADO.

Se pesar en balanzas de pie y colgantes los diferentes ingredientes con el objetivo
de cumplir con los porcentejes establecidos. presentando algunas panaderias las

caracteristicas de tener recipientes debidamente marcados con el pesc exacto.

BATIDO Y/O AMASADO.

Es el proceso de mezclar todos los ingredientes en la maqguina batidora y/o
amasadora. dependienao de la capacidad de la maguina el tiempo aproximado de
mezclado es de 30 minutos ya que con este tiempo se logra una mezcla homogénea. los
ingredientes son mezclan 1° ios liquidos. luego los sdlidos hasta buscar la formaciéon del
gluten en la mezcla o la viscosidad necesaria en los batidos. La persona que la realiza

debe poseer conocimientos basicos de la formacion de pastas. para poder identificar algun

defecto.

LLENADO DE MOLDES

En la maquina llenadora se deposita la mezcla la cual es vertida con un peso

exacto en los diferentes moldes

174



FORMADO

Se lleva acabo con el objetivo de darie la forma al producte dentro delf formadc en

algunos procesos existen otros sub-procesos.

Como: cortado gque se realiza con maguina, enrollado que se realiza a manc,

taminado con maqguina.

HORNEADO.

Este pasc se hace en hornos de dos tipos eléctricos y de diesel: hornos industriales,

teniendo como equipo. quemadores a base de diesel. El tiempo aproximado de horneado

de pende del tipo de pan.

ENFRIAMIENTO:

El pan es necesario que este completamente frio para evitar la sudoracion en el

empaque y su posterior deterioro.

DESMOLDE:

Luego de enfriado después de unos minutos se colocan en estantes metalicos o

clavijeros. permitiendo total enfriado del productc y prepararioc para ser empacado.

EMPAQUE Y ALMACENADO.

Se procede a embolsar o empacar el producto. para luego ser almacenado

temporalmente Conr el objetivo de tener un producto mas higienico.
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3. Luego es necesario recurrir al estudic de tiempos por cronometrc gue comprende s

observacién del trabajc y seleccionar al trabajador promedio. se analiza la actividad.
Se anotan en las hojas de regisiro los elementos que completan una operacion.

E! tiempo de operacion se anota en la hoja de registro.

Por medio del estudio de tiempos por cronometro se observa a varias trabajadores
ejecutandc su operaciorn  y se selecciona unc como modelo para tomar los tiempos
relativos a su operacion. luego de varias toma de tiempos finaimente caiculamos los

tiempos estandar requeridos para las diferentes operaciones.

ESTANDAR DE OPERACION EN MINUTOS
OPERACION | PANFRANCES |  SEMITA MARGARITA POLIADITA ALEMANA
i
PESADO 10 ! ] ] 10 10
MEZCLADO 40 3C 60 60 80 |
i
FORMADO 62 70 40
LLENADO 20 20
]
DESARROLLO 150 ! 70
i
HORNEO j 45 i 40 60 & | 80
j | |
ENFRIAMIENTC 3 ! 45 i 45 45 : a5
1 X T
i |
EMPAQUE ' x 45 40 40
‘ i
Cuadro 13.
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Se definen los estandares de proceso que nos serviran para establecer

requerimientos de manc de obra. materia prima. maquinaria. equipo.

7.3.1 DETERMINACION DEL REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA

Para determinar el requerimiento de mano de obra se toman como base la suma de

todos los tiempos estandar por operacidon y se sigue el siguiente procedimientc:
Listar en la primera columna todos los pasos del proceso productivo.

Tomar los tiempos diarios por operacién de cada tipo de pan que se elabora en la

empresa y colocar este valor en la segunda columna

Medir el valor obtenido por operacién entre 60 para obtener el valor de las horas

hombre requeridas por operacion y colocario en la cuarta columna.

Medir los valores de la cuarta columna entre 8 para establecer el numero de

hombres que se requieren para realizar cada operacion.

L0s valores de la quinta columna y aproximar e! valor (si no es un valor entero
proximo mayor. Este valor representa el numero de personas que se requieren para llevar

a cabo el proceso productivo.
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7.3.2 DETERMINACION DEL REQUERIMIENTG DE MAQUINARIA Y EQUIFC

Para determinar el requerimiento de maquinaria y equipo. se toma como base la
suma de todos los tiempos en una magquina o eguipo que esta siendo utilizado durante el
desarrolio del proceso productivo. se sigue el siguiente procedimiento:

Listar en la primera columna todas las operaciones de proceso productivo.

Listar en la segunda columna ei nombre de la maquinaria ¢ equipo gue interviene en &l

desarroilo de cada fase del proceso.

Sumar los tiempos diarios de utilizacion de la maqguinaria o equipo por operacién y colocar

este valor en la tercera columna.

Dividir el valor de la tercera columna entre 60 para obtener el valor de las de maquinaria o

equipo requeridas por operacion y colocarlo en la cuarta columna.

Dividir los valores de la cuarta columna entre 8 para estabiecer el niumero de maquinaria o

equipo gue se requieren para realizar cada operacion.

Los valores de fa ultima columna indican la cantidad de maquinaria o equipo que se
requiere para realizar la produccion diariamente; como puede observarse estos valores

son inferiores a la unidad. por lo tanto se considera equivalente a uno.

Comparacion de los Métodos (Actual y Propuesto)

Se comparan los resultados de la observacion contra los obtenidos antes de este

analisis
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Adiestramiento de personai

Si hay necesidad de realizar modificaciones en las fases del proceso. se procede a

adiestrar al personal involucrado.

El adiestramientc del personal para que efectue el nuevo método sera el encargado
de la produccion, ya gue éste tiene un nivei académico mas elevado y ha tenidc
participacion en el estudio. La metodoiogia es sencilla y clara que solo debe seguir los

pasos para efectuar los cambios.

El adiestramiento del nuevo método debe ser transmitido al jefe del area.

Una vez se han verificado los aspectos externos de la produccion del pan. importante

determinar la cantidad a producir de cada tipo de pan.

7.4 PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
Se parte del pronostico de ventas que es realizado por el departamento de ventas.

y que es parte del trabajo de la administracion de la produccion.




PRONOSTICO DE VENTAS ANG 199G

£ROO1 EPOOT | EPOO2 EPOO3 EPOO4 | TOTAL
MES FRANCES | SEMITA MARGARITA | ALEMANA | POLIADITA | UNIDADES
ENERC 350,00 80.000 100.000 132,000 270000 | 942000
| FEBRERO 375,000 85500 | 10500 130,000 265000 | 950500
MARZO | 250000 70.000 100,000 120000 | 25000C | 79000C |
ABRIL | 240000 70000 | 94000 116000 | 245000 | 767000 |
MAYO | 375000 82.000 98,000 126,000 252000 | S35000 |
JUNIO | 350000 83.000 ©5.00C 130,000 250000 | 91800C |
JULIO 400,000 50.000 108.000 135000 | 300000 [ 103300 |
AGOSTO 250.000 72.000 102,000 120000 250000 | 794000
SEPTIEMBRE | 275000 75000 110,000 130,000 26000C | 850000
OCTUBRE 275000 74,000 112,000 132,000 260000 | 853000
NOVIEMBRE | 325000 85,000 110000 | 133000 310000 | 963.000
DICIEMBRE 425,000 96.000 115,000 136.000 325.000 1.097.000
TOTAL | 3910000 | 962500 249,000 1544000 | 3237000 | 10.902.500

El cuadro anterior nos muestra la proyeccion de ventas para 1999

Luego para desarrollar el proceso de planeacion se escoge el mes de ventas maximas
Que es el mes de julio. se realiza un desglose semanal en el siguiente cuadro.

Para el caso practico seleccionamos el mes de ventas maximas:

Para este caso julio como es que sirve como modelo.

Donde para estimar la produccion del mes utilizamos la formula

P=V -1l +IF |

V= VENTAS

fl= INVENTARIO INICIAL. QUE SE ASUME 3000

IF= INVENTARIO FINAL =V SIGUIENTE MES *POLITICA DE INVENTARIOS(1%)
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CUADRD VENTAS. STOCK-INVENTARIGE INAL-PRODUCCION ]

PRODUCTO VENTAS |  STOCK PRODUCCION |  INV FINAL |

I |
FRANCES 300000 3000 302200 , 2500
SEMITA 90000 900 89820 720
MARGARITA 108000 1110 107900 1020
ALEMANA 135000 1400 13480C 1200

|

| POLEADITA 300000 3600 208000 | 250 ;

: ] H

{ 1 | |

Cuadro 14.

f PRONOSTICO DE VENTAS ANO 1990

FROO1 ©  EPOO1 : EPOO2 ©EPOO3 EPQO4 TOTAL
MES FRANCES SEMITA | MARGARITA | ALEMANA * POLIADITA ' UNIDADES
JULIO - 400000 . 90000 i 108.000 i 135000 @ 300000 | 1033.00
Cuadro 15.

7.4.1 CALCULQO DE UNIDADES PLANIFICADAS A PRODUCIR

Para conocer el numero real de unidades de cada producto a elaborar, es necesario

un porcentaje de unidades defectuosas que se dan en todo el proceso del producto.

Se calcula las unidades planificadas a producir de la siguiente forma:

PP= [P/{ 100-% DEFECTUOSO) J* 100%

Para el ejemplo ei porcentaje de defectuosos es considerado G 5%
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PRODUCTC | PRODUCCION !
i
FRANCES 363718
SEMITE o0271 '
MARGARITA 108442
; !
| ALEMANA | 135477
1 ' i
POLEADITA 300402 |
Cuadro 16.

Obtienese de resultado el siguiente cuadre:

El volumen de producto del mes se divide en 4 semanas tomando en cuenta que

El comportamiento definido por la administracion de la produccidn dice que la 1° semana
de todos los meses las ventas son mayores que la segunda semana .el mismo

comportamiento para la siguiente quincena por lo tanto el pronostico de la semanal es:

PRONOSTICO SEMANAL
PRODUCTO St S2 s3 S4
FRANCES 75170 76690 75170 76690
SEMITA | 22754 22342 22794 22342
|
MARGARITA 27383 26839 27383 26839
ALEMANA 34209 33531 34200 33531
POLEADITA 75853 74349 75853 74349
g |
Cuadro 17.
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Del pronostico semanal se escoge la 1°semana del mes donde sg tiene 44 horas
habiies a la semana. por Ic tante la produccion del dia sabado es la mitad del promedio. Y

es necesario acumularia en ios otros 5 dias.

PROYECTADC A DIARIO
PRODUCTO DIARIO SABADC
FRANCES 13572 6264
-
SEMITA 4742 190G
MARGARITA 4945 2282
ALEMANA 6177 2851
POLEAD!TA 13696 6321
Cuadroe 18.

El siguiente paso es detallar las operaciones del proceso. la maquinaria o equipo a

utilizar, tiempos de operacion.

; ESTANDAR DE
PERSONAS MAGUINARIA ‘ OPEEACION
: MINUTOS
OPERACION EQUIPO OPERACION | FRANCES | SEMITA | MARGARITAS | POLIADITA | ALEMANA
1 BASCULA PESADO 10 9 9 10 10
1 ! AMASADORA/BAT MEZCLADO 40 30 60 60 60
|
2 | LLENADORA /LAMINADORA |  FORMADO 62 70 E'e p.o 20
i CLAVIJERDS DESARROLLC 150 70 !
i i
1 ! HORNOS HORNEGC 4£ 40 6C i 5C 60
| |
CLAVIJEROS ENFRIAMIENTO 30 45 45 45 45
3 5 EMPACLDORE EMPAQUE 30 45 4 4
Cuadro 19.
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7.4.2 MANO DE OBRA Y EQUIPO POR OPERACION

En el siguiente cuadro se presenta la mano de obra y equipo necesario para llevar

acabo las operaciones.

PRODUCTC FRANCES SEMITA | MARGARITA | POLIADITA | ALEMANA [ j
OPERACION EQUIPC MO [maQ | Mo | MAaC | MO I MAQ | MC [ MAC | MC | MAC - TOT AL |
. PESADD BASCULA 1 1 1 1 1 1 1 3 3 1 s | 5 |
' i ' L :‘
MEZCLADO AMAZA/BAT 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 3
FORMADC LAMINADORA 5 3 i 8 i
: |
i LLENADO LLENADORA ' 2 1 2 1 2 1 5 | 3 |
DESARROLLO | CLAVIiJEROS I 7 ] T 2 3 6 6 | | 24 |
l | !' !
HORNEO HORNOS 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 5
ENFRIADC CLAVIJERCS 7 3 3 8 6 25
|
N 1
EMPAQUE | EMPACADORAS | E 1 3 1 1 3 INEEREE Lo
Cuadro 20,

Segun el numero de productos planificados a producir, la relacion con los bach es:

PRODUCCION
- ,
PRODUCTO DIARIO RENDIMIENTO BACH
i
' FRANCES 13572 4225 3.21 )
i i
: SEMITA ! 474S 480 9.8¢
; i
| MARGARITA 4945 1104 448
|
| ALEMANA 6177 2700 2.29
POLEADITA 3596 1875 , T
[
Cuadro 21.
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Comc conocemos las necesidades de produccion pare cada producto ahora vamos
& definir los requerimientos necesarios en siguiente cuadro. Donde se define el tiempo
disponible por operacién .que fueron especificados en el cuadro anterior por bach donde

se describe el equipo a utilizar y la mano de obra necesaria por operacion.

CUADROC DE NECESIDADES PRODUCCION EN MINUTOS |

OPERACIONES | FRANCES | SEMITA | MARGARITZ  BOLEADITA | ALEMANA | MINUTOS | H-H " DISPONIBLE |

PESADO 0 =9 5 30 &% w T TEE T oE
MEZCLADO 160 300 300 ' 180 480 1420 | 2367 295
FORMADO 248 700 l R

:
LLENADO 0 T w 160 220 7 | 0.88
DESARROLLO 500 700 : 1 1300 J 2167 77
HORNEO 180 200 ‘ 300 180 480 1540 | 5671 320
ENFRIADO 120 250 225 135 350 1290 | 21.5 .69
EMPAQUE 300 225 120 320 965 | 16.08 201
Cuadro 22.

Luego se efectuan los calculos para los requerimientos necesarios para satisfacer |a

produccion.

+ REQUERIMIENTOS DE MANO DE OBRA Y EQUIPO PARA
: SATISFACER LA DEMANDA

{ OPERACION : TOTAL
‘ DISPONIBLE - M.O MAQC
PESADO 059 1 1 BASCULA
MEZCLADC 2.96 3 3 AMAZ/BAT!
FORMADO 198 16 - 2 LAMINADORA
LLENADG C88 2 LENADORA
" DESARROLLD 2.71 72 CLAVIJEROS
HORNEQ 3.21 ;3 3 HORNO
ENFRIADO 268 75 - CLAVIJERC
EMPAQUE oo 6 : EMPACADO
Cuadro 23.
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PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Para la programacion de la produccion es necesario aclarar gue el modelo para su

mejor entendimiento se a realizado con un pronosticc de ventas menor y con tiempos de

operacion diferentes a fin de hacerlo practico.

ESPECIFICACION DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO

1.

2

~l

Tamano y numero de lata
Hornoc
Numero de camaras: 3 camaras
Capacidad de cada camara: 4 latas/camara
Determinar el niumero de panes que pueden colocarse en una lata.

Determinar el numero de latas a hornear de cada producto .(Se divide el numero de

total de panes por lata).

Determinar el ndmero de vueltas por cada receta .(Dividir el niumero de iatas entre la

capacidad del homo por vuelta).

Determinar el tiempo efectivo de horno por cada receta. (Multiplicar el nimero de

vueltas por el tiempo que requiere cada tipo de pan para hornearse)

Sumar el tiempo efectivo de horneo de cada receta un tiempo adicional de carga vy

descarga por cada vuelta

Efectuar la sumatoria de todos los tiempos de cada producto para determinar la

cantidad de pan maxima que puede ser horneada
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Programar el momento en que debe entrar cada productc tomando en cuenia ig

temperatura a la cual debe ser horneado ese producto.

APLICACION DEL METODO
Cantidad de cada producto a fabricar

(del pronostice de produccion)

PRODUCTO A PRODUCIR

. PAN FRANCES ~ 2200 UNIDADES

© SEMITA PACHA : 21 UNIDADES
MARGARITA _: 1875 UNIDADES !

.__POLIADITA  : 1458 UNIDADES '’
i ALEMANA . 1750 UNIDADES
Cuadro 24.

Determinar el numero de latas que puede hornearse en una sola vuelta en el horno.

De latas = (4 latas/camara)* (3 camaras) = 12 latas.

Determinar el numero de panes que pueden colocarse en una lata.
Para determinar el numero de panes por lata se colocan los panes de crecimiento dejando
una distancia igual a la longitud del pan en lo ancho y en lo largo.

Para la margarita ( pan dulce menudo ) se deja una separacion de un centimetro.

La masa de queiquitos es colocada en moldes gue le dan forma y posteriormente

colocadas en latas americanas para un mejor manejo.

PRODUCTO | UNIDADES @ PANES/ATA
[ FRANCES | 2290 80 |
SEMITA PACHA 21 1 !
MARGARITA 1875 680 '
POLIADITA - 1458 ! &0
ALEMANA 1750 - 100
Cuadro 25.
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Determinar el numero de latas a hornear de cada producto

(dividir el numero de panes por receta entre el nuimero de panes que s coiocan a cada

lata).
PRODUCTO . UNIDADES : PANES/LATA ' Nc DE LATAS
FRANCES : 2290 : Ee) , 38
SEMITA PACHA 21 _ 1 ‘ 21
MARGARITA 1875 ES] 1€
POLIADITA 1458 50 : 24
ALEMANA ‘ 175G ‘ 100 ; 18
Cuadro 26.

Determinar el nimero de vueltas por cada receta.

Dividir el nimero de panes de la receta entre el numero de panes que puedan hornearse

por vuelta.

PRODUCTC No DE CATAS LATAS/VUELTA  No. DE VUELTAS
: FRANCES 338 . 12 r 3 ;
| SEMITA PACHA 21 : 12 Z ;
T MARGARITA 12 : 12 2
i POLIADITA 24 12 2
: ALEMANA 18 ; 12 2 i

Cuadro 27.

Determinar el tiempo de efectivo de horneo de cada receta.

( Multiplicar el numero de vueltas por el tiempo que requiere cada tipo de pan para

hornearse ).

PRODUCTO TIEMPO HORNEQ i No. DEVUELTAS . TIEMPO HORNEO

. PAN FRANCES 20 3 40

. SEMITA PACHA 40 2 80

MARGARITA 20 2 40

. _POLIADITA 20 2 40

ALEMANA 20 2 40
Cuadro 28.

Sumar al tiempo efectivo de hornec de cada receta un tiempo adicional de carga vy

descarga por cada vuelta
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( Este tiempo depende de la cantidad de latas que se hornean por cade vuelte para este
horno de 12 latas el tiempo de carga fue de 10 minutos y el de descarga de 10 minutos).

Sumar el tiempo total requerido para hornear todos los productos

i PRODUCTO " TIEMPO HORNEO | ~&=MPO ADICIONAL ! TIEMPC TOTAL
TPAN FRANCES 40 = &
 SEMITA PACHA 80 x . 100
i MARGARITA 20 20 T 60
 POLIADITA LD s, 60 :
{ ALEMANA 40 fr.o] 60 i
' TOTAL 240 1= 340 y
Cuadro 28

El tiempo total al que trabajara el horno es de 340 minutos de un tiempo disponible de 480
minutos que representa un dia de trabajo de 8 horas.

Esto implica que el nivel de aprovechamiento de la planta es del 71%, representado por el
tiempo utilizado del horno.

Programar el momento en que debe entrar cada producto horno tomando en cuenta la
temperatura a la cual debe ser horneado ese producto.

Se debe tomar en cuenta la temperatura a la que se hormeara cada producto y la
secuencia de horneo se determinara bajo la siguiente regla * Los productos que requieren

en menor temperatura deberén ser horneados después de los que requieren de mayor

temperatura “.
PRODUCTO | TEMPERATURA HORNEO | SECUENCIA |
PAN FRANCES ! 400 GRADOS C. ! PRIMERO !
SEMITA PACHA i 350 GRADOS C. AL FINAL
MARGARITA ! 400 GRADOS C. PRIMERO !
POLIADITA . 375 GRADOS C. INTERMEDIO i
ALEMANA i 400 GRADOS C. i PRIMERO |
Cuadro 30.
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Hay tres productos gue pueden ser horneados primero. para determinar que producto se

horneara primero se le da prioridad al que requiere de menor tiempo para su crecimiento y

mas facil elaboracion.

Del estandar de operaciones se determina la duracion del proceso antes del horneo y le

corresponde los siguientes tiempos:

! PRODUCTO ;| HORAS | MINUTOS
* PAN FRANCES ' 4 HORAS : 53 MINUTOS '
i SEMITA PACHA | 2 HORAS | 41 MINUTOS
MARGARITA 3 HORAS | 23 MINUTOS
POLIADITA 4 HORAS | 7 MINUTOS

ALEMANA 1 HORA | 53 MINUTOS
Cuadro 31.

Una vez definidos tiempos de inicio de proceso e inicio de horneo se procede & elaborar el

siguiente cuadro.

PRODUCTO INICIA PROCESO INICIA HORNEO

PAN FRANCES 9:00 a.m. 1063 a.m.

SEMITA PACHA 7:45 a.m. 1153 a.m.

MARGARITA 8:00 a.m. 12:53 a.m.

POLIADITA 11:12 a.m. 235 am.

ALEMANA 1:54 a.m. 335 am.
Cuadro 32.

PROGRAMA DE PRODUCCION
Después de conocer los tiempos de horneo y de inicio de proceso se procede a
programar la produccion considerando los diferentes tiempos que da el estandar de

operaciones para cada fase del proceso.

En la columna No. 1. se anota el tipo de producto a elaborar, en las columnas 2. 3,

4, 5 y 6 se anotan los tiempos de inicio y finalizacidn de cada fase del proceso para ios

diferentes productos que se elaboran.
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PRODUCTO PROGRAMA DE PRODUCCION

PESADO AMASADO FORMADO | DESARROLLO HORNEO
PAN FRANCES 9:00 A 9:10 910A 945 [|945A 1053 1053 A 1053 | 10583 A 11:53
SEMITA PACHA 7.46 A 7:56 756A 830 | 830A953 | 953A 1153 |11:83A12 63
MARGARITA 8:00A 8:10 810A 851 | B51A953 ] 953A 1253 12253 A 235
POLIADITA 11:12A11: 221 11:22 A 1245 12145 A 235 2.35A 2:35 235A335
ALEMANA 12:54 A 1:05 1:05A 1:189 1:19A 235 235A 335 335A515

Cuadro 33.

7.5 ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO
La aplicacién de una buena administracion del mantenimiento ,tiene como objetivo

reducir el tiempo muerto de las maquinas ,causando una aumento en la eficiencia

productiva.

7.5.1_IDENTIFICACION DEL EQUIPO:

En panaderia el equipo utilizable es el siguiente:

1. Batidoras.

2. Amasadoras.

3. Depositadoras.

4. Chiboliadora.

5. Llenadoras.

6. Laminadoras.

7. Hornos.

8. Engrasadora.

9. Lavadora.

10. Empacadora.
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11. Selladora.

7.5.2 CODIFICACION DEL EQUIPO

CODIGO TIPO MAQUINA

DESCRIPCION

BAO1 BATIDORA CAPACIDAD 120LBS
BAO2 BATIDORA CAPACIDAD 120LBS
BAO3 BATIDORA CAPACIDAD 120LBS
BAO4 BATIDORA CAPACIDAD 120LBS
BAOS BATIDORA CAPACIDAD €0 LBS.
AMO1 AMASADORA CAPACIDAD 120 LBS
AMO2 AMASADORA CAPACIDAD 120 LBS
AMO3 AMASADORA CAPACIDAD 120 LBS
AMO4 AMASADORA CAPACIDAD 120 LBS
AMOS AMASADORA CAPACIDAD 120 LBS
AMOB AMASADORA CAPACIDAD 250 LBS

DEO1 DEPOSITADORA CAPACIDAD S0 LBS.
DEO2 DEPOSITADORA  CAPACIDAD S0 LBS.
CHO1 CHIBOLADORA CAPACIDAD S0 LBS.
LLO1 LLENADORA CAPACIDAD120 LBS.
LLG2 LLENADORA CAPACIDAD120 LBS.
LLO3 LLENADORA CAPACIDAD120 LBS.
LAO1 LAMINADORA

LAO2 LAMINADORA

HRO1 HORNOS 6 PARILLAS ROTATIVO
HRO2 HORNOS 6 PARILLAS ROTATIVO
HRO3 HORNOS HORNO DE RATH

HRO4 HORNOS 10 PARILLAS ROTATIVO

7.5.3 PLAN DE MANTENIMIENTO:

Se describe el tipo de mantenimiento a implantar después de una evaluacion previa

El mantenimiento preventivo es parte de las industrias dedicadas a la elaboracién
de pan. El mantenimiento se llevara a cabo fuera de las horas laborales, en un horario de

5.00 P.M. en adelante y los dias sabados que son dedicados totaimente a mantenimiento
y limpieza.
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Mes de julio de 1999.

lubricacidn Ajuste| revision | calibracion} Inspeccion 1 | Inspeccion 2
BAO1 2007/29 25/07/99
BAO2 2/07/99 27/07/09
BAO3 4/07/99 30/07/09
BAO4 4/07/99 31/07/09
BAOS 4/07/99 27/07/09
AMO1 | 10/07/09 15/07/99
AMO2 | 11/07/9 16/07/99
AMOS | 15/07/9 18/07/99
AMO4 | 15/07/9 19/07/09
AMOS | 15/07/9 20/07/99
AMOS | 15079 20/07/99
DEO1 20729
DEO2 2007/99
CHO1 15/07/09
LLO1 15/07/99
LLO2 150709
LLO3 150709
LAD1
LAO2
HRO1 | 1507/99
HRO2 | 17/07/99
HRO3 | 1707/9
HRO4 | 15/007/09
EMO1 15/07/99 20/07/99
EMO2 15/07/99 20/07/99
EMO3 25/07/99 30/07/9
EMO4 25/07/99 30/07/9
Cuadro 34.

Como un procedimiento seguido es necesario reportar el estado en que se

encuentra el equipo al hacer alguna actividad de mantenimiento y reportario para el control

En la industria panadera salvadorefia el equipo que la mayoria de empresas tienen
&3 usado. Es necesario la creacion de un plan correctivo donde se registre los tiempos
i1iuertos del equipo, tiempo de duracién de la reparacién, personal que atiende el llamado

fecha, cddigo, descripcién de la falla .
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Normas de mantenimiento preventivo:

Es necesario que le mantenimiento dentro de ia empresa debe de ser oportuno y
constante, consiste en la accién de prevenir la ocurrencia de una falla en una maqguinaria

,equipo o instalaciones, evitando, paros indefinidos, que retrasen el proceso productivo.

Objetivos:

1. Prolongar la vida econdmica del los activos fijos mediante la utilizacion eficiente de los

sistemas de lubricacidén y programas de inspeccion .

2. Minimizar el efecto de las interrupciones imprevistas debido a fallas de la maquinaria y

equipo ,es decir reduccién de fallas.

Es necesario implementar la siguiente normas:
Sistema mecanico:

1. Lavar después de cada amasada(diariamente)
2. Lubricar cada 3 meses.

3. Limpiar camara cada 3 meses

4. Revisar conductos alimentadores

5. Revisar valvula de gas cada semana.

SISTEMA ELECTRICO:
1. Revisar los conductos y resistencia cada 3 meses
2. Revisar cable de alimentacion cada semana.

3. Cambiar luminarias cada 1000 horas.
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4. Limpiar luminarias cada semana
5. Mantener limpios ios motores de arrangue

6. Revisar los conductores de alimentacion de energia

7.5.4 DOCUMENTACION

Documentos técnicos :
Manuales de operacion
Manuales de mantenimiento
Manuales de catalogo de partes
Planos eléctricos.

Planos mecanicos.

s

Todas las actividades el periodo tiempos muertos, estadisticas de fallés, causas,

reparaciones deben ser documentadas para su analisis.

7.6 INSPECCION Y CONTROL DE CALIDAD
La panaderia es una industria, donde la calidad de sus productos esta
nterelacionada con varias caracteristicas del producto que se forman en todo el proceso

Es necesario que recuente con la suficiente informacién para la confeccion del producto.
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Es necesario que los mandos medios realicen las actividades que permitan verifica
que el producto se este realizando bajo las especificaciones y politicas de calidad que
competen a una panaderia.

Los elementos necesarios péra el control de calidad son :

i) Estandares visuales:
Determinacidén de rangos de comparacion del producto es necesario conocer sus

dimensiones Largo x Ancho x Grosor y transmitir los a los que realizan la inspeccion final

PRODUCTO:
CUADRO COMPARATIVO CONTROL DE ESTANDARES VISUALES
CARACTERISTICAS PAN FRANCES SEMITA MARGARITA POLIADITA ALEMANA
TAMARO

9X4.5X4 12X5X2 TRX2S5 8R X45 8X4.0

7.6.1 CONTROL DE CALIDAD EN BODEGA DE MATERIA PRIMA

El control de calidad en la materia prima es necesario que cumpla con algunas

caracteristicas del producto el area de BM.P .

En el siguiente formato el encargado de la recepcion de la materia prima ,reportara

las condiciones de la materia prima al Gerente de produccién.
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CONTROL CALIDAD MATERIA PRIMA
FECHA PRODUCTO TAMARO | ESTADO | LIMPIO | OLOR | COLOR { COMENTARIO

HARINA

AZUCAR

SAL

HUEVOS

GRASAS

LECHE

SABOR

LEVADURA

POLVO HORNEAR

7.6.2 SECCION MEZCLADO:

El control de calidad en esta area exige :

Cumplir con las practicas de incorporacién del producto:

% Incorporar a todos los ingredientes uniférmente.

< Hidratar completamente a todos los ingredientes secos.

» Desarrollo del gluten para dar el mejor manejo ,calidad y retencion de gas para panes

‘con levadura.

*+ Aereacién apropiada del batido.
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En la mezcla es necesario controlar la temperatura del agua, y de la mezcla para
mantener |la temperatura deseada de la mezcla 26°C a 30° C controla:

~ la consistencia del producto final.
~ Controla la actividad de la fermentacion.
~ Controla la actividad del polvo de hornear.

» Controla la consistencia de la manteca.

7.6.3 CONTROL DEL PRODUCTO EN PROCESO.

Se realizara utilizando como instrumento el formato de calidad de producto en

proceso.

Por Bach elaborado .Es necesario que las diferentes secciones de la planta

comprendan el formato y hacer responsable a los supervisores del funcionamiento de este

método de control de calidad.
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CONTROL DE CALIDAD DE PRODUZTO EN PROCESO

FECHA __ CODIGO: PRODUCTO:
MEZCLADO FORMADO
TEMPERATURA DE LA MASA °C PESO Lbs.
{ NORMAL | MAXIMA
CONSISTENCIA DE LA MASA DURA FORMA PROMEDIO
AGUADA MINIMO
TIEMPO Min TIEMPO Min
DESARROLLO HORNEO
TAMANO MAXIMO MAXIMO
PROMEDIO PROMEDIO
MINIMO COLOR MINIMO
TIEMPO Min TIEMPO Min
Cuadro 35.

7.6.4 CONTROL DE CALIDAD PRODUCTO TERMINADO

1° Luz en el lugar de la evaluacién

CONDICIONES DE LA EVALUACION:
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2° Debe saberse el tiempo de produccion del producto.

El producto final se inspeccionaran las caracteristicas del producto detalladas en el
formato de control de calidad de producto terminado responsable la seccién de empaque

del producto , De darle una calefaccion al producto final del bach x que entra a bodega.

3° |a persona que evalua el producto debe de ser conocedora de la materia.




"FUNTOS | CARACTERISTICAS . CALIFICACION
10 SABOR :

6 AROMA
CORTEZA E
MIGA |
SIMETRIA ]
VOLUMEN
COLOR

Cuadro 36.

QO[O

El puntaje en porcentaje final califica al producto comparado con un puntaje

estandar que depende de las condiciones del producto.

7.6.5 CONTROL DE CALIDAD EN EL DESPACHO

El control se haréd de una manera visual y no se podra tener el producto
almacenado mas de dos (2) dias; ademas se cubrira ya sea con plastico o con mantas

para evitar el contacto con el polvo o0 con insectos.

El producto debe estar colocado de tal manera que no sufra deformaciones; o debe
permanecer dentro de la vitrina para garantizar su calidad. El almacenaje debe hacerse en
lugares donde la ventilacién e iluminacién sea adecuada de lo contrario se arruina mas

rapidamente, pues la obscuridad y la humedad son factores que favorecen la propagacion

del moho en las panaderias.
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CAPITULO VIII

“ IMPLEMENTACION DEL DISENO DEL SISTEMA”

8.1 OBJETIVO:
Establecer los pasos que deben de seguirse para que las empresas dedicadas a la
elaboracién de productos de panaderia desarrollen la ejecucion del sistema de

administracién de la produccion ,para mejor aprovechamiento de los recursos productivos.

Para implementar el estudio se recomienda seguir un cronograma de actividades las

cuales se describen a continuacion.

8.2 PRESENTACION DEL DOCUMENTO
Es necesario dar a conocer a todos los empresarios pertenecientes al sector del

contenido y Los beneficios del sistema .

8.3 CAPACITARON EMPRESARIAL

Es necesario capacitar a duefios ,administradores, de todos los aspectos
relacionados con la administracion de la produccion.
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8.4 ORGANIZACION FUNCIONAL

Esta actividad consiste en conformar un equipo de trabajo que planifique las
actividades que comprendera el plan de implementacion y en esto dar a conocer el
contenido general del diseno de solucion, haciendo énfasis en la concientizacién del
personal, asi como también del compromiso de todos los niveles de la empresa, en el
aseguramiento de la calidad y en el mejor aprovechamiento de los recursos disponibles en

la empresa, con el objetivo de estar mejor preparados ante la competitividad demandada

por la globalizacién.

Es necesario delimitar las funciones y responsabilidades dentro de cada uno de las
empresas, de acuerdo a su capacidad economica ,productiva y numero de empleados.

Para lo cual propone un disefio de organizacién basica. Que puede variar de acuerdo al

numero de personas.

8.5 PLANIFICACION DE LA PRODUCCION
Se realizara la planificacion de la produccion semanalmente a través de
presupuestos de materiales a comprar ,mano de obra a utilizar, basandose en un

nronostico gue debe ser ajustado al comportamiento real.
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8.6 CONTROL DE PRODUCCION
Se desarrollara el control por medio de registros de materiales en requisiciones, el
control total se haréa con una orden de produccion que sera trasladada de un proceso a

otro hasta la llegada a bodega de producto terminado.

8.7 CONTROL DE INVENTARIOS

Se desarrollara manteniendo los niveles de inventario definidos en porcentaje

Por las politicas de la empresa, manteniendo la comunicaciéon entre bodegueros,

jefe de produccién.

8.8 CONTROL DE CALIDAD
El control de calidad es necesario fomentarlo a todo el personal ,como un

compromiso de calidad. E | control inicio desde B.M.P hasta B.P.T siguiendo los controles

que se definen en el documento.

8.9 ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO.

El desarrolio de la administracién del mantenimiento es tarea del encargado de
mantenimiento de la empresa ,registrando todas las razones por las cuales el equipo no
esta trabajando al maximo ,informando a produccién la disponibilidad de equipo. Y a

gerencia el estado de todo el equipo para llevar a cabo un presupuesto de mantenimiento.
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8.10 ANALISIS DEL PRESUPUESTO
Luego de establecido el modelo propuesto , se procede a realizar | presupuesto
econémico que implicaria poner en practica dicho modelo ,los cuales podran estar

asociados con capacitacion de personal retrocesos de productos ,inspecciones ,pruebas,

etc.

El objetivo de dicho analisis es determinar si la empresa esta en capacidad de

someterse a dicha implementacion.

Los costos que han de considerarse para la implantacion del estudio ,deben ser los

siguientes.

8.10.1 INVERSION EN MAQUINARIA Y EQUIPOQ.

Con la aplicacién de la administraciéon de la produccion ,el elemento maquinaria y
equipo es clave el rubro administracion del mantenimiento exige eliminar todo equipo
problematico y reemplazarlo por uno nuevo ,equipo que permita mejorar o implementar los

controles necesarios que requiere el aseguramiento de la calidad.

8.10.2 INVERSION EN LA INFRAESTRUCTURA.

Este elemento incluye las modificaciones de infraestructura que sean necesarios ;

asi como también las mejoras establecidas para cumplir con los requerimientos de las
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normas de correcta fabricacidon . Podra complementarse la adquisicion de terrenos o

edificios para la expansion de la empresa.

8.10.3 COSTOS DE LOGISTICA

Este elemento incluye la adquisicion de papeleria ,material didactico, elaboracion Y
impresion de formatos de registro y control .Incluye ademas los costos asociados con el

area administrativa en su gestién de compras y suministros.

8.11 OBSERVACION Y PRUEBA DEL NUEVO MODELO.
Una vez aplicado el disefio de solucion se observara el funcionamiento de la mejora
realizada, durante un tiempo determinado , el cudl sera establecido por el usuario

considerando un tiempo que podria ser de 6 meses .

8.12 SEGUIMIENTO
En esta actividad se pretende verificar la completa éplicacién del disefio de

solucién, a fin de evitar resistencia al cambio o falta de concientizacion de personal.

8.13 EVALUACION DE RESULTADOS

La evaluacién de los resultados obtenidos y ademés debera tomarse en cuenta

alguna modificacién al modelo propuesto.
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Esto surge por la necesidad de evitar posibles fallas en la aplicacion del diseho del

sistema a traves de una retroaliementacion permanente.

Calculo de beneficios obtenidos:

Esta parte consiste en hacer el calculo del beneficio obtenido ,con el objetivo de

poder cualificarlos y cuantificarlos . los elementos que serviran para calcular dichos indices

serén los indices de productividad .

El calculo de Ios beneficios obtenidos estara en funcién de los siguientes elementos:

a) Obtencion de una reduccién de costos asociados a :
X Minimizar desperdicios de materia prima y materiales.
< Disminuir reprocesos.

< Menores costos de maguinaria y equipo.

¢

Reduccion de costos por fallas, prevencion y evaluacién en el control de

3
*

calidad.

<> Ahorro de tiempo en almacenar permanentes y temporales.

b) Obtencion de beneficios en funcién de :
< -~ Aumento de la productividad de la mano de obra y material.
X3 Reduccién del costo real unitario.

Mayores niveles de eficiencia y rendimiento.

Busqueda de nuevos mercados al comercializar productos con mas calidad

sometidos a estrictos controles de buenas practicas de manufactura.
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8.14 ELABORACION DE INFORMES:

Al final de cada dia es necesario elaborar un informe global gue contenga:

Unidades producidas , unidades defectuosas, costo del lote, operatibilidad del
personal en porcentaje, rendimientos de materia prima, niveles de inventario, tiempos
muertos del equipo, defectos de calidad para realizar modificacién en fabricacién .Este

informe es necesario que llegue a la gerencia general para su evaluacion.

8.15 ANALISIS

El analisis en la implementacién del disefio consistira en comparar los resultados de
una situacion antes de la aplicacién del disefio , y después de la aplicacion del ‘mismo .
dicha comparacion permitira verificar si se han logrado alcanzar los objetivos del disefio de
solucion o por el contrario detectar las causas que no han permitido el logro de los

P
o

beneficios deseados.
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CONCLUSIONES

El disefio se aplica en las necesidades del departamento de produccién, ya que es

en la area que ia Ingenieria Industrial tiene la mayor incidencia

El disefio contiene un modulo de administracion de la demanda en el cual existe un

canal de informacion con el mercado, eliminando producciones sobre cargadas y mercado

insatisfechos.

Da la pauta para que se realice una evaluacién de los métodos de trabajo logrando
una mejora en cuanto al desarrollo de procesos, las actividades y un estudio de tiempos

como herramienta de la planificacion y programacién de personal.

La inspeccién y control de calidad del producto depende del control total de calidad
en toda la secuencia del proceso, manejo del producto, tiempos de masa, pesos, color -

etc. Es necesario que la industria tome conciencia de la calidad de los productos

alimenticios.

Para el funcionamiento del sistema existe un factor que influye directamente en el

#xito, una organizacion definida para el sistema facilitando asi con su uso una correcta
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asignacion de funciones y responsabilidades, estableciendo la inter-relacion entre cada

elemento que integra el sistema.

Las empresas deben motivar al trabajador por lo tanto es necesario aplicar el uso

de incentivos salariales.

Con la puesta en marcha del proyecto se tendra los siguientes beneficios:

> Evitar que esta empresa sean desplazadas del mercado debido a la deficiente calidad

de sus productos.
» Aumentar su productividad.
» Aumentar su rentabilidad.

» Optar por un crecimiento ordenado.

Ser competitivo (en términos de calidad y mayor capacidad), para la busqueda de

nuavo- iercados.

210



RECOMENDACIONES

Que los empresarios pongan en practica El sistema administracion de la produccion

propuesto, para mejorar el aprovechamiento de los recursos productivos.

Que el sistema contribuya a la industria para corregir todos los problemas que

afronta en cuanto a licitantes como: conocimientos sobre planificacion, control,

organizacion, analisis. De los elementos productivos.

Que se disenen la estructura organizativa necesario con el objeto de adecuar a la

empresa en sus diferentes areas, a fin que tanto duefio como empleados tengan

conocimiento del sistema.

Es necesario implementar un plan de capacitacion en el cual exista un proceso de
desarrollo de técnica, conceptos para mejorar el nivel del recurso humano. Concientizar al

personal para que se cumplan las normas de manipulacion e higiene de alimentos.

La empresa debe considerar ademas de la competencia y los costos de fijacion de

precios ciertas variables y fendmenos como: la calidad producto, materia prima, etc.

necesario para mantenerse en el mercado.
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Industria De La Panificacion”. ( SanSalvador,1990 UCA) T-460.
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GLOSARIO TECNICO

ABRILLANTADORES:

Imparten atractivo aspecto en todo tipo de pan , tortas ,pasteles .De facil preparacién y

aplicacion.

ANALISIS DE VALOR :

Método de evaluacién de la funcién de un producto a partir de su costo y afinidad.

ANALISIS DE EQUILIBRIO:

El anélisis de costo-volumen-utilidad comprende tanto el analisis del margen de

contribucién como el analisis de equilibrio.

CALIDAD :

Conjunto de caracteristicas de un producto que lo hace apto para satisfacer la utilizacion

por un precio determinado.

CICLO DE VIDA:

Conjunto de fases de la vida de un producto : Nacimiento , Maduraciéon , Saturacion |,

Declinacién y desaparicion.
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COSTOS FIJOS

Gastos gue no varian con el volumen de produccion.

COSTOS VARIABLES :

Gastos que varian proporcionalmente con el volumen de produccion.

CALIDAD :

Conjunto de caracteristicas de un producto que lo hace apto para satisfacer la utilizacion

por un precio determinado.

CICLO DE VIDA:

Conjunto de fases de la vida de un producto : Nacimiento , Maduracién , Saturacion ,

Declinacion y desaparicion.

COSTOS FIJOS :

Gastos que no varian con el volumen de produccion.

COSTOS VARIABLES :

Gastos que varian proporcionalmente con el volumen de produccion.

DESMOLDANTE: Logra la separacion de los productos horneados del molde . Es una

grasa que produce un despegue perfecto ,sin dejar residuos.
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FEMENTACION:

Se reproduce o se multiplica a través de un proceso llamado gemacion cuando encuentra

el ambiente propicio sea el alimento , temperatura ,y humedad ideales.

LEUDAR:

Es simplemente crecer , es el crecimiento de la masa o mezcla.

INDICE DE PRODUCTIVIDAD:

Valor relativo de productividad con relacién a un estandar.

MEJORANTES DE MASA: Proporcionan al pan blanco un mayor volumen ,corteza

crujiente ,miga uniforme ,aroma agradable, y mayor vida.

PROPIANATO DE CALCIO Y SODIO:

Tienen un amplio uso como preservantes en la industria de panificacion son facilmente

metabolizados por el cuerpo humano.

PRODUCCION:

Accién de crear un bien o valor o de afadir valor a un bien TIPOS DE ESPORAS:

EL MOHO:

Es sensible al calor y por lo tanto destruido durante el proceso normal de horneo. Sin
embargo, las esporas del mismo se encuentran en todas partes.

NACIDO:
218



Causado por el bacilo mesentericus es el causante del desarrolio del enverdecimiento del

pan.

VALOR AGREGADO:

En un sistema de produccién ,diferencia entre el valor de insumo y producto.
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ANEXOS

e DICCIONARIO FOTOGRAFICO DEL PAN..........
2, ESPECIFICACIONES DE INGREDIENTES.........
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CORPORATE HEADQUARTERS

11184 Hopson Road
Ashland,Virginia 23005 USA
Tel: 804-798-4300

Fax: 804-798-4366

Email: info@cumminseagle.com

US WEST - DALLAS SALES OFFIC
Tel: 817-358-0597 :
Fax: 817-350.0168_

Web site: www.cumminseagle.com .

INTERNATIONAL SALES AND SERVICE
EUROPE

MONO EQUIPMENT LIMITED
Quecnsway Swansga West Industrial Park
Swansea SAS 4EB UK

Tel: 01792 561234

Fax: 01792 561016

Email: arthurmallett@monoequip.com

AUSTRALIAINEW ZEALAND
NOTLEYS PTY LIMITED

© 47163 McEvoy Strect
Alexandria NSW 2015 Austratia
Tek: 61 2 9550 5122
Fax: 61 2 9550 5124
Email: notleys@blgpond.com

- Yodogawa-Ku, Osaka 53

ASIA - )
FUJISAWA CO,,LTD.
2.7-47, Kashima

Tel: 06-302-540)
Fax: 06-305-1492
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ke AL i e S bl

Kg requeridos Tempera- Solidos rast

para fura de {ormen- edulce-

100 kg contiencn: obtener 100 kg de solides contienen almace- 1ublos ranie

e 100 kg de nomiento relative
Fdulorante Solidos Agua sélidos  Socarosa Fructoso  Dextrosa Maltosa  Otro (“Q) (%) {bose seca)
" Daxtrosa en polve 9 110 — — 100 - — — U
DR e """*mmé 9.“ JBIE RS = 0 = LT e 100717075

* Medio Invortide’ 130 20+ 100 1-1,2
’EW"?&%@M}%@Q&E%WW TR 25 5238 |

i 141 — »- 54+ 97 0,75
,EEEE‘}@L S Mnmh Bk R RENFAAL

“# 62 ED jorabe de moiz 82 ' 44 ,

* 2E0jarabs dg"maf (LN 13 35T eas

42% JMACF n 3235 10

PN S AT R | v 98

o B0% JMACK 77 23 20+ 99 ] 2-1,6

" Scarosa en polvo e 00 RS [ 0g R e b — — e 100 100

& Sacarosa liguido 67 33 150 100 — — — — 20+ 100 1.0

; Az0car
Azucur — Unn azocar s cvalguier mismbro del grupo
* reconocido quimicamente como un hidrato de carbono.
Este término es a lo vez genérico y especifico. Los
“azicares lienen lo formula quimica de GH2.0n. Los
sacdridos son ofro 1érmino que se refiere o los azdcares,

- Monosacaridos — Son las unidades basicas que forman
 los azdcaces.

: . Glucaso: doxtrosa, azdcor do maiz.
» Fructosa: fevulosa, azdcor de frutas,

f .

% ® " Socarasn = glucosu + frucloso
lunosu {ozicar de leche) = glucosu t gulu(loso
‘ullosa : glucoso + glucosu

S d de glucasu delo hldrblms de olmldon :
vl ess o Refinosa: En lo melozo d lacha, gal
qul 8 10 de remolacha, galactosa
56 aslubonodu con sacarosa {Gal-Gly- Fru)

Z" unidades do monosacaridos eslabanados en unu vuriedod
&+ do moneras.
¢ Almidon: Almidon lineal {omilosa) conticne cnire

ED = Equivolente de dextrosa; JMACF = Jorabe de moiz de alto conlenido en fruciosa

800 y 1.200 unidodes d glucosn, mientras que ef ulmidon
que se exlionde en ramos [amilopectina) conticne hasla
600.000 unidades de glucosa.

o Dexirinas: Las praduclos de Ju hideolisis del almidén,
consta de enire seis y 20 unidodes de glucosa.

¢ Gomas: Constan de varios monosacaridos.

* (elulosa: Un polimeio de glucoso, como el almiden,
pero una pequedia diferencia en el tipo de eslabén hace
que la celuloso seu insoluble.

e Azdcares reductores

y no reductores

Menosacaridos — La glucosa y lo fructosa contienen
un grupa quimico que reduce los iones de cobre, una
reaccion quimica que forma lo base para ef ondlisis. Este
grupo se envuelve en el eslabén entre los azicares. £n fo
maltosa, por ejomplo, la porle reductora de una unidad
de glucoso roacciona con un grupo diferonte en la

. segunda unidad de glucosa, dejondo libre el segunde

grupo reductar; este disacarido también es un uzlcar
reductor. En lo sacarose, sin embargo, los partes
reductaras de lo glucosa y la fructosa se envuelven en el
eslabon, por esa lo sacarasa es un azocar no-reduclor. La
glucaso, fructosa y lactosa aumenton el dorado en cf
horno, mientras que lo sacarosa no lo hote.

Azdcar invertido — Cuando lo sacurosa sc hidroliza
para formar glucosa y fructosa, lu solucin se flama w2icor
inverlido, Ef nombre “invertido” viene de lo “inversion” de
direction en tu buz polarizads yoe biflo poi anw b
de azicor invertido, en compursicin (o <o Subidin b
sacaromn £l nzicor invertida os uproximadoniente ur s
mds dulce que lo solucion eriginal de sucaros

Fuente: J.A. Boge, Americon Socicty of Bokery Engineers, 19

Alcoholes de azicar — Los olcoholes de azicar, o
veces usados como edulorantes en comida para person
diabéticas, son monosaciricas en los cuales el grupo
reductor {un carbonilo) ha side hidrogenado pora formo
un alcohol que reacciona menos.

Edulcorentes de Maiz
Equivalencia de dexirasa ~ Ld extension de lo
hidroisis se determina ol medir o cantidad de azdcar
reductor y expreser esta tonticad como la equivalencio ¢
dexiraso {ED). Los jorabes normales ticnen EDs de 36, 4
65y 95, con un aumenlo correspondiente en el dulzor y
una reduccion en la viscosidad.

Jarabe de maiz con un alto contenido de fructoso
{(JMACF) — Para producir JMACF, un jerobe de migiz «:
una ED de 96 es tratodo con una enzima que convierte le
glucosa on fructosa. £n un estado de equilibrio, los sélide
constan de un 42% de frudiosa y un 52% de glucosa. Por
medio do la cromatogrofia, se obtiene un jorabe que
contiene el 90% de fructosa.

Dextrosa {azbcar de maiz) — La cristalizacion de v
jarabe de maiz con uno ED de 95 produce monohidrato ¢
glucosa, o sea o dex!roso. Aunque es menos dulee que
sacaroso, lo dexlroso se disuelve ripidamente en lo boce
creondo un efecto de eaftiondunto. Se usu como un
recubrimicnto paro producios dulces, como por ejemplo
el azicar on poive usadu nure recubrir dous,

PANGmaerttone Yan of e Produaien, Y608
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Manohidrata de foslai
manocalcio {MFM)

fumento gireadion de Jo mezdu; mas volomon; mejor i

Mozclas para "pancakes,” meadlas para galletus dulces,
- toxtuig; mayorio de (07 snltado en ¢l mexclodor

tortas de dngoles, lovadury en pubvo dublo-ucdian

Foslato do monocalcio,
cwhierto {FM()

Un recubrimlento soluble lentumente que relarda el
escape de (0z durante ef proceso de mezdla, o
tiompo en lu mesa de trubago y en ¢l horno

Mezclos preparadas para tartus, harine ouloleudunte
y harina de moiz, mezclas para “poncakes/wallles"

Pirofoslato de acido sédico
(PAS)

Keocciona mas lentemente, uselo en combination .
con olros acidos leudantes; mejora textura y
humedad en ei produtio wide ot hiornic

Yarios fipos de mezclas paru danas, pustus fings en
lotos refrigeradas, lovadura en polvo de panaderos,
todos los mezclas

Foslato sadico aluminico,
dcido (FSA)

Es el que reacciona con moyor lentitud; usudo en

Todos los tipos de mezclas, especiolmente poro
combinatién con olros; mejora lextura y humedad

poncakes, pastas finos y mufines .

Dihidrato de fosfata dicalico
(DFD)

Reacciona lentamente; fos iones de caldio dan

Mezclas para tortas
viscosidod; (92 solladu solamente en el horno

Sulfuto eluminco sodico
(SAS)

Ho funciono biea solo: demosiado lento; puede

En combinocion con leudonle de rapida 1dbccion
acelerar enronciamiento en mezclos con boses de harine

Delto-gluconolactona {DGL)

Pan en latos, pizza con fevdantes quimicos Reucciona lentomente; nctivada en el horno

Bicarbonato sodico
Aplicaciones Acido leudante (% de panaderos)  Razones =
Donos con levdonte PAS 1,120 Poca accion of mezdor, rolojor, extruir; reaccion rapida al freir i
Torlos de varias capos MFM, PAS, 1,7-2,3 Nudleocion; reserva de accion leudonte hastu la elono final de
FSA coccion; iones de aluminio y calcio paro viscosuiud de lo mezdlo
y durabifidad de lo miga
Pan de moiz y mufines MFM, FSA, EMC 1,5-2,0 No hoy una ventajo par el retraso adicional; mela refencién de gas ,
Poncakes MEM, FSA, 2045 Requiere mucha nucleacion: no requiere una reaccion duranle :
y waffles FMC el reposo; reatcion raplt‘a enla plunc 10 |
Mosas y pastas finos MEM, FSA, 2023 Poca reaccion duranle el procesomiento; un poco de reoccion
refrigeradas FMC después de enlator el producio; mayoria de reuccion en el horno :
Pasias finos MFM, FSA, FMC 14-20 Un poco de reoccion refardade; reaccion rapido en el harno i

Aceite de semilla de algodon

. Aceite de alazor (alto nivel de dcido oleico)

Aceite de girasol (alto nivel de dcido oleico)

~ Grasa laden
- Aceite de colza
Manteca de cacao
Aceite de coco

- Aceite de moiz

Manteca

Aceite de oliva
Aceile de palma
Aceile de cacohuetes
Aceite de alozor

Aceite de sojo
Aceite de girasol

At B
ek,

; mm?wﬁﬁ e *‘/tmmm S
| | |
0 20 40 60

% de lo composicion def acido graso

EBTA Monosaturado

"V Adido linoleaco " heida linolenico

f&& -1 Saturado
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Wuumwmmmm :

(mmu Frescu
(llqulda »

FE:

R

'.'Levuduru. i
- ! ucﬂva, seme
' nstantGnog

Composicion (% de lo cantidad total de los sélldos de’ levadurn)
Proteina {N x 6,25)
Fasfora {como P20s)
(enizo

Grase

Humedad

Maso normal
Masa sin muchos colorias
Mosa dulce

Cantidades ectuvulemes (pora producir la mlsmq;(an

ndgd
% basado en lo harina

SN

Producclon de gas (g de glucosa fermentada por’ g de séhdosde levadura por horu) o

a fermentacion es el proceso por ef cual las células de lo levadura asimilen los azicares y,
omo un subproducto, producen diéxido de catbono, olcohol y otros compuestos de
abores.

LEVADURA

¢ trata de un micro-orgenismo de una sola célula, que ol usarse en lo mase, fermenta
zdcares para producir dioxido de carbono y alcohel que le dan ol pan su texturo ligera,
vs sabores distintives y su aroma caracteristico,

LA LEVADURA FRESCA VS. LA LE’VADURA INSTANTANEA

La diferencio entre los dos tipos principales de levadura

Lu diferencia principal enire lo levadura fresta (prensado} y la levadura seca (LS4 -
levadura seco y adlive o LSAL - levaduro seca, oclivo e inslanlonea) es que el agua s i
reducido en los productos de levaduro seco. La levodura seca no requiere reliigerocion.

agua proporciona lus siguientes funciones de coccion del pan:
Forma el gluten

Controla la wonsistencia de lo masa

Controla la temperatura de lo masa

Puede proporcionor minerales deseables

Adliva los enzimas en ofros ingredientes

Disuelve y distribuye uniformemente fos ingrediente secos

pH y lu dureza del agua pueden cambior la calidod de o musa. Hoy cwatro niveles de o
rez0 del agua, que se definen segin su nivel de corhanato de calcio:

sol tiene tres efeclos principales con respecto a los productos cocidos al horno;
Mejora el sabor

Refuerza ol gluten

[nhibe {o actividad de lo levodura

racterlsticas de lo sol:

Exliende el tiempo de mezdlor cuondo es aiiodida ol principio del proceso de mezclar
Reduce el tiempo de mezclor cuando es retenida hasta los dltimos minutos df finaf del
proceso de mexclado

£l aumento o lo reduccion de los niveles de lo sol par un 0,125% (116 g/100 kg)
oumenlord o reducird el tiempo de meaclade por el 5%

DUREZA PPM CARBONATO DE CALCIO
Suave 0-60
Moderadomente Dura 60-120
Dura 120-180
Muy Dura Mas de 180

El efecto del pH y de lo dureza del aguo puede ser iratade: medionte ef uso de un
mejorante de la levaduru apropriado:

Clasificacion Tipo de
del agva mejoronte
Adda Regular
{<pH 7) fyrlnlermedlu Reguler
z Regular
ie
Ordinaria Regular
{pH 7-8) Regulor
Regular
D
Basico ; : Acido i
{>pH 8) ,f Imermu(llu Acido Ofdlnunu
"Dura: Acido Redirealo

PANamcricuao WAurvel o Sraavaien, 1998 29
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i PESOSY MEDIDAS DN UREDIENEASROMUNES -5

indo uno recelo dgicqs-o,de restaurante inspira el desorrollo de un producto nuevo, ef panuiero T FGRIEM Yicne que cambior los medidos de los ingredientes de un sistema busado en
umen o uno bosado en ef peso de los ingredientes. Lu tubla que sigue simplilica la conversion de uno 1ecet il caso o una comercial. (Lo pesos conresponden o uaa teze del ingrediente

lo, excepto en el (oso de los leudantes y las especios, que se miden par cuchoras o cucharitus.)

RIS

SR Yt

rediente Peso por foza Ingrediente Peso por faza
grﬂl"o ontu grumo onIu
AZUCARES — JARABES HUEVOS
cor de fruta Hrucloso) 180 b '/ (lors, 8 grandes 275 8
icor granulodo 200 ] Huevos enferas, 5 grandes 225 8
icor moreno./lerciado 220 7 s Yemas, 12 grandes 225 8
sear pubverizado 6 veces, 100 3 .
tamizado una ver
LIQUIBOS
! 340 12 Aqua 235 8 1/
laza 340 12 Gieina 240 8 1/
abe 340 12 Jugo de futas 150 8 Y/
Leche concentrado 250 8 i
FRUTAS— NUECES —PIELES Leche condensada o7ucorada w5 0 s
i o Leche liquida 245 B
aricoques secos, cocidos sin jugo 150 5 Vinagre 735 8§ /s
ndanos agrios secos - 85 3
ndanos/mirtillos frescos 150 5 /4 MISCELANEO
ezas enleras confilodas 200 ] Cacao 85 3
ra, en jorobe, rebonado 200 ] Colé molido 70 9 1/,
ra, seo, corlodo en cubifos 185 b V1 Chocolate, licor de, fundido 240 8 1/
selos posos, deshuesodas, 225 8 Chocolate, ficor de, rayado 113 4
cocidos, desecados - , Chocalate, licor de, ¥ tableta 201 1
selas posus, deshuesadas, 175 b /s Gelating, 1 pagueie 10,5 e
flo cqudus Joleo, confitadu, mermelada, 1eucharada 1Y iy
o, motarron 9% 3\ Leche seca, entero o desnafada 100 3/
o pedazos muy finos f’ lorgos 80 2 Manzanas, compola de 245 8 Y/
ilos enteros dushuesudos 170 6 Putaio auda rallada 714 8
o . . 200 / Queso de aema 235 8 1/
nzona medi:ng, conlidod: uno 170 b Queso italiono/Parmesan, rollado 100 3
ocolones scos 160 5 %1 Queso semi-blando rallodo 13 4
unjos molirtas con jugo 225 B Requeson 290 7 9/,
es picadas . 130 4 '
as de Corintu 150 5/ Ingrediente Peso por cucharadite
es confiladasy .+ 115 4 gramo onza
3 tropical uplustada, en latas 250 8
ana dule, aplustado, 20, ! ESPECIAS — AROMAS
ano dulce, medlm‘m,‘pclu.do_l 100 > ) 3 Alcaraveo, semillo molido 33 \/a
ano dulce, seco -* " 100 ¢, 3% Amapolo, semillo entera 53 /s
sarbo coido 7., ' 240 tt 8 '/ Canela molida 2,7 1o
§ pases. 130 5 Cardomoino, semilla molida 2,0 i
(lavos molidos 27 o
. GRASAS (orteza de limon, rallada 27 Vo
lle . 215 1 1 limén = 28,35 gromos (1 onza)
55 vijgelules hidrogenadas 190 b /s Corteza de noranjo, rallada 27 /g
Mleca .”9 cerdo 205 7'/ '/1 naranjo = 28,35 gromos {1 onza)
equilla - 205 8 Extracios de momas 5.4 1/
: Jengibre molido 1,9 s
HARINAS Y CEREALES Madis molido 2,3 i/
Nuez mescare. malido 2,3 Vi
idon de moiz ap tamizado 150 51/ Saf tle meso 60 /s
iz rudo {sin ofer) 190 6 Y uno pequena contidad de sal = 1,167 gronios {1/ onza)
10 oplastada 85 3
t, harina qordo cruda (sin cocer) 165 § 1/, LEUDANTES
rallodo, 5o , 100 3 Aditdo Ynliicw de polnsio 3.4 Y
0 lorla rqllmlo/a, mojudo/a 15 I/ Bicorbunato de sodio h3 '/
ado de Hri0 seco 50 [ Curbonato de amonia 3.8 Y
Fostalo de monocalcio 4,5 i
Levadura comprinudo, 1 pedozo Ly ',
Leudante, aenu titrico de potasio k 7
Leudunte {e-iotg anitco aluminico i

PAMomueiinne o et e Frotducaae, 1990 - 1y
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Andlisis comparativo

Grodo de harina % de %de  Indice de
ceniza proteina color *

Todus Tas harinas han sido trituradas o purtir de Jo
misma molienda de trigo duro de invierno.

De lu mejor calidud,
periodo corlo (65%) 0,39 10,6 100
De lo mejor colidad,
periodo estandar

{95%), conliene

65% de la mejor

colidod y 30% de :
calidod inferior 0,45 i 9
Puro (100%),

conliene 65%

de la mejor colidad,

30% de colidad inferior y

5% o grodo bujo 0,48 11,3 95
De culidad infetior

130%) 0,60 12,3 85
Grado bojo {5%) 0,90 13,0 15

"Bosado en un indice de 100; “doinde o horing. dc Iu mejor
calidad {petiodo tarlo) “oxhibe ¢l 100% de 155 coradteristicos
de olor deseados.,
fuente: The W.E. Long Co. — L.B.C.

AL

Nivel niormal
de proteinas f
de lo horina §

a {

T 1

b %

2% 8
"8 %g

¢ Como onudir gluten seco para oumentar ol comtenido de proteinus?

Para cumentar el cantenido de proteaigs de uhonng o paddis de conlquiera de dos niveles quese indicon e e i
verlical, que se encuentio en o peicie inyuicrdo, hasta coalquiers de Js niveles cxistentes e To D orzonie s
deberd g a cado 100 kitogrnmus de hoting o conlidod en kilogreos de gloten de vige viial gue s i
infersecion de o columng conrespoandiente, £ gluten de trige vitul que: se vende nenmolmiente tiene como edio o
uroleinas, en buse "0 su estodu” thumedad de entre un 5% y un 7%)

e

1%

- -
v oy

/
40

-

 Contenido de proteinas deseado

8% 9% 10% 11% 1% 13% 4% 15% 16%

AT 299 455 615 Tel 95 1129 1311 1500 1695

i 303 4,62 625 194 968 1N47 1333 1570

1,52 308 469 635 806 984 167 1156

- — 1,54 313 A76 645 820 1006 1186

- 1% 3b B4 656 8,33 1017
- — ce 1593230 492 6,67 B4

— = — — 181 328 500 478
— — e s 333508

—— 16T 35

I T ¥ 1

ELAHARINA Y. 5200

Totalde  Hidralos

Malericl Proteing Groso  Ceniza fibva  de corbone
{% de humedad) (%) {%) {%) dietética (%) (%)
Arsoz, hatina de (12,0} 15 10 0,4 09 1,8
Avena, compuesto do (8,6) 160 6,5 1,9 10,5 56,3
Avcnu harina de {9,3) 160 6,5 1.8 10,5 55,9
Aveno lominada (10,1 166 6,5 1,8 10,5 55,1
(ebada, coscara de {10,4) 14 03 56 , 3,3
(ebado, harina de {10,0) !0 0 23 1,2 , 65,
(eboda perlado/granc de (10,84100 2,3 1,2 , 64,7
(enleno, harina de:

1 «lrgecion 60% {15) 56 10 0.5 4,5 734

ixtraccian 75% (15) 6,7 1,3 07 7.1 69,1

Fxtroccion 85% {15) 13 16 1,0 8,9 66,2

txtroccion 100% (15) 60 20 1,7 115 01,8
{enten, grono de (15) 90 16 17 11,5 612
{enteno {productos friturados):

Gerinen {15) o 1347101 4,7 12,5 23,0

Salvado fino {15) 137 31 4, 20,0 411

Salvado grueso {15) 162 5.1 3,7 31,0 29.0
liigo

Sulvardo {14,1) 15 33 6.0 12,3 19,1

Harina patentode (12) e i 04 18 HK]

Harina pura: :

de Irigo dura (12) Nns 1,2 046 30 1ns
de Irigo blando (12) 97 10 042 30 73 9

Germen (11) 252 100 43 10,/ 30,8
Triga: |

Rojo duro de primavera (13,0140 2.7 1,7 11,0 581

Rojo duie de invietno {12,5) [123 18 1,7 1,0 60,/

Rojo svave de invierno (14,0} [10,2 2.0 1,7 11,0 61t

Blonco {11,5) 94 20 1, 10,2 65,2

Semolina dura {13,0) 157 25 17 10,2 56.9
Solvodo estabilizado (6,0) 140 270 w0 75,0 254
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L GRANDSDECEREAL Sct it
fn este monual, bu {buzhel) siempre huce referendia o hu funa veidad de wepe
dridos) de los EEUU, que se iguala a 35,23 litros

Pesos Bushels en toneladas métiic
quinlnlcs/hundrcdweigl!lls {ewt) Arroz 0,025 x by
Fow = ]gg'gg ‘:b'“" {}im= 39,37 bu dc u

= A0k Aveno 0,015 x bu
toneloda métrim/metric ton (tonne) (1tm = 68,89 bude o
Vionclado = 0,00 kg (anola 0,023 x by
= 1000qumlols 0 m = lfMO‘)l e c
= 2.264,62 libnne m= AU dee
= 22,05 cu! Ceboda 0,022 x by
tonelodu corta/inglesa {toneloda) (Ftm= 45,93 bu de
Vionelodo = 2.000,08 Centeno 0,025 x bu
= 20,00 cwt {1tm= 39,37 hede
= 907,40 kg Maiz 0,025 x hu
(1im= 39,37 buden
Volumenes Sojo 0,027 x v
! b estadounidense (bu Winchesler ) {Vim= 36,74 bude o
= 215042 pulgadus’  Sorge 0,025 x
= 35,24 lios (Vim = 39,37 b de «
1 i camadiense {bu Im}xg(iul)“ o Ttigo 0.077 x bu
A3 oo ATt 30,74 ide i

36,37 b
#leauhino (hl)= 100,00 Tt
26,47 golones
2,84 bu

non

Posos inedios de bushels

Aroy 27,2kg {60 1b) {anolo {colze de adido
Avens10,0-14,5kq (77 321h) etivicn bojo) 22,6 kg (50 1!
(ebudu {yrono}?1 B kg (48 1) Wiz 254 hy (S0,
(ehodo (maha) 15,4 kg (3410 Soju N,2kg (L0
{enigno 25.4kg {561 Soryo BAkg (560
Trige: 7 ke UL



S G R e S DS UEAGUAY SUSRMECTOS EN LA WASRETRRER G2

Efectn con respecto o lo masu

Tipo de Aguu Substancio presente
Suave Falte de minerales
Durg, Bicorbonalos de <alcio,
lemporcrumente mognosio
Dure, Sullatos de colciv, magnosio
permonentemente .
Safing a. Cloruro de sodie {sal comin)
b. Azufre, hierra
Akolin Aleali, como corbonata de sodio
Acida 6. Yarios Geidos
b. Sulfuro de hidragono
«. Materia orgénica, boctorie

Ablanda ¢f gluten; huce que lo maso
Sed pegaasy

In exceso, retudu lenmentaion

£n uxenso, huce yue el glutan seo
demusiado dura y carente de closticidad

0. Cambia ¢l sohor/aroma

b. Cambio ¢l sabor/aroma, y el color

Retarda fermentacion, combia el sobor

£ .

u. Aceleru lo fenmentucion

b Disuelve el gluton, cumbia el sabor
«. Peligrosa para el consumo humano

At NS 8 £ L
U A R CUR A
P AT

Solucian: Comblo en lu formula

Use mejorantes para fo moso
{mejoronles de levoduro mineraules)

ificrva y filtre, o uso vinagro.
Uso és levadura. '

0. Use menos sal; o desionice of agua.
b. Airéo o desionice ef ogua,
Use vinagre, cido lactico =, .. -

9 més lovady R
0. Ahada’un filtro do oxldo cdlico.
b. Airée, despubs destile o desionice.
¢. Corificadbn,

Tipo de Agua Subcategoria Mejorante de levadura Cantidad Otros ajustes” "+
Acida Suave, menos de 120 ppm Bromalo regular M de lo normal Afindo sol o la esponja 0 (oS04 en
pH menos de 6,8 : €0s0$ BXITOMOS - .
Acido Moderadamente dura,120-180 ppm Bromulo regulur Lo narmal Hinguno A
pH menos de 6,8 L,
t Adido Duro, mds de 180 ppm Bromato regular Menos de lo normo! Anade malio o lo esponja on casos exiremos
s pli menos de 6,8 ‘
i Normal Suave, menos de 120 ppm Regulur Mas de lo normnal Hinguno
U pi7.0-80
s Barmial Moderadoinenle duro,120-180 ppin Regular - Lo normal finguno ~~
P pH70-80 :
l Rormal Dura, mas de 180 ppm Regular tenos de lo normal Aiiada molto o lu espono -
pH70-80
 Alolino Suave, menos de 120 ppin Regular, y (oliPO4 o dcido Has de lo normal Anada CoHPO4,
; pH mas de 8,0 i
- klcoling Moderadamente dura,120-180 ppm Adido Lo nortngl Ninguno
pH mas de 8,0
Alcaling Dura, més de 180 ppm Adido Menos de o normal Aioda muche malte, y dcido ladico
pH inos de 8,0 o atido ocblico en (0s0s extremos
YT TSI ) rymeme T T T E T L
LCION Y ALVETUDES £ sivake o paens RS ONDEDENSIDADES DE AGUARAEE
£l punto de ebuliicion disminuye o lo medido que lo oltitud aumento, v lu presion de su ta densidod equivale el peso por volumien de esto misma entidod. £l ogua cs mas i
vapor aumenie lombién. Los ortos se extienden mas de lo normal cuando san cocidas a 4°C {39°F). Lo densidod def agua es: 1,0 g/ml 0 4°C y 0,997 g/ml a 25°C.
una allilud elevado. £ color de lu corteza fombign cambia porgue l superficie dc lo Peso Volumen
mezdlo o veces no olconza una temperotura bostante alia paro acelerar lo reaccidn de (0 4°C)
dorar. -
1 kg 1 i (litra)
Presion atmasliri | kg 33,66 I 02 (onzas liguidas)
760 resion gimaslerio 1 ky 1,06 gt {cvarto de un gaton)
| kg 0,26 gal {galon)
an 100 1 Ih (libro) 0,454 I
10 ] th 15,3 fl oz
. wo., | I 0,479 ql
'g 108 l Ih 0,170 gul
: )
= 206 {9 B
2 204 3 220 I ] [
-3 - 1 kg 1 li
g m M g 957 4 | fl oz
€ g [BgdRe@etelseat v ) SNl L & 1,06 o2 ! floz
9 946,3 | ql
98 2,11 ﬂ) 1 gl
196 o g 378 kg | (_]01l
il - l .
194 Fi I 9% 8,34 i gti I
0 762 1524 228 3,048 I B
Alitud, metros sabre o nivel del mor BT ST ’
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a, batidora y amasadoras Horno de Conveccion sencillo y
20, 30, 60, 80 y 140 Qts. doble.







. Filtros de Aire

. Ventiladores de Enfriamiento

. Motor de Extincién

. Campana

. Extraccion Forzada
. Motor Reductor Variable

1
2
3
4, Producto a Enfriar
5
6
7

PROTOTIPO ENFRIADOR PAN

1

©)

D

1

1

Uiy -




ANEXOS 4






7 TIPO DE DISTRIBUCION EN EL MERCADO

SALA VENTAS RUTEO
CANTIDAD 52 88
PORCENTAJE 59.09 100
5 DDISTRIBUCION
. 7
<
P &0 N
2 bt [ Serie |
; E 0 Hil i L
Y SALA VENTAS RUTEO
PARTE |
|. QUE TIPO DE PRODUCCION TRABAJA
CONTINUA POR PEDIDO
CANTIDAD 67 21
PORCENTAJE 76.14 23.86

TiPO DE PRODUCCION

N° PANADERIAS
oB&88

CONTINUA

POR
PEDIDO

.. QUE TIPO DE FLUJO DEL PROCESO

POR PRODUCTQPOR PROCESO
CANTIDAD 72 16
PORCENTAJE 81.82 18.18
FLUJO DEL PROCESO

i
N* PANADERIAS

PRO

POR

POR
DUCTO

PROCESO

Bl Seriet




rwoEE UN DISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION DEFINIDO

Sl NO
CANTIDAD 60 28
PORCENTAJE 68.18 31.82
Ve ¢ POSEE UN SISTEMA DE PRODUCCION !
DEFINIDO? . '
7]
g
x 100 :
2§ 0l =
z
o
POSEE DEFINIDO EL CONTROL DE CALIDAD.
Si NO
CANTIDAD 12 76
PORCENTAJE 13.64 86.36

¢POSEE CONTROL DE CALIDAD?

NO
PANADERIAS

COMO COSTEA SUS PRODUCTOS

POR PRODUCTQPOR PROCESO |EST. COSTOS GEN.
CANTIDAD 61 15 12
PORCENTAJE 69.32 17.05 13.64

N° PANADERIAS

PRODUCTO

¢COMO COSTEA SUS PRODUCTOS?

POR
PROCESO

EST. COSTOS
GEN.




. POSEE UN SISTEMA MANUAL O UN SOFWARE DE CONTROL DE MATERIA PRIMA.
sl NO _

CANTIDAD 70 18

PORCENTAJE 7955 ' 2045

CONTROL DE MATERIA PRIMA

N° PANADERIAS
oB8588

i
CON CUANTO PERSONAL DE PRODUCCION CUENTA

30 50 70

CANTIDAD 22 51 17
PORCENTAJE 25 57.95 19.32

{CANTIDAD DE PERSONAL?

o88

(d o T AR S PO

— e
2
80

k4

=

OO I B\

NO
PANADERIAS

30 70

CON NIVEL ACADEMICO DE OBRERO CUENTA
CANTIDAD PORCENTAJE

ANALFABETA 9 10.23
PRIMARIA 19 21.59
SECUNDARIA 39 44.32
BACHILLERAT( 15 17.05
TECNICO 6 6.82
88 100.00
NIVEL PERSONAL
g%,
E B Seriet I
g o

POSEE UN PLAN DEFINIDO DE MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

CORRECTIVO |PREVENTIVO |INNOVATIVO
CANTIDAD 79 9 0
PORCENTAJE 89.77 10.23

¢QUE TIPO DE MANTENIMIENTO

CORRECTIVO PREVENTIVO INNOVATIVO
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