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RESUMEN

La presente Tesis lleva como titulo: “Propuesta de Mejora en los procesos de
produccion de la linea de pan arabe en la empresa Bimbo del Peru Callao 2017”.
Realizado por el suscrito, pone a consideracion de los sefiores miembros del
Jurado Calificador en cumplimiento del reglamento de Grados y Titulos de la
Universidad César Vallejo de Lima Norte; para obtener el grado de: Bachiller en

Ingeniero Industrial.

En la empresa panificadora Bimbo del Perd. Desde 1998 apostando en el
mercado peruano viene obteniendo resultados y objetivos, con una dinamica
comercial agresiva. Cada aflo nos ponemos metas y objetivos retadores siendo
una empresa rentable para nuestros inversionistas. Utilizando nuestros recursos
con mano de obra selecta operamos con una mira y expectativa al cambio y
éxito en esta etapa de poder obtener resultados significativos. Es donde cada
cierta temporada la empresa presenta dentro de su diagrama de flujo,

indicadores que no cumplen la meta y objetivos propuestos.

Las conclusiones de este informe detallan como los colaboradores llegan a
fatigarse dentro de su puesto de trabajo afectando asi a toda una linea de

proceso.

Este comportamiento se refleja en tareas sin terminar o ni si quiera iniciar

olviddndose su manual de puesto o tareas especificas del area de trabajo.

Por ultimo recomiendo en este informe los pasos correctos y puntuales donde se
debe atacar para no dejar que el colaborador se fatigue y aporte a nuestro

proceso.

Palabras Clave: Propuesta, mejora, mejora de proceso.
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I. INTRODUCCION
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1.1 REALIDAD PROBLEMATICA.

Se puede determinar que la eficiencia aplicada a la empresa es definida por
Stoner Freeman y Gilbert Jr. como capacidad de reducir al minimo los recursos utilizados
para alcanzar los objetivos de la organizacion se determina que primero se debe ser
efectivo y luego eficiente. Las empresas que aun contindan en los diferentes mercados
en los tiempos actuales han logrado un grado de eficiencia, pero a su vez, a medida que
avanza el desarrollo se introducen mas competidores, y si a la vez se suma entre otros
factores la situacion de crisis que estamos viviendo, se requiere que no solo debemos ser
eficaces, sino también que importa mucho el ser eficiente y mantener una mejora
continua. Grupo Bimbo inicia en el mercado desde 1980, para el 2017, la empresa tiene
mas de 137 000 empleados, 195 plantas de fabricacidn, ademas de tres comercializadoras
y ocho asociadas estratégicas; también cuenta con 1800 centros de ventas en Méxicoy 3

millones alrededor del mundo, ubicados en 32 paises en América, Europa, Asia y Africa.

En la empresa Panificadora Bimbo Pert S.A. ubicada en el departamento del Callao desde
1998, apostando en el mercado peruano viene obteniendo resultados y objetivos, con una
dindmica comercial agresiva. Cada afio nos ponemos metas y objetivos retadores siendo
una empresa rentable para nuestros inversionistas. Es donde cada cierta temporada la
empresa presenta dentro de su diagrama flujo indicadores que no cumplen la meta y
objetivos propuestos. Dentro de la cartera de productos tenemos como producto bandera

el pan de caja o el pan de molde como se conoce en el mercado peruano.


https://es.wikipedia.org/wiki/Am%C3%A9rica
https://es.wikipedia.org/wiki/Europa
https://es.wikipedia.org/wiki/Asia
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1.2 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

1.2.1 Justificacion Economica

La propuesta de mejora en los procesos de la linea de pan éarabe, evitard gastos
innecesarios, reduciendo bajas, alta rentabilidad y mejora del mantenimiento de los
equipos otorgando mayor tiempo de vida. Ademas, se puede reducir el aumento de
requisicion de personal para produccion.

1.2.2 Justificacion Practica

Segln Garcia (2011, p.17) Productividad define al mejor rendimiento de todos los
recursos y procesos de la produccion, de baja o alta importancia, en un ciclo
determinado”. El analisis actual da como resultado deficiencias en el proceso productivo
pudiendo mejorar los procesos con metodos aplicativos practicos en la empresa
mencionada. En este trabajo de investigacion logrando incrementar la productividad que
es importante para poder reducir los costos, que definitivamente es el punto principal de
esta investigacion.

1.2.3 Justificacion Metodoldgica

Explica, Mayorga (2013) que los procesos de produccion es una filosofia permite todas
maneras a incrementar la produccion, a través de la aplicacion de técnicas y métodos,
implementados de manera ordenada mediante los cuales una industria obtiene mejor
funcionalidad en cuanto a sus trabajadores y mejor produccion, el empleo adecuado de
los recursos y funcionales y econémicos, Mediante este tipo de investigacion aplicada
para la mejora del proceso y modificando la variable independiente libre, ya que la toma
de informacion necesaria de las lineas de proceso que tienen oportunidad nos sirve como

data para poder modificar el esquema de proceso para la mejora de la produccion.
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Por lo expuesto el presente trabajo de investigacion buscara una Propuesta de Mejora en
los procesos de produccidon de la linea de pan arabe en la empresa Bimbo del Pert Callao
2017.
1.3 ANTECEDENTES
1.3.1 Antecedentes Internacionales
En la tesis de LOPEZ A. Juan, “Incremento de productividad en Copamex corrugados
México s.a. de C.V., utilizando en la manufactura esbelta” Tesis (Titulo en Ingenieria
Industrial). Ciudad de México. Unidad profesional interdisciplinaria de ingenieria y
ciencias sociales y administrativas Pontifica Universidad Javeriana, 2017.
La cual busco la adaptacién de la Manufactura Esbelta a los procesos actuales de
Copamex. La cual realizé una implementacién con las siguientes técnicas: 5's, Mapa de
la cadena de valor, Calculo del ritmo de la produccion, Aplicacion de la metodologia
DMAIC, entre otras. Llegando a la conclusion que la aplicacion de las técnicas
pertenecientes a la Manufactura Esbelta sugiere mejoras sustanciales a cualquier tipo de
sistema productivo. La metodologia de la Manufactura Esbelta utilizada en este proyecto
es una de las herramientas basicas para determinar qué tan productivo es un proceso y

hasta cuanto lo podemos incrementar.

En la tesis de Delgado M. Teresa, “Incremento de la productividad en un laboratorio para
plasticos mediante el uso de un simulador como herramienta tecnoldgica”. Tesis (Titulo
en Ingenieria Industrial). Guayaquil, Ecuador. 2014. La cual busco identificar el tiempo
actual de los analisis los cuales discriminan los tiempos productivos y los tiempos
improductivos. La cual realizo implementar métodos para ordenar y poder tener un
proceso mas productivo. Llegando a la conclusion Incrementar la productividad en un

laboratorio de anélisis de muestras para plasticos mediante el empleo de un simulador
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como herramienta tecnoldgica. Basicamente se debe identificar los tiempos

improductivos y agilizar el proceso que influira de manera directa a la productividad.

En la tesis de LOPEZ S. Edwin, “Analisis y propuesta de mejoramiento de la produccion
en la empresa Vitefama”. Tesis (Titulo en Ingenieria Industrial). Cuenca, Ecuador. 2013.
La cual busco reducir los tiempos de paradas por revision de cilindros. La cual realizo un

analisis y propuesta de mejoramiento de la produccion en la empresa “Vite fama”.

Llegando a la conclusion después de identificar el cuello de botella se debe establecer las
capacidades de produccién y poder determinar si al momento de fabricar un producto se
obtiene rentabilidad. La reingenieria de procesos es muy importante porque vuelven a
nacer los proyectos con los estudios previos de tiempos y costos para poder generar

rentabilidad.

1.3.2 Antecedentes Nacionales

En la tesis de CLAUDIO N. Miguel, con el titulo “Implementacion de la metodologia 5's
para incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa VITIM S.A.C.,
Puente Piedra “con motivo por el cual optar por el titulo de ingeniero industrial de la
universidad cesar vallejo en el afio 2017 en la ciudad de Lima _PerG. La cual busco
realizar un analisis de la situacién actual de la empresa e identificando todos los
problemas y dandoles solucién para poder incrementar la productividad de la empresa
para la cual realizo el control de tiempos y procesos .Llegando a la conclusion que la

implementacién de la mejora de proceso afecta directamente a la productividad.

En la tesis de LIDONIL S. Burgos, con el titulo “Mejora del proceso de produccion de

tiradores de acero inoxidable para incrementar la productividad en la empresa



16
metalmecanica Industrias Higinio E.ILR.L” con motivo por el cual optar por el titulo de
ingeniero industrial de la universidad Cesar Vallejo en el afio 2017 en la ciudad de Lima
- Perd. La cual busco realizar un analisis de la situacion actual donde busca eliminar
actividades redisefiar procesos y planear actividades. La cual realizé el control
estadistico de los procesos. Llegando a la conclusion. Ademas se concluyo que existe una
mejora después de la aplicacion de la variable independiente: Mejora de procesos sobre
la variable dependiente: Productividad. Esta herramienta del control estadistico nos ayuda

en la toma de decisiones la cual nos sirve para hacer predecible un proceso.

En la tesis de ROSHELL J. Faustino, con el titulo “Mejora Continua de Procesos para
incrementar la productividad en la reparacion de cilindros hidraulicos en la Empresa
Remcol Pert S.A.C. Santa Anita, Mejora del proceso de produccion de tiradores de acero
inoxidable para incrementar la productividad en la empresa metalmecanica Industrias
Higinio E.LR.L” con motivo por el cual optar por el titulo de ingeniero industrial de la
universidad Cesar Vallejo en el afio 2017 en la ciudad de Lima PerG. La cual busco
realizar una estrategia para incrementar la productividad mediante la mejora de sus
procesos. La cual realizo la optimizacidn de los procesos contando con las herramientas
y estrategias para un optimo desarrollo de sus actividades. Llegando a la conclusion que
dicha empresa debe implementar un manual de organizacion donde estén estipulados los
objetivos, funciones y procesos de cada area segun el andlisis encontrado. Esta
herramienta es importante para establecer las funciones basicas, especificas, relaciones

de autoridad, dependencia y coordinacion y manual de puestos dentro de un proceso.
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1.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

Proceso dentro de la empresa, se maneja una linea principal y también dentro de tales
como la linea de panes arabe. Son las lineas de menor volumen pero su proceso es muy
parecido en cuanto a su elaboracion misma se consideran como lineas pequefias y son
las que presentas los siguientes problemas: la limitacion del conocimiento del proceso de
elaboracion en linea de pan arabe ,la programacion con defectos que afectan la eficacia
del proceso, tiempos muertos y la falta de control de tiempos en las diferentes etapas de
elaboracion ,se ve la necesidad de proponer mejoras en sus procesos e incrementar la
productividad que consiste en dar la capacitacion necesaria para no tener limitaciones por
falta de conocimiento en habilidades que son de caracter homogéneo en tareas estandar,
donde esta practica podria aplicarse en la linea de alto volumen de produccidn teniendo
como resultado el mismo efecto influyendo de manera positiva y directa a los resultados
esperados por la gerencia y poder cumplir nuestra meta. Se ha presentado una propuesta
de mejora donde explica que la falta de habilidades y sincronizacion dentro de procesos
diversos y el aumento paros no programados no aportan a los resultados de la empresa

Panificadora Bimbo del Per S.A., 2017.

Gracias al andlisis y causas en la linea de oportunidad se ve la necesidad de aplicar
herramientas de control y determinar la mejora en los procesos de la linea de pan arabe

que impactara directamente a la rentabilidad de la empresa panificadora del Pert, 2017.
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1.5 OBJETIVOS

1.5.1 Objetivo General

Elaborar una Propuesta de Mejora en los procesos de produccion de la linea de pan arabe

en la empresa Bimbo del Peru Callao 2017.

1.5.2 Objetivos Especificos

Determinar de qué manera impactard la Propuesta de Mejora en los procesos de

produccidn de la linea de pan arabe en la empresa Bimbo del Peru Callao 2017.

Determinar cdmo impactara Propuesta de Mejora en los procesos de produccion de la

linea de pan arabe en la empresa Bimbo del Pert Callao 2017

1.6 TEORIAS

1.6.1 Mejora de Procesos

Definicion de Proceso

Proceso se refiere a las etapas, camino, la forma o circunstancias paramentadas que se
utilizan para lograr un objetivo o fin deseado, que dentro de la investigacion se necesita

describir los pasos y métodos para poder elaborar los productos que son similares.

Alvarez (2012) explica que un proceso es el conjunto de actividades combinadas,
realizadas, ya sea por varias personas o una que juntando actividades a los elementos que
logrando transformar la materia prima que ingresan a un centro de produccion, para

finalmente transformarla y satisfacer la demanda del mercado. El autor nos quiere indicar
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que todo proceso esta formado por: recepcion o ingreso, transformacion y salida del

producto final.

Explica, Mayorga (2013) que los procesos de produccion es una filosofia permite todas
maneras a incrementar la produccion, a través de la aplicacion de técnicas y métodos,
implementados de manera ordenada mediante los cuales una industria obtiene mejor
funcionalidad en cuanto a sus trabajadores y mejor produccion, el empleo adecuado de
los recursos y funcionales y econdémicos.

Definicion de Mejora del Proceso

Relaciona los factores determinantes de la buena, regular o mala produccion. Pues, de
acuerdo a los procesos son aquellos que se realizan a través de un sistema interrelacionado
de actividades que desde su inicio se ven planificadas y orientadas a una calidad
productiva y mejora. “También un proceso se puede definir como una organizacion logica
de personas, materiales, energia, equipamiento e informacion, disefiada para producir un
resultado final, la cual debe cumplir unos requisitos solicitados por los clientes” (Arias,

2013, p. 76).

La mejora de un proceso a través de gestiones mejoradas, conlleva a realizarlos a través
de técnicas especializadas, que en buena cuenta no se utilizaron en lo problematica de
esta empresa, para lo cual desde la perspectiva de (Heizer, 2009, citado en: Valdivia,

2016, p.7), anuncia las técnicas siguientes:

Planificar los objetivos de mejora para el mismo y la manera en que se van a alcanzar.
Ejecutar las actividades planificadas para la mejora del proceso.

Verificar la efectividad de las actividades de mejora.
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Actualizar la “nueva forma de hacer ocurrir el proceso” con las mejoras que hayan

demostrado su efectividad.

Tipos de proceso

Proceso estratégico

Medina y Sotomayor (2013) En cuanto a los procesos por lo general se pueden clasificar
en relacion a varios o diferentes criterios. Pero quizas el clasificar los procesos mas

comunes en la préactica es diferenciar entre: estrategia, Principal o de apoyo.

Corresponde a la manera como los altos directivos planifican estas actividades se
denominan segun la visién de cada organizacion, captando las necesidades de los clientes

y desarrollando un producto que satisfagan las mismas.

Procesos operativos

Son actividades que permiten producir el producto o servicio que se entrega al cliente,
por lo que generalmente esta enfocado con la satisfaccion final del cliente. Son procesos
que reconocen los accionistas y los procesos. Ejemplos: Fidelizacion de clientes,

Elaboracion de un producto, Logistica total, Atencion al cliente, etc.

Procesos de soporte

Se definen como los procesos de produccion. Cliente interno. Ejemplos: Control de
calidad, almaceén, seguridad, recursos humanos ventas, informética, etc. A los procesos
de soporte también se les otorgan e nombre de procesos de apoyo. Cuando ya se conocen

todos los grandes procesos de la empresa, éstos se interpretan en un mapeo de procesos.
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Se debe considerar que la clasificacion de los procesos de una organizacion en
estratégicos, operativos y de soporte, estara dirigida por la mision de la organizacion, su

vision, su politica, etc.

Metodologia
Para Beltran et alii (2002) el uso de esta filosofia persigue la mejora continua es necesario
seguir una metodologia en el uso del ciclo de PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar).
Esta metodologia establece cuatro etapas para la mejora continua estas son:
Planificar, hacer, verificar, Actuar.

Humberto Gutiérrez Pulido (2014) considera 8 pasos en la resolucion de un problema,
cuando un equipo se junta con el proposito de solucionar un problema como parte de un
proyecto antes de proponer soluciones a la ligera debe contar con informacion y debe
seguir un método que garantice el éxito. En el siguiente cuadro se describe los ocho pasos
(p.120).
Etapa de ciclo Paso Descripcidn Técnicas que se pueden usar:
Planear 1 Analizar el problema Pareto, H de verificacion, Histogramas

2 Buscar causas y Visualizar el problema

3 Causas méas importantes realizar Pareto, dispersion, Ishikawa

4 Medidas de control Porqué, lugar, objetivo, como, plan
Hacer 5 Poner en préctica las soluciones y seguir el plan hecho en el paso anterior
Verificar 6 Verificar los resultados Pareto, H de verificacion, Histogramas
Actuar 7 Prevenir que ocurra de nuevo el problema Estandarizacion, supervision

e inspeccion.

8 Conclusion Verificar y documentar y planear el trabajo a futuro.
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Meétodos de trabajo

los métodos de trabajo estan poco desarrollados debido al desconocimiento y
herramientas utilizadas siendo el campo con mayor proyeccion a mejorar la productividad
, esto se lograra con el estudio , implementacion de métodos en los procesos utilizando
instrumentos materiales ,maquinas , todo trabajo se perfecciona eliminando trabajos
innecesarios ,en un proceso pero también  dependera de profesionales capaces de
solucionar problemas.(p.15)

Estilos de Direccion

En realidad no existen estilos de direccion, dichos estilos y practicas dependera como se
distribuya al personal y al disefio de cualquiera sea el proceso pero si teniendo un control

en los costos y sus presupuestos.

1.7 MARCO METODOLOGICO

1.7.1 Tipo de Estudio

Para este caso el estudio se enmarco dentro del tipo de investigacion es Aplicada. Se
encuentra intimamente ligada a la investigacion basica ya que depende de sus
descubrimientos y aportes tedricos para llevar a cabo la solucién de problemas, con la

finalidad de generar bienestar a la sociedad. (Valderrama 2013, p. 164).

Tipo de estudio descriptivo.
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1.7.2. Disefio de Investigacion

. El disefio de estudio de esta investigacion se enmarco dentro de no experimental se
refiere a un estudio
donde el investigador no manipula las variables dentro de un analisis de control para el

investigador.” (HERNANDEZ SAMPIERI, 2014, p. 129)

Para Herndndez, Fernandez y Baptista (2010)explicaron que las investigaciones de disefio
no experimental son aquellas en donde no se manipula ni se transforman a las variables,
exclusivamente se analizan, explican y describen, su finalidad no es modificar la realidad
sino esclarecer los fendmenos que le causan.(p. 355) De corte transversal, porque se
recolecté informacién en un s6lo momento, en un tiempo Unico con el propdsito de
describir variables y analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2006: p. 210).

Nivel descriptivo y explicativo. Se menciona que es descriptivo, puesto que “Procuran
entregar una vision de conjunto, profundizando en una de las variables que intervienen
el problema de investigacion, identificando sus rasgos caracteristicos. En este caso se

podria decir que describir es medir”

(Comision Nacional de Investigacion Cientifica, 2012, p. 8).

M @)

Do6nde: M representa la muestra que se utilizard para el estudio y O representa las

mediciones de la variable de interés.
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1.7.3. POBLACION, MUESTRA

Poblacion

Es un conjunto de todos los casos que encajan con determinadas especificaciones
(HERNNADEZ, 2014, p.174)

El universo poblacional esta constituido por 12 maquinas dentro de la linea de pan Arabe

en la empresa panificadora Bimbo Peru S.A, junto a 12 colaboradores.

Muestra

La muestra en el presente proyecto esta integrada por 17 semanas de datos recopilados
durante la observacién a los colaboradores principales que realizan las actividades en la

linea de proceso de pan &rabe.

Muestreo

Ha sido no probabilistico intencional, en razén que la poblacion de estudio seleccionado
es pequefio y por lo tanto se optd por trabajar con el 100% en relacion total del universo

poblacional.

1.7.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de datos

Técnica de Observacion de Analisis documental
Hernandez, Baptista (2010, p.197), mencionan que la recoleccion de informacién
cuantitativa se realiza mediante instrumentos de medicion que deben representar validad
ando las variables presentadas durante investigacion |
En este trabajo la técnica que se empleara es la observacion, tipo de campo, mediante

documentacion.
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Instrumentos de Recoleccion de Datos
Para esta investigacion se aplicard la técnica de la recoleccion de datos numéricos de la
empresa Bimbo, la observacion y como instrumento se utilizaran formatos de observacion

para la recopilacion de informacion numerica.

Validez
La validez de la propuesta de investigacion sera mediante el juicio de expertos quienes

emitirdn una opinion

Confiabilidad

Para que un instrumento de medicion sea confiable depende del grado en  que su
aplicacion sea repetido al mismo objeto o individuo de resultados idénticos
(HERNANADEZ SAMPIERI, 2014, p.200).

La recoleccion de datos y las herramientas fueron tomados en tiempo real dentro de la

empresa Bimbo del Peru y fueron validados por los supervisores de linea.

1.7.5 ASPECTOS ETICOS

El proyecto de investigacion “Propuesta de Mejora en los procesos de produccion de la
linea de pan arabe en la empresa Bimbo del Pert Callao 2017”. .cumple con los
reglamentos y criterios establecidos por la Universidad Cesar Vallejo, respetando los

derechos del autor respecto a la bibliografia implementada.
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1.8. Aspectos Administrativos

Recursos y Presupuestos

CLASIFIC
ADOR DE DESCRIPCION CANTIDAD ISJINCI'_?AS;g CIT((Z:)C_)I_SAIO
GASTOS
1.1. Materiales y Utiles
1.1.1. Re puestos y Accesorios
Laptop Asus |01 Unidad 13,000.00 [3,000.00
1.1.2. Papeleria en General, Utiles y Materiales
Papel Bond A4 1mill 9,00 9,00
Corrector 1 Unid 3.00 3,00
Resaltador 2 Unid 2.00 2,00
Lapiceros 6 Unid 1,00 6,00
1.1.3. Pasajes y Viaticos
Pasajes de
Transporte 30 Viajes 2.50 75,00
Urbano
1.1.3 Telefonia e Internet
2 meses EXe] | 180.00
1.1.4 Impresiones, Encuadernacion y Empastados
Impresiones 2000 hojas 0.05 100.00
Anillados 10 Juegos 4.00 60.00
Empastados 0 0 0
1.1.5 Servicio Asesoria
Asesor Externo |0 |0 0
TOTAL| 3435,00

Figura 1. Presupuesto de propuesta.

Fuente: Elaboracion propia

El presupuesto total requerido para el desarrollo de la presente investigacion es de
S/ 3, 43500 nuevos soles.

Financiamiento
El trabajo de investigacion presentado serd autofinanciado por el

investigador.



Cronograma de Ejecucion

TIEMPO (Meses)
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ACTIVIDADES 2018
MAY JUN JUL

1 Planteamiento del Problema, Objetivos y Justificacion X
2 Construccidn del Marco Tedrico X
3 Formulacicn de la Hipdtesis y Marco Metodoldgico X
4 Elaboracion y Prueba de hstrumento X
5 Procesamiento y Recoleccidn de Datos X
6 Tratamiento de los Datos X
7 Andlisis de Resultados y Confraste de Hipdtesis X
8 Formulacién de Conclusiones y Recomendaciones
2 Redaccion del Informe
10 Pre- Sustentacion de la Tesis

Figura 2. Cronograma de Ejecucién

Fuente: Elaboracion propia
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II.DESARROLLO
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3.1  Analisis Descriptivo

3.1.1 Organigrama

Figura 3. Organigrama empresa

Fuente: Elaboracion propio
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2.1. Desarrollo de la propuesta
Luego de realizar el analisis durante el proceso del pan &rabe, se identifica los diversos
problemas que por medio de metodologia ya existente se puede mejorar la productividad
de esta linea en mencion aplicando diversas técnicas de mejora obteniendo resultados

positivos y rentables para la empresa Bimbo del Perd.

2.1.1. Situacién Actual

Enfocados en la linea de pan arabe se tiene una cantidad grande de problemas con
respecto a los tiempos durante el proceso y operaciones para realizar el proceso donde se
repinten actividades.

Maquinaria mal ubicada y muy alejada no se manejan parametros de proceso en el estudio
de tiempos se observa que todos realizan las mismas operaciones juntos, pudiendo
capacitar al personal en las diversas actividades y realizar cambios sin afectar al proceso

y evitar fatigas de trabajo.

Materia prima

Masa

2 Dividido

Fermentador

Homo

Enfriador

RESUMEN
SIMBOLO NUMERO

O 6 Embolsado
6
[] 0
PAN ARABE

Figura 4.  DOP mejora procesos antes
Fuente: elaboracion propia
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Figura 4. Espina de pescad

MODELQ ESPINA DE PESCADO

CAPACIDADES Y
CONOGMIENTO L waauma |

PERSONAL NO CAPACITADO NOHAY CONTROL DETIEMPOS «——

METODO DE TRABAJO NOHAY MANUALDEPUESTO <——

FALTAS INJUSTIFICADAS FALTA ERGONOMIA EN PUESTO DE TRABAIO
— A —

Propuesta de mejora dentro de bs procesos
de las neas 1y 2 para incrementar la

productividad de la empresa Bmbo del Pert en

el ario, 2018.
MALA PROGRAMACION < BAJO PEDIDO <
TIEMPOS MUERTOS < NO HAY INTERACCION <
RETRASO EN LA PRODUCCION ENTRE DOS LINEAS SIMILARES
i P
PROCESO LINEAS PROCESO

Tabla 1. Causas de Modelo espina de pescado

Falta de cronograma de programacion 36 32% 22%
Retraso de produccion 25 22% A44%
No hay control de tiempos 17 15% 59%
Recorte de pedido 13 12% 71%
No hay manual depuesto 12 11% 82%
falta de control de materia prima 9 8% 100%
Total 112 100%

Grafico pareto

120%
100%
802%
60%
40%
20%
0%

% Acumulado

— — Emmms Frecuencias % Causas

Figura 6. Pareto

Fuente: Elaboracion Propia.
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1Zaclon

Tabla 2: Matriz de Operacional

MEJORA DE PROCESOS

Segln Valdivia(2016) la
mejora de un proceso, se
debe ala capacidad de
gestion del mismo, ya
que esde suma
importancia para
estandarizary poder
supervisar las tareas
realizadas en un centro
de produccion.

La Mejora de procesos se
define alos pasos, la
forma o circunstancias
paramentadas que se
siguen para concretar un
objetivo o fin deseado.Por
loque se aplicarden la
inea de pan Arabe enla
empresa Bimbo del Peru.

I1. Registros de

procedimiento
I2. Tiempo estandar
TE:TN(1+5)

PROCEDIMIENTO  |Donde: RAZON
TE : Tiempo estandar
TN : Tiempo normal
S :Suplemento o
tolerancia en %
(indice de cumplimiento )
D12 PLANEAR IC={Produccion Real / produccion
D13.HACER esperada) x100
D14.ACTUAR RAZON
D15.VERIFICAR

on propia

-z

Elaboraci

Fuente:



Tabla 3: Observacion de Productividad de pan drabe

PRODUCTIVIDAD
Productividad
TIEMPO (%)

Sem 9 72.82

10 )
MARZO 2017 —>°m 63.62
Sem 11 71.54
Sem 12 67.04
Sem 13 74.12

S 14 )
ABRIL 2017 em /7.79
Sem 15 70.67
Sem 16 78.72
Sem 17 73.93
Sem 18 68.51
MAY O 2017 Sem 19 74.30
Sem 20 77.11
Sem 21 64.72
Sem 22 65.18

S 23 )
JUNIO 2017 em 69.76
Sem 24 71.80
Sem 25 60.63

Fuente: Elaboracion propia

34
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CAPACIDAD DE PRODUCCION.

La planta esta equipada con maquinarias y equipos para la elaboracion de Pan Arabe
descritas en este proyecto, la cual opera 1 turno de 8 horas por dia, 26 dias al mes,
produce aproximadamente 5,000 piezas de pan Arabe por mes.

Tiempo Observado (Ciclos)

Tabla 4: Observacion de produccion de pan arabe

FLEMENTOS DELA TAREA TL(min) (12 (min) |13 (min) |4 (min) [TIEMPO PROM.
1.-Mezclado 13 12 14 13 13,00
2-Dividido 15 16 15 16 15,50
3.- Fermentacion Rl 30 30 30 30,00
4.-Homo (segundos| 60 60 60 60 60,00
5.- Enfriador 10 10 10 10 10,00
6.- Embalsado 530 530 5.2 5.25 5.8

Fuente: Elaboracion propia.

Cuello de botella
El cuello de botella se detecta con un tiempo de 25 minutos en la operacion de

dividido, estos tiempo se muestran en la Tabla N°30.
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Tabla 5: Tiempo de cuello de botella

TIEMPO CUELLO DE BOTELLA |DIVISORA 25 MINUTOS

Cursograma analitico Operario /Mate rial /Equipo
Diagrama Hoja
Resumen
[uim. 1 | num | 1
Objetivo Actividad Diagrama del Proceso Actual
Operacion 0_ R e
Actividad Transporte =] W
Espera D . FEAK ENTAZDR
Inspeccion D_
)
Alinac enamiento \vi .
Distancia )
Tiempu é EMFRIALOR
Metodo Actual _|Costo -
Lugar Mano de Obra ijiig
Operador Material e
Descripcion de b Actividad | Cant., Vs Tle!np Simholos Observaciones
Ms, |min | O| | D0 |V
Almacen 1 20 20 ¥ |Fxceso de materia primapara recoger
Pesalas a mezdlatora 1 g X X Mezcladora mala distribucion
Me zcladora 1 12 25 «x Notiene procedimiento para mezclado
Masa a divisora 1 5 25 X Masa para divisora se calienta
Divisora 1 14 18 x Muy [enta sin variador
Fermentador 1 1 30 X 5e ajusta al tiempo de la divisora
Homo 1 1 2 X Un solo parametro de horo
Enfriador 1 1 18 X Sinvariador de velocidad
Embolsado 1 13 5 x falta personal para embolsar
Refrigetio 45 X Paro por refrigerio
238 Paro de Iinea por refrigerio

Figura 7. Diagrama de operacion Proceso actual.

Fuente: elaboracion propia.
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PROGRAMA DE CAPACITACION EN LA LINEA DE PAN ARABE

MEZCLADORA

DIVISORA

FERMENTADOR

HORNO

EMBOLSADO

Figura 8. Determinar manual por puesto de trabajo

Fuente: Elaboracion propia.
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Planear.- una de las causas de la baja productividad es la mala distribucion del Trabajo
y del personal que demora o realiza diferentes tiempos para una tarea o ejercicio.
Definitivamente la falta de control de tiempos no ayuda a estandarizar un proceso.

La falta de orden en la programacion de las masas.

En la actualidad se inicia con masa de integrales por lo que el pedido es siempre mayor
pero al contrario se pierde tiempo en el lavado de la maquina al iniciar con harina integral
y esta harina deja restos para una siguiente masa de harina blanca.

Con un tiempo de lavado de 20 minutos.

Buscar.- dentro de la toma de tiempo se identifica que el personal no tiene sus funciones
especificas del puesto de trabajo es por eso que se realiza un plan de mejora con respecto
a sus capacitacion que consiste en tener la capacidad de desenvolverse en cualquier tipo
de puesto.

Otra de las causas se tiene un tiempo de corte masa de 30 minutos en la maquina de corte
de masa.

Ya que el tamafio de la masa es de 60 kilos el cual se denota que al demorar mucho la
masa se recalienta y el producto terminan picado y rajado.

Y en 30 minutos tenemos que esperar 10 minutos de preparacion de mezcla sin hacer
alguna tarea.

Causa.-

La falta de orden en la programacion es una de las observaciones que se toma y es

causante de tiempos muertos y retraso del proceso.

La falta de capacitacion también es un factor del personal por el cual el personal no
realiza las tareas por no conocer los métodos de trabajo.

El orden de las maquinarias impide realizar un proceso de continuo.

Las capacidades de cada maquina al no ser tomada en cuenta afecta al cuello de botella.
El control tiempos de tareas especificas por la medida cada persona emplea diferente
tiempo a criterio de cada persona.

Perdida de materia prima por sobrecarga en maquinaria es puntual en los tamarios de

masa.



I1l. CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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3.1. Las conclusiones a las que se llegd durante el proceso de esta investigacion

fueron las siguientes:

1.

Con respecto al objetivo general de esta investigacion “ Propuesta de Mejora en los
procesos de produccion de la linea de pan arabe en la empresa Bimbo del Peru Callao
2017 Se comprobo a través de esta investigacion se mejorod la productividad de un 70

% a un 93 % es decir hubo un aumento de 23 % de mejora.

2.

En relacion al primer objetivo especifico “Propuesta de Mejora en los procesos de
produccion de la linea de pan arabe en la empresa Bimbo del Peru Callao 2017.” A raiz
de la implementacién de la mejora de procesos a través del estudio de métodos lograron
reducir aquellas actividades que no agregan valor de 57 % a 47% es decir se redujo a un

10%, permitiendo optimizar los tiempos de produccién.

3.

En cuando al segundo objetivo especifico “Propuesta de Mejora en los procesos de
produccion de la linea de pan arabe en la empresa Bimbo del Perti Callao 2017”. Se
evaluaron los datos obtenidos de los indicadores a traves de los instrumentos de
recoleccion de datos durante las17 semanas los cuales tuvieron un mejor acercamiento a
las unidades planificadas a través de la implementacion de la mejora de procesos logrando

incrementar la eficacia de un 81 % a un 97 %.
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3.2. Las recomendaciones:

Antes de comenzar con una investigacion se debe tener presente la famosa frase de Peter
Drucker: “Todo lo que se puede medir se puede mejorar”, es por esta frase que se
recomienda hacer constantes mediciones a los procesos para poder realizar las mejoras

necesarias

0 En caso de la productividad se recomienda a la empresa continuar con el registro
de sus materiales y tiempos de proceso por etapas implementar los nuevos formatos y
darles seguimiento con el nuevo método de trabajo propuesto, analizando periédicamente
continuando con la capacitacion en donde lo amerite y realizar la toma de tiempos para

poder determinar nuevos cuellos de botella.

0 Se recomienda capacitar constantemente a todo el personal con la finalidad de
seguir mejorando los procesos de la linea de pan Arabe y esto servira como ejemplo para
las demés linea de produccion como implementacion estdndar. Obteniendo como
resultado una mejor mano de obra calificada y de esta manera poder emplear de manera

adecuada el uso de los recursos de la empresa.

0 Se recomienda buscar avances tecnoldgicos en la programacion de nuestros
productos con una plantilla de pedidos que automaticamente refleje los pedidos 0 masas
a producir 'y asi se pueda programar lo necesario y no origina retrasos o
reprogramaciones, también se recomienda adquirir nuevas herramientas de avance
rapido, para mejorar los tiempos de mecanizado en los procesos como contadores de

tiempo por maquina, esto para determinar corridas estandar.
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Anexo 1: formato de plan de mejora.

F11. Tabla 3. Cronograma de acciones para el desarrollo del procedimiento
MAYO JUNIO JULIO
SEMANAS 11 2] 3] 4 1] 2| 3| 4 1] 2 3

1. Informar alos trabajadores del proceso de
fabricacion de tiradores del programa de
mejora de proceso.

2. Recoger datos de registros existentes sobre

herramientasy del puesto

3. Realizar un bosquejo o croquis del puesto

PLANIFICAR 4. Realizar el diagrama bimanual del puesto

de trabajo

5. Realizar Iz aplicacion del TIS (técnica del

interrogatorio sistematico

6. Analizar los datos por unidad de trabajoy

establecer lalineabase

7. ldentificar oportunidades de mejora

8. Evaluary seleccionar alternativas

9. Desarrollarel despliegue y plan de

uACER  |eiecucion

10. Ejecutar e implementar el plan de mejora

del procedimiento

11. Realizar el Diagrama de operaciones del

proceso DOP

12. Realizar el diagrama de recorrido

VERIFICAR |13, Realizar el Diagrama de actividades del

proceso DAP

14. Realizar el Estudio de tiempos

15. Validar los indicadores con los objetivos

ACTUAR 16. Supervisar el rendimiento del proceso

Anexo 2: formato DOP
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F12.
Cursograma analitico Operario /Material /Equipo
Diagram Hoja
a num. | 1 | num. 1 Resumen
Objetivo Actividad Diagrama del Proceso
Operacién O
Actividad Transporte ¢
Espera D
Inspeccion (|
Almace namie nto AV4
Distancia
Tiempo
Metodo Actual Costo
Lugar Mano de Obra
Operador Mate rial
Descripcion de la Actividad | Cant. Dist/ Tiefnp Simbolos Observaciones
Mts. .min @) == u




1 Feedback Studio - Google Chrome

8 https;//evturnitin.com/app/carta/es/7o=10817152558s=18w=1062856911&lang=es

Q feedback studio tesis anchiraico

48

U’

0
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERTA
INDUSTRIAL

“Propucsta de Mejora en los procesos de produccion de la lina
de pan drabe en la empresa Bimbo del Perf Callao 2017”

TRABAJO DE INVESTIGACION PARA OBTENER EL GRADO DE:

Bachiller en Ingenieria Industrial

AUTOR:

Anchiraico Leon, Francis Giuliano

ASESOR:
Mg, Romel Dario Bazan Robles

e .
LINEA DE INVESTIGACION:

Cieslion Empresarial y Productiva

PERU
017

Nimero de palabras: 5826

Text-only Report

-.ll
-—

EIENIE]

High Resolution



