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Cuello de botella

Diagrama de Flujo

Diagrama Ishikawa

GLOSARIO

Se refiere a diferentes actividades que disminuyen
la velocidad de los procesos, incrementan los
tiempos de espera y reducen la productividad,
trayendo como consecuencia final el aumento en
los costos, producen una caida considerable de la
eficiencia en un area determinada del sistema y se
presentan tanto en el personal operativo como en

la maquinaria.

Es una representacion gréafica de un proceso en la
cual cada paso es representado por un simbolo
diferente que contiene una breve descripcion de la
etapa de proceso; los simbolos graficos estan
unidos entre si con flechas que indican la direccién

de flujo.

Es una herramienta util para el ordenamiento de
ideas, mediante el criterio de las relaciones de
causalidad, es un Diagrama Causa-Efecto,
también llamado Diagrama de Espina de Pescado
€S una representacion grafica que muestra la
relacion cualitativa e hipotética de los diversos
factores que pueden contribuir a un efecto o

fenébmeno determinado.
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Diagrama de
Operaciones de
Procesos

Diagrama de Pareto

Rentabilidad

Sistematizacion

Es una representacién grafica de los pasos que se
siguen en toda una secuencia de actividades,
dentro de un proceso o0 un procedimiento,
identificandolos mediante simbolos de acuerdo
con la naturaleza; incluye, ademas, toda la
informacion que se considera necesaria para el
andlisis, tal como distancias recorridas, cantidad
considerada y tiempo requerido.

También llamado curva cerrada o Distribucion A-
B-C, es una gréfica para organizar datos de forma
gque estos queden en orden descendente, de
izquierda a derecha y separados por barras,
similar al histograma que se conjuga con una ojiva
0 curva de tipo creciente y que representa en
forma decreciente el grado de importancia o peso
gue tienen los diferentes factores que afectan a un

proceso, operacion o resultado.

Es la capacidad de producir o generar un beneficio

adicional sobre la inversion o esfuerzo realizado.

Proceso por el cual se pretende ordenar una serie
de elementos, pasos, etapas, entre otros, con el
fin de otorgar jerarquias a los diferentes

elementos.

VIiI



RESUMEN

Las empresas insertas en el mercado constantemente se preocupan por
mantener la rentabilidad, lo que las obliga a mantenerse actualizadas
tecnolégicamente e impartir capacitacién al personal, en un esfuerzo continuo
para optimizar los procesos y operaciones, con el fin dltimo de incrementar la
productividad, lo que implica la produccion de productos terminados de buena

calidad y aprecios competitivos que satisfagan el gusto de los consumidores.

El presente disefio de investigacion pretende mejorar la rentabilidad de la
empresa panificadora Panaderia Chorti, a través de la sistematizacion de
procesos de produccion aplicando la reingenieria, para lograrlo se hace
necesario aplicar metodologia especifica y amplia que permita conocer con
precision la situacion actual de la empresa, los factores que influyen en la
produccion y en la rentabilidad, para ello se aplicaran técnicas de diagndstico y
se utilizaran herramientas cuyos instrumentos permitiran evaluar y analizar cada
proceso por separado e inferir para la acertada toma de decisiones en cuanto a

aplicacion de medidas para corregir las fallas que ocurren en los procesos.

La investigacion conducird a la consecucion de los objetivos planteados
en el disefio y permitirh constatar la efectividad y correspondiente importancia
de la sistematizacion de los procesos de produccion, la implementacion de
Buenas Préacticas de Manufactura como factores determinantes en la calidad

del producto y en el éxito comercial de la empresa.






INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion denominado sistematizacion de los
procesos de produccién aplicando la reingenieria en la empresa Panaderia
Chorti para mejorar la rentabilidad, busca aplicar la estandarizacién de Buenas
Practicas de Manufactura que al documentarse cambien el modelo empirico de
trabajo actual, por un proceso estandar basado en reingenieria que permita un

control de procesos mejorados para elevar la rentabilidad de la empresa.

El principal fin de la reingenieria de los procesos de produccion consiste
en ofrecer una serie de recomendaciones que permitan elaborar un producto
libre de contaminacion, mejorar la seguridad de los trabajadores, incrementar la
produccion, reducir pérdidas de material de proceso, costos de producciéon y

facilitar la supervision; lo cual beneficia al consumidor.

El buen control de calidad se debe construir desde adentro, durante el
proceso de fabricacion y la implementacion de las Buenas Practicas de
Manufactura, un buen control del proceso previene los errores que podrian
presentarse durante el proceso productivo, lo que mejora los procesos de
produccién y contribuye a producir alimentos seguros, saludables e inocuos

para el consumo humano.

En el caso de la sistematizacion debe corresponder a un proceso de
interpretacion critica de las experiencias que a partir del ordenamiento y
reconstruccién, permita descubrir la Iégica de los procesos vividos, los factores
gue han intervenido en los procesos y asi alcanzar de manera objetiva y eficaz

los determinados objetivos de la investigacion.

Xl



El informe estd conformado por trece capitulos: el capitulo 1 corresponde
antecedentes relacionados con el tema de la sistematizacién de procesos de
produccién, el capitulo 2 comprende el planteamiento del problema, el capitulo
3 la justificacién de la investigacion; el capitulo 4 corresponde a los objetivos;
en el capitulo 5 los alcances de la investigacion.

El capitulo 6 corresponde al marco tedrico conceptual que contiene los
temas abordados en el proceso de investigacion y el marco legal dentro del

cual se ubica la investigacion.

El capitulo 7 contiene la hipdtesis y variables independiente vy
dependiente, en el capitulo 8 se encuentra la propuesta de indice de contenido
del informe final, el capitulo 9 corresponde a la metodologia, en el capitulo 10
aparecen las técnicas de investigacion a utilizar en el desarrollo, el capitulo 11
muestra el cronograma de actividades; el capitulo 12 describe la estimacion de
recursos, el presupuesto general y factibilidad del estudio; la parte final
comprende la bibliografia consultada para la elaboracion del documento
seguido por el apartado que corresponde a apéndices, los cuales respaldan el

trabajo realizado.

La investigacion permitira al propietario de la empresa panificadora,
constatar la pertinencia y efectividad del proceso de produccién que realizan
actualmente y se constituye en oportunidad para implementar una
sistematizacion apropiada de los procesos de produccion aplicando la

reingenieria, que mejorara la rentabilidad.
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1. ANTECEDENTES

1.1. Historia y evolucién de la panificacion

Histéricamente en las distintas tradiciones culturales y escenarios
geogréficos diversos, el pan ha sido uno de los alimentos basicos que forma
parte de la dieta cotidiana, este alimento rico en carbohidratos y proteina
vegetal, es de singular importancia ya que aporta al requerimiento calérico

diario de las personas que lo consumen.

El pan como alimento, ha sufrido transformacion en cuanto a la
elaboracién, de acuerdo a las épocas y espacios, desde la manera artesanal de
produccion que durd varios siglos para que los productores se adaptaran a
nuevas técnicas de coccion y preparacion de la masa, hasta la utilizacién de
nuevos ingredientes, técnicas de elaboracion, formas y variedad de sabores, la
elaboracién del pan ha sido una actividad constante. Desde tiempos antiguos
se utilizaba harina de trigo o de otro cereal mezclado con agua, sal y un
fermento natural; el proceso se efectuaba en el seno de la economia doméstica,
transcurrido el tiempo comienzan a comercializarlo a pequefia escala y en

espacios geograficos delimitados.

En las culturas clasicas como en el Imperio Romano, se legisl6 sobre
precio, fabricacion y puntos de venta y distribucion; con la revolucién industrial
la produccion artesanal panadera continué siendo una actividad fuerte,
importante 'y conservé las particulares caracteristicas, tales como la
elaboracién manual, reducida produccion, el punto de venta que generalmente

era el mismo donde se elaboraba, la utilizacién de lefia, el horno antiguo, la



materia prima y los fendmenos naturales los cuales empezaron a sustituirse por

quimicos.

“‘En el siglo XIX surgen las grandes transformaciones en la produccion
panadera, la invencion del molino de cilindros que sustituiria a los de traccion
humana, animal, hidraulica o edlica aparecia con novedosos cernidores que
producian una harina mas refinaday se produjeron energias modernas como
la electricidad, que transformaron en gran medida la estructura de los hornos,
permitiendo una coccion mas rapida y uniforme del producto, otra innovacion
técnica fueron las amasadoras mecanicas, las de brazos y espiral que
permitian una mezcla mas homogénea de los ingredientes” (Samayoa, 2008,
pp 46,47).

De acuerdo con Cueva (2012) se considera que debido a la creciente
competitividad y apertura de mercados muchas empresas transnacionales
incursionan en la industria panificadora del pais, los empresarios nacionales se
han visto obligados a tecnificar los procesos de producciéon, a implementar las
Buenas Practicas de Manufactura que son requisitos legales que deben cumplir
las empresas de la industria de alimentos y a buscar la mejora continua dentro

de las plantas de produccion.

Dentro de este contexto se considera que los aportes para la
sistematizacion de los procesos que parten de las herramientas de la
administracion cientifica del trabajo (Taylor), en las cuales destacan: Diagrama
de Recorrido, Diagramas de Hilos, Diagrama Bimanual y otros, la utilizacion de
técnicas de organizacion, métodos y técnicas de analisis de sistemas, son de
suma importancia para el eficiente desarrollo de las empresas, para la

sostenibilidad y mantenimiento dentro del mercado competitivo.



Tal como refiere Flores, Rodriguez, en la tesis de grado de ingenieria
industrial (2005) los diagramas permiten mediante graficos y simbolos la
programacién de actividades, proporcionan una vision rapida y global del
sistema o de los eventos representados, sistematizan la informacion que se

exhibira y permiten una facil comparacién entre dos o mas sistemas.

El departamento de Seguridad Alimentaria de la Municipalidad de Asturias,
Espafa (2010) refiere que “Aunque a cada tipo de producto le corresponde un
proceso de fabricacion determinado con las etapas concretas y particulares,
para resumir el estudio de los riesgos alimentarios asociados a los productos de
panificacion y pasteleria se recomienda la utilizacion de Diagrama de Flujo, con

esto se estaria evitando la contaminacién del producto en proceso”.

En Guatemala la panificacion tiene origen en la asociacion de las
tradiciones europeo espafol y prehispanico-mesoamericano, sin embargo en
muchas regiones del pais ha tomado caracteristicas variadas y particulares,
como en el departamento de Chiquimula, donde se produce variedad de panes
tradicionales, entre los que destacan los llamados champurradas, cubiletes,
pirujos, pan de queso, de yemas, quesadillas, entre otros, que se elaboran
diariamente y que son parte fundamental del desayuno y refaccion vespertina

de los pobladores.

La panaderia tradicional del departamento de Chiquimula es considerada
una produccion artesanal en la que participan la mayoria de los integrantes de
las familias, tal como refiere (Linares, D. 2010), se puede observar que
conservan el horno de barro que utiliza la lefia como Unica fuente energética,

las recetas de antafio, las particulares formas de amasado y punto de venta.



En la segunda mitad del siglo pasado surgieron panaderias que con el
tiempo llegaron a constituirse en iconos de la panificacion en Guatemala, estas
empresas exitosas y lideres en el mercado, han demostrado que esos logros se
deben a la sistematizacién de los procesos productivos, entre las cuales se
encuentran: la empresa Panificadora Bimbo, Panaderia y Pasteleria San Martin
y Panaderia Paso Pan, las cuales han logrado una alta productividad, elevados
estandares de higiene y competitividad en el mercado de la panificacion.



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En los ultimos afios, la produccion de alimentos de manera artesanal y la
distribucién comercial informal ha aumentado y paralelamente se han
incrementado los casos de enfermedades gastrointestinales por la inadecuada
manipulacion de los mismos y el escaso control sanitario que ejercen las

autoridades de salud publica, en este sector productivo.

Actualmente han aparecido importantes empresas en la industria de
alimentos logrando abarrotar el mercado con productos innovadores y de buena
calidad; el éxito de las empresas productoras de alimentos se basa en la
eficiente aplicacion de normas y procedimientos a todo nivel, desde la
administracion de operaciones y suministro hasta el empaque y distribucion del

producto terminado.

El término operaciones se refiere a los procesos que se emplean para
transformar los recursos que utiliza una empresa en los productos y servicios
gue desean los clientes y suministro hace referencia a la produccién de bienes

y servicios para llegar a suplir las necesidades del consumidor.

Panaderia Chorti es una empresa ubicada en el municipio de Olopa del
departamento de Chiquimula, es el objeto y centro de la investigacion en el cual
lo referido por el propietario y las observaciones realizadas, permiti6 determinar
gué en esta panificadora existe inadecuada gestidn y deficiente administraciéon
de los recursos, inexistencia de controles de calidad y de aplicacion de

Buenas Practicas de Manufactura, lo que genera pérdidas del producto en



proceso o muda, que trae como consecuencia reducida productividad y escasa

comercializacion las que influyen directamente en la rentabilidad de la empresa.

2.1 Formulacién del problema

Por ser la rentabilidad un factor determinante para la sostenibilidad
econémica de la empresa panificadora y por la importancia que tiene la
implementacion de la sistematizacibn de procesos y aplicaciéon de la

reingenieria para lograr la mejora, se formularon las siguientes preguntas:

> ¢, Cudl es la situacion real de la empresa respecto a los procesos de
produccion
> ¢,Cudles son las causas que han impedido a la empresa lograr una

optimizacion en los procesos de produccion desde el inicio?

> ¢, Podra la empresa mejorar la calidad en el proceso de produccion y del

producto terminado e incrementar la competitividad en el mercado?

> Sistematizando los procesos de produccion aplicando la reingenieria,
¢se podra lograr una mayor eficiencia, reducir costos y mejorar la

rentabilidad de la empresa?



3. JUSTIFICACION

La Maestria en Gestion Industrial provee conocimientos actualizados y
fortalece las habilidades para analizar, entender y proponer mayores opciones
gue generen cambios en las empresas que desarrollan actividades industriales,
incrementa la capacidad para administrar cualquier parte de la cadena de la
gestion industrial y resolver problemas técnicos de procesos industriales; con
base en este argumento y para poner en practica lo aprendido, se presenta este
trabajo que corresponde a productividad como linea de investigacion.

La investigacion esta motivada para hacer mas eficiente el proceso de
produccion, mejorar la calidad del producto de panificacion y el contenido
nutricional para satisfacer a los consumidores y porque se hace necesario que
la industria panificadora adquiera nuevos conocimientos y habilidades
tecnoldgicas que le permitan incrementar la productividad, la comercializacién,

elevar utilidades y mejorar la rentabilidad empresarial.

La gestion de calidad de una empresa alimentaria esta basada en producir
siempre alimentos seguros para la salud de los consumidores, procurando que
sean higiénicamente elaborados; que no contengan sustancias dafiinas, que
sean nutritivos, que no engafien al consumidor, por lo que la calidad en la

produccion se hace indispensable.

Para lograr la calidad en el producto a comercializar, se deben utilizar
varias herramientas tales como: el programa de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM), los Procedimientos Operacionales Estandar (SOP), el

Sistema de Procedimientos Operacionales, Diagramas de Operaciones y de



Flujo de los Procesos, que contribuyen a la optimizacion de la empresa; al
sistematizar y controlar ciertas lineas de produccion, aplicando la reingenieria

se podra obtener mayor eficiencia y crecimiento comercial.

La reingenieria no trata de componer algo, la reingenieria significa: que se
comienza desde cero, lo Gnico que debe importar es cOmo se quiere organizar
el trabajo en el presente, esto acorde a las demandas de los mercados y el
poder de la tecnologia de la actualidad, no debe importar coémo se ha hecho el
negocio en el pasado, por lo mismo para analizar los procesos se deben hacer
preguntas como las siguientes: ¢ Por qué se hace lo que se esta haciendo? para
poder contestar esto se debe tener claro que todo proceso relevante debe llevar
un valor agregado para el cliente, esto puede ser de calidad, precio justo,
proveer excelente servicio, entre otros, es decir que nunca se debe realizar un
proceso solamente por satisfacer alguna demanda interna de la organizacion de

la empresa.

Tomado en cuenta los argumentos anteriores y respondiendo a la
pregunta central de la investigacion se considera que con la puesta en practica
de la propuesta es posible lograr lo que se persigue: la optimizacion de la
empresa, ya que el producto por ser artesanal mantiene una demanda
considerable en el mercado local; al sistematizar y controlar ciertas lineas de
produccion se podra lograr mayor eficiencia, calidad de los procesos, cumplir

con la cantidad de demanda, crecimiento y mejora de la rentabilidad.

Se pretende lograr un cambio notable guiado por la agilizacion y
optimizacién de los procesos y sistemas, esta determinacion incluye a las
diferentes lineas de produccion; todas las acciones necesarias deben realizarse

para lograr un mejor control durante el proceso de elaboracion del producto y



gue este cumpla con los parametros de calidad establecidos, beneficiando la

comercializacién y mejorando la rentabilidad empresarial.



10



4. OBJETIVOS

General

Sistematizar los procesos de produccién aplicando la reingenieria en la

empresa Panaderia Chorti, para mejorar la rentabilidad.

Especificos

1.

Evaluar los procesos de produccion para obtener un diagndéstico de la

empresa.

Elaborar cuadros de procedimientos, de control de calidad, Diagramas
de Recorrido y una Guia de Buenas Préacticas de Manufactura, para la
optimizacion de los procesos de produccidon de la empresa.

Mejorar la calidad en el proceso de produccién y del producto terminado.
Evaluar por medio de los indicadores financieros, si con la

sistematizacion de los procesos de produccion aplicando la reingenieria

se logro mejorar la rentabilidad de la empresa.
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5. ALCANCES

La investigacion es de caracter descriptivo, utilizando métodos aplicados a
las ciencias pretende identificar la problemética existente en la empresa
panificadora Panaderia Chorti, con el fin de plantear alternativas de solucién y
poner en practica una propuesta que demuestre que se pueden lograr los

cambios esperados y los objetivos previstos.

La investigacion facilita una estrategia y la propuesta es de caracter
economico-productivo ya que persigue contribuir al fortalecimiento empresarial,
con el propésito de incrementar la calidad del producto terminado,
concientizando a propietarios y operarios de la empresa panificadora, acerca de
la importancia de la sistematizacion de los procesos de produccion, Buenas
Practicas de Manufactura, control de calidad y optimizacion de los recursos

para mejorar la rentabilidad.

La propuesta tiene como objetivo general sistematizar los procesos de
produccion aplicando la reingenieria en la empresa Panaderia Chorti, ubicada
en la cabecera municipal de Olopa del departamento de Chiquimula, para
mejorar la rentabilidad y plantea tres resultados principales siendo el primero:
evaluar los procesos de produccion para obtener un diagnostico de la empresa,
el segundo elaborar cuadros de procedimientos, de control de calidad,
Diagramas de Recorrido y una Guia de Buenas Practicas de Manufactura, para
la optimizacion de los procesos de produccion de la empresa, el tercero mejorar
la calidad en el proceso de produccién y del producto terminado y el cuarto

evaluar por medio de los indicadores financieros, si con la sistematizacion de
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los procesos de produccién aplicando la reingenieria se logr6 mejorar la

rentabilidad de la empresa.

La propuesta esta disefiada en funcion de optimizar la productividad de la
empresa a traves de realizar las Buenas Practicas de Manufactura, el control de
calidad de los procesos y el conocimiento de los flujos de los procesos de
produccién, lo cual garantizar4 el desempefio operacional para contribuir a

mejorar la rentabilidad empresarial.

Esta destinada a 5 beneficiarios directos propietarios y 10 beneficiarios
indirectos operarios de la empresa panificadora Panaderia Chorti, el limite
temporal es de dieciocho semanas iniciando el 2 de junio y finalizando el 10 de
octubre 2014.
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6. MARCO TEORICO CONCEPTUAL

Es importante y necesario definir conceptos de la temética abordada en
el desarrollo de la investigacion, los cuales dan fundamento tedrico a la misma,

para ello se utilizan textos de autores expertos en los diferentes temas.

6.1. Productividad

Chase, B. (2004) refiere que “la productividad es una medida que suele
emplearse para conocer qué tan bien estan utilizando los recursos (o factores
de produccion) un pais, una industria o una unidad de negocios. Dado que la
administracion de operaciones y suministro se concentra en hacer el mejor uso
posible de los recursos que estan a disposicion de una empresa, resulta
fundamental medir la productividad para conocer el desempefio de las

operaciones. En este sentido, la productividad se define como:

productividad = salidas - entradas

Para incrementar la productividad, se tratard que la razon de salida a

entrada sea lo mas grande posible”.

6.2. Calidad

Refiere Deming (1989) que la calidad es “un grado predecible de
uniformidad y fiabilidad a bajo coste, adecuado a las necesidades del mercado”;
el autor indica que el principal objetivo de la empresa debe ser: permanecer en

el mercado, proteger la inversién, ganar dividendos y asegurar los empleos.

15



Para alcanzar este objetivo el camino a seguir es la calidad. La manera de
conseguir una mayor calidad es mejorando el producto y la adecuacion del
servicio a las especificaciones para reducir la variabilidad en el disefio de los

procesos productivos.

Para Rosander (1992) “la calidad se define como adecuacion al uso, esta
definicién implica una adecuacién del disefio del producto o servicio es decir
calidad de disefio y la medicion del grado en que el producto es conforme con

dicho disefo, calidad de fabricacion o conformidad”.

“La calidad de disefio se refiere a las caracteristicas que potencialmente
debe tener un producto para satisfacer las necesidades de los clientes y la
calidad de conformidad apunta a cdémo el producto final adopta las

especificaciones disefiadas” (Gutiérrez, M 1998).

De acuerdo con las aseveraciones de los autores citados, se puede decir
gue la calidad es cumplir con las necesidades y preferencias del consumidor,
incluyendo caracteristicas de color, sabor, textura, aroma, puede considerar
aspectos de marca, duracion del producto, empaque, facilidad de uso, entre

otros.

Dentro de la calidad se debe tomar en cuenta un aspecto muy importante
gue se refiere a la integridad economica, la cual se basa en no engafar al
consumidor con acciones ilegales tales como: masa o volumen incorrecto,
cantidad incorrecta de unidades, sustitucion de producto, especie o variedad,

mal etiquetado, absorcion de aditivos, colorantes entre otros.

La busqueda de la calidad implica aspirar a la excelencia empresarial,

puesto que esta es el resultado de una actitud favorable ante el trabajo.
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6.3. Gestion de calidad

Continuando con Deming, la gestion de calidad de una empresa esta
basada, en primer lugar, en las Buenas Practicas de Manufactura, ya que son el
punto de partida para el establecimiento de muchos sistemas que contribuyen al

desarrollo de cualquier empresa.

6.3.1. Caracteristicas que definen la calidad

> La calidad del disefno

Se entiende como el conjunto de caracteristicas que contiene el producto
0 servicio, el uso de insumos de calidad es importante para el satisfacer el
gusto de los clientes, producir variedad de productos es para satisfacer

necesidades y gustos diferentes.

El producto de mayor calidad tiene un precio mas elevado en el mercado
en razon de las caracteristicas especiales. La meta de establecer el grado

correcto de calidad del disefio es concentrarse en los requerimientos del cliente.

Los clientes consideraran que los productos con un disefio excesivo y en
demasia, son de mayor precio, por otro lado, los productos que tienen muy
poco disefio perderan clientes ante aquellos que cuestan un poco mas pero que

se perciben como productos que ofrecen mas satisfaccion y valor.

17



> La calidad del proceso

Es la segunda caracteristica de la calidad, resulta critica porque se
relaciona directamente con la confiabilidad del producto o servicio. La meta de
la calidad del proceso es producir bienes y servicios que no tengan defectos.

Las especificaciones de los productos y los servicios, proporcionadas en
indices de tolerancia de las dimensiones y/o errores en los servicios, definen
como se tendra que producir el bien o el servicio. EI cumplimiento de estas
especificaciones es fundamental para garantizar la confiabilidad del producto o

servicio.

6.4. Control de calidad

“Es la verificacion de que un producto se fabrica de acuerdo con el disefio
planteado, el cual es producto de la interpretacion técnica de las necesidades
del consumidor y que por lo tanto lo satisface. También se le conoce como
conjunto de técnicas y procedimientos de que se sirve la direccion para orientar,
supervisar y controlar todas las etapas del control de disefio, de materia prima y
materiales, del proceso y de producto terminado hasta obtener un producto con
la calidad deseada”. (Rosander 1992).

Otra manera de definirlo es, como el mantenimiento de las caracteristicas
especificas del producto final cada vez que éste se fabrica, implica un control

eficaz de las materias primas y de los procesos de produccion.

Se afirma que "control de calidad es hacer bien las cosas la primera vez y

después todas las veces", esto implica que es preciso evitar errores en la
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seleccion de las materias primas y en el procesado si se quiere prevenir todo

defecto del producto acabado.

Si en todo momento se satisfacen las especificaciones de las materias
primas y los requisitos del procesamiento, el resultado ser4 un producto de
calidad constante y no sera necesario rechazar ninguna parte de la produccion

por presentar caracteristicas variables.

6.5. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Segun Chase, B (2004) las Buenas Practicas de Manufactura “son
regulaciones promulgadas y puestas en vigencia por el gobierno, en relacion
con las préacticas de procesamiento, saneamiento y seguridad en la

manufactura de la industria de alimentos.

Garantizan que los productos cumplan satisfactoriamente los
requerimientos de calidad y necesidades del cliente, puesto que se relacionan
con las condiciones de instalaciones y procedimientos establecidos para todos
los procesos de produccién y control de alimentos, bebidas y productos afines,
con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos, segun

normas aceptadas internacionalmente”.

Segun Eslamo (2001) “Las Buenas Practicas de Manufactura son aquella
parte de un Programa de Garantia de Calidad que sirve para asegurar que los
productos se elaboran convenientemente, de conformidad con el procedimiento
establecido y se controlan apropiadamente para conseguir los niveles de
calidad adecuados al uso previsto y de acuerdo con lo establecido en el registro

sanitario del producto.
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Se basan en la no alteracién de los productos, es una herramienta basica
para la obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se

centralizan en la higiene y forma de manipulacién”.

De acuerdo con Chase, B, se puede resumir que estas practicas
garantizan que las operaciones se realicen higiénicamente desde la llegada de
la materia prima hasta obtener el producto terminado; por tanto, todas aquellas
empresas y personas que estan involucradas en la produccion de alimentos no
pueden, ni deben ser ajenas a la implementacion de las Buenas Practicas de

Manufactura.

6.5.1. Medidas que se deben tomar para el manejo de la

materia prima
La primera medida a tomar para evitar la contaminacion de la materia
prima al ingreso a la bodega es la colocacion del producto sobre tarimas de
metal o madera, evitando asi el contacto directo con el piso y deberan quedar

separadas considerablemente de la pared.

Dentro de las normas a seguir por el personal que opera en la bodega

deben estar las siguientes:

> No sentarse, perforar, ensuciar, dafiar el ambiente fisico de la bodega ni

de los materiales existentes en la misma.

> Utilizar siempre el uniforme limpio y mantener higiene personal.

> Utilizar adecuadamente el equipo de seguridad.
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> No utilizar desinfectantes aroméaticos para la limpieza de la bodega.

> No ingresar ni utilizar solventes, detergentes y jabones.
> No comer ni ingerir ningun tipo de bebida dentro de la bodega.
> Terminantemente prohibido fumar dentro de la bodega.
6.5.2. Medidas que se deben tomar en el proceso de
produccion

Durante el proceso de produccion se toman las medidas necesarias
para prevenir la contaminacion del producto, que incluyen, desde un sistema de

higiene total hasta la conducta de los operarios.

Dentro de las normas principales a seguir por lo operarios estan las

siguientes:

> Utilizar gabachas o uniforme y redecillas en la cabeza.

> No ingerir alimentos y bebidas en el area de produccion.

> No toser, estornudar, escupir y silbar en el area de produccion ni en

ningun otro lugar donde se encuentre producto almacenado.

> No fumar.
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6.5.3. Medidas que se a tomar en el proceso de empaque del

producto

El personal encargado de empacar, tiene un contacto mas directo con
el producto, por lo que deber& atender las medidas antes expuestas ademas de

las siguientes:

> Debe calzar zapato cerrado.

> No debe usar maquillaje.

> No utilizar aretes, pulseras, cadenas, relojes y anillos.

> No utilizar crema de manos ni perfume.

> Debera mantener las manos limpias, ufias recortadas y sin pintura.

> Los hombres deberan siempre tener el pelo corto y la cara afeitada.

> No deberé laborar si tiene heridas, Ulceras, mezquinos u otras lesiones

en las manos.
6.6. Industria alimentaria
Las industrias alimentarias se preocupan por la higiene durante la
preparacion, tratamiento y empaque de los productos, por la limpieza y sanidad

general de las fabricas e instalaciones, por la salud de los empleados y porque

los productos sean saludables para el consumidor final.
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“Para cualquier empresa de alimentos, tener un solo caso de dafo a la
salud del consumidor, debido a que éste ingiri6 un producto contaminado,
representa una de las peores situaciones en las cuales no sélo se pone en duda
la calidad del alimento, sino también que la imagen de la empresa puede verse
seriamente afectada, especialmente si el suceso llega a ser publico, o peor adn,
si el producto fue de consumo masivo y afecté a un gran numero de personas”
(Cacia, 1998).

Por lo tanto, es imperativo que constantemente se controlen todos
aquellos puntos criticos del proceso, que si se descuidan, pueden causar la

contaminacion del alimento.

6.6.1. Conceptos basicos que comprende la industria

alimenticia

> Inocuidad

Definida en el Diccionario de la Real Academia Espafiola como calidad de

inocuo: que no provoca dafio alguno.

La inocuidad es una caracteristica esencial y necesaria para la calidad de
productos alimenticios. La definicion sugiere que los productos inocuos son
para el consumo humano, por tanto los alimentos no provocaran ningun dafio al

ser ingeridos.

> Sanitizacion

La enciclopedia Encarta define sanitizacion como procedimiento por el

cual se destruyen las bacterias y otros microorganismos de las superficies,
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debe realizarse después de una estricta limpieza de las areas de trabajo

aplicando productos comerciales bactericidas o bacteriostaticos.

Este tratamiento debe hacerse después de la limpieza; si la limpieza es
himeda, luego del dltimo enjuague, se debe aplicar un buen bactericida para
garantizar el saneamiento. Si la limpieza es en seco, es necesario evaluar la
necesidad de aplicar un tratamiento  sanitizante mediante un andlisis
microbioldgico de la superficie de los equipos y del ambiente, a fin de verificar la
carga de contaminacion que el contacto con el equipo o el ambiente puede

aportar al producto que se esta fabricando.

Los sanitizantes son sustancias con propiedades germicidas o
antimicrobianas que reducen, pero no necesariamente eliminan los
microorganismos del medio ambiente y objetos; son generalmente utilizados en
contacto con alimentos, reducen el nimero de microorganismos a un nivel

seguro.

La principal diferencia entre un desinfectante y un sanitizante es que, en
un determinado uso de la dilucion, el desinfectante debe tener una mayor
capacidad para matar bacterias patégenas en comparacion con la de un

sanitizante y este Ultimo no es capaz de destruir esporas.

Un alimento sano es aquel que esta libre de deterioro causado por
microorganismos, por cambios fisioldgicos propios del alimento, como el
proceso de maduracion, o por mal manejo (golpes, rajaduras, calor excesivo,

frio extremo, poca o mucha humedad, entre otros).
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6.7. Industria panificadora

La panificacion es una rama de la industria alimenticia; trata del proceso
de la materia prima como la harina e insumos (en agua, sal, levadura y otros
adicionales) con el objetivo de obtener un producto de calidad para

comercializarlo.

El pan ha sido uno de los principales sustentos del hombre dese la
antigliedad, aunque en la actualidad la forma de hacerlo se ha modificado, pero

conserva la importancia que tiene en la alimentacion humana.

La industria panadera siempre ha estado relacionada con lo artesanal, a
empresas familiares, a los barrios y pueblos en los que desarrollan los
negocios; es representativa de la alimentacion de la humanidad y es la mas
antigua del mundo. El desarrollo de productos va hoy de la mano con la
globalizacion, por lo que ahora vemos que los panes tienen componentes
nutricionales, sensoriales, economicos y ambientales. La materia prima y los
insumos son ingredientes que participan directamente en la elaboracion de la
masa, que le brinda caracteristicas especiales en el horneado segun la variedad

y tipos de pan.

De acuerdo con Hernandez, G (2011), actualmente los procesos
industriales de panificacion son altamente mecanizados y requieren un estricto
control de calidad de la materia prima y demas aditivos antes de ser utilizados,
deberan estar frecuentemente revisados para evitar la contaminacion o
descomposicion, esta accion se realiza desde que los insumos ingresan a la

bodega hasta el momento de la utilizacién.
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6.8. Reingenieria

Refiere Laurente, N (2007) “La reingenieria exitosa se da de manera
progresiva a través del tiempo, cada desarrollo progresivo requiere informacion
de apoyo, que debe reunirse por separado cuando no existe una guia basica de
posicionamiento. Promover la reingenieria y controlar las expectativas, son

actividades similares a las de comercializar un nuevo producto”.

Los equipos de cambio deben comprender las expectativas basicas del
cliente potencial, luego crear estrategias aceptables y posteriormente vender el
resultado, ésta no es una venta unica, todo debe venderse sobre una base de
continuidad porque dada la magnitud de los esfuerzos de reingenieria, con

facilidad la gente pierde de vista los objetivos.

Algunos beneficios de la reingenieria seran tangibles, otros no. Reducir la
cantidad de movimientos que hace un trabajador en la linea de trabajo, no
puede tomarse solamente como cuanto dinero puede ahorrar, sino en la
comodidad con la que el trabajador realizara la labor y la consecuencia de que
se enferme menos o0 pueda trabajar durante mas afos, pero esto no resulta del

todo tangible para los gerentes o propietarios.

Del mismo modo que en las comparaciones de costo beneficio, los
beneficios pueden dividirse en dos categorias: los que pueden cuantificarse
(como la reduccion de desechos o tiempo) y los que no, sin embargo, los
beneficios intangibles, pueden dar el mayor impacto a largo plazo; por ejemplo,
mejorar el apoyo al cliente tendra partes tangibles y partes intangibles, de
manera similar mejorara la confiabilidad del producto y ademas aumentara el

buen nombre de la empresa vy la lealtad del cliente.
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6.9. Sistematizacion de procesos

Segun Alejo, C. (1993) “La sistematizacion no es otra cosa que la
conformacién de un sistema, de una organizacion especifica de ciertos
elementos o partes de algo. Ya que un sistema es un conjunto de reglas,
métodos o datos sobre un asunto que se encuentran ordenados y clasificados,
llevar a cabo un proceso de sistematizacion serd justamente eso: establecer un

orden o clasificacion”.

La utilidad en la industria es fundamental, ya que de esta manera se

obtienen productos de calidad, que satisfacen las necesidades del consumidor.

6.10. Rentabilidad

Solis, J. (2010) define la rentabilidad como “la capacidad de producir o
generar un beneficio adicional sobre la inversion o esfuerzo realizado; el
concepto de rentabilidad puede hacer referencia a:

6.10.1. Rentabilidad econ6mica

Es el beneficio comparado con el total de recursos empleados para

obtener esos beneficios.

6.10.2. Rentabilidad financiera

Es el beneficio comparado con los recursos propios invertidos para

obtener esos beneficios.

27



6.10.3. Rentabilidad social

Objetivo principal de las empresas publicas, aunque también
perseguida por empresas privadas.

6.11. Marco legal

En Guatemala existen muchas empresas de la industria alimenticia, tales
como, panificadoras, restaurantes, entre otras, las que estan regidas por leyes
nacionales entre ellas el Acuerdo Gubernativo Numero 969-99, en el cual se
encuentra el Reglamento para la inocuidad de los alimentos, que en el titulo |
Disposiciones Generales contiene el Articulo 1. Objeto. El presente reglamento
tiene por objeto desarrollar las disposiciones del Codigo de Salud, relativas al
control sanitario de los alimentos en las distintas fases de la cadena productiva
y de comercializacién y el Articulo 2. Principios Fundamentales dice “De
conformidad con lo establecido en la Constitucion Politica de la Republica de
Guatemala y el Codigo de Salud, son principios fundamentales de este
reglamento Proteger la salud de los habitantes del pais, mediante el control
sanitario de los productos alimenticios, desde la produccion hasta la

comercializacion.

El Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, por medio de la
Direccion General de Regulacion, Vigilancia y Control de la Salud, es el
encargado de verificar que en toda industria que funciona en el pais, se cumpla
con las disposiciones sanitarias relacionadas con las Buenas Practicas de

Manufactura.

Los lineamientos en los cuales deben basarse las empresas se

encuentran contemplados en la norma sanitaria para la autorizacién y
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funcionamiento de fabricas de alimentos procesados y bebidas, la cual en el
articulo 1°. define el objeto de la misma: esta norma sanitaria tiene por objeto
establecer los requisitos sanitarios que deben cumplirse para el otorgamiento y
renovacion de la licencia sanitaria, asi como para el control sanitario y
funcionamiento de las fabricas que procesan alimentos y bebidas y establece
ademas la clasificacion y los mecanismos de vigilancia la dependencia
competente para la aplicacion es el Departamento de Regulacion y Control de
Alimentos de la Direccion General de Regulacion, Vigilancia y Control de la
Salud.

6.11.1. Disposiciones de la ley

Las disposiciones de ley aplicables a las fabricas de alimentos procesados

y/o bebidas, hacen referencia a los siguientes aspectos.

Ubicacion y alrededores
Edificio

Area de recepcion

Area de produccion
Bodegas

Servicios sanitarios
lluminacién y ventilaciéon
Basuras y aguas servidas
Control de plagas

Proceso de fabricacion
Agua en cantidad y calidad
Higiene en el proceso de fabricacion

Control de calidad de materia prima y producto terminado

vV V. V V V V V V V V V V V V

Control de temperatura
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> Manipuladores
Ademés de ello, se define el criterio a utilizar para la autorizacion y el

control sanitario del funcionamiento, estableciendo los pasos a seguir para la

renovacion de licencia sanitaria y el control sanitario.
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1. HIPOTESIS DE INVESTIGACION

La formulacién de las preguntas de investigacion, han orientado al
planteamiento de la hipoétesis.

7.1. Hipotesis

H1: La implementacion de la sistematizacion de los procesos de

produccion de la empresa Panaderia Chorti, mejorara la rentabilidad.

7.2. Variable independiente

La sistematizacion de procesos de producciéon con aplicacion de la

reingenieria permite la mejora de la rentabilidad de la empresa.

Esta variable pertenece al tipo de variables moderadoras y el indicador es

la rentabilidad.

Donde la rentabilidad indica las utilidades obtenidas en un periodo de
tiempo determinado, en este caso el indicador se medira al finalizar las
implementaciones propuestas en esta investigacion.

7.3. Variable dependiente

Reducida productividad. La variable es cuantitativa de tipo continua, se

mide a través de los instrumentos utilizados en la investigacion: cuestionarios,
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guia estructurada de preguntas, observacion, mediciones de la produccion y

analisis de documentos.

32



8. PROPUESTA DE INDICE DE CONTENIDO

El contenido general del presente trabajo, tiene como base la
sistematizacién de los procesos de produccién aplicando la reingenieria para
mejorar la rentabilidad de la empresa panificadora, constituyéndose como el

tema central de la investigacion.

INDICE GENERAL

INDICE GENERAL

INDICE DE ILUSTRACIONES
LISTA DE SIMBOLOS
GLOSARIO

RESUMEN

OBJETIVOS
INTRODUCCION

1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Aspectos generales de la empresa
1.1.1. Historia
1.1.2. Actividades de la empresa
1.1.3. Ubicacién de la empresa

1.1.4. Mision
1.15. Vision
1.1.6. Objetivos generales

1.1.7. Estructura organizativa
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1.2.

1.1.8. Descripcion de los productos de distribucion

Situacion general de la empresa

1.2.1. Descripcion de los procesos

1.2.2. Proceso de almacenaje de materia prima

1.2.3. Proceso de produccién

1.2.4. Métodos utilizados para el control de calidad de los
Procesos

1.2.5. Calidad del producto terminado
1.2.6. Rentabilidad actual de la empresa

MARCO TEORICO CONCEPTUAL

2.1
2.2.
2.3.
2.4.
2.5.
2.6.
2.7.
2.8.

2.9.

2.10.
2.11.
2.12.
2.13.

Historia y evolucion de la panificacion
Industria alimentaria

Industria panificadora

Calidad

Gestion de calidad

Control de calidad

Buenas Practicas de Manufactura

Relacion de las Buenas Practicas de Manufactura con otros
sistemas

Sistematizacion de procesos de produccion
Reingenieria

Productividad

Rentabilidad

Marco legal

PROPUESTA DE MEJORA

3.1.

Control y registro de procesos de produccion

3.1.1. Marcha y mantenimiento de los procesos
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3.2.

3.3.

3.1.2.

Diagramas

3.1.2.1. Diagrama de Operacion del Proceso

3.1.2.2. Diagrama de Flujo de Operaciones

3.1.2.3. Diagrama de Puntos Criticos de Control
(PCC)

Control del proceso

3.2.1.

Controles de aseguramiento de la calidad

3.2.1.1. Obtencion y almacenamiento de materia
prima
3.2.1.2. Manejo de materia prima y

mantenimiento de la bodega
3.2.1.3. Control y mantenimiento de equipo
3.2.1.4. Manufactura
3.2.1.5. Control de calidad del producto

terminado

Aplicacion de la Guia de Buenas Practicas de Manufactura

3.3.1.
3.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

Conceptos basicos
Areas que cubren las Buenas Practicas de
Manufactura

Personal de planta

3.3.3.1. Presentacion, higiene y conducta de los
operarios

3.3.3.2. Recepcion de materia prima, manejo y
almacenaje

3.3.3.3. Medidas de seguridad

Procesamiento

3.34.1. Indumentaria de trabajo

3.3.4.2. Condiciones de higiene personal antes y

durante el proceso
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3.4.

3.5.

3.6.

3.3.5.

3.3.4.3.

Conducta apropiada durante la duracion

del proceso

Empaque y almacenamiento del producto

3.3.5.1.

3.3.5.2.

Normas de higiene y conducta durante el
empaque
Instrucciones a seguir para el empaque

del producto

Limpieza y saneamiento de las areas de trabajo, maquinaria y

equipo
3.4.1.

Controles sanitarios y del estado de las instalaciones

3.4.1.1.
3.4.1.2.
3.4.1.3.
3.4.1.4.
3.4.1.5.
3.4.1.6.
3.4.1.7.
3.4.1.8.
3.4.1.9.

Control de plagas

3.5.1.
3.5.2.

Suministro de agua potable

Tuberia

Depdésitos de agua

Drenajes

Servicios sanitarios

Lavamanos

Lavatrastos

Depdésitos de basura 'y desechos solidos

Limpieza y desinfeccion

Programa de control de roedores

Programa de control de insectos

Mejora continua

3.6.1.
3.6.2.
3.6.3.
3.6.4.
3.6.5.
3.6.6.

Revisién de documentos

Identificacion de personas involucradas

Nuevos procesos

Seguimiento

Documentos vigentes

Manejo, llenado y control de registros
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4, PRESENTACION Y DISCUSION DE RESULTADOS

4.1. Presentacion del resultado nimero 1

4.1.1. Discusion del resultado nimero 1
4.2. Presentacion del resultado nimero 2

4.2.1. Discusion del resultado numero 2
4.3. Presentacion del resultado nimero 3

4.3.1. Discusion del resultado nimero 3

CONCLUSIONES
RECOMENDACIONES
BIBLIOGRAFIA
APENDICES

ANEXOS
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9. METODOLOGIA

La investigacion es de naturaleza mixta por lo que se plantea como disefio
experimental y de tipo descriptivo, explicativo o causal, se empleara fuentes
bibliogréaficas para la elaboracion del contenido tedrico en la que se utilizaran
libros tematicos, folletos y documentos digitales, para identificar la problematica
actual existente en la empresa panificadora a través de la evaluacion de los
procesos de produccion, del desempefio de los operarios y con la
sistematizacion de los procesos y la medicion del indicador de la variable
independiente de tipo cuantitativa moderadora, para comprobar la hipétesis

planteada.

La investigacion se sustenta en el método cientifico y se auxilia con el
método estadistico se utilizaran técnicas propias del mismo para evaluar a la
empresa entre ellas encuesta y entrevista los instrumentos a aplicar seran de
utilidad para evaluar el rendimiento de los recursos utilizados, el desempefio de
los operarios en el proceso y la productividad obtenida y con el método analitico
utilizando la informacién recabada en las observaciones realizadas y los
resultados de los instrumentos aplicados se procedera a analizar los datos
obtenidos de cada proceso por separado, lo cual permitir4 establecer un camino

gue partira de los efectos a las causas.

Los alcances de la metodologia en cada fase donde se ubican los

objetivos especificos de la investigacion.

39



9.1. Fase de diagndstico

En esta fase se utlizara herramientas de diagnostico, técnicas de
observacion y de estudio estadistico, encuesta y entrevista se aplicaran los
instrumentos  cuestionario a propietario de la empresa para evaluar el
rendimiento de todos los recursos utilizados en la producciéon y guia de

entrevista a los operarios de la empresa para evaluar el rendimiento laboral.

Se consultard estados financieros de la empresa, libros de registros

contables, hojas de control de procedimientos.

Para la realizacion del diagnodstico se utilizaran diferentes tipos de
diagramas como Ishikawa, Diagramas de Pareto, Circulo de Demming,

Diagrama de Arbol de Problemas y de Arbol de Objetivos.

Se haran Diagramas de Flujo para la localizar los puntos criticos Cuello de
botella y Tiempo ocio; identificados los problemas se propondran soluciones

para elevar la eficiencia y calidad en los procesos de produccion.

Se realizara la técnica de observacion de campo de manera directa, se
observard y registrara todos los procedimientos que realizan los operarios
antes, durante y al finalizar la produccién incluyendo el empaque y recuento del

producto.

El instrumento a utilizar para el vaciado de la informacion sera un formato
de control de procedimientos el cual se revisard y comparard con los
procedimientos establecidos por la empresa, con el objetivo de detectar las

fallas, alteraciones y cuanto influyen en la calidad del producto terminado.
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Se utilizaran diagramas de flujo para identificar fallas o errores en el
proceso y proponer mejoras para hacer mas eficiente la utilizacion de los

recursos tiempo y mano de obra.

9.2. Fase de planificacion

Realizado el diagnostico y establecida la realidad actual de la empresa
respecto a los procesos de produccion se elaborara cuadros de procedimientos,
de control de calidad, diagrama de recorrido de procesos, el plan operativo, el
cronograma de actividades y la Guia de Buenas Practicas de Manufactura para

la optimizacion de los procesos de produccion.

9.3. Fase de ejecucion

Se haran diagramas de flujo para la localizar los puntos criticos Cuello de
botella y Tiempo ocio; identificados los problemas se propondran soluciones
para establecer los factores limitantes que determinan la velocidad y el tiempo
en la consecucion del proceso productivo y asi plantear una propuesta para

mejorar la calidad en el proceso de produccion y del producto terminado.

El instrumento a utilizar para el vaciado de la informacion sera un formato
de control de procedimientos que sera revisado y comparado con los
procedimientos establecidos por la empresa, con el objetivo de detectar las

fallas, alteraciones y cuanto influyen en la calidad del producto terminado.
Se utilizaran diagramas de recorrido de los procesos para identificar fallas

0 errores en el proceso y proponer mejoras para hacer mas eficiente la

utilizacion de los recursos tiempo/mano de obra.
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Se socializard la Guia de Buenas Practicas de Manufactura con los

operarios de manera participativa e incluyente.

9.4. Fase de evaluacion y mejora continua

Se realizara la evaluacion a través de registros y formatos de control
periddico y formularios de auditorias y seguimiento que verifiquen la ejecucién

de procedimientos puntual y adecuadamente.

Formatos de control de cantidad de materia prima y otros insumos
utilizados en el proceso de produccion, registro del total de productos

terminados obtenidos en cada produccion durante cada mes.

Para verificar el cumplimiento en tiempo y temperaturas de horneado se
llenard el formato de control de mediciones de tiempo y temperatura de

horneado por producto.

Supervision del proceso de saneamiento de ambientes e higiene de los
operarios, de procedimientos, limpieza de herramientas, mobiliario y equipos en

contacto con el producto.

Realizar evaluacioén diaria de controles de calidad.

Productividad/rentabilidad: produccién total en el periodo determinado, en

relacion a la productividad y en funcion de mejora de la rentabilidad.

Frecuencia de evaluacién diaria para controles de produccién, mensual
para control de la productividad y al finalizar el periodo establecido para

constatar la mejora de la rentabilidad.
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Esta fase comprende la mejora continua, conociendo los resultados
alcanzados y habiendo detectado fallas y si no fuesen los esperados se
propondra alternativas para corregirlos.

9.5. Fase de andlisis

En esta fase se organizara la informacion recabada durante el proceso
utilizando los recursos tecnoldgicos previstos y se procederd a analizar los
datos obtenidos de cada proceso por separado, para la toma de decision y
valoracion necesarias para inferir si la rentabilidad se mejora con la

sistematizacion de los procesos de produccion.

La informacion procesada y analizada podra arrojar resultados tales
como: calidad del producto final: cantidad de producto obtenido y cantidad del
producto empacado para la venta, cantidad de productos obtenidos y productos

desechados, en cada produccion por mes.

Cumplimiento normas de higiene en el manejo de la materia prima y en el
proceso de produccion: porcentajes de cumplimiento esperado sobre buenas
practicas de limpieza de ambientes e higiene de los operarios, en la bodega
manejo de materia prima, proceso de produccion, recuento y empaque del

producto terminado y area de venta.

En esta fase se compararan los resultados obtenidos al finalizar la
implementacion de la propuesta con los datos obtenidos correspondientes al
tiempo anterior a la misma, a partir de la informacion organizada, se haran

inferencias a través de la estimacion y contrastacion de hipotesis.

43



Productividad/rentabilidad: produccion total en el periodo determinado,
relacién con la productividad y en funcion de mejora de la rentabilidad, esto
basado en los resultados del recuento del producto terminado, ventas del

producto, documentos de informacion contable.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

La utilizacién de técnicas estadisticas descriptivas e inferenciales servira

para la confirmacion o validacion de la hipotesis.

10.1.  Técnicas estadisticas descriptivas

Incluye la obtencidn de datos, organizacion, presentacion y descripcion de

informacion numeérica, para ello se utilizara representaciones graficas.

10.1.1. Encuesta

En la utlizacion de esta técnica se empleard& como instrumento un
cuestionario que consistira en una serie de preguntas cerradas claves, con dos
opciones de respuesta, que se aplicara al propietario de la empresa para

evaluar el rendimiento de los recursos utilizados en la produccion.

10.1.2. Entrevista personal

Se utilizara como instrumento una guia estructurada de preguntas, que
se aplicar4d a los operarios de la empresa, para evaluar el desempefo en el

proceso de produccion.

10.1.3. Observacion

Se realizara la técnica de observacion de campo de manera directa, se

observard y registrara todos los procedimientos que realizan los operarios,
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antes, durante y al finalizar la produccion del pan, incluyendo el empaque y
recuento del producto.

El instrumento a utilizar serd una guia o registro observacional en el cual
se describiran los procedimientos observados, sera de utilidad para identificar

las fallas, alteraciones y cuanto influyen en el producto terminado.

10.2. Técnicas de estadistica inferencial

La técnica estadistica inferencial sera de utilidad para la obtencién de
generalizaciones o decisiones importantes, basadas en la informacién obtenida
mediante la aplicacion de las técnicas descriptivas y se podra recurrir a
alternativas para impedir pérdidas y mejorar la eficiencia en el proceso de

produccion.
10.2.1. Analisis de contenidos
Los instrumentos a utilizar en esta técnica son todos los documentos
obtenidos durante el proceso, cuyo analisis permitira contrastar lo argumentado
tedricamente a cerca de mejorar la rentabilidad de la empresa sistematizando
los procesos de produccion con los resultados obtenidos y dara lugar a la toma
de decisiones importantes para mejorar la eficiencia y mejorar la rentabilidad.

10.3. Poblacién y muestra

Se constituyen en la parte fundamental de la investigacién, son la fuente

principal de informacion.
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10.3.1. Poblaciéon

La poblacién objeto de investigacién estara constituida por el personal de
planta y administrativo de la empresa Panaderia Chorti, en totalidad quince

personas.

10.3.2. Muestra

Se llevaran a cabo meétodos cuantitativos y cualitativos para obtener

estadisticas de rendimiento y eficiencia antes y después del estudio.

Se utilizaran dos productos terminados, obtenidos de dos diferentes
producciones, se registrara la informacién recogida de la observacién de cada
producto la que sera de utilidad para evaluar la calidad de los mismos, los
resultados se analizaran a la luz de los diferentes errores que ocurren durante y
después de la produccion que se conoceran a traves de los registros obtenidos
en la observacion del proceso de produccion y el respectivo analisis de los
mismos que permitird establecer las causas e interpretar la influencia en los

resultados obtenidos.

Se recopilaran datos de cada produccion de pan que se efectué durante la
ejecucion de la propuesta, cantidad de productos vendidos, registros contables
de costos por produccién que seran de utilidad para confirmar si se incrementa

la productividad.
Se utilizara informacion contable del tiempo anterior a la implementacion

de la propuesta e informacidén contable obtenida al finalizar la misma, para

comparar el indicador y confirmar si se mejoré la rentabilidad.
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Se hara uso de los recursos tecnoldgicos tales como: software para
muestreos por variable de calidad, software de manejo de base de datos para
el control, trazabilidad y empaque, almacenaje, distribucién del producto
terminado y de materia prima, Microsoft Office y software para elaborar y
describir procedimientos, graficas de control y andlisis, cronograma y plan de

accion.
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11. CRONOGRAMA

El cronograma representa la manera ordenada en que estan planificadas

las actividades a realizar en el periodo comprendido de junio a noviembre 2014.

Tabla I. Cronograma de actividades

Ao 2014

1. Disefio de los instrumentos de
investigacion.

2. Aplicacién de instrumentos.

3. Trabajo de campo, observacion
directa.

4. Andlisis de la informacion y
tabulacion de datos.

5. Elaboracion del diagnéstico.

I 6. Disefio de la Guia de Buenas
Précticas de Manufactura.

7. Elaboracion del plan operativo.

8. Elaboracién del cronograma de
actividades.

. 9.Implementacion de la propuesta.

V. 10. Monitoreo y evaluacion de
resultados.

11. Evaluacién final de la
implementacion de la propuesta.

V. 12. Anadlisis y discusion de
resultados.

13. Elaboracién de informe final y
entrega a las autoridades de la
universidad.

Fuente: elaboracién propia.
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12. ESTIMACION DE RECURSOS Y FACTIBILIDAD DEL
ESTUDIO

12.1. Recursos requeridos

Comprende la estimacion de recursos necesarios para realizar la

investigacion, incluye recursos humanos, materiales y el presupuesto general.

12.1.1. Humanos

Propietarios y operarios de la empresa, estudiante que implementa la

propuesta y asesor de trabajo.
12.1.2. Materiales
Camara fotografica, baterias para camara fotografica, computadora,
impresora, cartuchos de tinta par impresora, hojas de papel bond tamafio carta,
boligrafos, teléfono, teléfono.

12.1.3. Presupuesto general

En la pagina siguiente se muestra la tabla que corresponde al presupuesto

general que se ejecutara en el desarrollo de la investigacion.
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Tabla Il.

Presupuesto general

Concepto Cantidad Precio unitario Q. Precio total Q
Recursos humanos
Honorarios asesor 1 2 500,00 2 500,00
Honorarios estudiante 5 1 000,00 5 000,00
Recursos materiales
Hojas de papel bond (resmas) 1 50,00 50,00
Boligrafos 6 1,50 9,00
Folders 10 1,00 10,00
Ganchos para folder 10 0,50 5,00
Tinta para impresora (frascos) 3 20,00 60,00
Baterias para camara 2 3,00 6,00
Equipo
Alquiler de computadora 1 100,00 100,00
Alquiler de impresora 1 100,00 100,00
Servicios
Recarga telefénica 3 100,00 300,00
Imprevistos 2 000,00 2 000,00
Total 10 140,00

Fuente: elaboracién propia.
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12.1.4. Factibilidad del estudio
El estudio es viable ya que se cuenta con la disponibilidad de recursos
financieros, humanos, materiales, tiempo e informacion, lo que facilitara y

permitird el desarrollo del mismo.

El recurso econémico total necesario para la realizaciéon del estudio es de
Q10 140,00

La fuente de financiamiento sera la Panaderia Chorti y el aporte del

estudiante que implementara la propuesta.
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APENDICES

Apéndice 1. Arbol de problemas

Arbol de Problemas

4
Baja productividad
en la fabricacion de

pan

=
Causas — i

Efectos

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 2. Arbol de objetivos

Arbol de Objetivos

o :: m;::;: o Aumentar la Producto
ol aeerca do productividad garantizado

Sistematizacion de
los procesos
productivos

[

Estar en vanguardia
en maquinaria
especializada

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 3.

Matriz de coherencia

1. :Cu 1. Evaluar los Fase I. Diagnostico. Conociendo la | Revision
al es la situacion | Procesos de situacion real de la | diagramas de
real de la produccion para Identificacion de los empresa, se | produccion.
empresa? obtener un procesos de produccion planifica la

diagndstico de la que realizan en la sistematizacion  de

empresa. empresa y estados los procesos

financieros. aplicando la
reingenieria.

2. ;Cuéles son 2. Elaborar Fase Il. Planificacién. El plan operativo Planificacion  de

cuadros de cumple con los las  actividades

las causas que
han impedido a

procedimientos de
control de calidad,

Con base en los
resultados del diagnéstico

requisitos técnicos
necesarios para la

considerando
tiempo y recursos

la empresa ; : - @ /
lograr una dlagrgmas de se elaborara el plan efectl\{a ejecucion. necesarios.
optimizacién en recorrido y una operativo de la propuesta | La Guia de Buenas
los procesos de Guia de Buenas y la Guia de Buenas Précticas de
produccién Préacticas de Préacticas de Manufactura
desde el inicio? | Manufactura, para | Manufactura. elaborada

la optimizacién de técnicamente

los procesos de

produccion de la

empresa.
3. ¢Podrala 3. Mejorar la Fase Ill. Ejecucion Las actividades Administrar el
empresa mejorar | cjjidad en el planificadas se tiempo para
la calidad en el proceso de Se implementa la desarrollan en el implementar la
proceso de produccién y del propuesta. tiempo previsto. propuesta en el
produccion y del producto tiempo previsto y
producto terminado. Fase IV. Monitoreo y utilizando los
terminado e evaluacién de las recursos estimados
incrementar la actividades y evaluacion previamente.
competitividad final de los resultados.
en el mercado?
4. ;Sistematiza 4. Evaluar por Fase V. Presentacion y La evaluacion de los | Objetividad y

ndo los procesos
de produccién
aplicando la
reingenieria se
podra lograr una
mayor eficiencia,
reducir costos y
mejorar la
rentabilidad de la
empresa?

medio de los
indicadores
financieros, si con
la sistematizacion
de los procesos de
produccioén
aplicando la
reingenieria se
logré mejorar la
rentabilidad de la
empresa.

discusion de
resultados. Se analizan
y comparan los
resultados obtenidos en
el diagnéstico, con los
obtenidos al finalizar la
implementacién y se
someten a discusion.

indicadores
financieros
demuestra que se
logré mejorar la
rentabilidad de la
empresa. Los
objetivos alcanzados
confirmaran la
hipétesis.

responsabilidad.

Fuente: elaboracién propia.
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