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GLOSARIO

A granel Producto sin empaque o abundante.

Bolsas familiares Presentacion grande de 80g — 390g de varios
productos.

Fusion Unién de dos o mas empresas en una Unica
corporacion.

Material de empaque Papel metalizado, laminado que se utiliza para

empacar el producto.

PP. MET Papel metalizado.
PP. LAM Papel laminado.
Bobinas de empaque Material de empaque enrollado.
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Kardex

BMP

BPT

KG.

Registro de entradas y salidas de materiales.

Bodega de materias primas.

Bodega de producto terminado.

Kilogramo.
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RESUMEN

La implementacidon de un control de desperdicios de material de empaque,
nace de la necesidad de conocer la cantidad de desperdicio que se esta dando,
estimar los costos y a la vez encontrar las herramientas para poder reducir el

desperdicio de material de empaque.

Para su desarrollo, fue necesario hacer una investigacién de campo, por
medio de observaciones de la operacién y del proceso de transformacién de la
materia y, por otra parte, también fue necesario crear cuatro plazas a nivel

operativo en la empresa, para colaborar con la elaboracion del proyecto.

Se procedié a ubicar al personal contratado y capacitado en puntos
estratégicos, para que éstos llevaran a cabo el sistema de pesaje, y asi
conocer la cantidad en kilogramos que la planta desperdicia de material de
empaque. De este modo, se pudo calcular el consumo real de la planta de
papel de empaque y el porcentaje que se estaba desperdiciando.

La empresa cuenta con cinco lineas de produccién, las cuales son Pellet,
Tortilla, Tortrix, Sémola y Papa, éstas producen cientos de toneladas de
producto alimenticio a la semana, los cuales son empacados con mucha
higiene y cuidado, controlando cualquier desperfecto que pueda tener el
producto y el empaque, ya que al ser detectado algo no deseado, éste se
desecha y se reporta como desperdicio.



Tomando en cuenta que los costos del material de empaque son
elevados, la empresa se ve en la necesidad de llevar a cabo la Implementacion
de un control de desperdicios del material de empaque, el cual tendra
beneficios que serviran para medir la cantidad de desperdicio que hay en cada

linea de produccién, y asi poder estimar los costos que éste implica y a la vez
reducirlos.



OBJETIVOS

General

Disefiar e implementar un sistema de control de desperdicios de
materiales de empaque para fabrica de productos alimenticios René y CIA.
S.C.A.

De este modo, analizar el costo que esto implica, y asi poder adecuarse a la
realidad de la situaciébn de la planta y obtener una comparacién con los
estandares establecidos, logrando tener oportunidades de ahorro para la

empresa.

Especificos

1. Analizar el costo que implica el desperdicio de material de empaque,
y asi poder adecuarse a la realidad de la situacién de la planta, y
obtener una comparacion con los estandares establecidos, logrando

tener oportunidades de ahorro para la empresa.

2. Revisar el rendimiento de las bobinas de empaque de todos los
productos de cada linea de produccion.

3. Capacitar a los empleados sobre la forma de llenar los reportes de

desperdicios de empaque.

4. Capacitar a los empacadores para que clasifiquen de una forma mas
ordenada el desperdicio.

XI



Recopilar datos estadisticos reales para elaboracion de la base de
datos, que sera muy util para conocer las cantidades de desperdicio

que esta tiene.

Analizar los datos obtenidos por los reportes de desperdicios de

empaque, para asi tomar las medidas necesarias para reducir costos.

Realizar diagramas de flujo de cada linea de produccion tortilla,
cornchips, papa, sémola, pellet para optimizar y encontrar fallas en el
proceso que repercuta en aumentar las cantidades de desperdicio

existente.

Analizar y mejorar la forma en que se manejan los desechos sélidos

de la empresa.
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INTRODUCCION

Los materiales de empaque son hoy muy utilizados en la industria para el
almacenaje y empaque de productos alimenticios. Existen dos tipos de papel
que se puede utilizar, que es el papel metalizado y laminado; éstos ayudan a
darle una presentacidon mas atractiva para el consumidor y ayuda a mantener

una mayor frescura al producto empacado.

Productos Alimenticios René, tiene como mision ofrecer al consumidor
alimentos divertidos, y es por eso que tiene la obligacién de disefiar empaques
que sean agradables a la vista de los clientes. Todo esto tiene un costo y es
muy elevado, pero es de suma importancia para la empresa que sus productos
tengan la imagen adecuada, para incrementar las ventas y asi poder ser los

favoritos en el mercado.

e Estainvestigacion se divide en cinco capitulos:
1. Generalidades de la empresa:
En este capitulo cuenta la historia de la empresa, las actividades a las
que se dedica, la misién y vision, valores y la estructura organizacional.
2. Base tedrica:
En la base teorica se habla sobre un control de sistemas de produccion,
los diagramas de proceso de las lineas de produccién, diagramas de
causa y efecto, histogramas, seleccion de personal.
3. Diagnéstico de la situacién actual de la empresa:
Aqui se hace la descripcion del material de empaque, del material de
empaque utilizado por linea de produccidn, las requisiciones internas de
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las bobinas de material de empaque, recopilacion de datos de los
reportes, la descripcion de los diagramas de proceso de todas las lineas,
el consumo de material de empaque, los costos de consumo y del
desperdicio.

Implementacion del control de desperdicios:

En este capitulo se habla sobre el proceso del sistema del control de
desperdicio, de material de empaque, sobre la elaboracién de los
informes, la creacion de los puestos de trabajo, elaboracién de la
metodologia a reportar, la creacion de los turnos de trabajo, medicién y
rendimiento del material de empaque, rendimiento y consumo del
material de empaque y también se habla de los diagramas de las lineas
mejorados o propuestos.

Manejo y eliminacion de desechos en una fabrica manufacturera:

Aqui se realiza un analisis de los desechos, la seleccidén de desechos, el

almacenamiento y el transporte.
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1. GENERALIDADES

e Historia de la empresa

La fabrica de Productos Alimenticios René fundada a partir del afio de
1961, cuando el Sr. René Menéndez, los hermanos Nashin y Enrique
Misshian se asocian para formar la empresa René Menéndez y Compaiiia, la
cual se ubicd enla 11 Ave. 3ra. y 4ta. Calles de la zona 1 de la ciudad de Guatemala.

Los primeros productos fueron las papalinas TIP TOP y el arroz inflado
ROSBIT.

A finales del afo de 1962, se llega a un acuerdo con el Sr. Isidoro Filler’s,
persona de origen judio radicado en Atlanta USA, quien autoriza el uso de la
marca FILLER’S, mediante una franquicia para fabricar los primeros CHEEZ-
TRIX, BAKON-CRISP y el actual producto lider TOR-TRIX.

Aparte del derecho de marca, el Sr. Filler's proporcion6 una freidora de
chicharrén, la que operd hasta el ano 2000 y tres freidores para TOR-TRIX. La
fabrica se traslada a la 21 calle entre 11 y 12 avenidas de la zona 1 en ciudad
Guatemala.

El 8 de agosto de 1965 se forma la empresa PRODUCTOS
ALIMENTICIOS RENE S.A. Ese mismo afio se incorpora la marca CARIMBA,



fabricante de manias, platano y papa frita, mediante la compra de la
misma a la familia RIVERA. Esta fabrica se oper6 en un edificio a
inmediaciones de la Terminal de Buses de la zona 8.

En el afno de 1966 se adquiere la primera empacadora automatica, una
PROFIT MAKER, la cual actualmente aun se utiliza para empacar bolsas
familiares. La corporacién BEATRICE FOOD, opera la empresa desde 1968
hasta el afio de 1988, utilizando las mismas marcas FILLER'S y CARIMBA.

Para ampliar su capacidad de operacién en cuanto a bodegas de materias
primas, bodega de producto terminado, area de fabricacién y servicios para sus
colaboradores, se traslada a su actual edificio en la Calzada San Juan 34-01
de la zona 7 en la ciudad de Guatemala.

Figura 1. Entrada a Fabrica de productos alimenticios René.

e 7 ,/

En 1985 la fabrica CARIMBA se traslada de su edificio en las ¢ercanias
de la Terminal de Buses de la zona 4, al edificio de PRODUCTOS
ALIMENTICIOS RENE, S.A.

En el ano de 1988, la operacién pasa a ser dirigida por la corporacion
SAVOY BRANDS, perteneciente al importante grupo venezolano POLAR.

También se manejan las mismas marcas FILLER'S, CARIMBA, CROKANT,
GUAFELL y BAMBA.



e LA UNION ESTRATEGICA (1998)

Figura 2. Logos de las empresas que se fusionaron

SAVOY BRANDS

INTERNATIONAL

En el afio 2000 se inaugura la MEGABODEGA que hoy lleva por nombre
SUCURSAL “LA CEIBA”, la cual consolidd las operaciones de Naranjo vy
Petapa.

A partir de mayo del 2002 se comparten instalaciones con Alimentos
Quaker. Quaker es una empresa con 100 afos de experiencia en el mercado, a
través de los cuales ha experimentado diversos cambios y crecimiento no solo

en expansion, sino también en la variedad de productos que distribuye.

1.2 Actividades a las que se dedica

La fabrica de Productos Alimenticios René se dedica a la fabricacién
de productos alimenticios snacks en 140 paises en 3 continentes. Hoy en dia

los productos que se fabrican son:

Pellet. chicharrones y crujitos

Tortilla: nachos y doritos

Tortrix: hojuelas de maiz

Sémola: ricitos y chetos,

Papa: papas, ruffles queso, crema y especies.
Figura 3. Logos de los productos lideres



40%

20%

17%

14%

9%

1.3 Mision y vision

e Vision
Ser la opcién favorita para consumidores y clientes de alimentos

divertidos, convenientes y de consumo frecuente.
e Mision
La misién de la Fabrica de Productos Alimenticios René, es lograr un

crecimiento retador, sostenible y rentable ofreciendo al consumidor alimentos



divertidos, reconocidos por su marca, alto valor, calidad e innovacién con

dominio absoluto de los puntos de venta.

1.4 Valores

Los valores que forman la empresa son los siguientes:

e Trabajo en equipo

e |Integridad

e Desarrollo

e Servicio

e Cultura de aprendizaje

e Reconocimiento

1.5 Estructura organizacional

FABRICA DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS RENE

La empresa se divide en varias areas y cada una cuenta con personas
encargadas de la misma que son los gerentes. A continuacién se presentara el
organigrama del area de manufactura de Fabrica de Productos Alimenticios
René.



Figura 4. Organigrama area manufactura de Fabrica de Productos

Alimenticios René.

GERENTE MANUFACTURA

Gerente
Produccion
Jefe de Jefe de Jefe de
Ingenieria Produccion Mantenimiento




2. BASE TEORICA

2.1 Control de sistemas de produccion

e ¢Qué es un sistema de produccion?

Un sistema de produccién es un conjunto de actividades que un grupo
humano (por ejemplo, la familia campesina) organiza, dirige y realiza, de
acuerdo a sus objetivos, cultura y recursos, utilizando practicas en respuesta al

medio ambiente fisico.
e Administracion de operaciones

También se ha definido la administracion de operaciones como la
administracion de los sistemas productivos o sistemas de transformacién, que
son los que convierten los insumos en bienes o servicios. Los insumos para el
sistema son: Energia, materiales, mano de obra, capital e informacion. Estos se
convierten en bienes o servicios mediante la tecnologia del proceso. Las
operaciones de cada tipo de industria varian dependiendo del ramo, al igual que

SuS iNsumos.

2.1.1 Diagramas de procesos

Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en qué consiste v,

excepto en el caso de trabajos muy simples y cortos, rara vez se tiene la



certeza de conocer todos los detalles de la tarea. Por lo tanto, se deben
observar todos los detalles y registrarlos. Aqui se inicia el estudio de las
diferencias técnicas que sirven para y analizar cada uno de los niveles del

trabajo antes mencionado he aqui donde se utilizan los diagramas de procesos.

¢ Registro y analisis del proceso

Con el andlisis de los procesos se trata de eliminar las principales
deficiencias en ellos y ademas lograr la mejor distribucién posible de la
magquinaria, equipo y area de trabajo dentro de la planta. Para lograr este
propésito, la simplificacion del trabajo se ayuda de dos diagramas, que son el
diagrama del proceso y el diagrama de flujo o circulacién.

e Diagrama de proceso

Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en toda una
secuencia de actividades, dentro de un proceso o un procedimiento,
identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye,
ademas, toda la informacion que se considera necesaria para el andlisis, tal

como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias,
es conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado
en cinco clasificaciones. Estas se conocen bajo los términos de operaciones,
transporte, inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes. Las siguientes
definiciones cubren el significado de estas clasificaciones en la mayoria de las
condiciones encontradas en los trabajos de diagramado de procesos.



e Operacion (SimboIoO )

Ocurre cuando un objeto esta siendo modificado en sus caracteristicas, se
estd creando o agregando algo o se estda preparando para otra operacion,
transporte, inspeccion o almacenaje. Una operacion también ocurre cuando se

esta dando o recibiendo informacion o se esta planeando algo.

e Transporte (Simbolo|:> )

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de un lugar a otro,
excepto cuando tales movimientos forman parte de una operacién o inspeccion.
Ejemplos: Mover material a mano, en una plataforma en monorriel, en banda

transportadora, etc.

¢ Inspeccion (Simbolo )

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados para su
identificacidn o para comprobar y verificar la calidad o cantidad de cualesquiera
de sus caracteristicas. Ejemplos: Revisar las botellas que estan saliendo de un
horno, pesar un rollo de papel, contar con un cierto niumero de piezas, leer

instrumentos medidores de presion, temperatura, etc.

e Demora (Simbolo > )

Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto o grupo de ellos. Con

esto se retarda el siguiente paso planeado. Ejemplos: Esperar un elevador o
cuando una serie de piezas hace cola para ser pesada o hay varios materiales
en una plataforma esperando el nuevo paso del proceso.



e Almacenaje (Simbolo )

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y protegidos
contra movimientos o usos no autorizados. Ejemplos: Almacenaje general,
cuarto de herramientas, bancos de almacenaje entre las maquinas. Si el
material se encuentra depositado en un cuarto para sufrir alguna modificacién
necesaria en el proceso, no se considera almacenaje sino operacion; tal seria el

caso de curar tabaco, madurar cerveza.

)
N

e Actividad combinada (Simbolo

Cuando se desea indicar actividades conjuntas por el mismo operario en
el mismo punto de trabajo, los simbolos empleados para dichas actividades

(operacién e inspeccion) se combinan con el circulo inscrito en el cuadro.

2.1.2 Diagrama causa y efecto

En 1953, Kaoru Ishikawa, profesor de la Universidad de Tokio, resumié la
opinién de los ingenieros de una planta dandole la forma de un diagrama causa-
efecto mientras discutian un problema de calidad. Se dice que ésta fue la
primera vez que usO este enfoque. Antes de esto el grupo de trabajo del
profesor Ishikawa habia usado esté método para organizar los factores en sus
actividades de investigacién. Cuando el diagrama se us6 en la practica, mostrd
ser muy util y pronto llegé a usarse ampliamente en muchas companias en todo
Japén. Se incluy6é en la terminologia del JIS (Estandares Industriales
Japoneses) del Control de Calidad, y se definicién de la manera siguiente:
Diagrama de causa-efecto: Diagrama que muestra la relacion entre una

caracteristica de calidad y los factores.

-10 -



e Coémo elaborar diagramas de causa-efecto

Elaborar un diagrama de causa-efecto que sea util no es tarea facil. Puede
afirmarse que quienes tienen éxito en la solucion de problemas de control de
calidad son aquellos que tienen éxito en hacer diagramas de causa-efecto que
sean Utiles. Hay muchas maneras de hacer el diagrama, pero aqui se
describiran dos métodos tipicos.

Antes de presentar los procedimientos, se explicara la estructura del diagrama

causa-efecto con un ejemplo.
e Estructura y ejemplo de los diagramas de causa-efecto
Un diagrama de causa-efecto también se llama “diagrama de espina de
pescado”, porque se parece al esqueleto de un pez. Ocasionalmente se
denomina también diagrama de “arbol” o de “rio”, pero aqui se usa el nombre

de “espina de pescado”. Ejemplo:

Figura 5. Ejemplo de diagrama causa y efecto
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¢ Procedimiento para elaborar los diagramas de causa-efecto para la
identificacion de causas
¢ Procedimiento
e Paso 1
Describa el efecto o atributo de calidad

e Paso 2
Escoja una caracteristica y escribala en el lado derecho de una hoja de
papel, dibuje de izquierda a derecha la linea de la espina dorsal y encierre la
caracteristica en un cuadrado.

e Paso3
Escriba las causas (causas secundarias) que afectan a los grandes
huesos (causas primarias) como huesos medianos, y escriba las causas
(causas terciarias) que afectan a los huesos medianos como huesos pequefnos.
e Paso 4
Asigne la importancia de cada factor, y marque los factores
particularmente importantes que parecen tener un efecto significativo sobre la
caracteristica de calidad.

e Paso5
Registre cualquier informacion que pueda ser de utilidad.
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2.1.3 Histogramas

e Variacion y distribucion

Si pudiéramos recoger datos sobre un proceso en el cual todos los
factores (hombre, maquina, material, método, etc.) fueran perfectamente
constantes, los datos sobre cada uno de estos factores conservarian su valor.
Sin embargo, en la realidad es imposible mantener todos los factores
constantes todo el tiempo. Estrictamente hablando, aun algunos factores que
suponemos constantes, no pueden ser perfectamente constantes. Es inevitable
que los valores en un conjunto de informacion tengan variaciones. Los valores
que toma un factor a través del tiempo no son siempre los mismos, pero eso no
quiere decir que estén determinados de una manera desordenada. Aunque los
valores cambian todo el tiempo, estdn gobernados por cierta regla, y ésta es
que los datos tienen una determinada distribucion.

¢ Poblacion y muestras

En control de calidad, tratamos de descubrir los hechos reuniendo datos y
después tomamos las acciones apropiadas con base en esos hechos. Los
datos no se recogen como un fin en si mismos, sino como un medio para
descubrir los hechos que estan tras los datos. Por ejemplo consideremos el
caso de una inspeccion por muestreo. Tomamos una muestra de un lote,
realizamos un proceso de medicidn, y después decidimos si debemos aceptar
todo el lote 0 no. En este caso, nuestra preocupacién no es la muestra misma
sino la calidad de todo el lote. Como otro ejemplo, consideremos el control de
un proceso de manufactura utilizando una grafica de control X-R. Nuestro
propésito no es determinar las caracteristicas de la muestra con base en la cual
hacemos la grafica de control X-R, sino averiguar cual es el estado actual del

proceso.

- 13-



La totalidad de los items en consideracion se denomina poblacion. A
algunas personas les puede parecer dificil considerar un proceso como una
poblacion porque mientras que el lote es realmente un grupo finito de objetos
individuales, un proceso no es de ninguna manera un producto, sino que se
compone de cinco elementos (hombre, maquina, material, método y medicién).
Cuando fijemos nuestra atencion en la funcion de fabricar productos,
reconoceremos que sin duda el proceso produce un grupo de productos es

infinito, razén por la cual se considera que un proceso es una poblacion finita.

Una muestra es uno o mas items tomados de una poblacion para
proporcionar informaciéon sobra la poblacién. Como una muestra se usa para
estimar las caracteristicas de toda la poblacion, debe seleccionarse de tal
manera que refleje las caracteristicas de ésta. Un método comun para la
seleccion de muestras es seleccionar cualquier miembro de la poblacion con
igual probabilidad. Este método se llama muestreo aleatorio, y una muestra

seleccionada por medio del muestreo aleatorio se denomina muestra aleatoria.

Los datos se obtienen midiendo las caracteristicas de una muestra.
Utilizando estos datos, llegamos a inferir sobre la poblacién, y en consecuencia
tomamos una accion correctiva. Sin embargo, el valor obtenido de una muestra
variara segun la muestra seleccionada, lo cual dificulta decidir qué accion es

apropiada. El analisis estadistico nos dira como interpretar este tipo de datos.
e Como leer histogramas
Es posible obtener informacion Gtil sobre el estado de una poblacién

mirando la forma del histograma. Las siguientes son formas tipicas, y podemos

usarlas como indicios para analizar un proceso.
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e Tipos de histogramas

a) Tipo general (forma simétrica o de campana)

Forma: El valor de la media del histograma esta en el centro del rango de los
datos. La frecuencia es mayor en el centro y disminuye gradualmente hacia los
extremos. La forma es simétrica.

Nota: Esta es la forma mas frecuente.

b) Tipo peineta (multi-modal)

Forma: Cada tercera clase tiene una frecuencia menor.

Nota: Esta forma se presenta cuando el nimero de unidades de informacion
incluida en la clase varia de una a otra o cuando hay una tendencia particular
en la forma como se aproxima los datos.

c) Tipo con sesgo positivo (con sesgo negativo)

Forma: Asimétrica. El valor de la media del histograma esta localizado a la
izquierda (derecha) del centro del rango. La frecuencia disminuye de manera
mas bien brusca hacia la izquierda (derecha), pero gradualmente hacia la
derecha (izquierda).

Nota: Esta forma se presenta cuando el limite inferior (superior) se controla
teéricamente o por un valor de especificacion o cuando no se presentan valores
inferiores (superiores) a cierto valor.

d) Tipo de precipicio a la izquierda (de precipicio a la derecha)

Forma: Asimétrica. El valor de la media del histograma esta localizando al
extremo izquierdo (derecho) lejos del centro del rango. La frecuencia disminuye
bruscamente a la izquierda (derecha), y gradualmente hacia la derecha
(izquierda).

Nota: Esta es una forma que se presenta frecuentemente cuando se ha
realizado una selecciéon de 100% debido a una baja capacidad del proceso, y
también cuando el sesgo positivo (negativo) se hace aun mas extremo.
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e) Tipo planicie

Forma: Las frecuencias forman una planicie, porque las clases tienen mas o
menos la misma frecuencia excepto aquéllas de los extremos.

Nota: Esta forma se presenta con una mezcla de varias distribuciones que
tienen valores de la media diferentes.

f) Tipo de doble pico (bimodal)

Forma: La frecuencia es baja cerca del centro del rango de la informacion, y hay
un pico a cada lado.

Nota: Esta forma se presenta cuando se mezclan dos distribuciones que tienen
valores de la media muy diferentes.

g) Tipo de pico aislado

Forma: Se presenta un pequeno pico aislado ademas de un histograma de tipo
general.

Nota: Esta es la forma que se presenta cuando se incluye una pequena
cantidad de datos de una distribucion diferente, como en el caso de
anormalidad en el proceso, error de medicién, o inclusion de informacion de un

proceso diferente.

2.2 Seleccioén de personal
e Reclutamiento (Seleccién y contratacion de personal)

Se llama reclutamiento al proceso de identificar e interesar a candidatos
capacitados para llenar las vacantes. El proceso de reclutamiento se inicia con
la busqueda y termina cuando se reciben las solicitudes de empleo. Se obtiene
asi un conjunto de solicitantes, del cual saldran posteriormente los nuevos
empleados. El proceso de seleccién se considera independientemente del

reclutamiento.
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¢ Proceso de reclutamiento.

Los reclutadores llevan a cabo varios pasos. El reclutador identifica las
vacantes mediante la planeacién de recursos humanos o a peticién de la
direccion. El plan de recursos humanos puede mostrarse especialmente Util,
porque ilustra las vacantes actuales y las que se contemplan a futuro.

El reclutador se referira tanto a las necesidades del puesto como a las
caracteristicas de la persona que lo desempefe. Siempre que lo juzgue
necesario, el reclutador debe solicitar informacién adicional poniéndose en

contacto con el gerente que solicité el nuevo empleado.

e Entorno de reclutamiento

Se debe considerar el entorno en que habran de moverse. Los limites del
ese entorno se originan en la organizacion, el reclutador y el medio externo, de

los cuales los elementos mas importantes son:

¢ Disponibilidad interna y externa de recursos humanos.

Politicas de la compania.

Planes de recursos humanos.

Practicas de reclutamiento.

Requerimientos del puesto.

e Limites y desafios del reclutamiento

Disponibilidad interna y externa de recursos humanos:

La tasa de desempleo en el area, las condiciones del ramo de la

compafia, a abundancia o escasez en la oferta de personal, los cambios en la

legislacién laboral y las actividades de reclutamiento de otras companias
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incluyen en la tarea de obtener un grupo de solicitantes para una ocupacién
dada. Aunque estos factores se incluyen en la planeacién de recursos
humanos, con frecuencia las condiciones econémicas varian rapidamente.

El reclutador puede acudir a tres indices basicos:

¢ Indicadores econémicos. Permiten conocer las actuales coyunturas de la
economia de un sector, de una zona geografica o de toda la nacién.

e Actividades de reclutamiento de otras companias. Permiten conocer las
estrategias basicas que se plantean las organizaciones competidoras. En
muchos casos, puede medirse con relativa precision a través de los avisos
publicados. Pero esta técnica puede resultar costosa.

e Las ventas actuales de la compafia y sus metas. Debido a que los planes
de recursos humanos se basan parcialmente en las predicciones de ventas,
las variaciones entre las ventas reales y las previstas constituyen un factor

vital.
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2.2.1 Entrevista con el personal

o Entrevista de seleccion

Consiste en una platica formal y en profundidad, conducida para evaluar
la idoneidad para el puesto que tenga el solicitante. El entrevistador se fija como
objetivo responder a dos preguntas generales: ¢;puede el candidato
desempeniar el puesto? ;Como se compara respecto a otras personas que han
solicitado el puesto?

o Tipos de entrevista

Por lo comun, las entrevistas se llevan a cabo entre un solo representante

de la empresa y un solo solicitante. Es posible, sin embargo, emplear
estructuras diferentes.
Una forma de entrevista en grupo consiste en reunir al solicitante con dos o mas
entrevistadores. Esto permite que todos los entrevistadores evaluen a la
persona basandose en las mismas preguntas y respuestas. Otra variante
consiste en reunir a dos 0 mas solicitantes con un solo evaluador. Esta técnica
permite ahorrar tiempo y que se comparen inmediatamente las respuestas de
los diferentes solicitantes.

o Entrevistas no estructuradas: permiten que el entrevistador formule
preguntas no previstas durante la conversacion. Carece de la
confiabilidad de una entrevista estructurada, ya que pueden pasarse por
alto determinadas areas de aptitud, conocimiento o experiencia del

solicitante.
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Entrevistas estructuradas: se basan en un marco de preguntas
predeterminadas que se establecen antes de que se inicie la entrevista y
todo solicitante debe responderlas. Mejora la confiabilidad de la
entrevista, pero no permite que el entrevistador explore las respuestas
interesantes o poco comunes. Por eso la impresién de entrevistado y
entrevistador es la de estar sometidos a un proceso sumamente

mecanico.

Entrevistas mixtas: los entrevistadores despliegan una estrategia mixta,
con preguntas estructuradas y no estructuradas. La parte estructurada
proporciona una base informativa que permite las comparaciones entre
candidatos. La parte no estructurada anade interés al proceso y permite

un conocimiento inicial de las caracteristicas especificas del solicitante.

Entrevistas de solucion de problemas: se centran en un asunto o en
una serie de ellos que se espera que resuelva el solicitante. Se evalian
tanto la respuesta como el enfoque que adopta el solicitante. Esta
técnica se centra en un campo de interés muy limitado. Revela la
habilidad para resolver el tipo de problema planteado. El grado de validez
sube si las situaciones hipotéticas son similares a las que incluye el

puesto.

Entrevistas de provocacion de tensidon: cuando un puesto debe
desempefarse en condiciones de gran presion se puede desear saber
cémo reacciona el solicitante. La confiabilidad y validez de esta técnica
son de dificil demostracion ya que la presidn real que se experimentara

con el puesto puede resultar muy diferente a la de la entrevista.
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El proceso de la entrevista:

« Preparaciéon del entrevistador: requiere que se desarrollen
preguntas especificas. Las respuestas que se den a estas preguntas
indicaran la idoneidad del candidato. Al mismo tiempo, debe considerar
las preguntas que seguramente le hara el solicitante. Los entrevistadores
necesitan estar en posicion de explicar las caracteristicas vy
responsabilidades del puesto, los niveles de desempeno, el salario, las
prestaciones y otros puntos de interés.

Creacion de un ambiente de confianza: la labor de crear un ambiente
de aceptacion reciproca corresponde al entrevistador. Tiene la obligacion
de representar a su organizacion y dejar en sus visitantes una imagen

agradable.

Intercambio de informacion: este proceso de entrevista se basa en una
conversacion. Con el fin de ayudar a establecer confianza y adquirir
informacion sobre el solicitante, algunos entrevistadores inician el
proceso preguntando al candidato si tiene preguntas. Esta técnica
establece una comunicacibn de dos sentidos y permite que e
entrevistador pueda empezar a evaluar al candidato basandose en las
preguntas que le haga.

Terminacion: cuando el entrevistador considera que va acercandose al
punto en que ha completado la lista de preguntas y expira el tiempo
planeado para la entrevista, es hora de poner punto final a la sesién.
Puede preguntarle al candidato: “;tiene usted alguna pregunta final?”

Independientemente de la opinidon que se haya formado el entrevistador
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sobre la idoneidad del candidato, no es conveniente indicarle qué

perspectiva tiene de obtener el puesto.

« Evaluacidén: inmediatamente después de que concluya la evaluacion el
entrevistador debe registrar las respuestas especificas y sus impresiones
generales sobre el candidato (lista de verificacidon postentrevista).

e Errores del entrevistador:

Una entrevista puede ser débil porque la persona que la conduce no establece
un clima de confianza, o porque omite hacer preguntas clave. Otra posible
fuente de errores (mas dificiles de detectar) son los que se originan en la
aceptacion o rechazo del candidato por factores ajenos al desempefio potencial.
Puede existir el peligro de “guiar” al candidato a responder de la manera en que
el entrevistador lo desea. El resultado final es una evaluacion totalmente

subjetiva, sin validez alguna.

» Errores del entrevistado:
Los cinco errores mas comunes cometidos por los entrevistados son: intentar

técnicas distractoras, hablar en exceso, jactarse de los logros del pasado y no

estar debidamente preparado para la entrevista.
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2.2.2 Capacitacion del personal

La capacitacién constituye una de las mejores inversiones en recursos
humanos y una de las principales fuentes de bienestar para el personal; se
debe capacitar a los empleados para que tengan un desempefo satisfactorio,
deben ser capacitados respecto a las tareas que deben realizar. La
capacitacion ayuda a los empleados. La organizacion y las relacione humanas
del grupo de trabajo. La capacitacion en un entrenamiento mas bien tedrico,
qgue se da sobre todo a niveles alto y medio; el tipo de entrenamiento dependera
de las posibilidades potenciales del instructor y sus participantes.

o Evaluacion de necesidades

Permiten establecer un diagnostico de los problemas actuales y de los
desafios ambientales que es necesario entrenar mediante el desarrollo a largo
plazo. Los cambios en el ambiente externo pueden convertirse en fuentes de
nuevos desafios y es posible que los empleados necesiten capacitacion. La
evaluacion de necesidades debe tener en cuenta a cada persona. Unos de los
enfoques de evaluacion consisten en la identificacién de tareas, se principia por
evaluar el puesto para identificar sus principales tarea para poder desarrollar
planes especificos a fin de proporcionar la capacitacion necesaria.

« Principios de aprendizaje

La mejor forma de comprender el aprendizaje en mediante el uso de la
curva de aprendizaje, el capacitador postula dos objetivos con respecto a esta
curva:

1. Procura que la curva alcance niveles satisfactorios de desempefio

2. Procura que la curva alcance ese nivel en el menor tiempo posible.
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Los principios de aprendizaje, llamados también “principios pedagdégicos’
constituyen las guias de los procesos por los que las personas aprenden de
una manera mas efectiva: mientras mas se utilicen, mas probabilidades habra
de que la capacitaciéon resulte efectiva, entre los principios de aprendizaje se
encuentran:

1. Participacion: el aprendizaje suele ser rapido y de efectos mas duraderos
cuando quien aprende puede participar en forma activa.

2. Repeticion: esta deja trazos mas o menos permanentes en la memoria
del capacitado.

3. Relevancia: el aprendizaje recibe gran impulso cuando el material a
estudiar tiene sentido e importancia para quien recibe la capacitacion.

4. Transferencia: a mayor concordancia del programa de capacitacién con
las demandas del puesto corresponde mayor velocidad en el proceso de
dominar el puesto y las tareas que conlleva.

5. Retroalimentacién: proporciona a las personas que aprenden,
informacion sobre el progreso.

El mejor método a seleccionar para brindar capacitacion depende de:

e |a efectividad respecto al costo

Contenido deseado del programa

Idoneidad de las instalaciones con que se cuenta

Preferencias y capacidad de las personas que recibiran el curso

Preferencias y capacidad del capacitor
e Principios de aprendizaje a emplear
Entre las técnicas de capacitacién tenemos:

¢ Instruccién directa sobre el puesto

Rotacién de puestos

Relacién experto-aprendiz

Conferencias, videos y peliculas, audiovisuales

Simulaciéon de condiciones reales
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Actuacién o sociodrama

Estudio de casos

Lectura, estudios individuales, instruccién programada

Capacitacion en laboratorio.

« Evaluacion de la capacitacion

El proceso de capacitacion se constituye en un proceso de cambio, por
esta razdn es necesario realizar una evaluacion de la misma, a fin de conocer si
el resultado obtenido estd cumpliendo con los objetivos trazados para la
capacitacion.

La evaluacion de la capacitacidn debe contar con los siguientes pasos:

1. Establecer normas de evaluacion, estas deben establecerse antes de
iniciar el proceso de capacitacion.

2. Examen anterior a la capacitacién, para determinar los niveles de
conocimientos de los candidatos a capacitacién.

3. Administracién de la capacitacion.

Examen posterior a la capacitacion y comparacién de los resultados
obtenidos con los que ya se tenian del examen anterior a la capacitacion,
esto prueba los resultados obtenidos por el programa de capacitacion.

5. Transferencia al puesto, este indicara si el programa de capacitacion ha
logrado sus objetivos, al aplicar a los puestos de trabajo los
conocimientos adquiridos durante la capacitacién, el mejor modo de
medir la transferencia consiste en una mejora del desempenio.

6. Estudios de seguimiento, para determinar el grado de retencion del
aprendizaje, pueden llevar a cabo meses o incluso anos después de la

terminacién del programa de capacitacion.
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« Ventajas de la capacitacion

1) Parala empresa:
e Mejora las capacidades y conocimientos de trabajo en todos los niveles
de la organizacion.
e Ayuda a las personas a identificarse con las metas de la organizacion.
e Contribuye al desarrollo de la organizacion.
e Mejora las relaciones entre los jefes y los empleados.
e Contribuye a crear una mejor imagen de la empresa.
e La organizacién logra una mayor eficacia en la toma de decisiones y
resolucién de problemas.
2) Paralos empleados:
e Ayuda al individuo a tomar mejores decisiones y resolver eficientemente
los problemas.
e Contribuye a la elaboracién del desarrollo y a la confianza en si mismo.
e Ayuda a una persona a manejar la angustia, tensiones, frustraciones y
conflictos.
e Mejora la comunicacién entre grupos e individuos.

e Logra que la organizacién sea un lugar mejor para trabajar.

Adiestramiento
El adiestramiento es de caracter practico y para un puesto concreto,

adiestramiento significa adquirir destreza, por lo cual, este se da a niveles bajos

de la organizacion, donde se requiere destreza y no conocimiento.
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2.3 Costos

e Concepto general de costos.

El costo es un recurso que se sacrifica o al que se renuncia para alcanzar un

objetivo especifico.

El costo de produccién es el valor del conjunto de bienes y esfuerzos en que se
ha incurrido o se va a incurrir, que deben consumir los centros fabriles para
obtener un producto terminado, en condiciones de ser entregado al sector

comercial.

Entre los objetivos y funciones de la determinacién de costos, encontramos los

siguientes:

e Servir de base para fijar precios de venta y para establecer politicas de
comercializacion.

e Facilitar la toma de decisiones.

e Permitir la valuacion de inventarios.

e Controlar la eficiencia de las operaciones.

e Contribuir a planeamiento, control y gestién de la empresa.

e Terminologia

. Productos en Proceso: Es la produccién incompleta; los
materiales que estén sélo parcialmente convertidos en productos terminados
que puede haber en cualquier momento.

» Costos: representan una porcién del precio de adquisicién de articulos,
propiedades o servicios, que ha sido diferida o que todavia no se ha aplicado

a la realizacién de ingresos.
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» Gastos: son costos que se han aplicado contra el ingreso de un periodo
determinado.
» Pérdidas: reducciones en la participacién de la empresa por las que no se

ha recibido ningun valor compensatorio, sin incluir los retiros de capital.

2.4 Desperdicios

e Concepto de desperdicio

Se considera desperdicio a aquél material vendible que proviene de las
operaciones de fabricacion. En materia de costos, el ingreso producido por la
venta puede tratarse como un abono al costo del material de la orden que
origind el desperdicio, es decir, el resultado debe restarse del costo del
producto. Si el desperdicio no pueden identificarse con una orden en particular
debera restarse de la cuenta control carga fabril 6 como un ingreso vario no

operativo. El desperdicio podra ser de cuatro tipos...

« Normal: desperdicio presupuestado que debera calcularse, salvo
indicacién en contrario, sobre la produccién en buen estado.

« Total 6 Real: obtenido una vez concluido el proceso productivo.

« Extraordinario: aquél que excede el presupuestado y se obtiene restando
al desperdicio real el presupuestado.

« Extraordinario Computable: metodologia utilizada cuando el desperdicio
real es mayor al presupuestado para incorporar el desperdicio
extraordinario al costo del bien.
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2.5 Material de empaque
2.5.1 Concepto de empaque

El empaque es el uso de recipientes decorativos para proteger, identificar,
comercializar y facilitar el uso de un producto. También es una herramienta de
comunicacién que sirve para que el consumidor asocie el empaque a una

imagen de marca.

Dos aspectos basicos de la funcion del empaque es la de proteccién del
producto y en éste interviene la técnica y el desarrollo de nuevos disefos, la
prueba de nuevos materiales que resistan mejor al manejo de los productos
desde su fabricacibn hasta que se coloca en la géndola para que el
consumidor lo adquiera.

Otro aspecto es el de la comunicacibn y en esto se involucra los
conceptos de producto, la promesa basica, la estrategia de ventas de la
compafiia que va de la mano con las estrategias de merchandising que ésta
use para los productos en los supermercados. En esto también hay que
considerar el disefio adecuado y el etiguetado que contribuyen en gran
manera en el éxito del producto segun su tipo.

2.5.2 Importancia del empaque

El empaque es un vendedor silencioso ya el que solo tiene que hacer
toda la labor de venta en el supermercado y sobresalir en la géndola con todos
los de la competencia.

Hoy en dia se busca promover las ventas por impulso que la decisién de
compra se produzca instantaneamente en el punto de venta. Para conseguir
esto el consumidor debe sentirse atraido por el aspecto interior del producto,

por su apariencia externa y el mensaje que éste transmite. Ante la abundancia
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de productos casi iguales en calidad y precio, como es el caso de los
productos alimenticios, so6lo los que lleven mejor empaque son los que, sin

duda, venderan mejor.
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3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 Descripcion del material de empaque

El material de empaque de la empresa esta realizado con papel
metalizado, laminado que ayuda a darle una presentacién mas atractiva para el
consumidor y ayuda a mantener una mayor frescura al producto. El papel
laminado es utilizado Unicamente para productos que son empacados en

presentacién familiar es decir de 80 a 390 gr.

3.1.1 Material de empaque utilizado por linea de produccion

Debido a la gran variedad de productos alimenticios que la empresa
posee existen 5 lineas de produccion las cuales tienen varias presentaciones y

sabores.

a. Cornchips: En esta linea se utiliza solamente papel metalizado
para todos los sabores de Tortrix.

b. Tortilla: En esta linea se utiliza papel metalizado para los sabores
Dippas, Doritos, Rancheros y papel laminado para el sabor de
Dippas en tamaro familiar de 390gr.

c. Sémola: En esta linea se utiliza solamente el papel metalizado
para todos los sabores de Ricitos, Pikarones, Cheetos, Mini
Cheetos, Piconcitos, Conchitas.

d. Pellet: En esta linea se utiliza solamente papel metalizado para
los sabores de Crujos, Chicharrén Criollo, Chicharron Barbacoa,

Chicharrén Picante, Sabritones, Munchos.
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e. Papa: En esta linea se utiliza solamente papel metalizado para los
sabores de Papa, Ruffles, Fiesta Snax y Papa Carimba.

3.1.2 Requisicion internas de las bobinas de empaque

La requisicion interna de las bobinas de empaque las realiza la bodega de
materias primas segun la planificacion de produccién del mes, esto lo hace el
departamento de planificacion bajo prondsticos de ventas. Después la bodega
de materias primas hace la requisicion al departamento de compras estimando
un tiempo de entrega de 15 dias a modo de evitar que se agoten las existencias
en la bodega. Por ultimo el proveedor entrega las bobinas de empaque a la
bodega de materias primas quienes son los encargados de recibir el pedido,
rara vez ha ocurrido que el proveedor no entregue a tiempo las bobinas de
empaque solicitadas el problema que se ha dado es que algunas vienen

levemente danadas.

3.13 Recopilacion de datos de los reportes

Actualmente en la empresa se lleva un reporte de empaque llenado por
los operadores en el cual se reporta lo empacado por cada linea de produccién,
asi también se reporta el desperdicio de material de empaque. Para calcular el
desperdicio de material de empaque los operadores no tienen un sistema
adecuado de pesado ya que ninguna linea cuenta con basculas para pesar el
desperdicio, por lo tanto este dato no es real sino un estimado que es calculado

a criterio del operador.
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Figura 6. Reporte de empaque

Fabrica de Productos Alimenticios Rene y Cia S.C.A. "
Departamento de Manufactura [ REPORTE DE EMPAQUE ]
oocwanna () e () momo (0) (W) (§) (720 (12N)
OPERADOR (CODIGO) [ | SUPERVISOR | ]
MATERIAL DE EMPAQUE
PRODUCTO PRESENTACION PRODUCGION CONSUMOkg  [DESPERDICIO kg
FALLAS DE EMPAQUE CAMBIOS FALLAS DE PROCESO
MOTIVO TIEMPO MOTIVO TIEMPO MOTIVO TIEMPO
CONTADOR TUBO 1 CONTADOR TUBO 2
INICIAL INICIAL
FINAL FINAL

Como se menciono anteriormente los operadores llenan el reporte de
empague con el tipo de producto que fue empacado asi como su presentaciéon y
su produccién en bolsas, también llenan las casillas de consumo y desperdicio
de material de empaque esto lo hacen a su criterio ya que no cuentan con una

bascula con la cual puedan calcular el dato exacto.

3.2 Descripcion y diagramas de procesos

Para poder analizar a fondo la situacion actual de la empresa se analizo el
proceso de cada linea con el fin de conocer el proceso y asi conocer las
estaciones en las que se puede trabajar para poder reducir el desperdicio de
material de empaque. A continuacion se mostraran los diagramas de las lineas

de produccién.
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2.1 Diagrama de flujo del proceso de tortilla

Figura 7. Diagrama de flujo de la linea tortilla

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Tortilla

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

Método: Actual
Hoja: 1/4

Almacenaje de maiz
en silos

1 operador

2 operadores

Traslado de maiz

hacia marmitas por

medio de tuberias
(70mt, 5min)

Pesado de maiz
en bascula
(432kg, 5min)

Llenado de
marmitas con maiz
y agua (0.53min)

Coccion de maiz en marmitas

Tiempo de cocimientc
Elevacion: 17min
Cocimiento: 12mir

Enfriamiento con agua a una

temperatura de 5 a 8 grados

centigrados: 3min
Total: 32mir

Transferencia de maiz a tinas
de reposo por tuberias:
1.96min

Elevador hacia inicio de
reposc

Reposo del maiz:
(720min;

Prelavado del maiz: 30min

Transferencia a tolva de
unidad lavadora por bomba de
transferencia (21.26mt, 6min)

Lavado de maiz cocidc
activado por sensor de nivel
en el molino (4.78mt, 6min)

Molienda de maiz
Inspeccién de humedac
y temperatura de masa
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Continua figura 7

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Tortilla

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

Método: Actual
Hoja: 2/4

®

1 operador

Transferencia de la masa
hacia la laminadora por
medio de bombas (5.69mt)

Laminado de masa

Horneado de producto: 0.26 mir

Verificacion de peso de 1C
hojuelas (operador;

Aceite

Gl b o

SO

Transferencia al
acondicionador por jirafe
(3.85mt)

Equilibracién de humedac

Verificacién de peso y
humedad (control de calidad)

Transferencia hacia freidor
(12.10mt, 1min)

Fritura 23% de absorciér
de aceite del producto
(1.58min;

Analisis de humedad absorcién
de grasa y peso de 10 hojuelas.
El analisis dura 10min
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Continua figura 7

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 3/4
Proceso: Tortilla

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

)
Traslado al tambor

sazonador (0.5 min)

Formula y aceite

1 operador
por minuto, 23min)

(s

Andlisis de % de sal, grasa
y humedad en productc
terminado y analisis
sensorial

Acumulacion de
granel en cajas,
si los vibradores

estan llenos Transferencia por jirafa hacia

vibradores (7.59mt)
1 operador

Vibradores hacia area de
empaque

Ak

El proceso contina en el
area de empaque

Sazonado de producto en tambor
sazonador (6.70RPM, 170-195 pulsos
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Continua figura 7

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 4/4
Proceso: Tortilla

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE TORTILLA

Simbolo Actividad No. Total
Q Operacioén 1
Inspeccién 4

Combinada 1

Transporte 10
Demora 0
Almacenaje 2

<UL D

Numero de operadores en la linea: 6

Tiempo total de operacion: 842.83 min

En este diagrama se muestra como es el proceso actual de la linea de tortilla.
Actualmente este proceso cuenta con una operacion lenta que es el reposo del maiz
(operacién cuatro) que tiene un tiempo de 720 min. en este proceso no se puede reducir
el tiempo para el reposo del maiz por lo tanto se deja en reposo el maiz desde el turno

anterior.
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3.2.2 Cornchips

Figura 8. Diagrama de flujo de la linea tortrix

Area: Manufactura
Departamento: Produccion
Proceso: Cornchips

Elaborado por: Jos¢ Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de maiz en silos.
Fin: Vibradores hacia area de empaque

Meétodo: Actual
Hoja: 1/3

N\

Almacenaje de maiz en
silos

1 operador

1 operador

e T

»
P

Trasporte hacia

it
msagrrrmrlnas Pesado del maiz
(260 kg. 6 min)
Z Llenado de marmitas con maiz
Marmita1: 3.81 mir
Marmita2: 3.25 mir
Marmita3: 0.88 mir
Aguay cal
—_—>
A 4
Cocci6n de maiz er
3 3 3

marmitas (43 min)

Obtener muestra de maiz
de cada marmita

Transferencia por bombas
Z a tanques de reposo (3min
por marmita)

Reposo de maiz (600 min)
9 tanques de reposc

4 5 con capacidad de 5 marmitas
4 con capacidad de 2 marmitas
. Inspeccion de tanques de reposo y de
lavadoras para ver si el cocimiento esta bien
5 Lavado de maiz cocidc

(5 min]

/ \ Molienda de maiz

Recepcion de mase
K / Hacer bolas de masa y trasladarlas a lz
bandeja comun

3 Muestra de masa para sacar
humedad y temperatura
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Continua figura 8

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Cornchips

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

Método: Actual
Hoja: 2/3

®

3 operadores

1 operador

‘7
5
vl
Traslado en banda y
Formula del productc ascenso sobre jirafa
(11.58 mt)
Sazonado del producto er
tambor sazonador (8 RPM,
100-125 pulsos por minuto
Andlisis de % de sal
6

Acumulacion
de granel en
cajas, si
vibradores
estan llenos

y
Extrusién de bolas de
6 masa para obtener
hojuelas

A 4
Inspeccién de la
4 temperatura y del nivel de
la freidors
Aceite
IE—
) 4

Fritura de hojuelas
(1.60min)

Enfriado de hojuelas (2.17 min,

Analisis de humedad y
absorcion de grasa

grasa y humedad en
producto terminado y
analisis sensorial

4 Transporte hacie
vibradores (2.59 mt)

1 operador

Vibradores haciz
area de empaque

(6]

El proceso contintia en

area de empaque
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Continua figura 8

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2/2
Proceso: Cornchips

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE CORNCHIPS

Simbolc Actividad No Tota
Q Operacién 1C
Inspeccion 6

Combinada

Transporte

Demora C

Almacenaje

<UL D

NuUmero de operadores en la linea 7

Tiempo total de operacion 668.66 min

En este diagrama se muestra como es el proceso actual de la linea de cornchips.
Como se puede observar en este diagrama al igual que en el diagrama de flujo de
tortilla (figura siete) también existe una operacion lenta que es el reposo de maiz
(cuatro) con un tiempo de 600 min. este tiempo no se puede reducir asi que se deja el

maiz en reposo desde el turno anterior.
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3.2.3 Papa
Figura 9. Diagrama de flujo de la linea papa

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 1/3
Proceso: Papa

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Papa

Fin: Vibradores hacia area de empaque

1 operador Almacenaje de papa er \ 4 Transporte de papa hacia el volteador
bodegz ‘ (0.5 min)
de papa
Volteado de papa hacia la tolve
° dolsificadora de la lineg
Agug

Paso de la papa por el destoner.
Se limpia la tierra y desechos que Ie
papa tiene antes de ser procesade

Traslado de papa por
gusano alimentador
hacia peladora Hidrolift
(0.5min, 4mt’

Peladora de papa
Corte de papas grandes
Remocién de papas
defectuosas (3min, 2.14mt,

3 operadores

Transporte en mesa de rodos
hacia elevador (3min, 3.60mt]

Depésito con agua caliente y
traslado por elevador hacia
dosificador vibratorio(3.10mt)

Dosificador vibratorio
hacia rebanadoras Isc
Flo (1 min,1.66mt’

Rebanadora de papa en rebanadora
centrifuga (1min)

(==

Aguz
2 operadores

Lavado y remocién de almidén de
hojuelas de papa(0.35min

Fritura de aceite

@ 4 Fritura de papa(3.5min;
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Continda figura 9

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2/3
Proceso: Papa

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Papa

Fin: Vibradores hacia 4rea de empaque

®

Inspeccién de humedad y
aceite del producto

(%)
o

<

Salador de hojuelas de papa

« /,?\J

<

Inspeccién y remocion de pape
defectuosa y de papa para Carimbe
(2min)

4 inspectores

Traslado hacia transportador vibrador
por medio de jirafas(6.39mt,

Transporte vibratoric
hacia banda(4.45mt)

Traslado a tambor
sazonador por
banda(1.76mt

1 operador

Saborizador del producto en tambor
saborizador(8RPM, 1.69mt)

(=== ()

Andlisis de % de sal, grasa )
< humedad en productc
Py terminado y analisis sensoria

Detecta metales 0

Jirafa hacia vibradores
para empaque(4.53mt)

1 operador

Vibradores hacia empaque

320y

El proceso contintia en
area de empaque
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Continda figura 9

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2/2
Proceso: Papa

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Papa

Fin: Vibradores hacia area de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE PAPA
Simbolc Actividad No Tota
Q Operacién 7
Inspeccion 2
< > Combinada 2
E> Transporte ™
D Demora C
V Almacenaje

Numero de operadores en la linea 12

Tiempo total de operacién 17.95 min

En este diagrama se muestra como es el proceso actual de la linea de papa.
Este proceso no cuenta con cuellos de botella ni operaciones demasiado lentas, el
Unico inconveniente es en la remocion de papas defectuosas si las papas no cumplen

los estandares de calidad exigidas por la empresa.
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3.2.4 Sémola

Figura 10. Diagrama de flujo de la linea sémola

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 1/3
Proceso: Semola

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Semola

Fin: Vibradores hacia area de empaque

Traslado de materia prime
hacia la planta

1 operador

* Almacenaje en

bodega de M.P Medir humedad de

sémola en el saco

Cargar la tolva de los
mezcladores con 184 kg
de sémola, colorante y 10-
15 It de agua(4min)

Mezclado de sémola
(12min)

Descarga de sémola
mezclada a través de
filtro dosificador (8min,

2 operadores

Transporte de mezcla hacia
tolvas dosificadoras por
elevador de canijilones
(3.98mt) y tubo (2.25mt)

Tolva dosificadora de sémola.
Tiempo de descarga de unz
preparada (90min)

Extrusion de sémole

=0

Transporte neumaticc
hacia ciclor
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Continua figura 10

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Semola

Elaborado por: José Luis Cardona Almengot
Inicio: Almacenaje de bodega de Semola
Fin: Vibradores hacia rea de empaque

Método: Actual
Hoja: 2/3

®

1 operador

Preparacion de formulas
en marmitas de mezcla y
distribucion(1201t de aceite
y 2 bolsas de férmula)

N

\ 4
4
13

Férmule

Acumulacién de grane
en bolsas plasticas, s
vibradores estan llenos

1 operador

Y
N

o~ g

El proceso contintia en e

L

s A NS
S S S

area de empaque <

i 6 j Eliminacion de particulas por

medio del cernidor

Horneado de producto
(2.42 min’

Inspeccion del
cocimiento del productc

Transporte por jirafa hacie
tambor sazonador (2.30mt)

Aplicacion de formula a
producto en el tambor
sazonador (2.62mt)

Medicién de aceite
sal y humedad

Transporte para absorcion
de foérmula por el productc
sobre banda
acumuladora(4.60mt)

Traslado por jirafa hacia
vibradores (8.08mt)

Vibradores hacia
area de empaque




Continua figura 10

Area: Manufactura Meétodo: Actual
Departamento: Produccién Hoja: 2/2
Procesc: Semola

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicic: Almacenaje de bodega de Semola

Fin: Vibradores hacia 4area de empaque

O DE LA LINEA DE SEMOLA

Simbolc Actividad No Total
Q Operacién €
Inspeccion C

(V]

Combinada

Transporte

Demora

Almacenaje

<O 11D

Numero de operadores en la linea 5

Tiempo total de operaciér 116.42 min

En este diagrama se muestra como es el proceso actual de la linea de sémola.
Cébmo se puede observar por medio del diagrama este proceso cuenta con una
operacioén lenta en un tiempo de descarga de una tolva preparada 90 min. , también
cuenta con una demora en la cual se acumula el granel en bolsas plasticas para luego

ser empacadas si los vibradores estan llenos.

46



3.2.5 Pellet

Figura 11. Diagrama de flujo de la linea pellet

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Pellet

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de bodega de Pellet

Fin: Vibradores hacia drea de empaque

Meétodo: Actual
Hoja: 1/3

1 operador

1 operador

d  Almacenaje de pellet en bodega de M.F
)

Alimentacién manual del
pellet a la tolva de
alimentacior

Transporte a la tolva
dosificadore
(0.16 min)

Llenado de la tolve
dosificadore
(2.10 min)

Transporte vibratorio hacia freidor
(4.10min, 0.84 mt

Precalentamiento del pellet er
horno tipo tambor
487 grados C
formule

Fritura del producto
(1.43min)

O 0O= O

Inspeccién de humedad y aceite

Enfriamiento del producto
(0.95 min)

Transporte por banda
. transportadora hacia tambor
* sazonador
(0.1 min, 1.5mt)
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Continda figura 11

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2/3
Proceso: Pellet

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Pellet

Fin: Vibradores hacia area de empaque

®

Saborizado del producto en e
tambor sazonador (10.03RPM)
Crujos: 40-50 pulsos por minuto

Inspeccién de aceite
2 humedad, sal y analisis
sensorial
\ 4
4 Transporte por jirafa hacia
seccion de empaque

(0.36 min, 8.08 mt

El proceso continua en el area
de empaque
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Continda figura 11

Area: Manufactura Meétodo: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 3/3
Procesc: Pellet

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Pellet

Fin: Vibradores hacia area de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE PELLET

Simbolo Actividad No Tota
Q Operacion €
Inspeccion 2

Combinada 0

Transporte

Demora 0

Almacenaje 1

< U 1l O

Numero de operadores en la linea 2
Tiempo total de operaciér 9.2 min

En este diagrama se muestra como es el proceso actual de la linea de pellet, el
cual no tiene ninguna deficiencia.
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3.2.6 Diagrama del proceso de empaque
Figura 12. Diagrama de empaque

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 1/2
Proceso: Empacadora Masipack

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Recepcion de producto de vibradores

Fin: Producto final

Recepcion de productc
: de vibradores
(0.0083 min)
Transporte hacia
ducto de admisior
(0.19 min;

Plato dispersor
(0.26 min)

sl

Tolva de agrupacion
16 tolvas

(O (o)

Tolva de pesaje
(0.003 min)
> Rampa de descarga
2 Cono de descarga
(0.005 min)

G)
Ingreso de producto

(o)

Material de empaque

Corte del material de
empaque por medic
del formador
(0.05 min)
—>

Sellado vertical de

<7 las bolsas por medio
del quemador
(0.0083 min)
Sellado horizontal de las
8 bolsas por medio de las
mordazas
(0.0083 min)

3 Banda transportadora
(0.16 min;

/ \ Disco giratorio y seleccion
. de bolsas bien empacadas

\_ _/ (Diametro 1mt, 0.13 min]
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Continua figura 12

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2/2
Proceso: Empacadora Masipack

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Fin de la linea de produccion

Fin: Producto final

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA EMPACADORA MASIPACK

Simbolc Actividac No. Tota
O Operacioén 8
Inspeccioén C

Combinada

Transporte

Demors C

Almacenaje C

<UL D

Numero de operadores en la empacadora: 6
Tiempo total de operacién: 1.65 min

Velocidad de Masipack: 100 bolsas/min

En este diagrama se muestra como es el proceso actual de la masipack. En este
proceso las deficiencias se encuentran en inspecciones en puntos criticos de control en
el corte del material de empaque (operaciéon seis) y en el sellado de las bolsas
(operacién siete, ocho), los cuales si no son inspeccionadas con debido cuidado estos
provocaran una calidad no deseada en el empaque del producto provocando

desperdicio.
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3.2.7 Causa y efecto
En el siguiente diagrama se muestran algunas de las causas por las
cuales se provoca el desperdicio de material de empaque; siendo estas las

siguientes.

Figura 13. Diagrama causa y efecto

Materiales [Mano de obra| [Métodos de trabajo|
. Operador mal
Largo de Mal cuidado de las "
pape’ Fugas bobinas(operador capacitado ¢

bodega, proveedor, desmotivadc

Bobinas de empaque Falta de concentracién
. . Mal uso de las A\
Negligencia maquinas /
Fotoceldas Grosorde  Arte /
papel Mala colocacior Mala colocacior Maquinas ale
Muy afiladas Desafiladas de las cuchillas  de las bobinas sucias - libracior
Inasistencia a las
Cuchillas capacitaciones
Falta de Y - .
Oxidadas capacitacior |, motivacion dDespte I‘(’!I(:Ig
» de material de

Alta temperatura  Ma Bobinas Sal alte empaque
en las mordazas  sellc Formador Malos olores Numedas

Mala preparacién
férmula

Humedad de \\4

Empacadoras ambiente Aceitosos Mal sabor
Fugas Mal Humedad del Ajuste de las
calibracior producto er maquinas
del pesc el proceso

Producto deforme

Medio Ambiente

Como se puede observar en la figura 13 el efecto es el desperdicio del material
de empaque y tiene varias causas y subcausas que se desglosan de la
siguiente forma:

1. Materiales: bobinas de empaque, cuchilllas.

2. Mano de obra: negligencia del operador, falta de capacitacién del
personal.
Métodos de trabajo: Mal uso de las maquinas.
Maquinaria: problemas en las maquinas empacadoras.
Medio Ambiente: humedad en el ambiente.

oo Ao

Medicion: mala preparacion de la férmula, ajuste de las maquinas.
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3.3 Consumo de material de empaque estimado

Para calcular el consumo de material de empaque se compararon las
salidas de las bobinas registradas de la bodega de materia prima vrs. el
desperdicio estimado y el resultado se tomd como el consumo del material de
empaque estimado.

Los datos mostrados a continuacion fueron tomados en el mes de
octubre, estos fueron calculados basandose en el control de entradas y salidas
de bodega de materias primas (kardex) vrs. los reportes de control de empaque

que lleva la planta de produccion.

Tabla |l. Resumen de consumo de material de empaque

Salidas |Consumo
Desperdicio| Kardex Real
(Tons.) (Tons.) | (Tons.)
CORN CHIPS 0.9039 24123 | 23.2191
PAPA 0.502 10.378 9.876
PELLET 0.1088 17.47 17.3612
SEMOLA 0.402 32.98 32.578
TORTILLA 0.4514 25.995 | 25.5436

Como se menciono anteriormente en el inciso 3.1.3 este consumo no es real ya
que el calculo del desperdicio no fue realizado adecuadamente es decir no se
utilizé una bascula, sino que el operador colocd el estimado en kgs. a su

criterio.

53



3.4 Costos Estimados

3.4.1 Del consumo de bobinas de empaque

Tabla Il. Resumen costo estimado del consumo de material de empaque
COSTO DEL CONSUMO DE MATERIAL DE EMPAQUE

TORTILLA
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
23,219.10 4.98 115,631.12 907,704.28
CORNCHIPS
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
9,876.00 4.87 48,096.12 377,554.54
SEMOLA
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
17,361.20 5.15 89,410.18 701,869.91
PELLET
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
32,578.00 4.87 158,654.86 1,245,440.65
PAPA
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
25,543.60 4.87 124,397.33 976,519.06

Como se puede observar en esta tabla se calcularon los costos del consumo
de material de empaque en base a los datos de los reportes de control de
empaque.

Nota: Tipo de cambio se tomo Q7.85 el ddlar.
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3.4.2 Del desperdicio de material de empaque

Tabla Ill. Costos estimados del desperdicio de material de empaque

COSTO DEL DESPERDICIO DE MATERIAL DE EMPAQUE

TORTILLA
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
0.9039 4.98 4,501.42 35,336.16
CORNCHIPS
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
0.502 4.87 2,444.74 19,191.21
SEMOLA
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
0.1088 5.15 560.32 4,398.51
PELLET
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
0.402 4.87 1,957.74 15,368.26
PAPA
Kg. Precio $/Kg Total $ Total Q
0.4514 4.87 2,198.32 17,256.80

Como se puede observar en esta

desperdicio de material de empaque en

control de empaque.

tabla se calcularon

los costos del

base a los datos de los reportes de

Nota: El tipo de cambio se calculé a Q7.85 el ddlar.
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4. IMPLEMENTACION DEL CONTROL DE DESPERDICIOS DE
MATERIALES DE EMPAQUE

4.1 Proceso del sistema de control de desperdicio de material de
empaque

Para poder llevar a cabo el proceso del sistema de control de desperdicio
de material de empaque en la empresa se necesita llevar a cabo varios

procedimientos que se describiran a continuacion.

4.1.1 Recopilacion de datos de los reportes

Al analizar que la empresa no contaba con un sistema de control de
Desperdicio de material de empaque se dio la necesidad de determinar lo que
implicaba el desperdicio de material de empaque y por lo tanto se disefio un
formato llamado control de material de empaque, al disefiar este formatos se
especificd detalladamente la clasificacién, el producto y sus distintos sabores,
(véase en la figura 14).
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Figura 14. Control de material de empaque

FABRICA DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS RENE Y CIA, S. C.A

Departamento de Manufacura

FECHA | |

CONTROL MATERIAL DE EMPAQUE

ENCARGADO [

TORTILLA PESO(Kg.) OBSERVACIONES

Dorito Miri Queso

Dorita Mind Jalapetio

Ranchetito

Dorito Extra Queso

Dorito Nacho

Dorito Salsa Verde

Dorito Pizza

Dortio Incognita

Dipas 3l

Dipas Quesn

TOTAL

CORN CHIPS

TotTsix Batbacoa

TotTrix Limén

TotTrix Picante

TorTrix Chicharrdn

TarTsix Frijol

TOTAL

PELLET

Sabritones

Crajos

Munchos

Doritos 30

Chichatrdn Barbacoa

Chichatrén Picante

Chicharrdn Limdn

Chicharrdn Criollo

TOTAL

SEMOLA

Ricitos

Miniriso

Pikaron

Ring Trix

Piconcito

Conchitas

Cheetos Colmillo Poff

Cheetos Poff Mird

Cheetos Poff

Quesabritas

Chestos Taing

Cheetos Totitos

Poffets

Cheetos Ninja

Cheetos Colmillo

Cheetos Galdcticos

TOTAL

PAPA

Papa Carimba

Papa 9al

Papa Liméa

Ruffles Sal

Ruffles Queso

Papa Follo

Papa Catimba

Fapa Quesa

Fiesta Snax

TOTAL
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Cdmo se muestra en esta figura se puede ver el desperdicio del material
de empaque por linea para que pueda ser pesado y anotado en el mismo
individualmente, sin embargo este viene separado por linea de produccion pero
no por sabor de cada producto dando esto como resultado DME mezclado de
varias presentaciones y sabores dificultando el poder calcular el peso real de
cada presentacion y sabor.

4.1.2 Elaboracion de informes

Para llevar a cabo estos informes se contrataron y capacitaron a 4
auxiliares de control de piso los cuales llevan a cabo la labor de llenar los
reportes. A continuacion se mostrara los reportes debidamente llenos, los datos
recolectados fueron tomados en el mes de octubre y estan divididos en
semanas productivas. Este dato servira para conocer la cantidad de desperdicio

que se esta dando.

Tabla IV. Reporte desperdicio de material de empaque semana 1

Semana 1:
LINEA PRODUCTO TOTAL TONELADAS
DE Kgs
TORTILLA Dipas Queso 45.3 0.0453
TORTILLA Dipas Nacho 20.43 0.02043
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 2.9 0.0029
CORN CHIPS Tortrix Picante 17.3 0.0173
PELLET Sabritones 223 0.0223
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 44.3 0.0443
SEMOLA Cheetos Poff Mini 28.9 0.0289
SEMOLA Cheetos Colmillo 7.25 0.00725
PAPA Fiesta Snax 21.35 0.02135
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Continta tabla IV

TOTAL
LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
TORTILLA Dorito Extra Queso 5.4 0.0054
TORTILLA Dipas Sal 7.05 0.00705
CORN CHIPS Tortrix Picante 16.4 0.0164
PELLET Sabritones 34.9 0.0349
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 15.6 0.0156
SEMOLA Cheetos Totitos 11.4 0.0114
SEMOLA Cheetos Colmillo 12.45 0.01245
TORTILLA Dorito Extra Queso 52.6 0.0526
TORTILLA Dorito Incognita 41.3 0.0413
TORTILLA Dipas Queso 9.7 0.0097
CORN CHIPS Tortrix Picante 10.5 0.0105
PELLET Sabritones 14.4 0.0144
PELLET Crujos 14 0.014
PELLET Munchos 15.2 0.0152
SEMOLA Pikaron 24.4 0.0244
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 43.2 0.0432
TORTILLA Dorito Nacho 80.35 0.08035
CORN CHIPS Tortrix Picante 27.65 0.02765
PELLET Crujos 18.4 0.0184
PELLET Munchos 16.5 0.0165
PELLET Doritos 3D 1.8 0.0018
SEMOLA Pikaron 114 0.0114
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 12.3 0.0123
TORTILLA Dorito Nacho 150.6 0.1506
PELLET Crujos 11.6 0.0116
PELLET Munchos 17 0.017
SEMOLA Pikaron 43.8 0.0438
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 245 0.0245
PAPA Ruffles Queso 10.6 0.0106
TORTILLA Dorito Salsa Verde 244 0.0244
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 5.9 0.0059
CORN CHIPS Tortrix Picante 51.7 0.0517
PELLET Sabritones 20.1 0.0201
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Continta tabla IV

TOTAL
LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
PELLET Crujos 43.4 0.0434
SEMOLA Pikaron 2.1 0.0021
SEMOLA Piconcito 225 0.0225
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 30 0.03
SEMOLA Cheetos Poff 46.4 0.0464
PAPA Ruffles Queso 20 0.02
PAPA Papa Carimba 27.7 0.0277
TORTILLA Rancherito 63.2 0.0632
CORN CHIPS Tortrix Limén 1 0.001
CORN CHIPS Tortrix Picante 68 0.068
PELLET Crujos 42.2 0.0422
SEMOLA Ricitos 34.5 0.0345
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 33.9 0.0339
SEMOLA Cheetos Poff Mini 20.6 0.0206
PAPA Sabritas 25.85 0.02585
TORTILLA Rancherito 46.7 0.0467
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 53.7 0.0537
CORN CHIPS Tortrix Limén 1.8 0.0018
CORN CHIPS Tortrix Picante 3.1 0.0031
PELLET Sabritones 221 0.0221
PELLET Crujos 9.7 0.0097
PELLET Chicharrén Barbacoa 10.6 0.0106
SEMOLA Piconcito 16.9 0.0169
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 57.3 0.0573
SEMOLA Cheetos Poff Mini 224 0.0224
SEMOLA Cheetos Poff 414 0.0414
SEMOLA Minicheetos 1.2 0.0012
PAPA Ruffles Queso 6.6 0.0066
TORTILLA Rancherito 36.95 0.03695
TORTILLA Dipas Queso 80.8 0.0808
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 114.9 0.1149
PELLET Sabritones 19.1 0.0191
PELLET Chicharrén Barbacoa 95.9 0.0959
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Continta tabla IV

TOTAL
LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
PELLET Chicharrén Criollo 11.7 0.0117
SEMOLA Cheetos Poff Mini 99.95 0.09995
SEMOLA Cheetos Toing 29.7 0.0297
SEMOLA Cheetos Galdcticos 38.05 0.03805
PAPA Ruffles Queso 53.35 0.05335
TORTILLA Dorito Mini Queso 5.4 0.0054
TORTILLA Dorito Mini Jalapefio 74.8 0.0748
TORTILLA Dipas Queso 23.5 0.0235
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 43.5 0.0435
CORN CHIPS Tortrix Limén 11.1 0.0111
CORN CHIPS Tortrix Picante 26.5 0.0265
PELLET Chicharrén Barbacoa 3.6 0.0036
PELLET Chicharrén Criollo 16 0.016
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 41.9 0.0419
SEMOLA Cheetos Poff Mini 61.4 0.0614
PAPA Ruffles Sal 1.3 0.0013
PAPA Ruffles Queso 221 0.0221
TORTILLA Dorito Mini Queso 42.4 0.0424
TORTILLA Dorito Mini Jalapefio 4.8 0.0048
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 21.2 0.0212
CORN CHIPS Tortrix Limén 40.7 0.0407
PELLET Chicharrén Criollo 130.2 0.1302
SEMOLA Pikaron 26.9 0.0269
SEMOLA Ring Trix 3.8 0.0038
SEMOLA Conchitas 315 0.0315
SEMOLA Cheetos Poff Mini 105.7 0.1057
SEMOLA Cheetos Galacticos 39 0.039
PAPA Papa Sal 57.6 0.0576
PAPA Ruffles Sall 411 0.0411
CORN CHIPS Tortrix Limén 99.1 0.0991
CORN CHIPS Tortrix Frijol 33.1 0.0331
PELLET Sabritones 46.9 0.0469
SEMOLA Ring Trix 39.15 0.03915
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Continta tabla IV

TOTAL

LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
SEMOLA Conchitas 50.5 0.0505
SEMOLA Poffet 24.5 0.0245
PAPA Ruffles Sall 79.78 0.07978
TORTILLA Dorito Salsa Verde 31.2 0.0312
CORN CHIPS Tortrix Limén 50.94 0.05094
PELLET Doritos 3D 15.2 0.0152
SEMOLA Conchitas 141.61 0.14161
SEMOLA Cheetos Pool 345 0.0345
PAPA Papa Sal 10.15 0.01015
PAPA Ruffles Queso 6.2 0.0062
PAPA Papa Carimba 18 0.018

Esta tabla muestra el célculo real de la cantidad y costo del desperdicio de
material de empaque que se dié durante la primera semana, esta tabla sirve para

conocer cuanto es el desperdicio real que se esta dando en la planta.

Tabla V. Reporte desperdicio de material de empaque semana 2

Semana 2:
LINEA PRODUCTO TOTAL TONELADAS
DE Kgs
TORTILLA Dorito Mini Queso 1.7 0.0017
TORTILLA Dorito Extra Queso 68.15 0.06815
CORN CHIPS Tortrix Limén 7.2 0.0072
CORN CHIPS Tortrix Frijol 12 0.012
PELLET Sabritones 36.5 0.0365
SEMOLA Conchitas 345 0.0345
SEMOLA Poffets 28.62 0.02862
TORTILLA Dorito Extra Queso 19.8 0.0198
TORTILLA Dipas Queso 9.45 0.00945
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 24.7 0.0247
CORN CHIPS Tortrix Picante 6.3 0.0063
PELLET Sabritones 141 0.0141
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Continta tabla V

TOTAL
LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
PELLET Crujos 5.6 0.0056
SEMOLA Conchitas 17.4 0.0174
SEMOLA Cheetos Poff 11.85 0.01185
TORTILLA Dorito Nacho 12 0.012
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 38.1 0.0381
PELLET Crujos 16.7 0.0167
SEMOLA Cheetos Poff Mini 24.2 0.0242
TORTILLA Dorito Incognita 23.7 0.0237
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 16.35 0.01635
PELLET Sabritones 12.2 0.0122
SEMOLA Ricitos 14 0.014
SEMOLA Piconcito 3.3 0.0033
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 30.8 0.0308
SEMOLA Cheetos Toing 13.3 0.0133
TORTILLA Dorito Salsa Verde 88.9 0.0889
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 46.5 0.0465
PELLET Crujos 35.6 0.0356
SEMOLA Pikaron 15.15 0.01515
SEMOLA Cheetos Poff 17.8 0.0178
TORTILLA Dorito Extra Queso 38.7 0.0387
TORTILLA Dorito Pizza 40.6 0.0406
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 1.8 0.0018
PELLET Sabritones 1.3 0.0013
PELLET Crujos 35.4 0.0354
PELLET Chicharron Barbacoa 23.2 0.0232
SEMOLA Pikaron 3.7 0.0037
SEMOLA Piconcito 4.2 0.0042
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 70.5 0.0705
SEMOLA Cheetos Poff Mini 34.3 0.0343
SEMOLA Cheetos Toing 2.2 0.0022
TORTILLA Ranchero 325 0.0325
TORTILLA Dipas sal 40 0.04
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 46.6 0.0466
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Continta tabla V

TOTAL
LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
PELLET Crujos 28.3 0.0283
PELLET Chicharron Criollo 46.2 0.0462
SEMOLA Ricitos 14.1 0.0141
SEMOLA Pikaron 19.1 0.0191
SEMOLA Piconcitos 11 0.011
SEMOLA Cheetos 444 0.0444
PAPA Fiesta Snax 55 0.055
TORTILLA Ranchero 125 0.125
TORTILLA Dipas Sal 14.4 0.0144
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 315 0.0315
PELLET Munchos 9.4 0.0094
PELLET Chicharron Criollo 14.6 0.0146
SEMOLA Ricitos 26.6 0.0266
SEMOLA Cheetos colmillo 69.6 0.0696
PAPA Fiesta Snax 23.9 0.0239
TORTILLA Rancherito 95.1 0.0951
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 108.7 0.1087
CORN CHIPS Tortrix Chicharron 20.8 0.0208
PELLET Munchos 42.6 0.0426
SEMOLA Ricitos 19.5 0.0195
SEMOLA Ring Trix 12.7 0.0127
SEMOLA Cheetos Poff Mini 40.4 0.0404
SEMOLA Cheetos Poff 46.5 0.0465
PAPA Ruffles Queso 50.8 0.0508
PAPA Fiesta Snax 30.9 0.0309
TORTILLA Rancherito 22 0.022
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 57.2 0.0572
PELLET Crujos 34 0.034
PELLET Munchos 25.07 0.02507
SEMOLA Cheetos Poff Mini 111.03 0.11103
SEMOLA Cheetos Poff 73.34 0.07334
PAPA Papa Queso 32.7 0.0327
TORTILLA Rancherito 75.4 0.0754
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Continta tabla V

TOTAL
LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
CORN CHIPS Tortrix Barbacoa 69.9 0.0699
PELLET Crujos 48.9 0.0489
SEMOLA Pikaron 36.2 0.0362
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 17.8 0.0178
SEMOLA Cheetos Poff Mini 35.9 0.0359
SEMOLA Cheetos Poff 345 0.0345
PAPA Papa Carimba 35.6 0.0356
PAPA Papa Sal 25.6 0.0256
PAPA Ruffles Queso 35.1 0.0351
TORTILLA Rancherito 66.1 0.0661
CORN CHIPS Tortrix Limén 18.9 0.0189
CORN CHIPS Tortrix Picante 48.3 0.0483
PELLET Crujos 48.4 0.0484
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 45.1 0.0451
SEMOLA Cheetos Poff 41.14 0.04114
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 62.5 0.0625
PAPA Papa Sal 37.3 0.0373
PAPA Ruffles Sal 20 0.02
TORTILLA Rancherito 371 0.0371
CORN CHIPS Tortrix Limén 82.5 0.0825
PELLET Crujos 35.7 0.0357
SEMOLA Ring Trix 28.3 0.0283
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 121 0.121
SEMOLA Poffets 3.1 0.0031
SEMOLA Cheetos Galacticos 471 0.0471
PAPA Papa Sal 38.7 0.0387
PAPA Ruffles Queso 30.9 0.0309
TORTILLA Dorito Extra Queso 3.9 0.0039
TORTILLA Dorito Nacho 35 0.035
CORN CHIPS Tortrix Limén 73.8 0.0738
PELLET Crujos 38.17 0.03817
SEMOLA Conchitas 53.4 0.0534
SEMOLA Cheetos Poff 35.9 0.0359
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Continta tabla V

TOTAL
LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
SEMOLA Poffets 18.2 0.0182
SEMOLA Cheetos Galacticos 2.6 0.0026
PAPA Papa Sal 7.7 0.0077
PAPA Ruffles Sal 39.2 0.0392
PAPA Ruffles Queso 44.6 0.0446

Esta tabla muestra el calculo real de la cantidad y costo del desperdicio de material de
empaque que se dio durante la segunda semana, esta tabla sirve para conocer cuanto

es el desperdicio real que se esta dando en la planta.

Tabla VI. Reporte desperdicio de material de empaque semana 3

Semana 3:
LINEA PRODUCTO TOTAL TONELADAS
DE Kgs
TORTILLA Dorito Extra Queso 43.3 0.0433
PELLET Crujos 50.9 0.0509
SEMOLA Cheetos Poff 101.35 0.10135
PAPA Ruffles Sal 6 0.006
TORTILLA Dorito Extra Queso 35.3 0.0353
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 63.3 0.0633
PELLET Sabritones 25.7 0.0257
PELLET Crujos 7.35 0.00735
SEMOLA Conchitas 8.109 0.008109
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 19 0.019
PAPA Papa Limon 2 0.002
TORTILLA Dorito Extra Queso 20.35 0.02035
TORTILLA Dorito Nacho 58.7 0.0587
TORTILLA Dorito Incognita 15.2 0.0152
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 21.65 0.02165
PELLET Sabritones 35.7 0.0357
PELLET Crujos 8.5 0.0085
SEMOLA Conchitas 10.15 0.01015

67




Continta tabla VI

TOTAL

LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
SEMOLA Cheetos Poff 32.3 0.0323
PAPA Papa Limoén 11.7 0.0117
TORTILLA Dorito Nacho 111.3 0.1113
TORTILLA Dorito Incognita 13.8 0.0138
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 13 0.013
PELLET Sabritones 11.1 0.0111
PELLET Crujos 9.9 0.0099
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 15.9 0.0159
TORTILLA Rancherito 51.9 0.0519
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 16.6 0.0166
PELLET Munchos 33.8 0.0338
PELLET Chicharron Barbacoa 49.3 0.0493
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 14.5 0.0145
TORTILLA Dorito Nacho 52.4 0.0524
PELLET Crujos 114 0.0114
PELLET Doritos 3D 16.2 0.0162
SEMOLA Cheetos Poff 23.1 0.0231
PAPA Fiesta Snax 4.2 0.0042
TORTILLA Rancherito 455 0.0455
TORTILLA Dipas Sal 39.2 0.0392
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 29.6 0.0296
CORNCHIPS Tortrix Chicharron 54.5 0.0545
PELLET Munchos 6.7 0.0067
PELLET Chicharron Barbacoa 59.5 0.0595
PELLET Chicharron Criollo 311 0.0311
SEMOLA Ricitos 36.6 0.0366
SEMOLA Piconcito 3.5 0.0035
SEMOLA Cheetos Poff 38.2 0.0382
PAPA Papa Sal 62.9 0.0629
PAPA Ruffles Queso 3.7 0.0037
PAPA Fiesta Snax 36.8 0.0368
TORTILLA Dipas Queso 48.8 0.0488
CORNCHIPS Tortrix Picante 39 0.039
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Continta tabla VI

TOTAL

LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
PELLET Chicharron Criollo 26.55 0.02655
SEMOLA Ricitos 12.6 0.0126
PAPA Ruffles Sall 12.05 0.01205
PAPA Fiesta Snax 27.7 0.0277
TORTILLA Rancherito 16.8 0.0168
TORTILLA Dorito Salsa Verde 53.4 0.0534
TORTILLA Dipas Sal 76.3 0.0763
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 55.8 0.0558
PELLET Crujos 57.5 0.0575
PELLET Chicharron Criollo 245 0.0245
SEMOLA Ricitos 71.7 0.0717
SEMOLA Cheetos Poff 32.1 0.0321
PAPA Papa Carimba 23.6 0.0236
PAPA Ruffles Sal 47.2 0.0472
PAPA Fiesta Snax 74.4 0.0744
TORTILLA Dorito Salsa Verde 26.3 0.0263
TORTILLA Dipas Sal 21.51 0.02151
CORNCHIPS Tortrix Picante 44.6 0.0446
PELLET Sabritones 5.7 0.0057
PELLET Crujos 56.7 0.0567
SEMOLA Ricitos 4.5 0.0045
SEMOLA Piconcito 3.3 0.0033
SEMOLA Conchitas 5.8 0.0058
SEMOLA Cheetos Galacticos 50.41 0.05041
PAPA Ruffles Sall 18.8 0.0188
PAPA Ruffles Queso 7.8 0.0078
TORTILLA Dorito Mini Jalapefio 40.8 0.0408
TORTILLA Dipas Sal 114 0.0114
CORNCHIPS Tortrix Picante 394 0.0394
SEMOLA Poffets 55.9 0.0559
PAPA Ruffles Queso 24.6 0.0246
TORTILLA Dorito Extra Queso 15.7 0.0157
TORTILLA Dorito Nacho 8.3 0.0083
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Continta tabla VI

TOTAL
LINEA PRODUCTO DE Kgs | TONELADAS
TORTILLA Dorito Pizza 14.4 0.0144
CORNCHIPS Tortrix Limén 285 0.0285
CORNCHIPS Tortrix Picante 91.2 0.0912
PELLET Crujos 4.8 0.0048
SEMOLA Ricitos 5.17 0.00517
SEMOLA Poffets 13.9 0.0139
PAPA Ruffles Queso 4.5 0.0045
TORTILLA Dorito Extra Queso 41.3 0.0413
TORTILLA Dorito Nacho 64.1 0.0641
CORNCHIPS Tortrix Limén 68.9 0.0689
CORNCHIPS Tortrix Limén 24.07 0.02407
PELLET Sabritones 32.2 0.0322
SEMOLA Pikaron 32.8 0.0328
SEMOLA Conchitas 29.1 0.0291
SEMOLA Cheetos Poff Mini 65.1 0.0651
PAPA Papa carimba 8.1 0.0081
PAPA Ruffles sal 42.9 0.0429
TORTILLA Dorito Extra Queso 100.4 0.1004
TORTILLA Dipas Sal 21.2 0.0212
CORNCHIPS Tortrix Limén 85.7 0.0857
PELLET Sabritones 45.4 0.0454
SEMOLA Ricitos 36.4 0.0364
SEMOLA Cheetos Poff Mini 46.6 0.0466
SEMOLA Cheetos Galacticos 29.9 0.0299
PAPA Ruffles Sal 60.3 0.0603

Esta tabla muestra el calculo real de la cantidad y costo del desperdicio de material de
empaqgue que se dio durante la tercera semana, esta tabla sirve para conocer cuanto es

el desperdicio real que se esta dando en la planta.
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Tabla VII. Reporte desperdicio de material de empaque semana 4

Semana 4:
LINEA PRODUCTO Hdlabe TONELADAS
Kgs

TORTILLA Rancherito 35 0.035
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 15.4 0.0154
PELLET Munchos 22,12 0.02212
SEMOLA Pikaron 11.7 0.0117
SEMOLA Conchitas 31.9 0.0319

TORTILLA Dorito Pizza 19 0.019
CORNCHIPS Tortrix Limén 41.3 0.0413
SEMOLA Conchitas 18.3 0.0183
TORTILLA Dorito Nacho 11.9 0.0119
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 15.4 0.0154
PELLET Munchos 22.12 0.02212
SEMOLA Pikaron 11.76 0.01176
SEMOLA Conchitas 27.7 0.0277
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 4.2 0.0042
TORTILLA Dorito Pizza 18.7 0.0187
SEMOLA Conchitas 15.56 0.01556
TORTILLA Dorito Mini Jalapeno 35.6 0.0356
PELLET Munchos 227 0.0227
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 7.7 0.0077
CORNCHIPS Tortrix con Chicharron 61.6 0.0616
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 39.8 0.0398
SEMOLA Cheetos Colmillo 50.4 0.0504
CORNCHIPS Tortrix Barbacoa 88.5 0.0885
CORNCHIPS Tortrix Picante 53.3 0.0533
PELLET Sabritones 30.2 0.0302
PELLET Chicharron Barbacoa 37.2 0.0372
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 97.5 0.0975

TORTILLA Dorito Nacho 38 0.038
CORNCHIPS Tortrix Picante 53.2 0.0532
PELLET Chicharron Criollo 19.2 0.0192
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 110.7 0.1107
PAPA Fiesta Snax 48.7 0.0487
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Continuva tabla VII

TOTAL DE
LINEA PRODUCTO Kgs TONELADAS

TORTILLA Dorito Nacho 73.2 0.0732
CORNCHIPS Tortrix Picante 54.4 0.0544
PELLET Crujos 22.6 0.0226
PELLET Chicharron Criollo 40.3 0.0403
SEMOLA Cheetos Poff Mini 157.15 0.15715
SEMOLA Poffets 114 0.0114
TORTILLA Dorito Extra Queso 45.5 0.0455
TORTILLA Dorito Salsa Verde 31.9 0.0319
CORNCHIPS Tortrix Limén 57.3 0.0573
PELLET Crujos 56.2 0.0562
PELLET Bakon Criollo 33.2 0.0332
SEMOLA Ricitos 245 0.0245

SEMOLA Conchitas 98 0.098
SEMOLA Cheetos Poff Mini 11.88 0.01188
TORTILLA Dorito Mini Jalapeno 2.3 0.0023
TORTILLA Dorito Incognita 99.1 0.0991
CORNCHIPS Tortrix Limén 106.4 0.1064
PELLET Crujos 374 0.0374
PELLET Bakon Criollo 12.4 0.0124
SEMOLA Conchitas 37.5 0.0375
SEMOLA Cheetos Poff Mini 65.6 0.0656
TORTILLA Dorito Extra Queso 70.8 0.0708
TORTILLA Dorito Nacho 99.2 0.0992
TORTILLA Dorito Incognita 244 0.0244
CORNCHIPS Tortrix Limén 102.83 0.10283
CORNCHIPS Tortrix Picante 20.6 0.0206
PELLET Crujos 4.4 0.0044
PELLET Bakon Criollo 13.4 0.0134
SEMOLA Ricitos 3.8 0.0038
SEMOLA Piconcito 244 0.0244
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 42.7 0.0427
PAPA Ruffles Queso 6.6 0.0066
TORTILLA Dorito Pizza 48.5 0.0485
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Continuva tabla VII

TOTAL DE
LINEA PRODUCTO Kgs TONELADAS
CORNCHIPS Tortrix Limén 47.2 0.0472
PELLET Crujos 21.2 0.0212
SEMOLA Piconcito 108.3 0.1083
SEMOLA Cheetos Colmillo Poff 323 0.0323
SEMOLA Poffets 23.6 0.0236

Como ya se habia mencionado en el capitulo anterior la empresa no contaba con
un control real y detallado por linea de produccién del desperdicio por lo que estos
reportes sirven para poder calcular que linea y que producto es la que tiene mas
desperdicio y poder calcular el costo que incurre, como se muestra a continuacién en la

siguiente tabla:

Tabla VIII. Costo real del desperdicio de material de empaque

TORTILLA
Precio
Producto | Kg. $/Kg Total $ Total Q

DMQ 49.5 498 246.51 1,935.10
DMJ 158.3 498| 788.33 6,188.39
RANCH 749.25 498| 3,731.26 29,290.39
DXQ 561.2 498 2,794.77 21,938.94
DN 795.05 4.98| 3,959.34 31,080.81
DSV 256.1 498 1,275.37 10,011.65
DP 231.06 4.45| 1,028.21 8,071.44
DI 193.8 4.98 965.12 7,576.19
TOT 20.43 4.98 101.74 798.65
TOQ 217.55 4.98| 1,083.39 8,504.61

$ 15,974.09 Q 125,396.60

Como se puede observar el costo real del mes es de Q125,396.60 mientras que

el costo estimado de los reportes de produccion es de Q35,336.16 como indica la tabla
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IV del capitulo tres. Esta tabla indica la diferencia entre el costo real y el estimado de la

planta de produccién.

Continuva tabla VIII

CORNCHIPS
Precio

Producto | Kg. $/Kg Total $ Total Q
TTB 1002.7 4.87| 4,883.14 38,332.65
TTL 949.24 4.87| 4,622.79 36,288.90
TTP 671.45 4.87| 3,269.96 25,669.19
TTBK 136.9 4.87 666.70 5,233.60
TTF 45.1 4.87 219.63 1,724.10

$|13,662.25| Q107,248.66

Como se puede observar el costo real del mes es de Q107,248.66 mientras que
el costo estimado de los reportes de produccion es de Q19,191.21 como indica la tabla
IV del capitulo tres. Esta tabla indica la diferencia entre el costo real y el estimado de la

planta de produccién.

Continua tabla VIII
SEMOLA
Precio
Producto | Kg. $/Kg Total $ Total Q
CHT| 654.78 5.15| 3,372.11 26,471.06
MINI| 239.01 51| 1,218.95 9,568.76
PICK| 239.01 51| 1,218.95 9,568.76
RT| 387.92 4.38| 1,699.09 13,337.86
PIC| 197.4 5.1 1,006.74 7,902.91
CON| 611.03 4.98| 3,042.92 23,886.92
CHTCP 1035 5.1 5,278.5 41,436.23
CHPM| 932.31 4.98| 4,642.90 36,446.77

74




Continuva tabla VIII

Producto | Kg. Precio | Total $ Total Q
$/Kg

CHP 0 0 0 0.00
CHG| 207.06 4.98| 1,031.15 8,094.53
CHQ 0 0 0 0.00
CHTO 0 0 0 0.00
CHTT 45.2 498 225.09 1,766.96
BCH 0 0.00
POF| 179.22 4,98 892.51 7,006.20
CHN 0 0 0 0.00
CHTC 0 0 0.00
$/23,628.95| Q 185,487.26

Como se puede observar el costo real del mes es de Q185,487.26 mientras que
el costo estimado de los reportes de produccion es de Q4,398.51 como indica la tabla
IV del capitulo tres. Esta tabla indica la diferencia entre el costo real y el estimado de la
planta de produccién.

Continta tabla VIII

PELLET
Precio

Producto | Kg. $/Kg Total $ Total Q
SAP| 4299 4.87| 2,093.61 16,434.84
CRU| 814.92 4.98| 4,058.30 31,857.66
PX 0 0 0 0.00
MUN | 233.21 5.1] 1,189.37 9,336.55
DDD’S 0 0 0 0.00
BKB| 279.3 4.98| 1,390.91 10,918.64
BKP 0 0 0 0.00
BKL 0 0 0 0.00
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Continta tabla VIII
BKC| 419.35 5.62| 2,356.74 18,500.41
$|11,088.95 Q87,048.26

Como se puede observar el costo real del mes es de Q87,048.26 mientras que el
costo estimado de los reportes de produccion es de Q15,368.26 como indica la tabla IV
del capitulo tres. Esta tabla indica la diferencia entre el costo real y el estimado de la

planta de produccién.

Continuva tabla VIII

PAPA
Producto Kg.| Precio| Total$ Total Q
$/Kg

PPB 113 4.87| 550.31 4,319.93

PPS| 265.8 498 1,323.68 10,390.89

PPL 13.7 4.98 68.22 535.53

PRS| 368.03 498 1,832.78 14,387.32
PRQ| 360.15 4.98| 1,793.54 14,079.29

PPP 0 0 0 0.00

PRC 0 0 0 0.00

PPQ 0 0 0 0.00

PFS| 322.95 4.98| 1,608.29 12,625.08

$| 7,176.84| Q56,338.19

Como se puede observar el costo real del mes es de Q56,338.19 mientras que el
costo estimado de los reportes de produccién es de Q17,256.80 como indica la tabla IV
del capitulo tres. Esta tabla indica la diferencia entre el costo real y el estimado de la

planta de produccién.

Nota: El tipo de cambio se calculo a Q7.85 el ddlar.
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41.3 Creacion de puestos de trabajo

Tomando en cuenta que habia que encontrar un puesto estratégico en
donde se pudieran tomar todos los datos necesarios para poder calcular el
desperdicio de material de empaque por medio de observaciones se determind
que el mejor lugar para la recopilacion de datos era en la entrada del area de
desperdicio, por ser este el Unico lugar por donde pasaba todo el desperdicio de
material de empaque.

Figura 15. Estacion de trabajo

- L i;a. | \

Como se puede observar el puesto de trabajo estd localizado

detras de la puerta dentro del area de desechos de la empresa y a la par
esta la bascula que se utiliza para pesar todo el DME.
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41.4 Elaborar metodologia a reportar

La metodologia a reportar sera de acuerdo a los formatos establecidos
para llevar el control de desperdicio de material de empaque, estos controles
son faciles de llenar, manejar e interpretar. Estos estan principalmente
enfocados en la actividad de pesado del desperdicio, que es lo que al final dara

la informacién de cuanto papel se esta desperdiciando.

41.5 Creacion de turnos de trabajo

Se crearon cuatro turnos (T1, T2, T3, T4) estos turnos estan disefnados de
modo que quedaran cubiertos los 7 dias completos de la semana, asignandolos
a cada uno de los operarios sus respectivos turnos.
eEl turno T1 trabaja 12 horas de 7:00am a 7:00pm de Lunes a Jueves
abarcando 48 horas semanales.

oEl turno T2 trabaja de Viernes a Domingo de dia de 7:00am a 7:00pm y el dia
Lunes de 7:00pm a 7:00am abarcando 48 semanales.

eE| turno T3 trabaja de Martes a Jueves de 7:00pm a 7:00am abarcando 36
horas semanales.

eEl turno T4 trabaja de Viernes a Domingo de 7:00pm a 7:00am abarcando 36
horas semanales.

Estos turnos son rotativos cada 15 dias de modo que se pueda llevar un
mejor control sobre los reportes de los auxiliares de control de piso.

A continuacién se mostrara en forma de tabla los turnos de trabajo:
Tabla IX. Turnos de trabajo
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
Dia T4 T4 T4 T4 T, T T,
Noche T; T3 T3 T3 T4 T4 T4
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4.1.6 Medicion y rendimiento del material de empaque

El control del rendimiento de las bobinas de material de empaque es
llevado por la bodega de materias primas este control se llama Kardex. En el
kardex se lleva un seguimiento de todas las entradas y salidas del material de
empaque, este control se lleva por medio de una hoja electrénica.

4.1.7 Rendimiento y consumo del material de empaque

Para calcular el consumo del material de empaque se tomaron en cuenta
las salidas de material de empaque de la BMP y se restd con el desperdicio
calculado, dando como resultado el consumo real de material de empaque.
Consumo real: Salidas — desperdicio real(dato obtenido de los reportes de
desperdicio).

Tabla X. Consumo real

Consumo
Real(Tons.)
CORN CHIPS | 21.31761
PAPA 8.93377
PELLET 15.26012
SEMOLA 28.33998
TORTILLA 22.59786
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Figura 16. Grafica del consumo real de material de empaque
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Como se puede observar las bobinas que mas se consumen son las de la
linea de sémola que tiene un total de 28.33 toneladas, de alli sigue la linea de
tortilla con un total de 22.59 toneladas, cornchips con un total de 21.31, pellet
con un total de 15.26 toneladas, papa con un total de 8.93 toneladas.



4.2 Diagramas propuestos
4.2.1 Tortilla
Figura 17. Diagrama de flujo de tortilla.

Area: Manufactura Método: Mejorado
Departamento: Produccion Hoja: 1/4

Proceso: Tortilla

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

Traslado de maiz

hacia marmitas por

medio de tuberias
(70mt, 5min)

Pesado de maiz
en bascula
(432kg, 5min)

Almacenaje de maiz
en silos

Llenado de
marmitas con maiz
y agua (0.53min)

Coccion de maiz en marmitas
Tiempo de cocimientc
Elevacion: 17min
Cocimiento: 12mir
Enfriamiento con agua a una
temperatura de 5 a 8 grados
centigrados: 3min
Transferencl@@L ARG tinas
de reposo por tuberias:
1.96min

1 operador

Elevador hacia inicio de
reposc

Reposo del maiz:
(720min;
2 operadores

Prelavado del maiz: 30min

Transferencia a tolva de
unidad lavadora por bomba de
transferencia (21.26mt, 6min)

Lavado de maiz cocidc
activado por sensor de nivel
en el molino (4.78mt, 6min)

Molienda de maiz
Inspeccién de humedac

K J y temperatura de masa
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Continua figura 17

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Tortilla

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

Método: Mejorado
Hoja: 2/4

®

1 operador

e

@H-M@J

Transferencia de la masa
hacia la laminadora por
medio de bombas (5.69mt)

Laminado de masa

Horneado de producto: 0.26 mir

Verificacién de peso de 1C
hojuelas (operador)

Transferencia al
acondicionador por jirafe
(3.85mt)

Equilibracién de humedad

Aceite

Verificacion de peso y
humedad (control de calidad)

Transferencia hacia freidor

(12.10mt, 1min)

Fritura 23% de absorciér
de aceite del producto

(1.58min)

Andélisis de humedad absorcién
de grasa y peso de 10 hojuelas
El anélisis dura 10min

82




Continua figura 17

Area: Manufactura

Proceso: Tortilla

Departamento: Produccién

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de maiz en silos.
Fin: Vibradores hacia area de empaque

Meétodo: Mejorado
Hoja: 3/4

O

1 operador

1 operador

Formula y aceite

N
T

Traslado al tambor
sazonador (0.5 min)

Sazonado de producto en tambor
sazonador (6.70RPM, 170-195 pulsos
por minuto, 23min)

: Andlisis de % de sal, grasa

y humedad en productc
terminado y analisis
sensorial

Oast

Acumulaciéon de
granel en cajas.
si los vibradores

estan llenos Transferencia por jirafa hacie

vibradores (7.59mt)

A @4— N

Vibradores hacia area de
empaque

El proceso continta en el
area de empaque
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Continua figura 17

Area: Manufactura Métodc: Mejorado
Departamento: Produccion Hoja: 4/4

Proceso: Tortilla

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE TORTILLA

Simbolo Actividac Nc. Total
Q Operacién 11
Inspeccion 4

< > Combinada

E> Transporte 10
D Demora 0
V Almacenaje 2
X:z Punto de control 2
* Punto critico de control 3

Ndmero de operadores en la linea: 6

Tiempo total de operacion: 842.83 min
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e Andlisis: Segun el diagrama mostrado en la figura siete del capitulo tres
el proceso actual presentaba deficiencias en ciertas areas o en las
operaciones cuatro, cinco, nueve, en la uno combinada, y en la cuatro
inspeccién, las cuales influyen en la calidad del producto final, es decir,
existen en el proceso operaciones que son criticas y que por lo tanto se
convierten en puntos criticos de control, estos son de alta importancia ya
que ayudan a asegurar la calidad del proceso y de este modo reducir los
desperfectos que el proceso tenga que puedan afectar en la calidad. Los
puntos de control se ubicaron en dos estaciones:

1. Molienda del maiz

2. Andlisis de % de sal, grasa y humedad en producto terminado y analisis
sensorial.

Los puntos criticos de control se ubicaron en tres estaciones:

1. Reposo del maiz

2. Prelavado del maiz

3. Equilibracién de la humedad.
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4.2.2 CornChips
Figura 18. Diagrama de flujo tortrix

Area: Manufactura Meétodo: Mejorado
Departamento: Produccion Hoja: 1/3

Proceso: Cornchips

Elaborado por: José¢ Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

o

Almacenaje de maiz en

. Trasporte hacia
silos

it
m;gmtas 1 Pesado del maiz
’ (260 kg. 6 min)
2 Llenado de marmitas con maiz
Marmita1: 3.81 min
Marmita2: 3.25 min
Marmita3: 0.88 min
Aguay cal
—>
Y

Coccién de maiz en

1 operador marmitas (43 min)

Obtener muestra de maiz
de cada marmita

Transferencia por bombas
a tanques de reposo (3min
por marmita)

Reposo de maiz (600 min)
9 tanques de reposo
5 con capacidad de 5 marmitas
4 con capacidad de 2 marmitas

Inspeccién de tanques de reposo y de
lavadoras para ver si el cocimiento esta bien

Lavado de maiz cocido
(5 min)

1 operador

Recepcion de masa
Hacer bolas de masa y trasladarlas a la

bandeja comun
3 Muestra de masa para sacar
humedad y temperatura
®

\ Molienda de maiz
/
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Continua figura 18

Area: Manufactura

Proceso: Cornchips

Departamento: Produccion

Método: Mejorado
Hoja: 2/3

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de maiz en silos.
Fin: Vibradores hacia area de empaque

3 operadores

1 operador

1 operador

®

Extrusién de bolas de
6 masa para obtener
hojuelas

Y
Inspeccion de la

4 temperatura y del nivel de
la freidore

Aceite

Analisis de humedad y
absorcién de grasa

Traslado en banda y
ascenso sobre jirafa

Férmula del productc
(11.58 mt)

Sazonado del producto er
tambor sazonador (8 RPM,

100-125 pulsos por minuto;

* ¥
7 Fritura de hojuelas
(1.60min)
° Enfriado de hojuelas (2.17 min]
5
)

XX Analisis de % de sal,
grasa y humedad en
6 producto terminado y

Acumulacior andlisis sensorial
de granel en

cajas, s \

vibradores

estan llenos 4

Transporte hacie
vibradores (2.59 mt)

Vibradores hacie
area de empaque

El proceso contintia en
area de empaque
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Continua figura 18

Area: Manufactura M¢étodc: Mejorado
Departamentc: Produccion Hoja: 3/3

Proceso: Cornchips

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.

Fin: Vibradores hacia area de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE CORNCHIPS

Simbolo Actividad Nc. Total
Q Operacioén 10
Inspeccidn 6

C > Combinada 1
E> Transporte S
D Demora 0
V Almacenaje 1
X; Punto de control 3
* Punto critico de control 3

Numero de operadores en la linea: 7

Tiempo total de operacién: 668.66 min
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e Andlisis: Segun el diagrama mostrado en la figura ocho del capitulo tres
el proceso actual presentaba deficiencias en las operaciones tres, cuatro,
seis, siete, nueve y en la inspeccion seis las cuales influyen en la calidad
del producto final, es decir, existen en el proceso operaciones que son
criticas y que por lo tanto se convierten en puntos criticos de control,
estos son de alta importancia ya que ayudan a asegurar la calidad del
proceso y de este modo reducir los desperfectos que el proceso tenga
que puedan afectar en la calidad.

Los puntos de control se ubicaron en tres estaciones.

1. Coccién de maiz en marmitas

2. Extrusion de bolas de masa

3. Andlisis de % de sal, grasa y humedad en producto terminado y analisis
sensorial.

Los puntos criticos de control se ubicaron en tres estaciones:

1. Reposo de maiz

2. Fritura de hojuelas

3. Sazonado del producto en tambor sazonador.
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4.2.3 Papa
Figura 19. Diagrama de flujo de papa

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Papa

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Almacenaje de bodega de Papa

Fin: Vibradores hacia 4rea de empaque

Método: Mejorado
Hoja: 1/2

1 operador Almacenaje de papa er
bodege

de papz

Aguz

3 operadores

Aguz
2 operadores

Fritura de aceite

() 4

Lol

Transporte de papa hacia el volteador
(0.5 min)

Volteado de papa hacia la tolve
dolsificadora de la linez

Paso de la papa por el destoner.
Se limpia la tierra y desechos que Ie
papa tiene antes de ser procesadz

Traslado de papa por
gusano alimentador
hacia peladora Hidrolift
(0.5min, 4mt

Peladora de papa
Corte de papas grandes
Remocién de papas
defectuosas (3min, 2.14mt

Transporte en mesa de rodos
hacia elevador (3min, 3.60mt)

Depésito con agua caliente y
traslado por elevador hacia
dosificador vibratorio(3.10mt)

Dosificador vibratorio
hacia rebanadoras Isc
Flo (1 min,1.66mt

Rebanadora de papa en rebanadora
centrifuga (1min)

Lavado y remocién de almidén de
hojuelas de papa(0.35min’

Fritura de papa(3.5min;
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Continua figura 19

Area: Manufactura
Departamento: Produccion
Proceso: Papa
Elaborado por: José Luis Cardona Almengot
Inicio: Almacenaje de bodega de Papa

Fin: Vibradores hacia area de empaque

Meétodo: Mejorado
Hoja: 2/3

4 inspectores

1 operador

1 operadoi

®

3

Detecta metales ‘

Inspeccién de humedad y
aceite del producto

Sal
—>
Y
£ Salador de hojuelas de papa

Inspeccién y remocién de pape
defectuosa y de papa para Carimbz
(2min)

Traslado hacia transportador vibrador
por medio de jirafas(6.39mt,

Transporte vibratoric
hacia banda(4.45mt)

Traslado a tambor
sazonador por
banda(1.76mt

Saborizador del producto en tambor
saborizador(8RPM, 1.69mt)

Andlisis de % de sal, grasay
humedad en productc
terminado y analisis sensoria

> =)

Jirafa hacia vibradores
para empaque(4.53mt)

Vibradores hacia empaque

=S N

El proceso contintia en
area de empaque
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Continua figura 19

Area: Manufactura Métode: Mejorado
Departamento: Produccion Hoja: 3/3

Proceso: Papa

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Papa

Fin: Vibradores hacia area de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE PAPA

Simbolo Actividac No. Total
Q Operacién 7
Inspeccién 2

() Combinadz 2
E> Transporte v
D Demora 0
v Almacenaje

Zi:z Punto de control 2
* Punto critico de control 3

Nuamero de operadores en la linea: 12

Tiempo total de operacién: 17.95 min

92



e Andlisis: Segun el diagrama mostrado en la figura nueve del capitulo tres
el proceso actual presentaba deficiencias en la operacion siete, en uno,
dos combinada y en la uno, dos inspeccién las cuales influyen en la
calidad del producto final, es decir, existen en el proceso operaciones
qgue son criticas y que por lo tanto se convierten en puntos criticos de
control, estos son de alta importancia ya que ayudan a asegurar la
calidad del proceso y de este modo reducir los desperfectos que el
proceso tenga que puedan afectar en la calidad.

Los puntos de control se ubicaron en dos estaciones:
1. Inspeccién de humedad y aceite
2. Detecta metales.
Los puntos criticos de control se ubicaron en tres estaciones:
1. Peladora de papa, corte de papas grandes, remocion de papas
defectuosas
Inspeccidn y remocion de papa defectuosa
Andlisis de % de sal, grasa y humedad en producto terminado.
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4.2.7 Sémola
Figura 20. Diagrama de flujo sémola

Area: Manufactura Método: Mejorado
Departamento: Produccion Hoja: 1/3
Proceso: Semola

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Semola

Fin: Vibradores hacia area de empaque

Traslado de materia prima
hacia la planta

1 operador

. Almacenaje en

bodega de M.P Medir humedad de

sémola en el sacc

Cargar la tolva de los
mezcladores con 184 kg
de sémola, colorante y 10-
15 It de agua(4min)

Mezclado de sémole
(12min)

Descarga de sémole
mezclada a través de
filtro dosificador (8min;

2 operadores

Transporte de mezcla hacia
tolvas dosificadoras pot
elevador de canjilones
(3.98mt) y tubo (2.25mt)

Tolva dosificadora de sémola.
Tiempo de descarga de una
preparada (90min)

Extrusion de sémole

OOl 00000,

Transporte neumaticc
hacia ciclon
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Continua figura 20

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Semola

Elaborado por: José Luis Cardona Almengot
Inicio: Almacenaje de bodega de Semola
Fin: Vibradores hacia area de empaque

Método: Mejorado
Hoja: 2/3

1 operador

1 operador

Preparacién de férmulas
en marmitas de mezcla y
distribucion(120It de aceite
y 2 bolsas de formula]

O %
*

\/

¥

;

Formule

Acumulacion de grane
en bolsas plasticas, s
vibradores estan llenos

0

)
N

El proceso continua en e

area de empaque <

Eliminacion de particulas por

medio del cernidor

Horneado de producto
(2.42 min’

Inspeccion del
cocimiento del productc

Transporte por jirafa hacie
tambor sazonador (2.30mt)

Aplicacién de férmula a
producto en el tambor
sazonador (2.62mt)

Medicién de aceite
sal y humedad

Transporte para absorcién
de férmula por el productc
sobre banda
acumuladora(4.60mt)

Traslado por jirafa hacia
vibradores (8.08mt)

Vibradores hacie
area de empaque
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Continua figura 20

Area: Manufactura Meétodc: Mejorado
Departamento: Produccién Hoja: 3/3

Proceso: Semola

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Semola

Fin: Vibradores hacia area de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE SEMOLA

Simbolo Actividad No. Total
Q Operacién €
Inspeccion C

() Combinadz 3
E> Transporte !
D Demora 1
V Almacenaje 1
ZCK Punto de control 2
* Punto critico de control 1

Ndamero de operadores en la linea: 5

Tiempo total de operacion: 116.42 min
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Analisis: Segun el diagrama mostrado en la figura 10 del capitulo tres, el
proceso actual presentaba deficiencias en la operaciéon ocho y en dos y
tres combinada las cuales influyen en la calidad del producto final, es
decir, existen en el proceso operaciones que son criticas y que por lo
tanto se convierten en puntos criticos de control, estos son de alta
importancia ya que ayudan a asegurar la calidad del proceso y de este
modo reducir los desperfectos que el proceso tenga que puedan afectar
en la calidad.

Los puntos de control se ubicaron en dos estaciones:

1.

Aplicacién de férmula

2. Medicion de aceite, sal y humedad.

El punto critico de control se ubicé en una estacion:

1.

Inspeccion del cocimiento del producto.
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4.2.8 PELLET
Figura 21. Diagrama de flujo de PELLET

Area: Manufactura Meétodo: Mejorado
Departamento: Produccion Hoja: 1/3

Proceso: Pellet

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Pellet

Fin: Vibradores hacia area de empaque

1 operador

Almacenaje de pellet en bodega de M.F Alimentacion manual del

pellet a la tolva de
alimentacior

Transporte a la tolva
dosificadore
(0.16 min)

Llenado de la tolve
dosificadore
(2.10 min)

Transporte vibratorio hacia freidor
(4.10min, 0.84 mt

Precalentamiento del pellet er
horno tipo tambor
487 grados C
formule

Fritura del producto
(1.43min)

1 operador

OO 0=0

Inspeccién de humedad y aceite

Enfriamiento del productc
(0.95 min)

Transporte por banda
transportadora hacia tambor
sazonador
(0.1 min, 1.5mt)
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Continua figura 21

Area: Manufactura Método: Mejoradc
Departamento: Produccion Hoja: 2/3

Proceso: Pellet

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Pellet

Fin: Vibradores hacia 4rea de empaque

0

Saborizado del producto en el
tambor sazonador (10.03RPM)
Crujos: 40-50 pulsos por minuta

Inspeccion de aceite
2 humedad, sal y analisis
sensorial
Y
4 Transporte por jirafa hacia
° seccion de empaque
(0.36 min, 8.08 mt;
El proceso contintia en el arez
de empaque D —
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Continua figura 21

Area: Manufactura Métodc: Mejorado
Departamento: Produccion Hoja: 3/3

Proceso: Pellet

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Almacenaje de bodega de Pellet

Fin: Vibradores hacia 4rea de empaque

RESUMEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE LA LINEA DE PELLET

Simbolo Actividad No. Total
Q Operacién 6
Inspeccion 2
() Combinada C
E> Transporte 4
D Demora C
v Almacenaje 1
Zi;z Punto de control 1
. Punto critico de control 1

Nudmero de operadores en la linea: 2

Tiempo total de operacién: 9.2 min
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e Andlisis: Segun el diagrama mostrado en la figura 11 del capitulo tres el
proceso actual presentaba con deficiencias en las inspecciones uno vy
dos, las cuales influyen en la calidad del producto final, es decir, existen
en el proceso operaciones que son criticas y que por lo tanto se
convierten en puntos criticos de control, estos son de alta importancia ya
que ayudan a asegurar la calidad del proceso y de este modo reducir los
desperfectos que el proceso tenga que puedan afectar en la calidad.

El punto de control se ubico en una estacion:

1. Inspeccién de aceite, humedad, sal y andlisis sensorial.
El punto critico de control se ubicé en una estacion:

1. Inspeccién de humedad y aceite.
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4.2.9 De empaque

Figura 22. Diagrama de flujo de empaque

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Empacadora Masipack

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor
Inicio: Recepcion de producto de vibradores

Fin: Producto final

Método: Mejorado
Hoja: 1/2

O,

(O]

)
)
)

(o)

5

(o)

>

2

—
O
*s

Material de empaque

*-

Cono de descarga
(0.005 min)

Recepcion de productc
de vibradores
(0.0083 min)

Transporte hacie
ducto de admisior
(0.19 min)

Plato dispersor
(0.26 min)

Tolva de agrupacion
16 tolvas

Tolva de pesaje
(0.003 min)

Rampa de descarga

Corte del material de
empaque por medic
del formador
(0.05 min)

Sellado vertical de
las bolsas por medio
del quemador
(0.0083 min)

Sellado horizontal de las
bolsas por medio de las
mordazas
(0.0083 min)

3 Banda transportadora
(0.16 min)

Disco giratorio y selecciér
de bolsas bien empacadas
(Diametro 1mt, 0.13 min)
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Continua figura 22

Area: Manufactura Método: Mejorado
Departamento: Produccion Hoja: 2/2

Proceso: Empacadora Masipack

Elaborado por: José Luis Cardona Almengor

Inicio: Fin de la linea de produccion

Fin: Producto final

RESUMEN DEl DIAGRAMA DE FLUJO DE LA EMPACADORA MASIPACK
Simbolc Actividac No. Tota
@ Operacién €
Inspeccion C

Combinada

(V]

Transporte

Demora C

Punto de control 1

Punto critico de control

(V]

-
5
y c
g
*

Numero de operadores en la empacadora: 6
Tiempo total de operaciéon: 1.65 min

Velocidad de Masipack: 100 bolsas/min
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e Andlisis: Segun el diagrama mostrado en la figura 12 del capitulo tres el
proceso actual presentaba deficiencias en las operaciones seis, siete,
ocho y en la uno combinada, las cuales influyen en la calidad del
producto final, es decir, existen en el proceso operaciones que son
criticas y que por lo tanto se convierten en puntos criticos de control,
estos son de alta importancia ya que ayudan a asegurar la calidad del
proceso y de este modo reducir los desperfectos que el proceso tenga
que puedan afectar en la calidad.

El punto de control se ubico en una estacion:

1. Corte del material de empaque por medio del formador.

Los puntos criticos de control se ubicaron en 3 estaciones:
1. Sellado vertical de las bolsas por medio del quemador.
2. Sellado horizontal por medio de las mordazas.

3. Disco giratorio y seleccién de bolsas bien empacadas.

4.3 Analisis de Resultados

A continuacién se hara un andlisis de resultados obtenidos de los reportes
del control de material de empaque.

4.3.1 Histogramas
Los datos que se utilizaron para elaborar los histogramas son los datos

mostrados anteriormente en la elaboracién de informes de la tabla cuatro de la

semana uno hasta la tabla siete de la semana cuatro.
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Tabla Xl. Tabla resumen de resultados de datos

Porcentaje
Desperdi | Salidas |Consumo %
cio Real | Kardex Real desperdicio
CORN CHIPS |2.80539 [24.123 21.31761 11.63
PAPA 1.44423 |10.378 8.93377 13.92
PELLET 2.20988 (17.47 15.26012 12.65
SEMOLA 4.64002 |32.98 28.33998 14.07
TORTILLA 3.39714 |25.995 22.59786 13.07

Como se puede observar esta tabla nos indica el porcentaje de desperdicio
de cada linea de produccion.

Nota: Los datos estan dados en toneladas

Figura 23. Grafico del desperdicio de material de empaque

TONELADAS

DESPERDICIO DE MATERIAL DE EMPAQUE

O OCTUBRE

w

—_

CORN CHIPS

PAPA

PELLET
LINEAS

SEMOLA

j#

e Analisis: Como se puede ver segun la gréfica la linea que mas porcentaje
de desperdicio tiene es sémola con un valor de 14.07%, seguida por
papa con un valor de 13.92%, tortilla con un valor de 13.07%, pellet con

un valor de 12.65%, cornchips 11.63%.
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Figura 24. Grafica del desperdicio real de material de empaque contra
consumo de material de empaque.

DESPERDICIO REAL VRS. SALIDAS BODEGA MATERIA PRIMA

O Desperdicio Real B Salidas Kardex ‘

TONELADAS

CORN CHIPS PAPA PELLET SEMOLA TORTILLA
LINEA

En esta grafica se puede observar la diferencia entre el desperdicio real

contra consumo del material de empaque.

4.3.2 De diagrama causa y efecto

En el diagrama causa y efecto mostrado en el inciso 3.2.7 pagina 57
explica posibles causas por las que se da el desperdicio de material de
empaque.

Como se puede ver el efecto es el desperdicio de material de empaque,
las causas estan divididazas en materiales, mano de obra, métodos de trabajo,
maquinaria, media ambiente, medicidén y cada una de estas tiene subcausas.

A continuacién se presentara un analisis de las causas y subcausas:

a. Materiales:

e Bobinas de empaque: Uno de los problemas que se dan en las bobinas
es; el largo del papel , fugas, foto celdas, grosor del papel, arte malo.
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e Cuchillas: En las cuchillas que estén muy afiladas, desafiladas, oxidadas.

b. Mano de obra:

¢ Negligencia: Mal cuidado de las bobinas(operador, bodega, proveedor),
mala colocacion de las cuchillas, mala colocacién de las bobinas, falta de
concentracion del operador.

e Falta de capacitacion: Inasistencia a las capacitaciones, desmotivacion.

c. Métodos de trabajo:

e Mal uso de las maquinas: Operador mal capacitado o desmotivado,

maquinas sucias, mala calibracion.

d. Maquinaria:

e Empacadoras: Alta temperatura en las mordazas, mal sello, formador
lastimado, fugas, mala calibracién del peso.

e. Medio ambiente:

e Humedad del ambiente: Malos olores, bobinas hiumedas, humedad del

producto.

f. Medicién:

e Mala preparacion de la formula: Sal alta, aceitosos, mal sabor.
e Ajuste de las maquinas: producto deforme, producto muy grande o muy

pequeno.
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4.4 Resultados
4.41 Graficos

Figura 25. Grafica porcentaje de desperdicios de material de empaque

TORTILLA CORN CHIPS
13.07 11.63

PAPA

14.07

Tabla XIl. Tabla resumen de desperdicios

Tabla resumen de desperdicios

Linea Porcentaje %
Tortilla 13.07
Cornchips 11.63
Papa 13.92
Sémola 14.07
Pellet 12.65
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4.5 Costos

Figura 26. Grafica del costo de desperdicio

DOLARES

COSTO DESPERDICIO MATERIAL DE EMPAQUE

25000
20000
15000

10000 -
5000 -

En esta tabla se puede observar el costo real del desperdicio de material de

empaqgue doblares por linea de produccion.

Tabla XIll. Tabla resumen costos del desperdicio

Tabla resumen de los costos del desperdicio

TORTILLA 15,974.09 125,396.61
CORNCHIPS 13,662.25 107,248.66
SEMOLA 23,628.95 185,487.26
PELLET 11,088.95 87,048.26
PAPA 7,176.847 56,338.25

$ 71,531.09 Q 561,519.06

Nota: El tipo de cambio se calculo a Q7.85 el ddlar.
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CONCLUSIONES

. Fue muy importante desarrollar el control de desperdicios de materiales
de empaque, ya que con esto se pudo calcular y analizar el costo que
éste implica. De ahora en adelante, se puede calcular el costo, asi, la
empresa podra adecuarse a la realidad de la situacién de la planta y
obtener una comparacion con los estandares establecidos, y asi poder
encontrar oportunidades de ahorro para la empresa. De la empresa
depende querer tomar acciones para reducir este desperdicio.

. El proceso actual de manejo y manipulacion del papel de empaque,
tiene deficiencias y problemas operativos que provocan el desperdicio
innecesario de papel y los costos ascienden a $71,539.00.

. El consumo real de material de empaque en toneladas por linea de

produccién véase tabla X, pagina 79.

. Para que los empacadores pudieran clasificar el desperdicio de material
de empaque, y separarlo de la materias primas, se les coloc6 dos botes
de basura, uno para desperdicio de material de empaque y otro para

materias primas.

. Se realizd una base de datos conforme los datos recopilados de los

reportes véase tabla Xll, pagina 108.
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6. Después de haber analizado los datos, se puede determinar si el costo
que éste implica, es lo suficientemente alto como para poder tomar las

medidas necesarias para reducirlo.

7. Fue de suma importancia llevar a cabo los diagramas de flujo de cada
linea de produccidén, porque asi se pudo analizar el proceso a fondo y
establecer puntos de control y puntos criticos de control, en los cuales
pueden ayudar para reducir defectos en el proceso que repercutan en el

producto final.

8. Ya realizados los diagramas de flujo de las maquinas empacadoras
(Masipack), se determinaron puntos criticos de control que pueden

ayudar a reducir defectos en la operacion.

9. Se analiz6 la forma en que se manejan los desechos soélidos de la
empresa, determinando que esa es la forma mas conveniente sobre el

manejo de desechos.
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1.

RECOMENDACIONES

Capacitar a los proveedores del material de empaque, y solicitar que
cuiden la calidad de su producto, tanto en la entrega como en la forma
de transportarlo, y asi lograr un compromiso por parte de ellos y reducir

el desperdicio.

Comunicar al encargado de la bodega de materias primas, sobre la
importancia de examinar las bobinas de material de empaque al ser
entregados por el proveedor, ya que él tiene la responsabilidad de recibir
las bobinas y examinarlas si son entregados en buen estado, es decir,
no lastimadas, rotas, con el arte no centrado, no corrida la impresién o

colores no solicitados.

Hacer conciencia a los operarios sobre la importancia de reducir este
costo, y pedirles se comprometan con la empresa para darle un mejor
manejo a las bobinas, y no desperdiciarlas tirandolas a la basura antes

que se terminen.

Hacer un comunicado a toda la planta, comentando sobre el proyecto y
su importancia, y también comentarles el porcentaje de desperdicio que

se esta dando, con el fin que todos estén enterados y puedan colaborar.
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Solicitar al departamento de mantenimiento, programas preventivos mas

frecuentes, para reducir desperfectos en las empacadoras.

Capacitar a los operadores de las empacadoras, sobre el modo de
colocar las bobinas de material de empaque en los rodos y la correcta

calibracion.

En las reuniones semanales, tomarse 10 minutos para hablar sobre el

porcentaje que se esta dando de desperdicio.

Pedir la colaboracion de los supervisores de produccion para darle

seguimiento al proyecto.
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