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SINOPSIS

SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado tiene como finalidad desarrollar un modelo de
planificacion y control de la produccion que le permita a la empresa efectuar sus operaciones
de manera mas eficiente y efectiva. Para tal fin, se analizaron los principales factores que
afectan la planificacion y control de la produccion v se desarrollé la metodologia para realizar
esta actividad.

Este Trabajo Especial de Grado se presenta en dos (2) tomos:
"TOMO [: se encuentra estructurado en nueve (9) capitulos. Su contenido es el siguiente:

CAPITULO I: EL PROBLEMA

Proporciona una vision genéral de la empresa donde se llevo a cabo el estudio: Elaboracion de
Productos Alimenticios Tu Comida, C. A. Consta de una breve resefia historica de la
‘compafiia, su perfil, mision, vision, valores como empresa y estructura organizativa. Concluye
con una nocion global de la motivacion del estudio, importancia, delimitacion, limitacion y
objetivos.

CAPITULO I1: MARCO REFERENCIAL
‘Consiste en una descripcion breve de los antecedentes del estudio en la empresa: Tu Comida.

Se definen los términos comunes utilizados en la empresa.

\PITULO I11: MARCO METODOLOGICO
P‘msenta una descripcion detallada de los pasos seguidos para afrontar el problema o motivo

'del estudio. Fn este capitulo se incluyen las fases de ejecucion.




SINOPSIS

CAPITULO IV: DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Presenta la descripcion de la situacion actual de la empresa y se refiere, al estudio global de
los elementos que intervienen en el proceso de Planificacion y Control de la Produccion, y de
hw&etores que se ven afectados por el proceso: los proveedores, sistema de recepcion de la

‘materia prima, la produccion y el despacho del producto terminado.

CAPITULO V: ANALISIS DE RESULTADOS

1 .
Detalla el analisis de la situacion actual de la empresa con mayor profundidad, implementando
“herramientas como el Diagrama de Pareto, Diagrama de Procesos, Diagrama de Flujo de

Procesos y tablas, que permiten interpretar los resultados obtenidos.

. B iTULO VI: PROPUESTAS DE MEJORA

one los planes de mejora y los requerimientos para ejecutar una gestion de planificacion y

rol de la produccion eficientes, de acuerdo al perfil obtenido en el Capitulo V. De igual
I io - se muestran los mecanismos, procedimientos y herramientas que aseguran el objetivo
lanificacion y Control de la Produccion.

LO VII: EVALUACION ECONOMICA

nta la evaluacién econdmica de las propuestas de mejora, a fin de establecer su

0 tanto en el ambito monetario como organizacional de la empresa.

TULO VIII: CONCLUSIONES
va las conclusiones finales del estudio.

PITULO IX: RECOMENDACIONES

ntan las recomendaciones a la empresa.

11: Incluye los anexos que complementan la informacién contenida en el Tomo .




INTRODUCCION

INTRODUCCION
‘En la industria de alimentos, al igual que en otros sectores de la economia, las empresas deben
MSIHbﬂII‘, reajustar y adecuar los recursos que disponen para alcanzar sus objetivos y ver

flﬁm claridad y precision las oportunidades en el mercado, desarrollando asi sus negocios y

‘operaciones técnicas de manera coherente y consistente, mediante la aplicacion de ciertos

‘estandares de estrategias.
En el futuro las empresas mas competitivas seran sin duda aquellas que cuenten con la plena
‘colaboracion de sus trabajadores. Es preciso que la fuerza laboral no sdlo trabaje, sino que
bién se involucre con la empresa. Ademas, se necesita que sean los propios trabajadores
nes determinen el tiempo de sus operaciones, apoyandose en su propia honestidad y
eridad profesionales. También es preciso que ellos mismos se involucren cada vez mas en
_ra de sus métodos de trabajo, vy que se comprometan fielmente a no producir defectos y
1 deteccion de éstos siempre en el origen, en especial si se encuentra en una empresa
iente a la industria-de alimentos. En definitiva, que lleguen al convencimiento de que

ontrol en todos los sentidos es una necesidad vital para cualquier empresa que pretenda

de al Desarrollo de un Modelo de Planificacion y Control de la Produccién, esto le
a la empresa conocer las oportunidades de mejora del sistema, contemplando utilizar
a eficiente los recursos disponibles, optimizar los procesos y crear una cultura
acional que disminuya el desgaste del recurso humano.

udio de estos elementos, permitird actualizar y mejorar la Planificacién y Control de la

cion existente, con el fin de minimizar los elementos perturbadores del buen

'Iﬁg‘rando asi efectos colaterales que mejoren la satisfaccion del cliente, mayor

gas en el tiempo requerido, tanto internas (producto en proceso) como externas




1 EL PROBLEMA

1.1  DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Elaboracion de Productos Alimenticios Tu Comida C.A., empresa dedicada a la produccion de
alimentos, fue fundada en 1990 por un pequefio grupo de accionistas que aprovecharon la
‘oportunidad que les ofrecia el mercado. Esta empresa aplica los principios de la nutricion
preventiva, dentro del marco de desarrollo del arte gastronomico, con la intencion de prestar
un mejor servicio al mejor precio y por ello ofrece un menu variado para la satisfaccion de sus
Tu Comida C.A, tiene como finalidad cubrir la demanda de los comedores industriales del area
metropolitana. Actualmente cuenta con dos plantas de produccion ubicadas en la ciudad de
Daracas: una en la urbanizacion Los Dos Caminos y la otra en San Bernardino; En esta ultima
planta se encuentra la mayor parte del personal administrativo y de produccion.

Enla actualidad, presta seryicio de catering' a empresas como Shick de Venezuela, Plastek,
Eaxﬁ, Schering Ploug, BicI}tech, entre otras. Ha participado en licitaciones ofertadas por

des empresas como PDVSA; ésto le ha permitido ubicarse entre una de las empresas
neras en la prestacion de servicios a comedores industriales. Entre sus principales
stidores se encuentran Restoven y Sodexo, empresas con capital extranjero, que les
e tener mayor flexibilidad frente a los cambios establecidos en el mercado, en cuanto a
s precios del servicio,

e otros servicios prestados por la empresa se encuentran la preparacion de comidas tanto
ra eventos especiales como para clientes con gustos particulares. -

¢ Comida opera de acuerdo a los avances tecnologicos de produccion y conservacion de

mentos, practicando asi las normas modernas de manipulacion e higiene de los mismos. En

cro'de comida caliente en una linea de comedores,




EL PROBLEMA

' cuenta con una serie de premisas que le ayudan a establecer su perfil, entre éstas se

er la mayor empresa fabricante y comercializadora de productos alimenticios de

1ad en el area metropolitana.

‘Suministrar productos y servicios de alimentacion de calidad y excelencia a

industrias e instituciones en el drea metropolitana, para satisfacer las necesidades
s y nutricionales de los trabajadores y las exigencias de sus clientes, bajo el

iento de estrictas normas laborales, higiénicas y estandares de calidad.

desarrollar e implementar programas y proyectos alimentarios de excelente grado

|, calidad y servicio.

: proporcionar salud y satisfaccion a los usuarios del servicio, y formular un

y de mecanismos operativos, administrativos y de control para garantizar el buen

y la excelencia en los productos.




ORGANIGRAMA DE ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS
TU COMIDA, CA.

DIRECCION

ASEGURAM IENTO DE LA
— CALIDAD

I capACITACION “ NUEVOS PROYECTOS I\
ADMINISTRACION SUPERVISION Y
GENERAL NUTRICION

DPTO. DE COCINA
CENTRAL

DPTO. DE SERVICIOS I
CATERING ||7

I OTROS SERVICIOS I

Figura N° 1: Organigrama de la Empresa
! Fuente: Elaboracién de Productos Alimenticios Tu Comida

il

FORMULACION DEL PROBLEMA

inicios Tu Comida, C. A., se ha caracterizado por alcanzar metas significativas en
al cumplimento de las cuotas de servicio ofertadas a sus clientes, manejandose con
administrativos y operativos satisfactorios. El proceso productivo de la empresa

una serie de actividades que, desarrolladas en la secuencia oportuna y adecuada,

n 6ptimos resultados en el proceso.




ﬁ & 1 EL PROBLEMA

Actualmente la empresa presenta un incremento en su demanda y por ende, se ha visto en la
esidad de aumentar sus niveles de produccion. Esta situaciéon ha generado una falta de
itrol y planificacion del proceso, lo que repercute negativamente en todo el sistema
ctivo. Por otra parte, existen dificultades para ejecutar las actividades del sistema
vo ya que no se emplean métodos ni procedimientos bien planeados y organizados
e garanticen una coordinacion y una gestion de planificacion, que a su vez disminuya los
 costos de produccion.

Por todo lo anterior y, con miras a obtener soluciones viables al problema, la empresa decide
hacer una revision del proceso planteandose el siguiente problema:

qué medida beneficiaria a la empresa el desarrollo de un modelo de Planificacion y
ol de la Produccion?

determinar las mejoras del problema planteado. se analizaran los procesos de
sionamiento, rtecepcion de materia prima, produccion y despacho del producto
ado, todo dentro del marco de una logistica adecuada de operaciones.

Parz superar el problema ‘propuesto, se buscaran las respuestas a algunas interrogantes
5 a €l, con lo cual se estara cumpliendo con los objetivos especificos de este Trabajo
al de Grado, por lo tanto se estara en la posicion de solucionar El Problema planteado.
er: (Como se efectian los procesos de recepcion de materia prima, planificacion,
1y despacho del producto terminado?, jComo funciona el sistema de
onamiento y la explosion de materiales?, ;Cual es la capacidad productiva de la
iCual sera el plan de mejora para la Planificacion y Control de la Produccion?,
son las propuestas de mejora para los procesos de recepcion de materia prima,
ccion y despacho del producto terminado?, ;Qué metodologia debe emplear la empresa
a efectuar un manejo adecuado de la materia prima?, ;Cudles son los costos de las

s inversiones a realizar en la incorporacion de las mejoras propuestas?

'DELIMITACION Y LIMITACION

ente Trabajo Especial de Grado se limitara en su desarrollo al estudio de las
s de planeacion y control de la produccion que se realizan en la planta de la empresa
eion de Productos Alimenticios Tu Comida, C. A., ubicada en la urbanizacion de San

rdino del area metropolitana de Caracas.




EL PROBLEMA

estudio se enfoca en las siguientes areas: aprovisionamiento, recepcion de materia prima,
productivo, despacho del producto terminado, y capacidad productiva de la planta.
limitacion se presenta la confidencialidad manejada por la empresa en la divulgacion de
 que conforman sus menues.

s mejoras que se proponen en el presente Trabajo Especial de Grado no contemplan su

6.

- OBJETIVO GENERAL

llar un modelo para la planificacion y control de la produccion en una empresa que

 productos alimenticios.

41 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Diagnosticar la situacion actual de la Empresa.
Analizar el sistema de aprovisionamiento de materia prima y la explosion de
materiales. F:
3. Analizar los procesos de recepcion de materia prima, planificacion, produccion y
despacho del producto terminado.
valuar la capacidad productiva de la empresa.
roponer un modelo para la planificacion de la produccion adaptado a las necesidades
especificas de la empresa.
terminar las oportunidades de mejora dentro del proceso de recepcion de materia
ma, produccion y distribucion del producto terminado.
ablecer una metodologia apropiada para el manejo adecuado de la materia prima.

8. Estudiar los costos de las diferentes inversiones a realizar.




MARCO REFERENCIAL

I MARCO REFERENCIAL

ANTECEDENTES DEL ESTUDIO

procesos involucrados en la planificacion y gestion de la produccion en 7u Comida han
frido varios cambios en el tiempo de funcionamiento de la empresa. Sin embargo, no se han
dos evaluaciones que permitan conocer de manera objetiva la forma en que se realizan
5 aperaciones de planificacion y control de la produccion dentro de la empresa.

2 TERMINOS BASICOS

zo: conjunto de especies vegetales, que mezcladas y anadidas a los alimentos agregan

tibles diarios son perecederos.

ia: Se denomina bateria a todos los utensilios de cocina, incluyendo las ollas, sartenes,
bandejas. etc.

ing: Servicio de linea caliente, que se presta a un comedor externo.

di: bandeja de acero inoxidable, que se utiliza para servir los alimentos para su

I transporte.

inacién cruzada: Es la contaminacion de alimentos limpios y sanos, con las bacterias
presentes en los alimentos crudos, en las manos sucias, en superficies desaseadas;
a equipos. utensilios y ropa carentes de limpieza, y a objetos semejantes.

d: Es un sistema operativo que se implementa para realizar la desagregacion de
s ingredientes de las recetas. tomando en cuenta las cantidades totales a producir
e crear una base de datos de recetas con sus ingredientes.

bilidad: Referida al proveedor, es la capacidad que tiene el proveedor de responder a

sidades de sus clientes en el preciso momento en que estos requieran de su servicio.




CAPITULO Il MARCO REFERENCIAL
e, e ——————,— e e

‘Grupos alimenticios: Corresponde a la clasificacion de los alimentos en proteicos (carnes),
contornos (almidonados y no almidonados), sopas y postres.

Higienizar: Es el proceso de tratamiento para reducir el numero de microorganismos
presentes en los articulos o en las sustancias, a niveles que las autoridades consideren seguros.
En el servicio de alimentos, se refiere a los tratamientos que eliminan las bacterias patogenas
del equipo vy utensilios usados en la preparacion y servicios de alimentos.

Higienizante: Es un compuesto limpiador quimico equilibrado a cuya féormula se ha agregado
un agente higienizante. Los productos de este grupo pueden llamarse detergentes-germicidas,
desinfectantes-detergentes o recibir otro nombre descriptivo de sus funciones, lo cual depende
en gran medida del tipo y las cualidades especiales que posean los agentes higienizantes
incluidos en el compuesto.

Horno Multi Combi: Se utiliza para la coccion de alimentos, posee caracteristicas
particulares seglin en tipo de preparacion que se desee realizar. Se puede cocinar utilizando

calor seco y humedo en diferentes modalidades programables.

Figura N° 2: Horno Multi Combi
Fuente: Planta de Produccién, Elaboracién de Productos Alimenticios Tu Comida, 2001




CAPITULO Il MARCO REFERENCIAL
Insumos: Materia prima requerida para la preparacion de los ments

I ‘Marmita: Cocina industrial utilizada para elaborar sopa en grandes cantidades.

Figura N° 3: Marmita
Fuente: Planta de Produccién, Elaboracién de Productos Alimenticios Tu Comida, 2001

. Unidad de servicio que se encuentra constituida por: sopa, proteico, contorno,
a, postre y bebida. Estos elementos del ment, son los alimentos transformados desde
do de materia prima hasta convertirlos en un producto gastronémico de apetecible
ion para los comensales y que ademas debe conservar todas sus cualidades nutritivas
celente calidad higiénica
leria: Es el conjunto de hortalizas, vegetales y verduras.
ce: Representa las especificaciones de los ingredientes de las recetas, de acuerdo a las

es que se desean producir.

i
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CAPITULO I MARCO REFERENCIAL

eceta: Es una lista que contiene un conjunto de ingredientes, que en las cantidades

determinadas conforma la elaboracién de platos o preparaciones especificas.

Refrigerador: Tipo de nevera empleada para la conservacion de alimentos en proceso.

Figura N° 4: Refrigerador de Alimentos
Fuente: Planta de Produccion. Elaboracion de Productos Alimenticios Tu Comida

palizar: Accion de incrementar la temperatura de los alimentos.

o perecedero: Producto o alimento que tiene un tiempo de vida util inferior a los seis

cto perecedero empacado: Producto o alimento que tiene que tiene un tiempo de vida
or a los seis dias.

s: Alimentos que pertenecen al grupo de las carnes: res, aves y pescado.




" MARCO REFERENCIAL

iller: Equipo que se utiliza para bajar o aumentar la temperatura de los alimentos

Figura N° 5: Quick Shiller
Fuente: Planta de Produccion, Elaboracion de Productos Alimenticios Tu Comida, 2001

e volteo: Cocina industrial que se implementa para cocinar grades cantidades de

Figura N° 6: Sartén de Volteo
Fuente: Planta de Produccion, Elaboracion de Productos Alimenticios Tu Comida, 2001

Son todos accesorios utilizados en la cocina: cuchillos, tablas para cortar, tenedores,

10




MARCO REFERENCIAL

.con mayor detalle las actividades que se realizan en cada una de estas areas:

etales: Se procesan legumbres, hortalizas y otros productos pertenecientes a este
imentos. Se elaboran los cortes especificos (cubos, tiras, julianas, etc.), segun el
g@paracmn Se preparan las ensaladas, en general, se llevan a cabo las operaciones

as que le dan a los vegetales y a las hortalizas la forma requerida para la preparacion

rnes: Se procesan las carnes (aves, cerdo y res), las cuales se cortan (cubos, tiras,

erezan, seglin las especificaciones de cada receta.

ceién: Se reciben los productos provenientes de las areas de vegetales y de carnes,
- con la secuencia de la preparacion. Esta zona cuenta con equipos especializados
enes de volteo, freidoras, planchas, etc.) disefiados para cocinas industriales, en
ueden procesar grandes cantidades de alimentos.

Lavado: Se limpia y lava toda la utileria y materiales que se involucran en el
uctivo. Estas operaciones se realizan en un equipo, que se encuentra integrado

de fregado y escurridores empotrados.

acho: En esta zona se reciben los alimentos procesados, provenientes del area
colocan en los chefendi se pesan, y se ubican en los carros contenedores, para
n0.

7, se muestra la distribucion de la planta de produccion.

s que complementan el estudio realizado se presentan en el anexo I, Pag. 1.
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Figura N° 7: Distribuci6n de la Planta de Produccion.
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MARCO METODOLOGICO

T MARCO METODOLOGICO

o del presente estudio se siguieron una serie de fases con el proposito de
s planteados en el presente Trabajo Especial de Grado. En la figura N° 8
| esquematizada los puntos planteados para la metodologia.

- Ia Situacién Actual

fase se realiza el levantamiento de la informacion, utilizandose para tal fin las
leccion de datos, con el propésito de cumplir con los objetivos propuestos,
dichos datos se utilizo, como fuente primaria, la observacion directa y
_ ertas, como fuentes secundarias, bibliotecas, internet, documentos internos de la
como se presentan a continuacion:

esta técnica se utiliza con la finalidad de recopilar informacion directamente
al involucrado en el proceso productive y de planificacion. El tipo de entrevista
a es de caracter no estructurada ya que no se realiza una lista Gnica y rigurosa de
seguir para cada uno de los entrevistados, sino que se orienta con una serie de
tratar que son de interes para la estudio.

6n directa: para conocer en profundidad la situacion actual de las diferentes
el proceso, se utiliza como medio de recoleccion de datos la observacion directa y
e de los hechos. Esta observacion tiene como objetivo indagar en el campo de trabajo

=y =

el desarrollo del proceso en general, procedimientos utilizados y actuacion del

i6n bibliografica: esta etapa consiste, en primer lugar, en la revision de las politicas
de la empresa, en cuanto a los sistemas de planificacion, con el fin de conocer la
a del proceso productivo. En segundo lugar, se procede a la busqueda de

nentos tales como: procedimientos, datos sobre la demanda historica del servicio vy

ales de procedimientos que describieran la metodologia a seguir para la manipulacion
a de los alimentos,
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MARCO METODOLOGICO

Causas Raices que Originan las Fallas en la Planificacién y Control de la

lectada la informacion, se elaboraron una serie de técnicas y herramientas que
rar y analizar los resultados obtenidos, con el objeto de lograr el diagnostico

n actual. Dentro de las técnicas utilizadas valen mencionar: diagramas de flujo de

sobre ofras.
de utilidad para reflejar en una forma resumida resultados obtenidos

tivamente.

empresa.
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MARCO METODOLOGICO

Mejora

el diagnostico de la situacion actual de la empresa y de identificar los
oblemas y factores que la componen, se procedid a realizar las propuestas de
ue conforman el modelo de planificacion y control de la produccion, como
al problema planteado. Una vez elaborado el plan para la planificacién y control
160, se realizo la evaluacion econémica para las propuestas planteadas.

| se elaboraron las conclusiones y recomendaciones correspondientes al estudio

“A continuacion se presenta el esquema metodologico con el cual se llevaron a cabo

I Observacion Directa l

trevista

Técnicas de Recoleccian
de Informacion

=
Doto. de Almacén
I Externas I

Bibliotecas
Internet

Diagrama Causa - Efecto !J

Diagrama

Planificacién de Pareto
Recepcion de Materia Prima

Proceso Productivo Diagrama

|} dePareto

Proceso de Despacho

Conclusiones

__II Recomendaciones

Figura N° 8: Estructura Metodolégica
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DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

[V DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

_empleada para el levantamiento de la informacion en la empresa Llaboracion
9s Alimenticios Tu Comida, C. A., incluy6 reuniones con los diferentes
___l gvﬁlumdos en la planificacion y produccion, con el fin de establecer las
‘en cuenta y la forma en que se deben medir.

ves para la recopilacién de la informacion lo constituyo, un cuestionario de

rio (entrevista) y la observacion directa.

se realizaron a la Directora de la empresa, al Jefe de cocina y a la
las entrevistas se utilizaron preguntas sencillas y directas con la

tar su posterior analisis.

aala Directora de la Empresa

de esta entrevista fue conocer y evaluar como se maneja el sistema de
ontrol de la produccion en la empresa, para poder detectar donde pueden
es de mejora.

formularon de tal modo que dieran respuesta a los siguientes topicos: las

las herramientas y los problemas que se presentan en la planificacion, el

16




DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

revision a tiempo de los menues que se planifican.
y las correspondientes asignaciones de responsabilidades no estan

) de dirigir todas las actividades del personal de produccion. Esta
il objetivo conocer los métodos de trabajo que se emplean para la
entos v los principales problemas que se presentan en este proceso.

aron de tal modo que dieran respuesta a los siguientes topicos: el
ntidades a producir, el conocimiento de las funciones de cada persona
secuencia de preparacion de las recetas, la forma en la que se realiza el

final, la capacitacion para manipular alimentos y manejar los equipos

la entrévista se observd que entre los principales problemas que se

o de elaboracion de alimentos destacan:

juccién por falta de insumos.

rega de los insumos desde el almacén al area de produccion.
‘@rgﬂvm es conocida plenamente por el personal

de funciones.

dimientos escritos para la manipulacién de los alimentos y el manejo
s respectivas respuestas se muestran en el anexo III, Pig. 15.

il -i- . . ta
6n de las cantidades que se necesitan para producir los menues es

la nutricionista, quien conoce y busca las diferentes recetas que se

‘conocer la metodologia que se emplea para la elaboracion de los

de las preguntas estan relacionadas con el tipo de actividades que

17




B oy b el

DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

cionista y el tiempo del que dispone para cumplirlas, la forma en que se
35 y como se calculan las cantidades necesarias de los insumo, el
os proveedores, etc.

e la entrevista destacaron los siguientes aspectos:

o de actividades desempefiadas por una misma persona (nutricionista).
a de muchas fuentes de informacion para obtener las recetas.
1as responsabilidades.

1as oportunidades los proveedores no cumplen con los tiempos de entrega.

irio aplicado y sus respectivas respuestas se muestran en el anexo IV, Pag. 17.
1
permiten conocer las herramientas utilizadas por la empresa para realizar la
a forma en la que la lleva a cabo, ademas de los diferentes inconvenientes que
. del proceso. Una vez realizadas las entrevistas, se procedio a verificar y
macion obtenida que, junto con la observacion directa, permiten elaborar la
tuacion actual de la empresa. A continuacion se describen los aspectos mas

la descripcion.
QUE INFLUYEN EN LA PLANIFICACION Y CONTROL DE LA

oductos Alimenticios Tu Comida cuenta con una division de trabajo
una serie de departamentos y procedimientos que, en conjunto con las
pefian sus empleados, integran el proceso productivo. En el proceso
s relevantes para el funcionamiento de la empresa, como lo son: los
10n de materiales, el almacén, el sistema productivo, la planificacion y
roducto terminado.

muestran tales elementos.

18
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DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

una empresa que pertenece a un sector de la industria de alimentos, cuyo

nsiste en la produccion sistematica de comida caliente y fria a nivel de

yresa-proveedor debe tomar particular importancia, de manera que se genere un

ilidad entre ambas partes. En la figura N° 10 se muestran los factores que

Disponibilidad

19




____ DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

sion se realiza el diagnostico de cada uno de estos puntos para determinar la
resa — proveedor en Tu Comida.

liempo de Entrega
) de entrega es un factor que depende exclusivamente del proveedor, salvando

pos externos (trafico, derrumbes, choques, manifestaciones publicas, etc). La
roductos (vegetales, viveres, carnes, etc.), esta planificada por la empresa para
menor actividad productiva, es decir, cuando la recepcion se puede realizar de
El incumplimiento del tiempo de entrega por parte del proveedor,
ontrol global de las actividades realizadas por la empresa, a lo largo de la




DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

58,73 %

Grifico N° 1: Costos de Materia Prima

0 V, Pig. 18 se presentan los subgrupos que conforman cada una de las

s perecederos como las carnes, vegetales, hortalizas, etc, representan un 38,73 %
, mientras que los alimentos perecederos empacados y los materiales de empaque

un 28,07 %y un 13,2 % respectivamente.

onibilidad

e en el proceso de elaboracion de alimentos se necesiten algunos insumos para
produccion del dia o de los proximos dias, es entonces cuando la poca
del proveedor obliga a la empresa a tomar medidas de contingencia (compra del

quier establecimiento), las cuales, en la mayoria de los casos, resultan de un

én de Materia Prima
] es realizada por el almacenista, se inicia con la llegada del proveedor a la
ina cuando se guardan los insumos en el almacén y en la cava de refrigeracion.

eres y mercaderias) que se reciben se pesan y clasifican, para llevar un

21




DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

pulacion de Alimentos

mentos e insumos entre las areas de recepcion y almacen, representa una
‘que se manipula un alto volumen de materiales y/o productos perecederos y no
acados. El almacenista es el responsable de estas actividades. La recepcion se
alos de tiempo muy cortos.

recederos se descomponen facilmente. Muchos de los alimentos utilizados
en la empresa son de este tipo. Generalmente, por su condicion, necesitan de
su vida util no supera los seis dias. Debido a su alta rotacién, éstos no llegan a
_ de los mismos responde a la manipulacion inadecuada, a las malas
acenamiento o simplemente porque no se incluyen en la produccion.
ecederos empacados, son aquellos que pueden permanecer almacenados
odos de tiempo. Entre éstos se encuentran los enlatados, harinas, pastas,
‘manipulacion de este tipo de productos no es tan compleja como la de los

. Esta mercancia después de recibida, se verifica en la lista de chequeo y

i6n se inicia en la alta gerencia (Directora); quien, en funcion de los
s clientes, prepara una planificacion de mentes tentativos, estructurados
iles, para las diferentes preparaciones: Sopas, proteicos, contornos,
ez elaborado el menu se entrega al nutricionista, que es el encargado
a uno de estos.

mpresa produce de acuerdo a los contratos que tiene con sus clientes.
eses en los que la produccion responde a factores estacionales (agosto-
demanda no programada, ademas de la contratada. Por esta razon, la
a a variaciones que escapan de la prevision de la planificacion.

ente solicita un incremento de producto o servicio, la empresa
esarios para cumplir con tales requerimientos. Esta situacion ha
hasta dos horas sobre la jornada de trabajo diaria, en algunos casos

era e improductividad del personal.

22
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DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

. una vez administrado el numero de raciones que se requiere producir, los
ientos de preparacion de las recetas, el costo unitario de cada producto y del total
bien muestra la clasificacion de los alimentos segtin su tipo en almidonados, no
, proteicos, contornos, etc. En la figura N° 11 se muestra una de las pantallas que

grama cuando es solicitada una receta especifica.

corfiguation Toos \indow  Help =18

[Pack [Pack Cost [T [Prep Notes - T

753 K6 $58.00/ - — = A)0 FRESCO GRANDI
KG $1900.00 1 ] = MARGARINS CHEFF £
el o = TOCETA AHUMAD
mssl KG $15000 " = CREMA DE LECHE P&
510346.28 KG $3955.00 £ SALSA BECHAMEL LI(

£ $2200.00

£ $512.83|"

» I
Ingredsent Count: 713 | L] 4
9131751 PotorsinYed| 547 = =
58 || §-Menssiesemergentes  |[= CostGuard ¥7]Cost1.bmp - Paint | 32 1130am
Figura N° 11 : Segundo Nivel, Ingredientes de las Recetas
Fuente: Elaboracién de Productos Alimenticios Tu Comida. 2001
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a necesita tener cargado en su sistema las recetas de las diferentes preparaciones.
actualmente no todas las recetas se encuentran cargadas, las mismas se van
. medida que se consideran nuevas preparaciones; esta situacion produce,

rasos en la planificacion.

de la Produccién
a produccién que emplea la empresa se basa en verificar que las cantidades
leten las ordenes de cada uno de sus clientes. Sin embargo, ésta no cuenta

ontrol que le permitan saber, en que medida esta cumpliendo con las metas

observacion directa del proceso productivo, se identificé que la empresa debe
‘atencion a los desperdicios existentes, ya que éstos diagnostican sintomas de
cuanto al curso que lleva la produccion, entre ellas: Operaciones innecesarias,

dos de trabajo, mala adaptacion de las maquinas a la operacion que realizan,

12 se aprecian los elementos que generan desperdicio en el proceso

Matcriales en proceso Movimiento

A Y

’ DESPERDICIOS »

Demora —I L Sobreoroduceion

Figura N° 12: Tipos De Desperdicios

‘por Sobreproduccion

cuanto al volumen de produccion. El jefe de cocina trata de tener las
ntes de tiempo, con la finalidad de prever cualquier incremento en la
. Los alimentos que resultan de la sobreproduccion se almacenan en

guardan en el refrigerador, éstos en algunos casos no se manipulan

24




acion de la receta).

a operacion antes de tiempo y aparece el tiempo de espera para realizar la
les o herramientas para la preparacion de alimentos.

tes mencionadas generan tiempos ociosos del personal. Este tiempo no es
suele ser disfrazado, convirtiéndose en desperdicio encubierto. En

sonal deja de aportar valor agregado al producto.

) por Movimiento o Traslado

ales dentro de la empresa representa una de las fuentes de desperdicio. Es
hace el mismo recorrido una y otra vez para ejecutar una actividad, aun si
para cumplir con el proceso. Esta situacion se ocasiona, principalmente,
n ni control en la secuencia de entrega de insumos y materiales entre las

 conforman el proceso productivo.

terminado.

el proceso de transformacion de alimentos produce una variedad de

25




DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

nes y, por la contaminacion cruzada de los alimentos y el vencimiento de la

ducto perecedero en proceso.

do es entregado a los diferentes clientes, por 7u Comida, utilizando la red
la que cuenta la empresa.

> se encuentra una persona encargada de clasificar y empacar los
or), seglin la secuencia de salida de los alimentos del 4rea de produccion,
ée'l;_l:tmga de los productos al transportista.

va a cabo durante la hora critica (entre 9:30 am. y 10:00 am.) de la

12 de chequeo de la mercancia entregada por el despachador no se realiza

to de la entrega al transportista, sino que se verifica luego de que sale la

26




FORTALEZAS

adapiar el producto a las necesidades del

de cocina de la mis alta tecnologia.

Nomas de Higiene y Segurnidad

tizan la salubrdad del proceso y
iCto terminado.

1 laboral capaz y expermentada en el

d de productos, lo cual coloca a la
posicion de ventaja ante sus

relacion de exclusividad con cada une de
 le permite a la empresa, conocer los
s alimenticios de cada uno.

senta en el siguiente capitulo.

DEBILIDADES

vV v v v v

Descontrol en el manejo de la flota de
vehiculos (transporte).

Falta de personal calificado en las dreas de
planificacion y control de produccion.
Equipos de alta tecnologia subutilizados en
las areas de planificacion y produccidn.

Los canales de informacidn entre los
departamentos no estin alineados.

No coenta con una estrategia de mercadeo
adecuada para la difusion del praducto.

OPORTUNIDADES

YV ¥vv v ¥

Captar a grupos de clientes adicionales
ubicados en La Gran Caracas.

FExpansién, por el incremento de la demanda
en este mercado.

Acceso a nuevas tecnologias.

Incursionar en nuevos mercados (productos
congelados: elaborados y semi elaborados).

Transferir  conocimientos,  prestando
Asesorias sobre Técnicas de Manipulacion
de Alimentos y Segundad Alimentaria.

Establecer  alianzas  estratégicas  con

empresas que soliciten el servicio, esto
permitird ampliar la capacidad competitiva y
la cartera de chentes.

Figura N° 13: Matriz DAFO

a la descripcion de los aspectos mas influyentes para el estudio de la

ol de la produccion, se realiza el analisis de la situacion actual de la




ANALISIS DE RESULTADOS

V ANALISIS DE RESULTADOS

 se analizan los resultados obtenidos del diagnostico de la situacion actual de
(que permitira determinar las propuestas de mejora del sistema de planificacion y

L

cion para la empresa.

NAMIENTO DE MATERIA PRIMA

 de la materia prima de 7u Comida, se caracteriza por: Una alta rotacion
la adquisicion de algunos insumos, segln las necesidades de la produccion del
cacion previa. Las situaciones antes mencionadas, llevan a la empresa a
en locales de venta al detal (panaderias, carnicerias, abastos, etc.)
requerimientos de produccion, esto se traduce en un incremento no
los insumos.

expone en la tabla N° 1 los requerimientos de materiales necesarios para la
de un dia.. Con los insumos reportados, se elaboran 680 raciones de

e proteicos, 1360 raciones de contorno y 680 raciones de ensaladas. Los

Cantidad (Kg. L)

I 9,511 L
s Rellenas Con Pimenton I 0,115 Kg
| 23303 L
| o0430Kg
| 0315 g
I 431Ke
| 0,060 Kg
I 2407 Kg
[ 4891 kg
| 0060 Kg
[ 2075kg
| 5Kg

| 0030Ke

W | I S—) S— ) S— S— ) A . e ——_——winiklihibk




CAPITULO V

ANALISIS DE RESULTADOS

1o refrigerados.

[Comino Molido I ootrke |
lConsamé de Res ” 5443 L |
IFi]tt de Mero Perca H 315 Kg |
[Filet Mariposa de Pechuga de Pollo Sin Piel || 1367Kg |
|Harina Todo Uso I 4,56 Kg |
|Huf:vos de Gallina |r 236 Kg |
[Lagarto La Reina Limpio I 27252 |
lLechugn ” 1,360 kg |
[Enca [ smkrg |
|Margarina Chef Sin Sal | ossokg |
[Mejorana I 0020Kg |
Melado de Aziicar Para Plitanos I 9,61 L |
IMostaza I oos2ke |
IMuchacho Cuadrado N 4s04kg |
[Pan Rallado I 4,56 Kg \
[Pepino | 12 kg |
[Pimentan Mixto I 2,5 Kg i
[Pimentén Rojo Il 6,77 Kg |
[Pimienta Blanca B 0,23 Kg |
[Plitano Maduro I 5313Kg |
[Pu]pa de Fruta ” 10 Kg |
|Remolacha I 20 Kg l
lRepollo Blanco “ 8 ke J
[Repollo Morada | 6 Kg |
[Sal Bahia I 275 Kg l
|salsa Inglesa I 1,18 L |
’-Tomate Penta Rojo Ir 1945 Kg J
\Zanahoria I 13.49 Kg \

52 RECEPCION DE MATERIA PRIMA

‘Para determinar el tiempo que emplea el almacenista en efectuar la recepcion de la materia

prima se realizé una medicion de tiempos, y se utilizé un diagrama de flujo de procesos para
¢
describir las actividades. Los resultados obtenidos, se muestran en la tabla N° 2 y en la figura

N° 14 para la recepcion de insumos refrigerados, y en la tabla N° 3 y la figura N° 15 para los
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CAPITULO V

ANALISIS DE RESULTADOS

Tabla N° 2: Tiempos de Ejecucion en la Recepcién de los Insumos Refrigerados.

Tiempo empleado (T.) (min.)

[ Demoras || 8 ][ 0.2539 || 25.39 |
| Operaciones || 9.4 | 0.2984 || o8t |
| Inspecciones || 1.8 [ 0.0571 || 5.71 |
[ Transportes || 6.3 [ o2 | 20 . |
| Almacenamiento || 6 _[l 0.1904 || 19.04 |
[ Tiempo total (T3 || 315 [ 100 ]
. A |
PAGINA:1 DE:1
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESCS PARA LA RECEPC IONDE
[MSUMOS REFRIGERADOS
PRESENTE RESPONSABLE: ALMACENISTA
RESUMEN
ol EL DIAGRAMA COMIENZA EN: Bl rea do tecapaién
DEMORAS 1 B
CPERACIONES 5 94 EL DIAGRAMA TEPMINA EN: El drey de recepaidn
]
INGPECIICNES 1 12 GRAFICADD POR: Jous Felix Urbina  FECFLA: 11/08/2001
TRANSPORTES g 63
ALMACENAMIENTD [] &
DISTANCLA RECORRIDA (metros) 52 AECION
5 CAMBIAR
; £
) p Z g
DETALLES DEL METODO (ACTUAL) 2 E 7 = . = MOITAS i |
S 18|88 |z2|&|8 g B AR il e
50z | 4|88 =8]8 | & e|la|& %83
B 2| B 5|3 |BE|Z | B SR AERE R
5 |E |8 | 8|2 |88 E m|a|®|83|E]|=
Reabe al provesdor y 1o hsta de entrega = Ei_ D v 3
Vaal dgea de equpos en busca del curto y ? ? § - o "
Ratmiode (0] ol|lD v 7 i Cambiur ubieacién q
Tema ¢l carro de transports 7 vuelve al Q0 ; '
Sons daceconcin /]o o|D W 7 o5 R
Cargalos paquetes en el carro de — olo 7 P 1
HanEport
Tleva ¢l curro de tumeporte hasta la 0 e [
‘balariza del deea de recepeion BB h 02
Diescarga los paquetes ¥ 1ot coloca sobie ) x
I Balinga &\\‘,\- o D W 3
Comprueba ol pest y las condiciones del [§] __"“m A o 03 / 4
plguets
Coloca el paqueue sobre el mestn e] L,,\?\/\ D v .3 -
A e A AP A
Mmdmdesdolnnaln&lrpmpnm & veces = m] \
- o o o Ao o Ao o o S oS o /\,—MW_:&W;&: T
Colocalos paguetes sabie el curo de !\ =i olobo 7 6 03
trangporte
Lleva o carro de tzansporte a s cava de ; 0
5 0 | L0 | o | v |15 03 .
Deescarga los pagquetes 3 los coloca sobre E T o 1
el egtante comespondiente G| =]0O — 1 Solicit apays \.
- A A A A A A A A A AV A A A A
|bnmuiads: Gy 11 o repiten 6 uucer. o = = B v
E’,‘ ﬂmn{modem:portcal drea de la -
e o f o | o ||| xS 1
Lleva a factura a a administracén 8] L..___I:l Ix v 11 1
Eapera ruentras se procesa la fuctura = £
Regresa al drea de rocepeidn 8] Set=T] | D v 11 1
Busca el carro de ransporte 0 L lOlD W 3 0s E
Lieva #f carro de transporte a hugar 0 2 =] A i 5 05 W

Figura N° 14: Diagrama de Flujo de Procesos para la Recepcion de Insumos Refrigerados
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CAPITULO V

ANALISIS DE RESULTADOS

Tabla N° 3: Tiempos de Ejecucion en la Recepcion de los Insumos no Refrigerados.

Demoras

|

| 0.2359 0l

23.59

s

I[ 0.3215 ||

3215

I
| Operacione
|

Inspecciones” |

=i :

[ Transportes || 11 ][ 03244 || 3244 |
[ Almacenamiento |[ 4 [ 01179 || 11.79 |
[ Tiempo total (Ty) || 33.9 it . 100 |

. en la recepeion de los nsumos no refngerados no se realizan inspecciones, por esta razon no hay valores reportados en esta fila
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Figura N° 15: Diagrama de Flujo de Procesos para la Recepcién de Insumos no Refrigerados
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De acuerdo a los resultados reportados anteriormente, las operaciones que agregan valor
representan el 29,84 % para los insumos refrigerados, y un 32,75 % en la recepcion de
insumos no refrigerados. Como se puede apreciar, las demoras y el transporte para la
recepcion de materia prima son las actividades que ocupan el mayor tiempo, con respecto a las
operaciones que agregan valor al producto.

El porcentaje de las operaciones que agregan valor se pueden aumentar, disminuyendo las
demoras causadas por la multiplicidad y solapamiento de las funciones del almacenista y los
transportes innecesarios, causados por la falta de organizacion con la que se efectua la

recepcion de la materia prima.

53  PLANIFICACION

Para realizar el analisis de la planificacion de la produccion se utiliz6 como herramienta el
Diagrama de Pareto, con el fin de determinar la frecuencia y la importancia relativa de los
diferentes problemas identificados en el diagnostico para ordenarlas de acuerdo a su prioridad.
'Las mediciones pertinentes ‘de este estudio pertenecen a un periodo de tres semanas.

En la tabla N° 4, se muestra el resumen de las observaciones correspondientes a las causas de
fallas en la planificacién (ver la tabla de recoleccion de datos en el anexo VII, Pag. 24), con

las cuales se realizo el grafico N° 2.

Tabla N° 4: Porcentaje de Ocurrencia de las Causas de Fallas en la Planificacion.

Categoria % Ocurrencia Acumulado
Il 11 I 11 I 33,33 Il 33,33 |
Il 8 I[ 19 [ 2424 || 57,58 |
| | 24 I 1515 | { 72,73 |
Il 4 I 28 /| 12,12 Il 84,85 |
Il 2 I 30 il 6,06 Il 90,91 _ |
il 2 i 32 ]l 6,06 Il 96,97 B
| 1 Il 33 [ z03 I 10000 [
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| CAUSAS DE FALLAS EN LA PLANIFICACION
i Junio 4 - Junio 22 de 2001

3

& 8
%ACUMULADO

Grifico N° 2: Diagrama de Causas de Fallas en la Planificacion.

Tabla N° 5: Leyenda del Diagrama de Causas de Fallas en, la Planificacion.

A A][ Flujo inadecuado de informacién

|
[B] Personal insuficiente |
| Incremento de las ventas |
[ D][Deficiente Control de las operaciones |
[E][ Gerencia centralizada ]

[ F][ Toma de Decisiones centralizadas |

[ Mal uso de los recursos |

Las dos causas de falla con mayor relevancia son:

o El flujo inadecuado de la informacion, constituye el 33.33 % del total de las causas de
as en la planificacion, ésta se origina porque no estan establecidos los canales de
informacion entre los departamentos, ademas no existen responsables claramente definidos.

o Personal insuficiente, representa el 2424 % del total de las causals de falla en la
nificacion de la produccion, la cual se origina por la duplicidad de funciones y por el
tiempo no efectivo de trabajo del personal operativo. Por esta razon, y sumados los tiempos
de espera por insumos para continuar con la produccion, se generan horas extra de trabajo o de

re tiempo, lo que representa un costo adicional para la empresa y un desgaste fisico del
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54 AREA DE PRODUCCION

‘En el area de produccion se cuantificaron las fallas observadas durante un periodo de cuatro
‘semanas. En la tabla N° 6, se muestra el resumen de las observaciones correspondientes a las

fallas en la produccion (ver tabla de recoleccion de datos en el anexo VIII, Pag. 25).

Tabla N° 6: Porcentajes de Ocurrencia de las Fallas en Produccion.
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DIAGRAMA DE APARICION DE FALLAS EN EL AREA DE PRODUCCION
Junio 4 - Julio 27 de 2001 |

Grifico N° 3: Diagrama de Aparicién de Fallas en Produccién.
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Tabla N° 7: Leyenda del Diagrama de Aparicién de Fallas en Produccién.

| | Entrega de MP sin coordinacion |
E“ No leer secuencia de preparacion de las recetas_'
l Aparicidn de tiempo 0cioso ]

@r No usa lista de chequeo J
| Inasistencia del personal

r Coordinacion ineficiente de operaciones
I Manipulacion inadecuada de producto

l
|
|
r Falta eventual de insumos |
Mi Error en las recetas 1
|
|
|
|

L]l Fallas operativas de los equipos
! Demora en la planificacion del mena
| Materia prima en malas condiciones
IEH Alimentos mal procesados

En el grafico N° 3, se observa que la entrega de materia prima sin coordinacion entre las areas
de almacén y produccion, es la falla que aparece con mayor frecuencia en el proceso
If;"},_l-‘.oductivo, representando eIIHSI, 15 % del total de las observaciones. Este aspecto origina el
retraso de las preparaciones de los diferentes mentes, en consecuencia el producto final se
entrega con pequefias prorrogas de tiempo.

No leer la secuencia de la preparacion de las recetas, es la segunda falla en la produccion,
representa un 16,39 % del total de los valores observados. Estas acciones son consecuencia del
nétodo de trabajo que manejan los empleados del area de cocina, debido a que realizan las

‘mediciones de las cantidades que se requieren para elaborar las diferentes recetas, en base a su

| factor clave en la ejecucion de las actividades del proceso productivo, corresponde a la
sistematizacion del método de trabajo, sin embargo, no existe un estandar de estos
ocedimientos en la empresa. Resulta fundamental que las operaciones, procesos, rutinas,
procedimientos, etc. se encuentren perfectamente documentados, y que toda esa informacion

clara y sencilla. En las figuras N° 16y N° 17 se presentan los diagramas de proceso como

nes, sopas y jugos.
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Estos diagramas permiten identificar que existen procesos que se realizan en paralelo, y que es
realmente importante organizar la secuencia y la sincronizacion de las diferente preparaciones

para cumplir de manera eficiente con la produccion.

5.4.2 Desperdicios en Produccién

Los alimentos en proceso y el producto devuelto por el cliente, sufren un reproceso, que puede

Ser:

o Reutilizado: Si el producto es utilizado para el servicio de alimentacion del personal de
la empresa, o en su defecto para complementar otras preparaciones.

o Desechado: Sino se considera utilizable.

El resumen de lo expuesto anteriormente se aprecia en la figura N° 18 en la que se indican

cada uno de estos puntos.

= = PRODUCTO
FPROCESD [NSPECCION DHESPACHO

L4
| DEsECHO | REUTILIZADO

P ALIMENTACICN DEL
PERSOUNAL

r Y

INSPECCION

DEVOLUCION

FRODUCTC BEVUELTO
Figura N° 18: Flujo de Materiales.

Entre los desperdicios que se generan en el proceso productivo se encuentran: Los menues
devueltos por el cliente (como sobrantes del servicio de catering), la materia prima que no
cumple con las especificaciones de calidad para la produccion, el producto final dafiado (que

no pasa la inspeccion) y el que se origina por sobre produccion

En la figura N° 19 se puede observar que los desperdicios se generan por: Las fallas en la
planificacién de la produccion, el desconocimiento del miceplace, la falta de supervision en el
cumplimiento de procedimientos y Normas de Manipulacion de Alimentos, y la rotacion

inadecuada de los insumos. Por esta razon, es importante establecer un sistema de control en el

UCAB 3%
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proceso, que permita identificar de manera oportuna los factores que contribuyen con la

“aparicion de desperdicios, para corregirlos y mejorar el sistema en su sentido mas amplio.

e : Use: de mayotes canndades de insumos que las sequesidas
Falt de supervizin en v
: complimiento de

procedimientos y Norrnss
de Mardpulacifnde . o8
alirpanters | S

[ Cuntarinacdn crosada de

alimentos

Materia prima datisda pot venamiento

PRaEaE A inadecusda de la materia prima
en el almacén

Sub unbzacion de los equipos de coama

Figura N° 19: Desperdicios que se Generan en el Sistema

55 DESPACHO

‘Este proceso se lleva a cabo en la hora critica (entre 9:30 a.m. y 10:00 a.m.) de la jornada de
ocho horas de trabajo diario.

El proceso de carga del producto terminado es efectuado por el despachador y el transportista.
Uno de los factores mas importantes a la hora de ejecutar esta actividad, es la verificacion
oportuna de los productos que se entregan, en cantidad y variedad segin su tipo’. Esta
actividad queda relegada, y no se lleva a cabo en el momento preciso, es decir cuando se hace
la entrega de los alimentos elaborados al transportista, sino que se efectiia una vez que éste ha
salido de las instalaciones de la empresa,. En consecuencia, en varias ocasiones se ha incurrido
hén la realizacion de viajes adicionales para poder efectuar la entrega completa, por el olvido de

os de los elementos constituyentes del menu.

* Sopa, proteico, contorno.
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56 CAPACIDAD PRODUCTIVA

En Tu Comida, el proceso productivo lo conforman las actividades realizadas por los
empleados y por las maquinas instaladas en el area de produccion. En esta area funcionan las
cocinas y equipos industriales que cumplen con las especificaciones necesarias para procesar
altos volimenes de alimentos. Para determinar la capacidad productiva de la empresa, se
tomo en cuenta, que la hora limite para hacer el despacho de los productos es a las 9:30 a.m.,
la jornada de trabajo es de ocho horas por dia, con 22 dias habiles de produccion por mes. Se
relaciono la capacidad de los equipos de cocina con los ciclos de produccion, lo que permitid
‘obtener la cantidad de alimentos que se puede procesar en cada uno de ellos, estos valores se

‘muestran en las tablas N° 8 y N° 9.
Tabla N° 8: Capacidad de los Equipos de Cocina

Capacidad Ciclo de Produccion (Horas)
Sartén de Volteo 80 Kilos De?sHa2H
Marmita 120 Litros 2H
Plancha 20 Raciones 1/5H I

Tabla N° 9: Tiempo Necesario para Producir un Determinado Tipo de Alimentos.

Grupo Alimenticio Tiempo de produccion

2H = 2H

Sopa U

Cada 2 horas se preparan 120 litros de sopa que equivalen a 400 raciones de 300 ml cada una

2H - 2H

: \
Guisos - 2 - :

Cada 2 horas se preparan 80 Kilos de proteicos guisados que equivalen a 667 raciones de
120 gramos cada una
3H

Proteicos a la

plancha
Se preparan 300 raciones de proteicos (care, pollo o pescado) en 3 horas
BH A~ % H
Arroz b
Conedo Cada 45 minutos se preparan 70 Kilos de arroz que equivalen a 466 raciones de 150 gramos
cada una

) 1%H

Platano

No almidonado Cada 1 V2 Hora se pueden procesar 72 Kilos de platano que corresponden a 900 raciones de
80 gramos cada una

V2 H ~ ¥aH

Gratinados 9,
Cada V> Hora se pueden procesar 9 bandejas. Cada bandeja proporciona 32 raciones

(O  Marcala diferencia entre los ciclos de produccién
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En la tabla N° 10 se pueden obtener varios resultados. El ciclo de produccion (C) para cada
grupo de alimentos, lo conforma el tiempo en que se produce una cantidad determinada de
cada uno de ellos.

Por ejemplo:

El ciclo de produccion para la sopa, corresponde a las 2 horas que se necesitan para producir
120 L. De esta forma se obtienen los totales de las raciones que se pueden producir.

El detalle para cada grupo de alimentos se muestra en la tabla siguiente:

Tabla N° 10: Estimacion de las Cantidades Producidas.

i 2 e S Gramos (gr.) o Mililitros Total de
Grupo Alimenticio Calculos S o SR\
(ml.) por racion raciones
Sopa 120Lx2C=240L 300 ml ‘ 800
Guisos 80 Kg. x 2 C = 160 Kg. 120 gr. J 1334
Proteicos a la plancha || 100 Raciones %3 C = 300 Raciones 150 gr. 300
Arroz - 2 -, 4 - s -
(Alnidonada) 70 Kg. x2 C =140 Kg, 150 gr. 933
i 72Kg x1C=72Kg 80 gr 900
(No almidonado) & XS T AE ‘
Gratinados 9 Bandejas x 2 C = 18 Bandejas 32 Raciones por Bandeja 576

En la tabla anterior se observa que el elemento que determina la capacidad corresponde a las
sopas, debido a que solo se pueden producir 240 litros al dia, lo que representa 800 raciones de
300 ml cada una, en la jornada de produccion®; y aunque se puedan producir en mayor
cantidad los otros elementos del menu, se crearia una desproporciéon en cuanto a la
constitucion formal ofertada (sopa, proteico y contorno).

El resumen de éstos calculos se presentan en la tabla N° 11.

* Un dia de trabajo.
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e e e e e e e e e e e e e e e

Tabla N° 11: Capacidad Productiva de la Empresa Tu Comida.

Hora de Trabajo

400 400 -
I T ] 800

Grupo Alimenticio

Sopa

Proteico

. . 1634

Sartén de Volteo

Plancha i ]

Contormno —ll

Almidonados - — 1

900
5 2409
No Almidonados - - J

Grannados

[ | Representa la cantidad de sopa, proteico o contorno que se puede producir

| Representa el total de las cantidades

En la tabla N° 12, se muestra el nimero de cubiertos servidos por la empresa, los valores que

alli se presentan, sirven de base para determinar qué porcentaje de la capacidad de produccion

emplea /u Comida.

Tabla N° 12: Namero de Cubiertos Facturados en el Periodo Mayo — Julio del aiio 2001

Cubiertos

] 4.029 1.351 910 5.474 13.077

5.016 1.500 ‘ 9010 || 4.860 632 - l’ B | 12.918
4723 1.515 910 3.774 810 1.500 : 13.232 !

r Promedio 13.076

- *ABCD.EF y G representan & los diferentes clientes de la empresa.

Para determinar la capacidad instalada de la planta, se utilizO un promedio mensual del
servicio demandado entre lo meses de Mayo y Julio, el cual fue de /3.076 cubiertos servidos.
‘Este se compard con la restriccion actual del sistema, que se encuentra representada por las

800 raciones de sopa, que en 22 dias de servicio totalizan /7.600 raciones, lo que determina la
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méxima cantidad en la elaboracion de menuds que la empresa, actualmente, esta en capacidad

de producir, estos resultados se muestran en la tabla N° 13.

Tabla N° 13: Capacidad Productiva que emplea Tu Comida

Restriccion de
Produccion Relacion Sp / Rp
Mensual(Rp)

Servicio Promedio Mensual

Capacidad Productiva

Demandado (Sp) /0)

13.076 17.600 0.7429 74.29

Tomando en cuenta, los datos y cifras que actualmente se manejan en la empresa y el servicio
prestado a sus clientes, 7u Comida emplea un 74,29 % de su capacidad productiva. En el caso
en que la empresa realice modificaciones al menu en cuanto al producto que ofrece, por
ejemplo: Menues alternativos sin sopa, se incrementaria la capacidad utilizada de la planta, en

vista del nuevo perfil de produccion.

57 CAUSAS RAICES DE FALLAS EN LA PLANIFICACION

En base al analisis efectuado aﬁierionnente, y al problema planteado, se empleé el Diagrama

de Ishikawa o (Causa — Efecto), como herramienta para determinar los factores que inciden

directamente en la planificacién de la produccion. En la figura N° 20 se muestra el diagrama

Causa — Efecto, en el cual se visualizan los cuatro factores fundamentales que inciden

directamente en la planificacion, que son: Gestion de materiales, sistemas de informacion,
organizacion y compras, los cuales se descomponen a su vez en un gran niimero de variables

(causas), que rigen el sistema de planificacion de la produccion en la empresa.

- En la medida en que se tomen en consideracion estas variables, se estara empleando la

planificacion en su sentido méas amplio, de manera contraria, en la medida en que se ignoren,

se estara haciendo de la planificacion una actividad menos eficiente.

Las propuestas de mejora, que se presentan en el capitulo siguiente, estaran enfocadas en

solventar estos problemas.
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CAPITULO VI PROPUESTAS DE MEJORA
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VI  PROPUESTAS DE MEJORA

Tu Comida debe centrarse en la maximizacion de sus recursos para aumentar el rendimiento

de la empresa, buscando oportunidades potenciales para conseguir mejoras, en cuanto a las

actividades y operaciones que realiza por departamento, abarcando los puntos de:

o Planificacion y Control de la Produccion.

o Aprovisionamiento y Recepcion de Materia Prima, Produccion y Despacho de
Producto Terminado.

o Manipulacion Adecuada de Materia Prima.

Es preciso optimizar el rendimiento de cada una de estas actividades, integrandolas. Para

lograr esta meta, se deben establecer planes de accion en cada una de las areas, lo cual

permitird cumplir con las expectativas de 7w Comida y entregar un mejor servicio al cliente,

Con el fin de mejorar el Proceso de Planificacion y Control de la produccion en la empresa, se

plantean una serie de propuestas que permitiran efectuar las operaciones de manera eficiente y

efectiva. El Plan de Mejora consta en desarrollar 5 puntos fundamentales que se proponen a

continuacion:

o Crear una Plataforma base para la Planificacion y Control de la Produccion.

o Maodelo de Planificacion y Control de la Produccion.

o Aprovisionamiento y Recepcion de Materia Prima.

o Produccion y Despacho de Producto Terminado.

© Manipulacion de Materia Prima.

6.1 PLATAFORMA BASE PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION.
Esta propuesta consiste en establecer las bases que propiciaran el cumplimiento de la

Planificacion y Control de la Produccion. Para lograr esta meta se propone:

6.1.1 Nueva Estructura Organizativa
Es necesario integrar los departamentos de manera que se comuniquen, y que exista un

- adecuado flujo de informacion entre ellos. Esta propuesta contempla solventar las deficiencias
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en cuanto a la duplicidad de funciones y el cumplimiento de las responsabilidades de cada

uno de los departamentos. En la figura N° 21 se muestra la estructura organizativa propuesta.

i DIRECTOR GENERAL
s

PLANIFICACION Y ADMINISTRACION PRODUCCION Y
CONTROL DESPACHO

SERVICIOS COMEDORES
DE APOYO EXTERNOS

'. | COMPRAS '

Figura N° 21: Estructura Organizativa Propuesta
Fuente: Elaboracién propia
La descripcion de los objetivos y funciones de cada uno de los departamentos se muestran en

¢l anexo IX, Pag. 26.

Esta estructura organizativa contempla incluir una nueva persona, que cumpla las funciones de
Planificador, en el departamento de Planificacion y Control. Se recomienda que esta persona

‘tenga el perfil de un Ingeniero Industrial o Ingeniero de Produccion, con:

o Experiencia minima de un (1) afio en la industria de alimentos.
o Capacidad de analisis.
o Capacidad organizativa.

o Gran habilidad en ¢l manejo de personal y toma de decisiones bajo presion.

o Bilingte (Espaiiol — Inglés).
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6.1.2 Sistemas de Informacion

Los sistemas de informacion para la planificacion y control de la produccion, cobran vital
importancia cuando se trata de establecer canales de comunicacion entre los diferentes
departamentos, con la implementacion de estas propuestas se garantizara que los
departamentos involucrados en el sistema productivo de 7u Comida se integren, y propicien
una gestion mas eficiente.

Esta propuesta se basa en la implementacion de un sistema computarizado y de un sistema
manual. El primero, consiste en el uso de los programas ya existentes dentro de la empresa (el
Cost Guard, correo electronico y Microsoft Office), y el segundo, lo constituyen las diferentes
planillas y reportes, ademas de los propuestos en el presente Trabajo Especial de Grado.

El sistema de informacion se divide en tres areas: administrativa, compras y planificacion.

A continuacion se visualiza la interaccion entre los diferentes departamentos, para el sistema
de informacion propuesto, en €l se especifica el canal y el tipo de informacion que se

intercambia (Figura N° 22).

DIRECTOR

-
-

* Distibucion de cantidades despachadas

* Reporte de desempefio

* Presupuesto
* Programacion de la
planificacion

* Reporte de gesliin

(indicadores j

Reporte de costos de

Frogramacion diana

insumos y materiales
COMPRAS | PLANIFICACION ——» | PRODUCCION Y DESPACHO
7§
s
i
5 ]
sl: 3
£l2 5
:s Y 'g
2|z g
] &
218 »
Lo & 2

ALMACEN

Figura N° 22: Flujo de la Informacion
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Para cumplir con el sistema de informacion propuesto en la figura N° 22, se deben

implementar los siguientes formatos:

e
“ é g ‘“d.....,_.w"" ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.

LRSI (4 PRI

Reporte de Entrada y Salida de Materiales del Almacén

Fecha:

Descripcion Eaniia inventario Unidad

Entrada Salida

Observaciones:

T G W NI e T e e T e T 2l T ol ™

Realizado por: Firma:

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 23 : Reporte de Entrada y Salida de Materiales del Almacén

UCAB
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-—-—: L e mmerimt. ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.

Reporte de Entrega de Insumos a Produccién

Fecha:

Descripcion Cantidad Unidad(Kg., Litros)

N TR TR T T T T R T T

Observaciones:

|Despachado por: Firma:
Recibido por: Firma:
Gente; Elaboracion propia.

Figura N° 24: Reporte de Entrega de Insumos a Produccion

==
é___:n i b ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, CA.

Insumos Faltantes

Fecha:

Descripcion Cantidad Unidad(Kg., Litros)

\NV\/\/\/\/W

Observaciones:

Despachado por:

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 25 : Reporte de Insumos Faltantes

UCAB
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Para generar una comunicacion efectiva se propone:

1

(5]

Asegurar que los reportes que se disefien en un futuro tengan las siguientes
caracteristicas: Presenten datos esenciales, la informacion adicional debe
proporcionarse mediante solicitudes.

Efectuar reuniones mensuales con los jefes de los departamentos con el fin de evaluar
las fallas en el sistema y corregirlas.

Todos los jefes de departamento deben asegurarse de que los datos sean precisos y
sean entregados oportunamente.

Proporcionar una presentacion adecuada de la informacion.

Implementar un buzén de sugerencias, lo que permitira conocer las opiniones de los
empleados acerca del proceso, y las posibles mejoras en el sistema, esto creara un
sentido de pertenencia de los trabajadores con la empresa.

Implementar el manejo adecuado de la tecnologia existente.

Las propuestas mencionadas anteriormente buscan integrar los diferentes departamentos, de

tal manera que el flujo de informacioén se mantenga a un ritmo paralelo a las necesidades de la

produccion, esto permitira disminuir los tiempos de espera en la requisicion de informacion

entre departamentos.

6.1.3 Implementacion del Cost Guard

La empresa debe velar por la implantacion del Cost Guard. Esta herramienta proporcionara a

la empresa beneficios que agregan valor al proceso de planificacién. Entre los beneficios se

pueden mencionar:

Reducir el tiempo empleado en la planificacion.

Obtener los costos totales de los ingredientes de las distintas preparaciones.

Tener un inventario de los tipos de ingredientes utilizados en la cocina.

Contar con una base de datos detallada de todas las recetas con las que cuenta la
empresa.

Generar los requerimientos de materia prima del proceso productivo, estableciendo con

mayor precision las cantidades de cada uno de los insumos.

UCAB
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o Disminuir los costos de produccion, especialmente Jos relativos a materia prima y
maximizar la calidad de los productos.

Una vez establecidas las premisas que servirdn de plataforma base para la Planificacion y

Control de la Produccion, se estableceran las propuestas que constituyen el modelo de

Planificacion y Control de Ia Produccion.

6.2 MODELO DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

La Planificacion y Control de la Produccién debe combinar los flujos fisicos y de informacion
para administrar los sistemas de produccion. Cuando se establece el contacto con el cliente, se
inicia la actividad de Planificacion y Control de la Produccion.

Para el desarrollo de esta actividad es indispensable que los procedimientos y las acciones a
seguir en cada uno de los departamentos se encuentren claramente definidos, por esta razon se
proponen flujogramas de proceso que permitiran estandarizar cada una de estas actividades.
Una buena planificacion involucra tanto al Director como al Planificador, al Almacenista y al
Encargado de Compras, sin olvidar los gustos y requerimientos del Cliente.

El modelo de Planificacién propuesto consta de tres fases que se describen a continuacion.

6.2.1 FASEI

Esta fase preliminar contempla el contacto entre el cliente y la empresa. En este punto se
evaluara la solicitud del servicio requerido, en funcion del menu solicitado, y de las cantidades
que la empresa esté en capacidad de producir. De esta forma se garantizara que no disminuya
la calidad del servicio. En esta fase también se elaborara el presupuesto del servicio solicitado,

esta accion la efectuara el Planificador y la aprobara el Director de la empresa.

El sistema de aprobacion del servicio, se muestra de manera detallada en la figura N° 26.
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[ CLIENTE EVENTUAL O NUEVO

CLIENTE CONTRATADO

MRECTOR

PLANIFICADOR

-—Il_ Reabe la soliqud del sernoc l

Eplicita el servicio l

h_I_ Resibe la galicitud del servicio —l
!

1\
safictud?

Acepia lo

[ Notifica al cliente '

L Reeibe [a nouficacion _lL‘w

Recibe la notficacon de ao

r Recibe notficacon de rechazo ]1—

aprobacicn

}._

)V Recibe la nonficacon

5L

La solieitud pertenece 4
un chente contritade?

L NG
L Recabe el presupuesto l‘—
l Aprueha el presupuesto l

l

( Ffabora ofera del servicio ‘l

A oferta de serviad

T Reobe la oferta de servicio J

pertenece o u cliente
contratade?

| Rewisa la plamficacadn aceal ]

Acepla pewcidn
el servicior

N

——1 Rechaza la peticion J

—
—=

Elaboru ef presupuesto

Figura N° 26: Flujograma de Proceso para la Aprobacion se Servicios Eventuales y Adicionales
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6.2.2 FASEII
Marca el inicio del proceso de Planificacion de la Produccion. Debe efectuarla el Planificador,

éste indagard sobre el perfil del ment que solicite el cliente y determinard qué preparaciones
(sopas, proteicos, contornos, etc.) constituiran la estructura del menta. En esta fase se generara
una programacion semanal y se asignaran menues diferentes para cada dia de la semana
durante el periodo de tiempo que se requiera. El Director aprobara la programacion que se

efectiie. El sistema de planificacion de la produccion, se muestra en forma detallada en la

(Pomida. 1 ABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.

FASE I1: FLUTOGRAMA DE PROCESO PARA LA PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

DIRECTOR PLANIFICADOR

@n los datos de los clientes C

1

45 presta un
serviao adictonal?

Esublece el perfil de las
operacones del men

Repite la programacion del ciclo
antetior

r

Asigna el mend pary cada dig en un
ciclo precstublecido para cada

h
I Genera la propramacién semanal
1

_=l1 e ﬂpr“lmmén

r
L Aprueba la programacion -l

Fopny
i1

e: Elaboracion propia

Figura N° 27: Flujograma de Proceso para la Planificacién de la Produccién
6.2.3 FASE III
La fase final de la Planificacion de la Produccion involucrara al Planificador, al Almacenista,

al Encargado de Compras y al Jefe de Cocina.
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la Fase I1I se muestra en detalle en la figura N° 28.

PROPUESTAS DE MEJORA

El proceso lo iniciara el Planificador, con la revision anticipada de los requerimientos de cada
cliente (lo programado en la Fase 1I), y verificara que las recetas de las preparaciones se
encuentren en el Cost Guard, posteriormente imprimira las recetas y las entregara al Jefe de
Cocina y al Almacenista, quien verificara con la lista qué insumos seran necesarios para la
produccion. Posteriormente, el Almacenista informara al Encargado de Compras, el cual

emitira las 6rdenes de compra a los proveedores respectivos. La secuencia de actividades para

FASE 111: FLUJOGRAMA DEL PROCESO PARA GENERAR ORDENES DE COMPRA

PLANIFICADOR ALMACENISTA

JEFE DE COCINA

ENCARGADO DE COMPRAS

Revisa Ia plamficacion
sernanal de cada cliente con
ung semana de anticipacién

!

Verifica que las recetas estén
carpadas en el Cost Guard

¢Eotin las recetag

cacgadas en el sictema?

Cargar las recetas
en el sistema

Impomir ¢l miceplace
de cada dia dela

v

Recibir el miceplace

semana

i v

Venficar las existencias en el
almacén de los insumos
requeridos

v

Genera la sohcitud de
insumos falantes

Reabe la solicatd de
msumos faltantes

\ i

Recibir el muceplace

Recibe informacién | -

v

Venfica que el drea de produceidn
pueda cumphir con los
requenmientos de lo planificado

Y

=

Emite informacadn

Y

v

Genera la orden de compra

Efecnia el pedido

Fin

Fuente: Elaboracion pronia

Figura N° 28: Flujograma de Proceso para Generar Ordenes de Compra
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Es necesario revisar periédicamente la marcha de la planificacién para conocer su grado de
cumplimiento y habilitar las modificaciones oportunas, que permitiran alcanzar los objetivos
planteados. Esto dara a la planificacion una continuidad permanente,

A continuacién, se plantean las propuestas de mejora para el aprovisionamiento y recepcion de

materia prima, produccion y despacho del producto terminado.

6.3 APROVISIONAMIENTO Y RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Para cumplir con un aprovisionamiento eficiente de la materia prima, la empresa debe

contemplar el compromiso de los proveedores con el cumplimiento de las entregas

programadas. En este punto la gestion de compras debe establecer una relacion estratégica, lo
que le garantizara el aprovisionamiento seguro y oportuno de los insumos requeridos.

A continuacion se plantean las propuestas de mejora para el sistema de aprovisionamiento:

1. Tu Comida debe establecer la asignacion de previa cita (horario para la entrega de materia
prima), con los proveedores. De esta forma garantizara:

o Mayor control en la déscarga y manipulacion de los insumos.

o Que el almacenista no descuide su cronograma de actividades.

o Mejor sincronizacion entre el proveedor y la empresa, permitiendo la reduccion de
colas,

2. Se debe implementar el chequeo de las listas de materiales en la recepcion, y emision de
insumos. materiales y productos, esto permitira verificar de manera oportuna la
disponibilidad de los recursos de produccion.

3. Plan de accion para el sistema de compras:

o Lograr una compra competitiva utilizando mas de un proveedor aprobado.

o Analizar las causas de las devoluciones para identificar las razones e implementar
las medidas correctivas.

o Implementar un sistema de control de actividades de compra, que permita evaluar a
los proveedores, en cuanto a los niveles de aceptacion establecidos por la empresa.

4. Establecer un indicador de aprovisionamiento.

Un sistema de informes de productividad, mide el rendimiento operacional mediante la

utilizacion de diversos indicadores claves para la empresa.
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En el caso particular de 7u Comida, el indicador propuesto para la actividad de
aprovisionamiento de insumos, permitira medir el nivel de servicio del proveedor, esta
medicion se efectuara a través del rastreo de la tasa de servicio del proveedor. Considerando
como aspectos clave a evaluar (si todos los pedidos llegan):

o El dia solicitado.

o En las cantidades solicitadas.

El indicador de desempefio propuesto expresa la desviacion promedio en las entregas diarias
ponderadas, segin el volumen relativo de cada pedido. En las ecuaciones siguientes se
muestran los calculos a realizar, la tabla N° 14 resumira los valores de las ecuaciones que se
| proponen:
o Peso (%): Es la fraccion en porcentaje de la cantidad de materia prima solicitada por

dia con respecto a la cantidad de materia prima solicitada por semana.

Solicitado dia < 100% \

Solicitado _semana |

Pe.s‘a(“/.é) =

Ecuoacién N° 1

o Desviacion:

|Entregado _dia — Solicitado _did |
Solicitado _dia

‘Desviacidn =

Ecuacién N° 2

o Desviacion ponderada:

| Desviacion ponderada = Desviacion x Peso |

Ecuacion N° 3

o Indice de desempefio:

Indice de desempeiio(%e) = (1 - Suma(Desvfacicin pamferada )) % 100% ]

Ecuacidén N° 4
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Tabla N° 14: Desempeiio del Proveedor

Déficit
g
Exceso

Total
semanal

indice de
desempeiio

‘ Proveedor Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viemes

Solicitado
Entregado
%
%Solicitado
(peso)

Desv.
ponderada

Fuente: Elabaracién propia

5. Plan de accion para la recepcion e inventario de materia prima.
Para garantizar un control adecuado de estos sistemas, se propone llevar a cabo las siguientes
propuestas:

o Chequear las entregas para identificar ias que no estan completas y su calidad.

o Hacer un seguimiento de las practicas de almacenamiento, para garantizar que los

alimentos se manipulen de manera adecuada.

o Aplicar los principios de Justo a Tiempo® (JIT).

o Establecer programas para detectar y eliminar los inventarios vencidos, mediante la
implementacion de supervisiones periodicas (cada mes), de los insumos perecederos
empacados almacenados.

o Asegurarse de que todos los documentos de las transacciones sean precisos, legibles y
estén a tiempo, y que permitan el control del flujo de materia prima.

o Establecer procedimientos de control de inventario, qué ingresa y qué sale, para
promover la exactitud de las existencias.

o Disefiar un sistema de identificacion de los estantes en el almacen, que facilite la
rotacion de los iInsumos.

o Utilizar tamafios y modelos de estanterias que proporcionen estabilidad y proteccion a
todos los envases y productos.

o Analizar las causas del deterioro de productos e insumos en almacenamiento para

eliminar el problema.

® Anexa I Pig 3
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6.4 PRODUCCION Y DESPACHO DEL PRODUCTO TERMINADO

La gestion de produccion proporciona valor agregado en el proceso de transformacion de los
materiales en productos. El motor de produccién de Tu Comida lo constituye el area de cocina,
es aqui donde se centra la atencion de todos los departamentos, y donde se imprime la calidad
que caracteriza a la empresa. Para garantizar:

o Una gestion eficiente

o El menor desgaste del personal en la ejecucion de las actividades de produccion

o Eliminar los errores en las preparaciones de las recetas y

o Minimizar la sobreproduccion y la elaboracion de productos de alta calidad.

Se plantean las siguientes propuestas de mejora:

o Redefinir los cargos segun las necesidades a corto y mediano plazo.

o Crear disciplina y sentido de la responsabilidad en lo que se refiere a la asistencia y
cumplimiento del horario de trabajo.

o Evaluar las necesidades de capacitacion y superacion del personal.

o Desarrollar programas continuos de formacion del personal que permitan mejorar sus
capacidades, conocimientos y la difusion de nuevas técnicas.

o Considerar la implementacion de programas de incentivo apropiados, basados en la
puntualidad, en la asistencia al trabajo, calidad del trabajo, iniciativa y sugerencias
para mejorar el desarrollo de las actividades.

o Implementar el indicador de porcentaje de desperdicio por sobreproduccion que se
presenta a continuacion:

Este indicador permitira observar si la linea de produccion estd atendiendo a lo solicitado por
la planeacion de la produccion, en cuanto a la cuota de produccién. Para lograr este objetivo,
se efectuard la comparacion de las cantidades producidas con las cantidades despachadas,
determinando porcentaje de desperdicio que se genera por la sobreproduccion, para lograr este
fin se deben pesar las cantidades producidas y las cantidades despachadas, implementando las
balanzas digitales ubicadas en el area de despacho.

Para efectuar la recoleccion y calculo del porcentaje de desperdicios por tipo de preparacion,
~ se propone implementar el formato que se presenta en la figura N° 29.

A continuacion, se muestra la ecuacion a implementar:
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| Kg. Producido

|Kg Pr oducido — N°Raciones despacf;adas x grge_c@ racion| |
% Desperdicio = x 100

Ecuacién N° 5

e

%@ﬂfﬁé’; ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.
I[Sul- e o a o Distribucién de las cantidades despachadas
Bistribuciin por Comed Hilimsera CANT.
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Fuente: Elaboracicn prapia
Cantidad requenids
i Cartidad despachada

Figura N° 29: Distribucién de las cantidades despachadas

La figura N° 30 resumira el porcentaje de desperdicio para cada dia de la semana:

ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.

Cantidades de Sobreproduccion
Sem
Fecha: Del al de 200
Dia Tipo de Preparacién c“ma:grd“m :'"Madtﬁﬂ"m % Sobreproduccién
L
[
I
£
r
8

[ Responsable: |
Fuente; Elnboracion propia

Figura N° 30: Desperdicios Generados en Produccidn

o Implementar las acciones estipuladas por las “5 S™.

La implantacion de las 3§ contribuye a mejorar los niveles de calidad, eliminar tiempos

muertos v reducir costos. ;jPor qué? Sencillamente porque se iran eliminando los tiempos de




CAPITULO VI PROPUESTAS DE MEJORA
B —————————————VV__—"__=E e —— e e

espera de alglin equipo o documento, la presencia molesta de materiales o piezas inservibles,

se mejoraran los tiempos de entrega internos y las condiciones del entorno laboral, ademas de
la higiene vy seguridad en el puesto de trabajo.

1. SEIRI (Clasificacién, descarte):
Cuestion: Analice por un momento su lugar de trabajo (el suvo propio), y responda a las
preguntas anteriormente planteadas sobre clasificacion y descarte:

o (Qué podemos desechar?, ;Qué debe ser guardado?

o ({Que puede ser util para otra persona u otro departamento?

o (Qué deberiamos reparar?, ;Qué podemos vender?

2. SEITON (Organizacién): "Un sitio para cada cosa, y cada cosa en su sitio"
Cuestion: Analice por un momento su lugar de trabajo (el suyo propio), y responda a las
pregunias anteriormente planteadas sobre organizacion:
o ( En qué cosas podemos reducir la cantidad que tenemos?
o ¢Qué cosas realmente no es necesario tener a mano?
o (Qué objetos suelen recibir mas de un nombre por parte de mis compafieros?
o Fijese en un par de cosas necesarias. /Cudl es el mejor lugar para ellas?
Y, por altimo, hay que tener claro que:
o Todas las cosas han de tener un nombre, y todos deben conocerlo.
o Todas las cosas deben tener un espacio definido para su almacenamiento o colocacion,

indicado con exactitud y conocido también por todos.

3. SEISO (Limpieza): "Los trabajadores se merecen el mejor ambiente y entorno"
Cuestion: Analice por un momento su lugar de trabajo (el suyo propio):

o (Cree que realmente puede considerarse como "limpio"?

o ;Como piensa que podria mantenerlo limpio siempre?

o (Quée utensilios, tiempo o recursos necesitaria para ello?

{Qué cree que mejoraria si aumentase el grado de limpieza?
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4. SEIKETSU (Higiene y visualizacion): "Todos queremos calidad de vida en el
trabajo"
Cuestion: Analice por un momento su lugar de trabajo (el suyo propio):
o ;Qué tipo de carteles, avisos, advertencias, procedimientos cree que le faltan?
o ;Los que ya existen son adecuados? ;Proporcionan seguridad e higiene?
o En general, ;calificaria su entorno de trabajo como motivador y confortable?

o En caso negativo, jcomo podria colaborar para que asi lo fuera?

5. SHITSUKE (Compromise y disciplina): "Orden, rutina y perfeccionamiento
constantes"
Cuestion: Exponga los motivos por los cuales Ud. piensa que debe (0 no) compromelferse con

esfe sistema.

6.4.1 Despacho

El despacho constituye la accion‘de entregar el producto final, y cargar en las camionetas de
manera organizada los alimentos que conforman el servicio de catering. Para garantizar que el
despacho sea eficiente se plantean los siguientes propuestas de mejora:

o Implementar el uso de la lista de chequeo para verificar que el producto despachado se
embarque en su totalidad en las camionetas que lo distribuyen a los comedores que
disfrutan del servicio (ver la figura N° 29).

o Estandarizar la forma en la que se ubican los contenedores de alimentos dentro de las
cavas de las camionetas.

Las propuestas descritas anteriormente garantizaran:
o Tiempo minimo de despacho.
o Entrega de todos los elementos que integran el menu (sopa, proteicos, contornos,

postres y jugos).

6.5 MANIPULACION DE MATERIA PRIMA
La integracion de nuevas personas en el proceso de produccion amerita de una capacitacion
adecuada, que les permita adaptarse al sistema de trabajo, tomando en cuenta los cuidados y

precauciones correspondientes . Por esta razon, se ha realizado una recopilacion del material

UCAB 61




CAPITULO VI PROPUESTAS DE MEJORA
existente en 7u Comida que conforma un curso de induccion, el cual resume las normas de

manipulacion e higiene a seguir, para efectuar un manejo adecuado y seguro de alimentos.

Estas se muestran en el anexo X, Pag. 32.

Adicionalmente se propone una metodologia, para la manipulacion de alimentos en diferentes

puntos del proceso.

Recepcién de materia prima.

ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.

FLUJOGRAMA DEL PROCESO PARA LA RECEPCION DE MATERIA PRIMA

PROVEEDOR ALMACENISTA ENCARGADO DE COMPRAS
Presenta la nota de entzega o Reeabe la note de entregm a
facrurn de la mercanaa facnim

v

Verifica Ia nota de entregn con
Drescurpa lmencasnicia lista de pedido

.

Clasifica la memcanca en
cammes; vegrtiles ¥ viverss

:““‘*-h pesa'! — |

'

— Sp vonfican lis canbdades

e
NG

Pesar la mercancia en ln balanzs  p—vo

e et
L5 oomreeto el H“H 81
e pedidn? L
‘-u-h_h_ﬂ_x‘- _’__—-"—-’_.—-
NO *

Recibe la factura

v

Firm la factuea

Escobe la observaciin en lo facturn

F

v

Recibe lo factara

v

Firma la facmm

v

Reécibe 1a factura odginal < Retiene li copia de la factura

v

Almacens lu mercineia en el drea ; : .
o > Recibe lo copia de la factura

Figura N° 31: Flujograma de Proceso é
iente: Elsberacidn propia para la Recepcion de materia prima
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Preparacion de las ensaladas.

, (Pomida. ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.

FLUJOGRAMA DEL PROCESO PARA LA ELABORACION DE ENSALADAS

DESPACHADOR ALMACENISTA LONCHERO DE ENSALADAS COCINERO

Venficn que # drea de salad bar
et limgin
Reviaa lo plamficacion de Ja
produceion semanal

Verifica que los uensilios y
pOUIReS 5 encusntren on el dren

Recibe La solicitad de insumos . | ¢

Eohate los msumos

i v R-T”_

| Reatbe los vegetales y venfica
que €l pedide esté completo

v

Prapar los vegetales de acuecdo o
& Lo planifivacion del mem
s8¢ wan a oocinar fos = 4_.{ Reabelos vegetales 1
l wegsiales? *

Recibe los vegeales ![_A‘ - Los im.‘im

Laig preepiot &0 sus Los entrega los vegernles L= entrepn los vegetnles
bandajus respectivas procesados al despachador eocidos al despachador

r

Figura N° 32: Flujograma de Proceso para la Elaboracién de Ensaladas.
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Preparacion de carnes.

FLUJOGRAMA DEL PROCESO PARA LA ELABORACION DE CARNES

PROPUESTAS DE MEJORA

; (Zoomida. E1ABORACION DEPRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.

DESPACHADOR

ALMACENISTA

LONCHERO DE CARNES

COCINERO

Vedfica que & drea de zalad bar

et limpin

Rewisa ln planificacion de lo
producedn semanal

[Verfica que los utensilios y equipos si
spcuentien en ol cuano de cumes

Recibe la solicinud Je msumeos

Solicita Ins msumos

Recibe la carge yvenfics que

Preqrara fas cimes ]i.

Fecibe fa came y lu puarda -

el pedhdo esté complato

v

Propam 1z come de acuerdo
a la planificarsén del meni

¢S va o cocir la

COTTET

Cruarda ln came en comtenedores
upropiados y mtrega al Almacenisin

o

en o cava

v

Resbe 1o come

La= cocna

Y

Los entrega la cams
cocida al despachador

v

Recthe la came

Las prepara en su bandejas o
contenedar rEspECiva

-

4 Elaboracidn propia

Figura N® 33: Flujograma de Proceso para la Elaboracion de Carnes.
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- ELABORACION DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS TU COMIDA, C.A.

FLUJOGRAMA DEL PROCESO PARA SOLICITUD DE INSUMOS DEL JEFE DE COCINA AL ALMACENISTA

JEFE DE COCINA ALMACENISTA

[f——
—

Recibe el nuceplace con un din
de antepaadn

[ Pamfica ln secoenca da producadn

s

| Eohicita los menmos =}|— Heobe Lo salicitud 1

s

| Recibe log insumos I

Fin o " Prepara los infumos pam ser
' entrepados al diz siguiente

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 34: Flujograma de Proceso para la Solicitud de Insumos del Jefe de Cocina al Almacenista.
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CAPITULO Vi

Los costos para implementar el modelo de
directamente relacionados con la propuesta de la ni
La inversion a realizar, contempla la contratacion de w
Produccion.

En la tabla N° 15 se muestra el costo de inversion que rep

anual de la persona a contratar.
Tabla N° 15: Costos de Inversion

Sueldo Base
Mensual (Bs.)

Beneficios y Aportes Sueldo Base
Mensuales Anual Aporte
{35%4) {Bs.) (3574)

262.500 9.000.000 3.150.000 “ 1=

750.000

Los beneficios y aportes mensuales se calcularon agregando un treinta y cinco porciento

(35%) del sueldo base, esto incluye vacaciones, dias festivos, aguinaldo, L M.S.S. y otros, lo

cual suma en promedio un treinta y cinco porciento (35%) adicional® .

Los beneficios de incorporar a una nueva persona son intangibles, ya que los resultados se
veran a mediano plazo, directamente en la mejora de la Planificacion y Control de la
Produccion.

La empresa se beneficiara si crea el departamento de Planificacion y Control, porque de esta
forma podré realizar el proceso productivo de manera eficiente, y reducir los costos operativos
de la planta, tales como: Costos de produccion, administrativos y de ventas.

Uno de los costos operativos de mayor peso para Tu Comida, son los generados por las horas
extra de trabajo o sobre tiempo, del personal de produccion. Estas horas son producto de los
aspectos que se describieron y analizaron en los capitulos IV y V.

Las horas extra para el personal de produccion, durante el periodo Junio — Septiembre del afio
2001, se presentan en la tabla N° 16, con un costo asociado de Bs. 1.000 (estos valores fueron

suministrados por la empresa).

® Evaluacion de Proyectos, Gabriel Baca Urbina, Pag. 162
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Tabla N° 16: Estimacion de las Horas por Sobre Tiempo.

Sobre Tiempo

792 792.000

Fuente: Tu Comida. C A

La empresa generalmente, durante todo el afio paga horas por sobre tiempo. Para determinar el
costo anual de estas horas, se considerd que los demas trimestres del afio tendran el mismo
comportamiento en cuando a la cantidad de horas pagadas, tal como se reporto en la tabla N°
17. Por lo tanto el sobre tiempo estimado, correspondiente a un afio se reporta en la siguiente
tabla:

Tahla N° 17: Sobre tiempo Anual Estimado.

Sobre tempo Anual Estimado

Monto Cancelado
Horas
(Bs.)

3.168 3.168.000

Una vez implementadas las propuestas de mejora, después de un periodo estimado de 3 meses’
se podra observar un ahorro trimestral por concepto de sobre tiempo, en un 90% de la cantidad
total pagada (Bs.712.800 mensuales), lo que representa un ahorro anual estimado de Bs.
2.851.200
Entre otros beneficios que por su naturaleza no pueden ser cuantificados, se encuentran:

o Un menor desgaste de la fuerza laboral.

o El maximo aprovechamiento de los recursos disponibles.

o La disminucion del tiempo ocioso.

o La disminucién de los desperdicios en la produccion.

o La mejora de la capacidad de respuesta, en cuanto al servicio que presta la empresa.

o Conocer los materiales y recursos disponibles en la empresa.

A continuacion se presentan las conclusiones finales y las recomendaciones del estudio.

" Tiempo estimado de implementacion de lus propuestas de mejora.
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VIII CONCLUSIONES

Se logrod desarrollar un modelo de Planificacion y Control de la Produccion para la
empresa /u Comida, utilizando las herramientas normales de trabajo y tecnologia va

existentes en la empresa.

El beneficio economico de la implantacion del sistema de Planificacion y Control de la
Produccion es de Bs. 2.85/.200 anuales.

La empresa Tu Comida actualmente utiliza un 74, 29 % de su capacidad productiva.

Este trabajo propone, mediante el uso de diagramas de Pareto, diagramas causa efecto
y analisis de datos un sistema de control en el proceso productivo, mediante la
supervision, que permita identificar de manera oportuna los factores que contribuyen

con la aparicion de desperdicios, para corregirlos y mejorar el sistema.

La estructura organizativa propuesta evita el solapamiento de responsabilidades de los
departamentos de administracion, compras y planificacion, y una mejor coordinacion

en la entrega de materia prima.

El modelo de planificacion y control de la produccion propuesto le permitira a la
empresa realizar un crecimiento organizado y eficiente de manera que pueda mantener

la calidad en su servicio.
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IX RECOMENDACIONES

Sobre la base de los estudios realizados y las conclusiones a las que se llego en el presente

trabajo, se formulan las siguientes recomendaciones:

o Iniciar programas de capacitacién y entrenamiento a todo el personal de produccion,

con el fin de destinar mayores recursos para las actividades de evaluacion y desempefio
a las operaciones del proceso, minimizando de esta manera, los costos por fallas

internas y externas.

o Disefiar un plan de mantenimiento ajustado a las necesidades reales de operacion, que

garantice la disponibilidad y buen funcionamiento de los equipos e instalaciones de la

empresa.
o Establecer un sistema de incentivos.

o Para llevar un mejor manejo de la informacion y medir las mejoras en el
aprovisionamiento y produccién de desperdicios, se recomienda realizar evaluaciones a

través de los indicadores propuestos cada dos semanas.

o Mejorar las practicas de almacenamiento de materiales, con el fin de evitar el maltrato
o dafio de los insumos, y el despacho de producto terminado con el fin de cumplir de

forma eficiente y efectiva con los tiempos de entrega estipulados.

o Impartir charlas sobre las Normas de Higiene y Seguridad Alimentaria al personal de

produccion al menos una vez al mes.

La reparacién e incorporacién de la marmita que se encuentra actualmente fuera de

servicio, permitiria crear una base, en cuanto a un posible incremento en la demanda,

de esta forma la empresa estara en capacidad de asumir un incremento del servicio

organizadamente.
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o Se sugiere profundizar en las alternativas de negociacion, que permitan establecer
| relaciones exitosas y duraderas a largo plazo con los principales clientes y

proveedores.

o Se recomienda hacer un estudio adicional, sobre los costos que genera a la empresa
mantener su propia flota de transporte y si la beneficiaria la tercerizacion (outsourcing)

de este servicio.

o Determinar los costos directos e indirectos de la empresa.
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