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Resumen

Este proyecto presenta la mejora de la tasa de
produccién 'y la disminucion de tiempo
improductivo en una linea de produccion de 'Pan
Grande Acémbaro’, mediante la utilizacion de la
técnica del ECRS (Eliminar, Combinar, Reducir,
Simplificar) aunado al estudio del trabajo y al
analisis del flujo de proceso se lograron eliminar
operaciones innecesarias, reducir el tiempo
productivo de algunas otras y simplificar el trabajo;
lo cual permitié eficientar la produccion y a su vez
garantizar la satisfaccion del cliente, vigilando el
cumplimiento de los lineamientos de regulacion de
la marca colectiva. Con el desarrollo de este
proyecto se logré disminuir la cantidad de quejas
por parte de los clientes; disminuir el desperdicio de
materia prima; eliminar los recorridos innecesarios,
reducir el tiempo de operacion y aumentar la
productividad.

ECRS, Productividad, Tiempo improductivo,
Pan grande Acambaro

Abstract

This project presents the improvement of the
production rate and the decrease of unproductive
time in a production line of ' amber big bread ', by
means of the use of the technique of the ECRS (to
eliminate, to combine, to reduce, to simplify)
coupled to the study of the work and The process
flow analysis managed to eliminate unnecessary
operations, reduce the productive time of some
others and simplify operations; This allowed
streamline production and in turn guarantee
customer satisfaction, monitoring the compliance of
the guidelines for the regulation of the collective
brand. With the development of this project it was
possible to reduce the number of complaints on the
part of the clients; Reduce the waste of raw
material; Eliminate unnecessary travel, reduce
operating time and increase productivity.

ECRS, Productivity, Unproductive time
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Introduccion

La marca colectiva 'Pan Grande Acambaro’
denominacién de origen; integra a los
productores locales de la industria panificadora,
comprometidos en mantener la calidad del
producto lo mas alta posible y técnicas basicas
de elaboracion tradicionales, los cuales deben
garantizar al consumidor caracteristicas
especificas irrepetibles que no posee un
producto similar en otra region o con otra
materia prima.

Esta investigacion se desarroll6 en una
panificadora perteneciente a la marca colectiva
cuya produccién por décadas se desarroll6 con
un proceso artesanal y cuyas ventas pasaron de
ser locales con dos puntos de venta, a
regionales con 150 clientes logrando abarcar
varios municipios colindantes, todo ello
anuado a las metas de crecimiento de la
empresa que plantean nuevas exigencias en su
proceso productivo.

Este aumento de la demanda, ha
generado que algunas caracteristicas del
producto final como son: peso, volumen, color
y sabor no se encuentren debidamente
controladas y demeriten la calidad del producto
poniendo en riesgo su posicionamiento en el
mercado, obligando a la empresa a buscar
maneras mas efectivas de incrementar su
productividad y cumplir con las normas de la
marca colectiva.

Este proyecto se enfoca en la
implementacion de técnicas de reorganizacion
de trabajo que requieran poca 0 ninguna
inversion de capital para eficientar sus procesos
y que permitan a las pequefias y medianas
empresas crecer e incrementar su productividad
acorde al mercado haciéndolas més rentables y
competitivas (Pawar, Sirdeshpande & Atram,
2014).

ISSN: 2523-6822
ECORFAN® Todos los derechos reservados

Diciembre 2017 Vol.1 No.1 9-20

Este trabajo prueba como mediante el
analisis del trabajo, la utilizacion estructurada
de diferentes técnicas de facil aplicacion y con
inversiones poco cuantiosas Se presentan
mejoras considerables de los procesos siendo
una forma sencilla de reducir las pérdidas en un
corto plazo

Revision de literatura

Basados en los principios de la Teoria de
Frederick W. Taylor (1856 - 1915), analizando
los procesos en detalle dividido en tareas, y
logrando reducciones de la pérdida de tiempo e
incremento de la productividad.

Asi como de Frank B. Gilbreth (1868-
1924) y Lilian M. Gilbreth (1878-1972)
mediante el andlisis del movimiento de las
personas en el trabajo, logrando recortar los
movimientos innecesarios para que el
movimiento fuera mas efectivo y redujeran la
fatiga.

Desde entonces el Estudio de Trabajo
consistio en dos tecnicas, 1. El estudio del
Método, es el proceso de someter el trabajo a
un estudio sistematico, critico escrutinio para
hacerlo méas eficaz y/o mas eficiente. 2.
Medicién del trabajo, término que abarca varias
maneras diferentes de averiguar cuanto tiempo
debe tomar un trabajo o parte de un trabajo
completo.

Por otro lado se considera que el trabajo
estandar tiene su fundamento en la excelencia
operacional. Sin el trabajo estandarizado no se
puede garantizar que en las operaciones
siempre se elaboren los productos de la misma
manera. El trabajo estandarizado hace posible
aplicar los elementos de lean manufacturing ya
que define de manera mas eficiente los métodos
de trabajo para lograr la mejor calidad y los
costos mas bajos (Soconini, 2011).

VARGAS-RODRIGUEZ, Bertha, RODRIGUEZ-
RAMIREZ, Isabel y CARDIEL-ORTEGA, José. Aplicacién
de los principios del ECRS en una linea de produccion de
pan de Acambaro. Revista de Tecnologias en Procesos
Industriales. 2017
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Asi mismo el ECRS es una herramienta
utilizada para reducir el tiempo de inactividad y
mejorar la productividad. Aplica el enfoque
unico hacia la optimizacion de procesos con el
siguiente principio béasico de Eliminacion,
Combinacion, Reorganizacion y
Simplificacion. Klorklear Wajanawichakon and
Chet Srimitee (2012).

1. Eliminar. Es examinar como se realiza el
trabajo actual y eliminar los siete desperdicios
encontrados en la fabricacion tales como el
retraso, eliminando lo innecesario, las funciones
que no son benefician, y los residuos.

2. Combinar: Su funcion es reducir actividades
innecesarias agrupandolas, disminuyen proceso
y la produccion es més rapida.

3. Reorganizar: ;Cual es el proceso para
reducir los movimientos innecesarios 0 demorar
el proceso?

4. Simplificar: Hacer el trabajo més facil, mas
cébmodo. En algin momento disefiamos
plantillas y elementos fijos que ayudan para la
comodidad y precision.

Observacion del proceso actual

Se integr6 un equipo multidisciplinario con los
expertos involucrados en el proceso, con la
finalidad de cuidar aspectos criticos en la
produccién y asegurar el cumplimiento de los
lineamientos de la marca colectiva; se procedid
a identificar el origen de diferentes problemas
en la linea de produccion, se realizardn
diferentes entrevistas para obtener informacion
relevante del proceso; asi mismo, se realizo el
analisis de trabajo mediante la observacion, y
exploracion de historicos.

Se utilizaron herramientas para la
deteccién de los problemas principales y en
base a esta informacion, se optd por comenzar
con la linea de mayor demanda, la cual es
critica para la empresa y representa gran
nimero de quejas.
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Analisis del procedimiento actual

En base a datos historicos se realizd un
diagrama de Pareto donde se pudo observar la
frecuencia con la que se presentan las quejas de
los clientes, en el Gréfico 1, donde se observa
que entre las de mayor incidencia se
encuentran: la presencia de hongos en los panes
y textura firme y en tercer lugar tamarios
pequefios, es decir, un defecto en el inflado del
producto.

Por otra parte, de las sesiones de trabajo
con el equipo multidisciplinario y la
observacién del proceso se desarroll6 un
diagrama de Ishikawa con la finalidad de
identificar diferentes problemas de la linea de
produccidn, observese Figura 1.

PARETO DE QUEIJAS

40 120%
35 100%
25 80%
20 60%
15 40%
€ 20%
0 0%

Grafico 1. Diagrama de Pareto

Personal Maquinaria

Método Materiales

de trabajo

Figura 1. Diagrama de Ishikawa

El proceso de produccion de la linea de
Pan Grande Acambaro fue dividido en tres
etapas para su estudio: la preparacion de la
masa madre, la preparacion de la masa de
rebaje y preparacion del producto final.
VARGAS-RODRIGUEZ, Bertha, RODRIGUEZ-
RAMIREZ, Isabel y CARDIEL-ORTEGA, José. Aplicacién
de los principios del ECRS en una linea de produccion de

pan de Acambaro. Revista de Tecnologias en Procesos
Industriales. 2017
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Posteriormente siguiendo el método
tradicional para la medicion del trabajo, se
realizd un muestreo del procedimiento actual
apoyados en la grabacion de videos del proceso
para poder estudiar el método detenidamente.
La Tabla 1, nos muestra, el resumen de los
diferentes tiempos obtenidos para cada una de
las etapas del proceso de manera inicial.

Actividades Tiempo ‘

(antes) promedio (min.)
Preparacion de la Masa Madre 524.66

Preparacion de la masa de rebaje 39.46
Preparacion del producto final 338.06

Tiempo Total 902.2
Tabla 1. Resumen del tiempo del proceso

Se realizd el diagrama de proceso de
operaciones en el cual podemos observar el
método de trabajo de la linea de produccién, en
la Figura 2 se presenta una imagen ilustrativa
del diagrama de la linea de produccion de
acambaritas.

- -
® ®
= -
® ®
= =>
® @
-‘ -=>
Sy e
® — 1
= o,
4 ®
- =S
g @
==
®

-

[Resimen | Mezclado .

Figura 2. Diagrama de Operaciones

Debido a la cantidad de operaciones y
por razones practicas, se presenta el resumen
del diagrama para posteriormente presentar la
comparacion y analisis del proceso.
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Tabla 2. Resumen del Diagrama de Operaciones

Ademas se hizo un analisis de los
diferentes recorridos que realizaba el operador
en cada una de las etapas de elaboracion de
acambaritas, utilizando un diagrama de
recorrido; con lo que se logré detectar, que el
operario se desplazaba frecuentemente hacia el
almacén y al area para pesar los ingredientes.

En la Figura 3 se puede observar que en
cada etapa del proceso existe gran cantidad de
desplazamientos, al area de almacén, donde se
encuentran ubicados todos los ingredientes; lo
cual fue detectado con mayor frecuencia en la
etapa de preparacion de masa madre y de rebaje
lo que permitié detectar un &rea de mejora del
proceso.
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1. Almacen Interno para ingredientes mayores

2. Filtro de Agua lineas negras recorridos para
3. Mezcladora masa madre
4. Maquina Talladora
5.Bascula

6. Maguina Vaciadora

Lineas rojas recorrido para
masa de rebaje

7.Maquina Boleadora Lineas de rebaje para
8. Camaras de Fermentacisn producto final

9. Hornos

10. Almaen de ingredientes menores

Figura 3. Diagrama de Recorrido

VARGAS-RODRIGUEZ, Bertha, RODRIGUEZ-
RAMIREZ, Isabel y CARDIEL-ORTEGA, José. Aplicacién
de los principios del ECRS en una linea de produccion de
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De acuerdo al diagrama de Pareto,
existen quejas en relacion con el tamafio del
pan, y con la finalidad de verificar el
cumplimiento en los pesos de los empaques, se
efectué un muestreo en el area de empaque del
producto, obteniéndose el Grafico 2, donde la
linea roja indica el peso especificado en el
empaque y la linea azul la media de los pesos
muestreados; como se puede apreciar en los 4
sabores de acambaritas que fueron estudiados,
las medias de los pesos estd por encima del
peso indicado en el envase.

A continuacion se obtuvo el listado de
los elementos y tiempos del proceso, mediante
un muestreo de trabajo para su posterior
analisis. La Figura 4 presenta el formato de
trabajo utilizado ilustrando a manera de
ejemplo la etapa de preparacion de la masa
madre. Este listado fue elaborado para de la
misma manera en todas las etapas del proceso:
preparacion de la masa madre, rebaje vy
elaboracion de acambaritas con la finalidad
obtener los tiempos del proceso en su totalidad.
En seguida se presenta un resumen de los
tiempos iniciales obtenidos del proceso, debido
a la cantidad de operaciones y por simplicidad
en la Tabla 3, se observa solamente, la lista de
las operaciones que fueron susceptibles a ser
mejoradas.

Comparacion de medias para el pesos de 4 sabores de

acambaritas
400
340 ]
[] ]
380 ] @ &
e ]
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300
Natural Nata Chocolate Napalitana

Gréafico 2. Comparacion de medias del peso de los
empaques
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ACTIVIDADES

\ |

Figu

Ajuste del proceso mediante la aplicacion de
los principios del ECRS

En base al analisis de la seccion anterior se
realiza la aplicacion de los principios del ECRS
(Eliminar, Combinar, Reducir y Simplificar).
Para tomar decisiones sobre el principio que
seria aplicado a cada una de las actividades, se
realizaron sesiones de trabajo donde se decidio
cuales operaciones, eran susceptibles a ser
mejoras, en base a propuestas de mejora
validadas  previamente por el equipo
multidisciplinario, para posteriormente efectuar
implementaciones de acuerdo a un plan de
seguimiento.

Actividades Tlempq
- Promedio
(Inicial )
Preparacion de la Masa Madre
Recolectar agua, agregar hielo y vaciar a recipiente 15.5
Traer azUcar del drea de materiales a la bascula 1.525
Pesar az(car y agregar al recipiente 1.4
Llevar la sal a la bascula 1.262
Pesar sal y agregar al recipiente 0.787
Llevar levadura y agregar al recipiente 1.525
Girar recipiente para incorporar ingredientes 0.175
Llevar recipiente a bascula 1.192
Llevar bulto de harina a bascula 1.262
Pesar el resto de harina y agregar al recipiente 0.612
Preparacion del Rebaje \
Lleva recipiente y colocar en la mezcladora 0.35
Romper fermentacién de masa madre 2.1
Llevar 3 bultos de harina a la maquina mezcladora 0.875
Agregar harina al recipiente de mezcladora 6.3
Traer azUcar del &rea de materiales a la bascula 0.35
Pesar azlcar y vaciar al recipiente 1.575
Traer levadura 0.175
Romper huevo y agregar al recipiente 5.25
Traer otras piezas de grasa 0.262
Pesar la cantidad de grasas faltantes para el rebaje y 1.75
agregar
VARGAS-RODRIGUEZ, Bertha, RODRIGUEZ-
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Preparacion del Producto Final \

Pesar y agregar masa a talladora 1.6125
Tallado 7.35
Ir almacen por levadura, agregar levadura 2.09
Ir almacen por agua, agregar agua 2.45
Ir almacen por harina, agregar harina 1.25
Boleado 3.2

Tabla 3. Resumen de actividades del proceso (inicial)

En relacion al andlisis de la primera
etapa del proceso preparacion de la masa
madre, la modificacion méas relevante fue la
eliminacién de azlcar en la elaboracion, mejora
recomendada por asesoria de un experto en el
ramo, consultado por la gerencia, dadas las
caracteristicas de crecimiento de la levadura,
quien consumia este ingrediente aumentando la
cinética de la primera fermentacién, teniendo
que agregarse mas azucar en una segunda etapa,
para lograr un producto final con el dulzor
caracteristico. Otra operacion que se elimind
fue la adicion de hielo, al no tener que
disminuir la actividad de la levadura durante la
fermentacion.

En relacién con la etapa de preparacién
de la masa de rebaje se implementd una idea de
mejora, que fue relevante dentro del proceso;
dado que el mayor nimero de quejas de los
clientes, de acuerdo al diagrama de Pareto, fué
la presencia de hongos en el pan dentro del
periodo de caducidad del producto; y aungue
para controlar esta caracteristica influyen varios
factores como es la temperatura y humedad
durante la comercializacion del producto, estos
factores no pueden ser controlados por la
empresa, pero si el proceso productivo y es aqui
donde se observd que existe un ingrediente
adicionado a la formulacion de la masa
(propionato) cuyo propdsito es inhibir el
crecimiento de estos microorganismos, Yy esto
genero dentro del equipo de trabajo la sospecha
de que dicho ingrediente no era utilizado en la
cantidad adecuada; dando pie al planteamiento
de la hipotesis de que la cantidad de propionato
adicionada es incorrecta.
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Por lo tanto se aplicé un disefio
completamente al azar, para el factor cantidad
de propionato, probando tres niveles de este
ingrediente (100, 150 y 200 g/50 Kg), en 4
diferentes tandas de la masa de rebaje
(repeticiones) y registrandose como variable de
respuesta el numero de quejas que se
presentaban durante la comercializacion de los
productos.

Segun el Analisis de varianza realizado
para estos datos en el software Minitab muestra
que con un a de 0.05, se rechaza la hipotesis de
que todos los tratamientos son iguales y por lo
menos existe uno diferente, es decir que los
datos dan suficiente evidencia de que la
cantidad de Propionato agregado en la
preparacion de la masa de rebaje, si tiene
relacion con la disminucion en la cantidad de
quejas, en la Tabla 4 podemos observar los
resultados del analisis de varianza para este
ingrediente, los datos fueron analizados
empleando el software Minitab.

El Gréafico 3 muestra la comparacion de
medias de Fisher de los tratamientos a un nivel
del 95 % de confianza, donde se puede observar
que existe diferencia significativa entre las
cantidades usadas para los tratamientos 1y 3.

El Grafico 4 muestra los intervalos de
confianza individuales para el nimero de
quejas, dejando ver como efectivamente el
intervalo de confianza para el tratamiento 1 y
para el tratamiento 3 no se tocan, sin embargo,
lo que es de interés obtener menos quejas por
presencia de hongos, entonces el tratamiento 3
es el que registré el nivel mas bajo en el
namero de quejas.

Por razones de confidencialidad en la
receta de la empresa no se muestran las
cantidades obtenidas del ingrediente.

VARGAS-RODRIGUEZ, Bertha, RODRIGUEZ-
RAMIREZ, Isabel y CARDIEL-ORTEGA, José. Aplicacién
de los principios del ECRS en una linea de produccion de
pan de Acambaro. Revista de Tecnologias en Procesos
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Analysis of Variance

Source DF | Adj Adj F- P-
SS MS | Value | Value

Gr 2 | 2450 | 12250 | 6.21 0.020

Propionato

Error 9 17.75 | 1.972

Total 11 | 42.25

Tabla 4. Resultados analisis de varianza con Minitab

Fisher Individual 95% Cls

Differences of Means for Numero de quejas

- |
i-2 I

% -5 4 3 -2

Ifan interval does nat contain zero, the corresponding means are signifi

Gréfico 3. Comparacion de medias de Fisher

Interval Plot of Numero de quejas vs Gr Propionato
95% Cl for the Mean

Mumero de guej as
=

1 2 3
Gr Propionato

e pooled standard devigtion was used to calculate the intervals

The g

Gréfico 4. Intervalos de confianza individuales

En el caso de la preparacion de la masa
de rebaje se cambi6 la cantidad base de
preparacion, utilizandose una cantidad fija para
los ingredientes teniendo una reduccion en las
cantidades de azlcar, levadura y agua
utilizadas.
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Finalmente se elabor6 una carta de
descripcion del proceso, antes inexistente, en la
cual se documentd detalladamente el proceso;
esta mejora permitié corregir el sabor, el
volumen, el peso, textura e inocuidad del
producto, disminuyé la cantidad de quejas por
parte de los clientes y disminuy6 el desperdicio
de materia prima.

Por razones de confidencialidad en las
cantidades de los ingredientes y la receta de la
empresa, no se ilustra la carta.

Un trabajo futuro que se sugiere a la
empresa es investigar de manera exhaustiva las
variables que causan sefiales fuera de control,
aplicando un sistema propuesto por Ruelas
(2018) para monitorear y controlar procesos
multivariantes, integrado por el grafico de
control multivariante T2 de Hotelling y la red
neuronal artificial Fuzzy ARTMAP.

Otra area de oportunidad de mejora
fueron los recorridos excesivos, asi como
movimientos innecesarios, para mejorar estos
aspectos se acondicionaron varias areas, con
mesas de trabajo, en las cuales se coloca la
materia prima a utilizar en la jornada; cada
mesa consta de su propia bascula calibrada para
el pesado exacto de los materiales; asi como los
instrumentos necesarios en cada area de manera
especifica.

Estas mesas permitieron reducir los
recorridos, ya que el operador debia trasladarse
al almacén que se encuentra ubicado a 6 metros
de la linea y trasladarse a una bascula (area de
pesado), en caso de ser necesario; ocurriendo
esto con mucha frecuencia, realizando esta
rutina cada vez que era requerido un
ingrediente.

Esta mejora permitié eliminar los
recorridos innecesarios, reducir el tiempo de
operacion, disminuir la fatiga y mejorar ademas
un aspecto clave en el proceso.

VARGAS-RODRIGUEZ, Bertha, RODRIGUEZ-
RAMIREZ, Isabel y CARDIEL-ORTEGA, José. Aplicacién
de los principios del ECRS en una linea de produccion de
pan de Acambaro. Revista de Tecnologias en Procesos
Industriales. 2017
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El pesado de los ingredientes; al contar
con una béacula funcional en el area de trabajo
se aseguro, que fueran adicionados a la masa las
cantidades necesarias de los ingredientes de
acuerdo a la receta, validados con un
instrumento de medicién; ya que en su gran
mayoria, los materiales eran agregados en la
preparacion sin un pesado previo dependiendo
unicamente de la experiencia del operador, lo
cual implicaba descontrol en las materias
primas utilizadas y defectos en el producto
final, 0 a su vez generando desperdicio de las
materias primas.

Esta mejora  fue  debidamente
documentada en la “Carta descriptiva del
proceso” donde se detalla la nueva formulacion
especificando los ingredientes y las cantidades
exactas, o que permitid contar con un nuevo
método de trabajo para la elaboracion del pan.

La carta también permiti6 capacitar a los
operarios y asegura que nuevo personal pueda
reproducir la receta, sin depender de la
experiencia de un trabajador.

En la etapa de final de elaboracion de
acambaritas y mediante el muestreo de los
pesos del producto final se encontr6 un
sobrepeso en el empaque; en base al analisis, se
observo que las bolas de masa generadas por la
maquina boleadora, no eran uniformes,
realizando un ajuste en el mecanismo que
controla el peso de la bola de masa, validado
con el area de mantenimiento y los operadores;
lo cual permitié que el tamafio de la pieza fuera
mas homogénea en cuanto a Su peso Yy
considerando en este proceso, la pérdida de
peso durante el proceso de coccion.
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Figura 5. Maquina Boleadora

Esta accion permitié disminuir el déficit
0 exceso de masa por pieza de pan, mejorando
la productividad del proceso; eliminando
pérdidas por exceso de producto en el empaque,
y a su vez dando una mejor apariencia con
panes de tamafio homogéneo ante la vista del
consumidor, disminuyendo quejas con respecto
al tamafio de los panes.

Figura 6. Uniformidad en el tamafio de los panes

Una vez ejecutadas las mejoras, se
elabora nuevamente el analisis del proceso. En
la Tabla 5 se observa la clasificacion de
actividades mediante la técnica del ECRS
(Eliminar, Combinar, Reducir. Simplificar), se
enlistan los elementos que fueron susceptibles a
ser mejorados, asi como, el tiempo promedio
obtenido por un muestreo realizado durante los
tres meses posteriores a la implementacion de
las mejoras.
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Asegurar que se mantenga el nuevo método

Es importante asegurar que el método se
mantenga, por lo que se generd la instruccion
de operacion, donde se describe, la secuencia de
las operaciones, acompafiado de ayudas
visuales del proceso. La instruccion se ubico en
la linea de produccion al alcance del operario.

Asi mismo se establecio un sistema de
auditorias, con la finalidad de verificar que el
método se mantenga en ejecucion, y a su vez
que la calidad de los productos elaborados bajo
estos procedimientos se conserve dentro de los
lineamientos que establece la Marca Colectiva;
asi mismo, se realizan auditorias de
seguimiento con los clientes para analizar las
quejas recibidas y generar acciones correctivas
ante las quejas de los clientes.

Por otro lado se propone un plan de
capacitaciones para mantener y mejorar el
nuevo método establecido; es importante que la
empresa siga capacitando a sus trabajadores en
topicos y herramientas para la mejora de los
procesos, y de esta manera la empresa pueda ir
creciendo con la aplicacion de herramientas
primordiales para eficientar el trabajo, con muy
poca inversion de capital y con resultados
efectivos en el corto plazo

Tiempo
Promed
io
(min.)

Actividades Mejoradas
(Después)

Eliminar
Combinar
Simplificar

Preparacion de la Masa
Madre

Recolectar agua y agregar hielo y X 10
vaciar a recipiente

Traer azlcar del area de materiales 0
a la bascula X

Pesar azlcar y agregar al recipiente | X 0
Llevar la sal a la bascula X .26
Pesar sal y agregar al recipiente X | X 0.787
Llevar levadura y agregar al .525
recipiente X| X

Girar recipiente para incorporar 0
ingredientes X

Pesar el resto de harina y agregar al X 0
recipiente
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Preparacion del Rebaje

Lleva recipiente y colocar en la 0
mezcladora X

Romper fermentacién de masa 0
madre X

Llevar 3 bultos de harina a la 0.83
maquina mezcladora X

Agregar harina al recipiente de 0.33
mezcladora X

Traer azlcar del area de materiales 0
a la bascula X

Pesar azlcar y vaciar al recipiente X 5
Traer levadura X 5
Romper huevo y agregar al 3.33
recipiente X

Traer otras piezas de grasa X 0
Pesar la cantidad de grasas faltantes 0
para el rebaje y agregar X

Preparacion del Producto Final

Pesar y agregar masa a talladora X .58
Tallado X 6.0
Ir almacen por levadura, agragar 0
levadura X

Ir almacen por agua, agragar agua X 0
Ir almacen por harina, agragar 0
harina X

Boleado X 15
TIEMPO TOTAL 25.142

Tabla 5. Resumen actividades del proceso (después)

Resultados

Con la aplicacion de la metodologia ECRS en
las etapas del proceso para su estudio, arroja
una disminucion en el tiempo total de proceso
del 6.8%, que corresponde a un ahorro de 61.43
minutos en promedio, pasando de una duracion
de 15.03 a 14.007 horas de duracion en
promedio. La Tabla 6 muestra el resumen
comparativo de los tiempos obtenidos antes y
después de la implementacion de las mejoras

Antes Después
Tiempo Tiempo

Actividades - -
promedio promedio

(min.) (min.)

Preparacion de la Masa 524.66
Madre
Preparacion de la masa de 39.46 25
rebaje
Preparacion del producto 338.06 320.61
final

Tiempo Total 902.2 840.77

Tabla 6. Cuadro comparativo de tiempos promedios
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El proceso presentd una disminucion en
los recorridos sobre todo en el é&rea de
elaboracion de la masa madre y la masa de
rebaje ya que se han reducido el numero de
ingredientes lo  que permiti6  eliminar
movimientos de acarreo de materiales, por otro
lado, los materiales requeridos en el area son
llevados a la mesa de trabajo colocados junto a
la bascula para evitar desplazamientos durante
el proceso.

La Figura 7 muestra el diagrama de
recorrido obtenido después de las mejoras,
donde se puede apreciar una disminucién
considerable de trayectos, o que nos permite
eficientar el tiempo productivo y evitar fatiga
del operador.

10. Almaen de ingredientes menores

Figura 7. Diagrama de recorrido (Después)

Otro resultado se puede apreciar en los
diagramas de operacion, la Tabla 7 nos muestra
el cuadro resumen, con el comparativo del antes
y después de la mejora, donde se puede apreciar
una disminucion en la cantidad de operaciones
y recorridos, sin embrago, se incorporaron dos
inspecciones en puntos clave para detectar
problemas de calidad, como es el exceso de
peso del producto final y antes de embolsar
para prevenir el crecimiento de hongos o
sudoracion del pan dentro de la bolsa al estar
mal empacado.
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Actividades Antes Después
=) 28 24
[ ) 0 0
A 4 1 1
[] 0 2
[
() 3 4

Tabla 7. Cuadro comparativo del diagrama de
operaciones (resumen)

Otro aspecto del proceso que se mejord
es la homogenizacién del peso del producto en
el empaque, ya que antes de implementar el
ajuste en la maquina boleadora, se registraba
una diferencia de 23.7%, entre el peso de
envasado y el indicado por el empaque; esto
representaba para la empresa, una pérdida
promedio de $4,378.00 por dia de produccion,
con el ajuste del equipo de corte se logra
reducir esta variacion hasta un 5%.

Disminuyendo en gran medida las
pérdidas de la empresa por un sobrepeso en el
envasado del producto final.

El Gréfico 5 muestra el comparativo del
antes y el después de la implementacion de las
mejoras.

COMPARACION DE PESO AL ENVASAR DEL
PRODUCTO FINAL

 —

Gréfico 5. Comparacién de pesos de los empaques
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En relacion a la satisfaccion de los
clientes se obtiene una disminucion en el
numero de quejas, las cuales se reducen en un
48%, en Grafico 6 se puede apreciar que el
mayor efecto de las mejoras se da sobre las
caracteristicas organolépticas del producto
como son: sabor, coloracion, aroma y tamafio,
pues en un periodo posterior a la mejora se
eliminaron las quejas por esos rubros. Por otro
lado la queja con mayor frecuencia es la
presencia de hongos dentro del empaque
durante el periodo de caducidad, también se ve
disminuida en relacion al nimero de quejas
recibidas en la empresa después de la mejora,
sin embargo se tendrd que seguir trabajando en
este aspecto.

W ANTES DELA MEIORA DESPUES DELAMEJORA

Grafico 6. Comparacién del nimero de quejas

Como resultado de la implementacion
también se obtuvieron mejoras considerables en
la productividad de la empresa. Se incrementd
la produccién de piezas de pan por tanda de
produccién, ya que con el proceso de
elaboracion actual, se producen 237 piezas mas
por cada tanda de (50Kg) de materias primas, lo
que da un total de 39 paquetes de 6 piezas, esto
quiere decir que, de acuerdo, al precio de venta
por paquete es una utilidad de $468.00/tanda y
considerando que se trabaja un promedio de tres
tandas al dia, esto nos arroja un total de
utilidades diarias de $1,428.00 esta informacion
se puede observar en la Tabla 8.
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En este apartado cabe sefialar que el 5%
de las quejas vienen acompafiadas de una
devolucion del producto por el incumplimiento
en la calidad, por lo que representan pérdidas
que también fueron reducidas con la
implementacion de la técnica.

Concepto Antes Después  Ahorros/beneficios
No. de Pzas.
Por tand_a, de 625 pzas. 862 pzas. 237pzas.
produccién
(50kg)
. 104.166 143.666
Cantidad de aprox. 104 | aprox. 143 39 paquetes /6
Paquetes (con 6
paquetes/6 | paquetes/6 pzas.
pzas.)
pzas. pzas.
$1,248/
Ventas ($12) tanda $1,716 $ 468
Paquetes
Diarios 3125 431
- aprox. 312 119 paquetes

(considerando paquetes/6

- paquetes/6 /6pzas.
un promedio de 2as pzas.
3 tandas/dia) pzas.
Ventas ($12) $3,744 $5,712 $1,428
Tiempo de
produccién 902.2 840.77. 61.43
(min.)

Tabla 8. Anélisis costo-beneficio

Conclusiones

Es de suma importancia que los productores
regionales puedan mejorar SUS procesos
productivos de una manera eficiente y eficaz a
través de técnicas y herramientas, que a su vez,
requieran de poca o ninguna inversion.

El ECRS es una técnica que demuestra
ser un método sencillo para reducir pérdidas e
incrementar la productividad, anuado a la
aplicacion de diferentes técnicas y herramientas
de estudio y reorganizacion de metodos de
trabajo, que permitan eficientar los procesos en
las empresas y puedan ser mas competitivas,
creciendo al ritmo que demanda el mercado y
logrando fortalecer el mercado regional con
empresas rentables.
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Es importante mencionar que los
beneficios obtenidos en el desarrollo del trabajo
requieren que la empresa siga mejorando,
mediante la aplicacion de técnicas y
herramientas que permitan eficientar su proceso
productivo, es de vital importancia la
capacitacion del personal, asi como la
incorporacion de especialistas en areas
enfocadas a la mejora de procesos.
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