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Introduccion

En el competitivo mercado actual de la industria alimentaria, la eficiencia y la
optimizacién de los procesos de produccién son factores clave para el éxito de cualquier
empresa. En el caso de la produccion de galletas, donde la demanda es alta y los margenes
pueden ser ajustados, la optimizacion de las lineas de produccion se convierte en una necesidad
para garantizar la rentabilidad y la competitividad. Para LIDO, S.A. de C.V., empresa con mas
de siete décadas de trayectoria en El Salvador, este tema adquiere especial relevancia, ya que su
expansion hacia nuevas sucursales en el interior del pais depende de su capacidad para mantener
estandares de calidad y eficiencia en sus procesos. La optimizacion no solo impactara en la
reduccion de costos y el aumento de la productividad, sino que también fortalecerd su posicion

en el mercado frente a competidores emergentes.

Diversos estudios en el campo de la ingenieria industrial han demostrado que la
aplicacion de metodologias como Lean Manufacturing, 5S y trabajo estandarizado puede generar
mejoras significativas en procesos productivos similares. Por ejemplo, investigaciones realizadas
en plantas de alimentos en Latinoamerica reportaron reducciones de hasta un 30% en tiempos de
ciclo y un 20% en costos operativos tras implementar estas herramientas. En el contexto
salvadorefio, aunque existen casos documentados de optimizacion en la industria panadera,
pocos estudios se han enfocado especificamente en la produccion de galletas, lo que convierte a

esta investigacion en un aporte valioso para el sector.



El principal problema identificado en LIDO, S.A. de C.V. radica en las ineficiencias de
su linea de produccién de galletas, como cuellos de botella en el horneado, tiempos excesivos en
el almacenamiento de materias primas y falta de estandarizacion en los procesos. Estas limitantes
afectan directamente su capacidad para escalar la produccion y cumplir con la creciente

demanda. Para abordar este problema, el presente trabajo adopta un enfoque basado en:

e Analisis de procesos: Mediante diagramas de flujo y estudios de tiempos.

e Herramientas de mejora continua: Como 5S (para organizacion y limpieza) y
trabajo estandarizado (para reducir variabilidad).

e Optimizacion de actividades de valor: Eliminando pasos redundantes y

redistribuyendo tareas.
Este enfoque integral permitira no solo resolver las problematicas actuales, sino tambien
sentar las bases para una cultura de mejora continua en la empresa.
Este trabajo de graduacion se estructura en cinco capitulos que guian el anélisis y la
propuesta de mejora:

e Capitulo I: Contextualiza la investigacion, definiendo el problema, los objetivos y los
alcances del estudio.

e Capitulo I1: Revisa el marco teorico, incluyendo conceptos clave como optimizacion de
procesos y herramientas de mejora industrial.

e Capitulo Il1: Detalla la metodologia empleada, desde la recoleccion de datos hasta el
andlisis de los procesos actuales.

e Capitulo IV: Analiza la situacion actual de la empresa LIDO en EI Salvador,
identificando las brechas en su linea de produccion.

e Capitulo V: Propone soluciones propuestas, respaldadas por diagramas y datos

cuantitativos, para optimizar la produccién de galletas.
El documento culmina con conclusiones y recomendaciones que buscan servir como hoja

de ruta para la implementacion de las mejoras en la empresa.



Capitulo | -
Formulacion del
problema
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1.1 Titulo descriptivo del proyecto

“Propuesta para optimizar el proceso de la linea de produccion de galletas en la planta de
produccion en las instalaciones de la empresa LIDO, S. A. de C. V., en Soyapango”.
1.2 Situacion problematica

En la actualidad, las industrias dedicadas al area de alimentos especificamente las
empresas que se dedican al rubro de panaderia, se estan viendo afectadas por la demanda de sus
productos y para que una empresa sea efectiva necesita que su proceso productivo sea optimo, de
tal manera que ayude a que la demanda sea correspondida en el tiempo solicitado, pero muchas
veces estas industrias alimenticias no cuentan con herramientas optimas que les permita reducir
tiempo y costos de produccion y esa problematica afecta al momento de responder ante una

demanda.

En El Salvador, cada dia van surgiendo nuevas empresas del rubro de panaderia, y generan
mas competencia en el mercado; por eso, es importante optimizar lineas de produccion, emplear
herramientas que ayuden al proceso productivo y también es importante analizar la capacidad de
produccién con relacion al tiempo; de tal manera que se pueda identificar la cantidad de

produccidn que posee una empresa para responder ante la demanda que se le exige en esta época.

Segun lo antes descrito la empresa LIDO S. A. de C. V. le da importancia a la mejora
continua y como esta permitiria alcanzar el nivel que exigencias 0 demanda que requiere el
mercado por ser competitivo, y para eso se debe conocer el comportamiento del proceso
productivo; con el fin, identificar factores que estén afectdndolo y lograr crear soluciones ante las

diferentes causas.
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1.3 Planteamiento del problema

La empresa LIDO, S.A. de C.V. es una empresa de tradicion en El Salvador, debido a la
alta demanda que esta ha venido teniendo y a la fuerte competencia que ha surgido en el rubro de
panaderia. En los ultimos 40 afios ha venido fortaleciendo sus procesos, lo que ha permitido poco
a poco ir utilizando técnicas de mejoras que ayuden en el desarrollo de sus actividades. Con las
diferentes acciones efectuadas, todavia ain no logran alcanzar los niveles suficientes para cubrir

un nivel de demanda que logre satisfacer el nicho de mercado.

En referencia a lo expresado con anterioridad, es importante sefialar que las lineas de
produccion de galletas, esta considerara como la principal en la planta de produccién ya que esta

contribuye en el mayor porcentaje de la produccion del total de la planta LIDO, Soyapango.

Es importante sefialar que debido a la alta exigencia con que cuenta la planta y a la
pasividad o retardo en que esta ha caido en funcion de seguir mejorando el proceso productivo.
Algunas situaciones que la empresa afronta en la actualidad y que no han sido identificadas
todavia, pueden estar influyendo en el proceso productivo en la linea de produccion de galleta
siendo estas; la falta de estandarizacién de los procesos, tiempos improductivos, demoras,
cuellos de botellas, entre otros factores. Es por ello, que la siguiente investigacion esta enfocada
en la optimizacion y a la mejora de los procesos. Siendo clave la identificando las causas, para
luego determinar las herramientas que ayuden a la optimizacion del proceso productivo de la

linea de produccion de galletas de LIDO, S.A .de C.V. En Soyapango.
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1.4 Enunciado del problema
¢En qué medida puede una propuesta mejorar el proceso productivo en la elaboracion de
galletas, para optimizar la productividad de la empresa LIDO, S.A. de C. V., de la planta ubicada

en Soyapango?

1.5 Objetivos.
1.5.1 Objetivo general
Desarrollar una propuesta de mejora para optimizar el proceso de la linea de produccién
de galletas en la planta de produccion en las instalaciones de la empresa LIDO, S.A. de C.V.,

planta Soyapango.

1.5.2 Objetivos especificos.

OEL1. Identificar el estado actual del proceso de fabricacion de galletas de la empresa

LIDO, S.A. de C.V., planta Soyapango.

= OEZ2. Evaluar el flujo de trabajo dentro de la planta de produccion en las lineas de
elaboracion de galletas, desde la recepcion de Materias Primas hasta la salida de
Producto Terminado.

= OE3. Determinar los factores criticos que generan perdida dentro del proceso de
fabricacion.

= OE4. Identificar las herramientas de mejora que pueden ser aplicadas en la

optimizacion de los procesos de fabricacion.

1.6  Justificacion
La investigacion del presente trabajo de graduacion “Optimizar el proceso de la linea de

produccién de galletas en la planta de produccion en las instalaciones de la empresa LIDO, S. A.
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de C. V., en Soyapango”. Es una propuesta que beneficiara las lineas de produccion de galletas,
mediante la aplicacion de herramientas de mejora que la empresa en estudio podra aplicar, para
alcanzar los objetivos propuestos, con el fin de eficientizar la productividad. No solo en el
incremento de la produccién y en la agilidad de esta, sino también en la gestion de cada proceso

de las diferentes areas de produccion.

La optimizacién de los procesos no solo se enfocara en aumentar la produccion efectiva,
sino también en mejorar la gestién de cada etapa del proceso productivo, desde la recepcion de
materias primas hasta la entrega del producto terminado. Esto contribuird a reducir costos,
minimizar desperdicios y eliminar cuellos de botella, lo que se traducira en una mayor capacidad

de respuesta ante las demandas del mercado.

1.7 Delimitacion de la investigacion
1.7.1 Delimitacion temporal

El tiempo de duracion del desarrollo de este proyecto serd de 8 meses, iniciando el mes

de marzo y finalizando en el mes de noviembre del afio 2024.

1.7.2 Delimitacion Tedrica
La delimitacion tedrica aplicada a esta investigacion considerard aspectos generales y
teoricos relacionados con la produccion de galletas, aspectos administrativos y recursos que

permitirian el desarrollo en la distribucion en planta, utilizando los siguientes puntos:

e Procedimientos actuales de la organizacion documentada.
e Antecedentes historia de la empresa.
e Conceptos que abarcarian la produccion de galletas.

e Politicas internas utilizadas en la empresa.
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e Herramientas de Ingenieria Industrial de apoyo.

1.7.3 Delimitacion Espacial
El proyecto sera desarrollado en la empresa LIDO, S.A. de C.V., ubicada en el municipio

de Soyapango, departamento de San Salvador, en el Boulevard del ejército, kildmetro 4.

lustracién 1 - Ubicacion geogréfica de empresa LIDO, S. A. de C. V., Planta Soyapango.

TES SOYIPINVO JJ0, O~ OfT L.V

Fuente: Google Maps
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1.8 Alcancesy Limitaciones
1.8.1 Alcance
El presente trabajo de Investigacion contempla la propuesta de optimizacién en las lineas
de produccion de galletas en la empresa LIDO, S.A. De C.V., Planta Soyapango. Por lo tanto, los

principales puntos a ser contemplados en el alcance de este trabajo de investigacion serian los

siguientes:
o Proponer herramientas que permita la optimizacion en las lineas de produccién del
area de galletas.
o Detallar la importancia que conlleva implementar nuevas herramientas, mostrando
la utilidad que resulta en cualquier proceso productivo.
o Conocer el proposito de optimizacion, con el fin de introducir dicha técnica en el

area de produccion de galletas.

1.8.2 Limitaciones
El desarrollo de la presente investigacion estara limitado por algunas situaciones de

indole interno, las cuales son:

o Tiempo del grupo de trabajo de graduacion para efectuar reuniones

o Falta de acceso a informacion financiera por politicas de la empresa

o Parte econémica para movilizase de parte del grupo de trabajo de graduacion

o Falta de documentos utilizada por la empresa de actividades y procesos actuales.
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2.1 Marco de referencia

2.1.1 Antecedentes del tema

El Salvador es un pais abierto, a las franquicias de marcas multinacionales que superan
por mucho a las compafiias locales, no solo por sus ubicaciones si no por la cantidad de
sucursales. Lo mismo ocurre en los pasillos de los supermercados, donde las vifietas de grandes
corporaciones superan por mucho a las de la manufactura local que, en algunos casos, han
sucumbido ante rivales con mas recursos para promocion y procesos mas eficientes de
produccion. Sin embargo, todavia existe un buen nimero de marcas propias que han logrado
sobrevivir y dar la batalla. Una de ellas es PAN LIDO. La panificadora, una empresa familiar
fundada que por méas de 76 afios se ha mantenido en el corazon de los salvadorefios con sus
diversos productos de panaderia, con su frase mas reconocida como es "Yo de Lido no me

olvido".

Es una de las marcas de pan nacional de mucha tradicion e historia en El Salvador, la cual
fue fundada en 1944 por Don Raul Molina Cafas, hombre visionario y trabajador, que a los
pocos afios llevo a la empresa y a sus productos a ubicarse en las preferencias de los
salvadorefios. Esta empresa maneja alrededor de 30 diferentes lineas de produccion, entre

galletas, pan de caja, pasteles y otros.

LIDO, S.A. de C.V. trabaja la misién, Ofrecer a todos

los clientes los mas variados productos de panaderia,

w@g

reposteria, y pasteleria, elaborados por manos salvadorefias y

sobre todo manteniendo altos estandares de calidad mundial.
llustracion 2 - Logo LIDO
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2.2 Marco de Referencia

2.2.1 Optimizacion

La optimizacion siempre ha buscado las mejores soluciones posibles para mejorar o
maximizar una funcién o procesos, el origen historico de la optimizacion se remonta a tiempos
antiguos donde los humanos siempre han buscado formas de mejorar y obtener los mejores

resultados en diferentes areas de su vida.

Sin embargo, la formalizacion y desarrollo de la optimizacion como disciplina
matematica ocurrio principalmente a partir del siglo XX. Durante ese periodo, se comenzaron a
desarrollar algoritmos y tecnicas para resolver problemas de optimizacion de manera mas

eficiente.

Un hito que es importante resaltar es que el surgimiento de la programacion lineal en la
década de 1940, esta técnica permitio resolver problemas de optimizacion donde las restricciones
y objetivos se pueden expresar mediante ecuaciones lineales. En 1960, se desarrollaron
algoritmos para el proceso evolutivo, donde demostraron ser eficientes en la optimizacion de

disefios, la planificacion de rutas y otros problemas complejos.

2.2.2 Beneficios de la optimizacion
La optimizacion de procesos productivos permite que una empresa se pueda mantener

competitiva con el pasar del tiempo, algunos beneficios son:

e Mitigacion de riesgos: al mapear las actividades es mas facil estandarizar los
procesos y formalizarlos. Esto disminuye los errores, la repeticién de un mismo
trabajo y las dudas sobre los procedimientos, minimizando notablemente los

riesgos.
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Reduccion de costos: Cuando se optimizan los procesos se puede identificar
facilmente los desperdicios. Asi, es posible encontrar cuellos de botella que
comprometen la productividad, fallas, mal uso de los recursos, etc., lo que ayuda a
solucionar estos problemas y reducir costos.

Mejores resultados: La mejora de los resultados en los procesos internos y
externos es uno de los mayores beneficios, ya que asi se amplia la capacidad de
entregarle al consumidor la calidad que busca en un producto. De esa manera se
logra un posicionamiento destacado en el mercado, ofreciendo mayor valor.

Mayor eficiencia: La optimizacion de procesos de productivo permite entregar el
producto con agilidad y calidad, ya que al corregir las fallas y estandarizar los
procesos se puede generar mas en menos tiempo y con mayor calidad.

Mejor vision general: Es posible tener una mejor vision general de todos los
procesos que facilitan su integracion y la optimizacion de la organizacion como un

todo.

2.2.3 Etapas de optimizacion de procesos

Definir el objetivo

La idea principal es revisar los procesos de la empresa o ajustar las limitaciones de un area

especifica. Mejorar un proceso especifico es una tarea sencilla, mientras que una revisién

completa es mas laboriosa y genera un mayor impacto.
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e Mapeo de los procesos actuales
El mapeo de los procesos es, quizds la parte mas importante de la optimizacion de
procesos. Es necesario realizar un mapeo, que es el relevamiento de las actividades que se
realizan actualmente dentro de la empresa y como se realizan. El objetivo principal es

comprender en qué punto se encuentra la empresa para identificar las mejoras necesarias.

e Eliminacién de etapas redundantes o innecesarias
Con los procesos ya mapeados, la empresa puede identificar etapas que sea innecesarias
para optimizar los procesos; ya que las tareas improductivas o que generan gastos innecesarios

para la empresa también deben identificarse y eliminarse.

e Centrarse en los procesos
Al identificar los procesos innecesarios y redundantes, es necesario centrarse en aquellos
que deben mantenerse y mejorarlos. Por lo tanto, hay que entender si la forma en que se esta

realizando el proceso es de la manera correcta.

e Implementar herramientas de automatizacion
Para garantizar que los procesos aprobados se implementen sin errores y de forma
continua, es necesario invertir en automatizacion. La automatizacion de procesos tiene como
objetivo facilitar ain mas la gestién de procesos de la empresa y garantizar que el control de
formularios, plazos y recopilacion de datos estén centralizados, evitando aun mas tiempo y

desperdicio.

e Supervisar los resultados de manera continua
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La automatizacion de procesos es ciclica y necesita atencion constante. Por lo tanto,

incluso después de realizar técnicas y herramientas es importante estar supervisando.

2.2.4 ;Como lograr optimizar los procesos?

La optimizacion de proceso puede utilizar una gran cantidad de herramientas las cuales son
relevantes para la continuidad de esta investigacion, y con un enfoque que permita lograr una
optimizacién exitosa en cualquier organizacién, es asi como para este caso se presentan a

continuacion diferentes herramientas que nos ayudara a la investigacion.

e Analisis de la Cadena de Valor (Value Stream Mapping - VSM)
Permite visualizar y analizar todos los pasos del proceso de produccion, identificando

actividades que no agregan valor y areas de mejora.

e Diagrama de Flujo de Procesos (Process Flow Diagram)
Representacion grafica del flujo del proceso de produccion de galletas, desde la materia
prima hasta el producto terminado. Ayuda a identificar cuellos de botella y puntos de

ineficiencia.

e Just-In-Time (JIT)
Sistema de produccion que reduce inventarios y tiempos de espera al producir solo lo

necesario en el momento adecuado.

e Analisis de Capacidad (Capacity Analysis):
Evaluar la capacidad actual de la linea de produccion y compararla con la demanda

proyectada para identificar posibles limitaciones y necesidades de expansion.

e Control Estadistico de Procesos (Statistical Process Control - SPC):



23

Uso de graficos de control y otras herramientas estadisticas para monitorear y controlar la

calidad del proceso de produccion.

e Kaizen (Mejora Continua)
Es una palabra japonesa que se compone de dos diagramas de escritura japonesa que
significan “bueno” y “cambio”, actualmente, Kaizen se refiere a un sistema de mejora continua
en el que las pequefas, pero constantes mejoras, a cumulan tras de si grandes beneficios a largo

plazo.

Este modelo estd basado en la mejora continua, es una estrategia en la que los empleados
de todos los niveles de una empresa trabajan juntos de forma proactiva para lograr la mejoria en

las actividades cotidianas, incrementando la produccion en el proceso de produccion.

e Teoria de las Restricciones (Theory of Constraints - TOC)
Identificacion y gestion de las restricciones o cuellos de botella que limitan el rendimiento

del proceso de produccion.

e Metodologia 5’S
Metodologia para organizar y mantener el area de trabajo limpia y eficiente, mejorando la

seguridad y reduciendo el desperdicio.

e Analisis de Causa Raiz (Root Cause Analysis - RCA)
Herramientas como el Diagrama de Ishikawa (Diagrama de Espina de Pescado) y los "5

Porqués" para identificar y abordar las causas fundamentales de los problemas en la produccion.
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e Lean Manufacturing
Conjunto de principios y técnicas que buscan eliminar desperdicios y mejorar la eficiencia
en el proceso de produccién, incluyendo herramientas como la produccion en flujo, nivelado de

produccion (Heijunka) y el sistema Kanban.

e Diagrama de Relaciones de Actividades
Diagrama de relacién de actividades, es un tipo de diagrama utilizado para representar los
aspectos dindmicos de sistema, proceso de negocio o flujo de trabajo. Se puede denominar una
herramienta visual que organiza y muestra las relaciones y dependencias entre diferentes

actividades dentro de una empresa.

e Diagrama del Analisis del Proceso
Es una herramienta de representacion grafica que desempefia un papel crucial en la
gestion y andlisis de procesos en diversos campos de la industria. Esta herramienta nos permite
visualizar y comprender los flujos de trabajo. Operaciones, inspecciones, y demoras dentro de un

sistema o proceso especifico, facilitando asi la identificacion de eficiencias o ineficiencias.

e Estudio Financiero
El analisis costo-beneficio es el proceso por el cual se comparan los costd y los
beneficios u oportunidades asociado con la decision de un proyecto. Objetivo principal de esta

técnica es determinar si es viable desde el sentido comercial.

La herramienta del costo-beneficio es una aproximacion sistematica a la estimacion de
fortalezas y debilidades de alternativas de accion con el objetivo de determinar las opciones de

abordaje que ofrecen el mejor beneficio mientras se conservan los recursos. Pretende determinar
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la convivencia del proyecto mediante la enumeracion y valoracion posterior en términos

monetarios de todos los costos y beneficios directa o indirectamente de un proyecto.

e FODA
Permite identificar la fortaleza, oportunidades, debilidades y amenazas de un proyecto o
empresa; con el fin de analizar las caracteristicas internas y externas de un proyecto o empresa

plasmadas en una matriz cuadrada.

Es importante que una empresa realice esta herramienta, para poder planificar estrategias

que ayuden a tomar decisiones a futuro.

e Fortalezas (F): Son los recursos, capacidades o ventajas internas de la organizacion que la
distinguen y le permiten alcanzar sus objetivos de manera efectiva.

e Oportunidades (O): Son factores externos favorables que la organizacion puede
aprovechar para su beneficio.

e Debilidades (D): Son los aspectos internos que limitan la capacidad de la organizacion
para alcanzar sus objetivos o competir efectivamente en el mercado.

e Amenazas (A): Son factores externos que pueden representar desafios o0 riesgos para la

organizacion.
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2.3 Marco teorico conceptual

Gestion:
Es la manera ordenada de llevar a cabo las responsabilidades sobre un proyecto
productivo. La precaucion por la disposicion de los recursos y estructuras necesarias para que

tenga un lugar de comercio.

La gestion abarca diversas areas y aspectos, como la gestion de recursos humanos, la
gestion financiera, la gestion de operaciones, la gestion de proyectos, la gestion de calidad, entre

otros.

Productividad:
Es una medida econdmica que mide cuantos productos y servicios logramos hacer con la
ayuda de diferentes materias primas, trabajadores, dinero, tiempo, durante un periodo

determinado.

Puntos claves de la productividad:

e Para calcular la productividad divide lo que has producido entre los recursos utilizados.

e Impulsa la calidad de vida de una sociedad, influyendo en los salarios, la rentabilidad de
los proyectos, la inversion y el empleo, siendo un factor determinante en el crecimiento
economico.

e Existen diferentes tipos de productividad, como la productividad laboral, la productividad
total de los factores y la productividad marginal, de cada una enfocada en distintos

aspectos del proceso productivo.
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Eficiencia:

La eficiencia en el &mbito productivo es uno de los indicadores clave de rendimiento mas
importantes de una empresa. La cualidad de producir mucho pagando poco, sin desperdicio. La
buena gestion del equipo de trabajo y la adecuada compra de materias primas son factores

esenciales para que un proceso sea mas eficiente.

SIX SIGMA:
Es un conjunto de herramientas y técnicas de gestion disefiada para mejorar el negocio
reduciendo la probabilidad de error. Es un enfoque basado en datos que utiliza una metodologia

estadistica para eliminar fallas.

Six sigma proviene de la curva de campana utilizada en las estadisticas, donde una sigma
simboliza una desviacion estandar de la media, si el proceso tiene seis sigmas, tres por encima y
tres por debajo de la media, la tasa de defectos se clasifica como extremadamente baja y es el

objetivo por lograr.

Causa y efecto

Es una herramienta analitica que facilita la obtencion de un diagrama detallado, sencillo
de visualizar y de analizar que permite ver las distintas causas que pueden originar un
determinado efecto, defecto o problema dentro de una empresa. Se utiliza para determinar un
efecto no deseable y encontrar de manera facil sus causas, ya sea hipotéticamente o de manera
real. Permite optimizar los procesos al verificar las causas de posibles pérdidas antes que estas

comiencen a suceder.

Este tipo de diagrama se ha utilizado para identificar muchas causas posibles de un efecto

o problema presentado dentro de las operaciones en la compaiiia, clasificando las diferentes ideas
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en categorias Utiles para la resolucion de problemas relacionados con la calidad, estas categorias

son las siguientes: Hombre, Maquina, Material, Entorno, Método y Medida.

El enunciado del problema, colocado en la cabeza de la espina de pescado, se utiliza
como punto de partida para trazar el origen del problema hacia su causa raiz. Generalmente, el
enunciado describe el problema como una brecha que se debe cerrar 0 como un objetivo que se
debe lograr. EI método para encontrar las causas consiste en considerar el problema vy

preguntarse “por qué” hasta que se llegue a identificar la causa raiz o hasta que se hayan agotado

las opciones razonables en cada diagrama de espina de pescado.

Ejemplo de Diagrama de Espina de Pescado.

llustracion 3 ejemplo de diagrama Ishikawa

Causa Efecto

[ Hombre ]( Maquina ][ Entorno ]
AN N\

el

Problema

Subcausa

Causa principal

/ /
( Material ][ Método ][ Medida |

Anélisis SIPOC
Es una herramienta que resume las entradas y salidas de uno o mas procesos a manera de
tabla. Es el acronimo compuesto por las siglas Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers

(Suministros, Entradas, Proceso, Salidas y Clientes). Ayuda a identificar todos los elementos
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relevantes para realizar un proyecto de mejora de procesos antes de comenzar el trabajo de la

empresa.

KANBAN

Se trata de un medio para disefiar, gestionar y mejorar los sistemas de flujo para el trabajo
a partir de la informacion. EI método también permite a las empresas comenzar a implementarlo
a partir de su flujo preexistente, impulsando un cambio evolutivo, este método recibe su nombre
a partir del uso del Kanban que son mecanismos de sefializacion visual para controlar el trabajo

en curso como un flujo continto.

Mapeo de Procesos

Es una herramienta de planificacion y gestion que describe visualmente el flujo de
trabajo. Los mapas de procesos muestran una serie de eventos que producen un resultado final,
ademas de quien y que estéd involucrado en un proceso y puede usarse en cualquier negocio u

organizacion y puede revelar areas donde un proceso debe mejorarse.

KPI

El termino KPI, siglas en inglés, de Key Performance Indicator, cuyo significado en
castellano vendria a ser Indicador Clave de Desempefio o Medidor de Desempefio, hace
referencia a una serie de métricas que se utilizan para sintetizar la informacion sobre la eficacia y
productividad de las acciones que se lleven a cabo en un negocio con el fin de poder tomar
decisiones y determinar aquellas que han sido mas efectivas a la hora de cumplir con los

objetivos marcados en un proceso o proyecto concreto.

Ciclo de Deming
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Es el sistema mas utiliza para implantar dicho plan de mejora continua. Recibe el nombre
de Edwards Deming, quien fue su principal impulsor, pero también se conoce como ciclo PHVA
que son las siglas de Planificar, Hacer, Verificar y Actuar o PDCA en inglés (Plan, Do, Check,

Act).

Las organizaciones deben configurar planes de gestién y mejora continuar con los que
consigan mejorar su competitividad y calidad de sus procesos, reduciendo costes y fallos,

optimizando la productividad y eliminando riesgos.

Etapas del ciclo Deming
El ciclo Deming este compuesto por cuatro etapas de manera que al finalizar la Gltima de
ellas, comienza la primera de nuevo. Esto permite que la actividad sea avaluada de una y otra vez

de forma periodica incorporando mejoras nuevas. Dichas cuatro etapas son las siguientes:

PLAN (Planificar). Esta fase es la mas influyente, mediante meétodos como la realizacion
de grupos de trabajo, encuestas entre los trabajadores y busqueda de nuevas tecnologias,

debemos definir:

» El problema o actividad que mejorar.

» Los objetivos que alcanzar.

Y

Los indicadores de control

Los métodos y herramientas de planificacién pueden ser:

Diagrama de Gantt: Planificacion y seguimiento de actividades y proyectos.
Método de disefio intuitivo Poka-yoke: disefio a prueba de errores.

AMEFE: analisis modal de fallos y efectos.

YV V V V

Lluvia de ideas (brainstorming): participacion de todas las partes implicadas.
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Do (Hacer). Se lleva a cabo lo determinado en el plan, en la mayoria de los casos

mediante una prueba piloto. Esta fase incluye:

> Verificar y aplicar las correcciones planificadas.

> Introducir las modificaciones al plan inicial si el resultado de las correcciones no ha sido
positivo.

> Registrar lo desarrollado y los resultados obtenidos.

» Formar al personal que deba aplicar las soluciones desarrolladas.

Check (Controlar). Se comprueba si la mejora implantada ha alcanzado el objetivo
mediante herramientas de control como Diagrama de Pareto, Checklist, o KPIs. Debemos
controlar las cusas criticas como la calidad del producto o la forma de operar de maquinas y

equipos.

Act (Actuar). Es la ultima de las fases y en ella se debe ajustar el plan de mejora. Se
normaliza la solucion al problema y se establecen las condiciones para mantenerlo. Si se ha
alcanzado el objetivo en la prueba piloto, se implantara de forma definitiva. En caso contrario, se
examinara el desarrollo para descubrir errores y empezar un nuevo ciclo PDCA. De esta forma se

cierra el ciclo y se realimenta volviendo a la primera fase.

Ficha Técnica
Es una herramienta utilizada con el fin de describir de forma practica cada una de las
caracteristicas de un producto, sean estas el peso, dimensiones, etc. por lo que este documento

puede variar segun el producto el cual esta describiendo.

La ficha técnica tiene suma importancia dentro de una compafia debido a que a través de
esta el personal conoce con claridad el producto que se desarrollara ya que esta contiene los

detalles para la elaboracién de este, teniendo incluso de las condiciones en las que el producto
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debe ser elaborado. Esta herramienta también permite al cliente o consumidor final conocer las

caracteristicas del producto que ha adquirido o que desea adquirir

Manual de Procedimientos

Es un documento que contiene las actividades que deben seguirse dentro de una unidad
administrativa, esta herramienta permite dar conocimiento sobre el funcionamiento en cuento a
las tareas y requerimiento de cada uno de los puestos, incluso facilita el entrenamiento de nuevo

personal en la organizacion.

Su importancia esta en que incluye reglas politicas e instrucciones que permite el buen
funcionamiento de la institucion, y su eficacia permite ayudar al desarrollo de la empresa ya que

determina y delimita los alcances y actividades de cada area y puesto de trabajo.

Este permite documentar los distintos puestos de trabajo de una organizacion mediante
una descripcion exhaustiva de estos, de los flujos de trabajo y el sistema mismo, permitiendo
hacer posible el desarrollo de puestos de trabajos, definiendo su area para hacerlo mas factible,

alto rendimiento, asi como facilitar la identificacion de la existencia de riesgos dentro del trabajo.



Capitulo 11l — Marco
metodologico
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3.1 Disefio Metodoldgico
El disefio metodoldgico para referirse en el plan o estrategia concebida para obtener la
informacién que sea de ayuda lograr establecer una propuesta que se desea con el fin responder

al planteamiento del problema.

Para el caso de este tipo de investigacion se utilizé el método descriptivo y cuantitativo
con el fin de ayudar a demostrar o entender la situacion actual de la empresa, en la cual se

observaron los diferentes escenarios, fendmenos y caracteristicas.

3.2 Enfoque de Investigacion
Se utilizdé un enfoque mixto cuantitativo-cualitativo, ya que se utilizaron técnicas
cuantitativas y se comprendieron los resultados cualitativamente; donde el enfoque de la

investigacion dependio de las variables de anélisis del objeto de estudio.

3.3 Tipo de Investigacion

El presente trabajo fue desarrollado bajo una investigacion de campo; ya que se realizaron
visitas a la empresa LIDO, S.A. de C.V., planta Soyapango; de esa manera se obtuvo
informacion directa. Se enmarco en una investigacion de caracter descriptivo y explicativo, ya
que permiti0 medir la informacién recolectada para luego describir, analizar e interpretar
sistematicamente las caracteristicas del fendmeno estudiado, con base a la realidad del escenario

planteado.

3.4 Fuentes de informacion
Las fuentes permiten centrar el trabajo de investigacién tomando como referente el
planteamiento. La recoleccion de datos es una parte fundamental en el proceso de investigacion

cientifica; podemos decir, que es uno de los ejes principales dentro de una investigacién, debido
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que por la recoleccion de datos recibimos la informacion que fue analizada para la expansion de

los resultados obtenidos.

3.5 Fuentes primarias

Para el desarrollo de este estudio se consideraron fuentes directas, recopiladas de manera oral
0 escrita donde se elabord una serie de instrumentos Utiles en la obtencidn de insumos necesarios
que ayudaron a la toma de decisiones (Kasmie, 2003). Para el presente estudio se utilizaron las

siguientes técnicas:

A) La Observacion: La observacion cientifica conoce la realidad y permite definir
previamente los datos mas importantes que deben recogerse por tener relacion directa con
el problema de investigacion.

B) La entrevista: es una relacion directa establecida entre el investigador y su objeto de
estudio a traves de individuos o grupos con el fin de obtener testimonios orales,
pudiéndose realizar de forma individual o colectiva y de acuerdo con su estructura puede
ser libre o dirigida.

C) Cuestionario. Instrumento o formulario impreso destinado a obtener respuesta sobre el

problema en estudio.

Tabla 1 - Técnicas de Recoleccién de Informacion

N° | Técnicas de recoleccion. Instrumentos de recoleccion.

Estructurada.

No estructurada o participante.

Dirigida o estructurada.

No dirigida o no estructurada.

Estructurado o con preguntas cerradas.

3 Cuestionario No estructurado o con preguntas abiertas.
Combinado o con preguntas cerradas y abiertas.
Fuente: Estadistica Aplicada (Kasmier, 2003).

1 Observacién

2 Entrevista
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3.6 Fuente Secundaria
Se utilizaron como fundamentos fuentes que nos permitieron registrar informacién bésica
del objeto de estudio, informacién obtenida de consultas bibliogréficas y sitios web; con este

punto poder obtener una claridad sobre el tipo de informacion necesaria.

Las fuentes que se consultaran son:

» Biografia
» Documentos web de resefia historica.
> Articulos encontrados en las paginas web u otros sitios de internet.

3.7 Poblacion y Muestra

3.7.1 Poblacion
La poblacion total de la empresa es de 393 empleados en LIDO, S. A. de C. V., Planta

Soyapango.

3.7.2 La muestra

El estudio se realiz6 sobre una muestra poblacional conformada por el total de
colaboradores directamente involucrados en el proceso de elaboracion de galletas de la empresa,
la cual asciende a 18 personas sin tomar en cuenta a los jefes de las areas a los cuales no se les
haria dicha encuesta. Al tratarse de una poblacién inferior a 100 trabajadores -considerada como
un universo limitado en investigacion operacional-, se opté por incluir el 100% del personal

operativo adscrito al area objeto de estudio. Esta decision metodoldgica garantiza que:

e La muestra representa fielmente la poblacion total del proceso investigado
e Se cumple con el principio de exhaustividad en estudios de poblaciones pequefias

e Los resultados obtenidos tendran maxima validez interna para el proceso especifico



Tabla 2 - Personal de produccion en la elaboracion de la galleta

AREA DE PRODUCCION DE LA GALLETAS

FUNCION N° TRABAJADORES
DEPARTAMENTO DE MASAS 3
LAMINADORES 3
EMPAQUE 6
BODEGA INTERMEDIA 1
BODEGA PRODUCTO TERMINADO 2
BODEGA DE MATERIA PRIMA 1
HORNERO 1
CONTROL DE CALIDAD 1
ENCARGADO DE CONTROL DE CALIDAD 1
JEDE DE PLANTA 1
TOTAL 20

Fuente: LIDO, S.A. DE C.V.

37

Nota: como parte del procedimiento de la realizacién de la encuesta no se tomaran a los jefes de

planta y calidad, solo a los colaboradores directos.

3.8 Proceso de Investigacion

El presente proyecto de investigacion de grado se desarrolld siguiendo un proceso

estructurado mediante diversas etapas, tratando de conservar la sistematizacion de la informacion

y contextos de manera secuencial. A continuacion, se describe este proceso desde el punto de

vista de los autores del tema de metodologia de la investigacion.
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lustracion 4 Esquema de proceso de investigacion

Identificar el
problema

Analisis de Planteamiento del

Resultados

problema

Definir Objetivos

Técnicas e
Instrumentos de
Investigacion

Alcancesy

Poblacidny
Limitaciones

muestra

Tal como lo explica Bernal (2006) y Hernandez, Fernandez & Baptista (2010), todo

proyecto de investigacion inicia con una idea que plantea el investigador después de haber
realizado una busqueda de informacion relacionada con un y tema de su interés, asegurandose
que sea pertinente y relevante, y a partir de esta primera bisqueda se establece un problema de

investigacion, los objetivos (general y especificos), su justificacion y delimitacion.
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Después de esto se puede establecer el alcance de la investigacion a partir de la revision
de la literatura disponible respecto al problema identificado. Segin Hernandez, Fernandez &
Baptista (2010), el alcance puede ser de cuatro tipos: exploratoria, descriptiva, correlacional o
explicativa; sin embargo, para Bernal (2006) una investigacion puede ser también de tipo
historica, documental, estudio de casos, experimental u de otro tipo. Ademas, en este momento

se pueden definir las hipdtesis de la investigacion.

3.9 Modelo Estadistico

Una vez aplicados los instrumentos previamente definidos en la investigacion, se
procedio a la presentacion de los resultados a través del analisis de datos. La informacion
descriptiva y numérica que se recogio fue transformada en calculos, tablas y graficos que

ayudaron a una interpretacion pertinente de cada uno de los items.

Una vez analizados los datos, se obtuvieron los resultados y se procedié a elaborar las

valoraciones pertinentes al estudio de investigacion.

3.10 Herramientas de procesamiento y analisis de la informacion
Entre las herramientas a utilizadas para el procesamiento y analisis de la informacion que
se obtuvo, se encuentra Diagrama de Pareto, Diagrama de Causa y Efecto, Grafico de Barras,

Grafico de Pastel, entre otros.



Capitulo IV- Estado actual de
la empresa
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4.1 Antecedentes de la empresa

LIDO, S.A. de C.V. es una marca de pan llustracion 5 - imagen de la primera tienda
LIDO El Salvador

pAN LIL

Lot 28 WA YOS
14 INDOSTRA PANH I
S ONCTALP

nacional de mucha tradicion e historia en EIl Salvador,

fundada en 1944 por Don Raul Molina Cafas, hombre
visionario y trabajador, que a los pocos afios llevo a la
empresa y a sus productos a ubicarse en las

preferencias de los salvadorefios.

LIDO, una empresa familiar con més de 67
afios, se ha mantenido en el corazon de los salvadores
con sus diversos productos de panaderia. Durante
muchos afios la empresa ha sido lider en el rubro de panificacion, con una marca de tradicion y

alta calidad en su reposteria, cake, pan dulce, galletas y pan blanco.

Siempre ha sido nominada o galardonada como empresa ejemplar. Recibié la distincién

Las Grandes Marcas en 1969. También fue nominada como candidata en el 2007.

Ha sido objeto de reconocimiento como una marca que han logrado un éxito sostenible en
el tiempo, en sus respectivos mercados y que han realizado una sobresaliente contribucién a la

disciplina en su mejor calidad.

La panaderia LIDO, tiene su domicilio en Boulevard del ejército, km 6, Soyapango, San

Salvador, cuenta con 10 salas de venta las cuales se representan en la Tabla 3.



42

Tabla 3 Salas de Venta de la Empresa LIDO, S.A. de C.V.

N.° SUCURSAL DIRECCION

Comercial Plaza, Cuscatlan, calle Cuscatlan, local # 3

1 Antiguo Cuscatlan : . .
g Antiguo Cuscatlan, La Libertad.

2 Arce Plaza comercial Las Américas, Calle Arce, San Salvador.

Alameda Roosevelt, 39 Avenida Norte, Colonia Flor
Blanca, San Salvador.

Paseo General, Escalén, Centro Comercial Galerias, 3er
nivel, San Salvador.

Boulevard de los Héroes, Centro Comercial Metro centro

3 AUTOPAN

4 Galerias 3er. Nivel

Metro sur
> etro su sur, local # 40, San Salvador.
9na. Av. Sur local #110, entre calle Rubén Dario y calle
6 Centro
Arce, San Salvador.
7 San Miguel 2da av. Sur y 3ra calle oriente, local # 6, barrio el calvario.

4.2 Planificacion estratégica

4.2.1 Mision
Ofrecer a todos nuestros clientes los mas variados productos de panaderia, reposteria, y
pasteleria, elaborados por manos salvadorefias y sobre todo manteniendo altos estandares de

calidad mundial.

4.2.2 Vision
Ser la panaderia lider en EIl Salvador ofreciendo el mejor pan en todo el territorio con

calidad y excelente sabor.



4.3 Organizacion de la empresa

lustracion 6 - Organigrama de LIDO
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ORGANIGRAMA LIDO S.A. DE C.V.

ASESOREXTERNO -~~~ -=-===--~ -
SCRETARIA DE GERENCIA
GENERAL

SECRETARIA DE LA DIRECCION
CORPORATIVA DE PRODUCCION

SUB GERENCIA DE
MANTENIMIENTO

JEFATURA DE CONTROL DE
CAUDAD

SUB GERENCIA DE
PRODUCCION

| | JEFATURA DE PLANTA |

TORNEROS

ELECTRICITAS

i

SUPERVISORES DE
PRODUCCION
OPERARIOS DE
PRODUCCION

SUPERVISOR DE
CALIDAD

GERENCIA ADMINISTRATIVA
ASISTENTE A LA GERENCIA
ADMINGTRATIVA SECRETARIA DE GERENCIA
ADMINISTRATIVA
SUB GERENCIA
ADMINISTRATIVA

| | |
I el I | JECIOoHIMANY ‘ l e — I | el

| | | |

BODEGA DE BODEGA DE BODEGA BODEGA DE PRODUCTO
REPUESTOS EMPAQUES INTERMEDIA TERIMNADO

l
] [P [men] [ | [om] [mm] =] [ ]

Fuente Empresa LIDO
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4.4 Observacion directa al proceso investigado

En el marco de la optimizacion de procesos industriales, la observacion directa se
consolida como una metodologia fundamental para diagnosticar ineficiencias y proponer
soluciones basadas en evidencia empirica. Para este estudio se aplicé un enfoque sistematico de
observacidn estructurada a la linea de produccion de galletas de LIDO, S.A. de C.V., captando
aspectos cotidianos a partir de registros fotograficos que se obtuvieron durante las visitas
realizadas a la instalacién, y con esta actividad se documentaron variables criticas como:
posicionamiento de materiales, ubicacion de estos en las areas de trabajo, identificacion de

cumplimiento de normativas de seguridad y flujos operativos.

Fotografia # 1: esta imagen muestra una etapa especifica dentro de la linea de produccién de
galletas en la planta de Lido. Se observa a un operario,
vestido con uniforme de la empresa, interactuando

con una maquina industrial de tolvas metalicas.

Las tolvas, presumiblemente contenedoras
de masa o ingredientes para las galletas, se
encuentran dispuestas en paralelo y alimentan
algn proceso posterior, posiblemente una banda
transportadora o un sistema de formado de galletas
que no se alcanza a ver completamente en la

imagen. Se pueden identificar residuos de material

(posiblemente masa o harina) adheridos a las

paredes de las tolvas y dispersos alrededor de la
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maquina, lo que sugiere la generacidn de desperdicio o la necesidad de limpieza frecuente.

La presencia del operario indica una intervencion manual en esta fase del proceso. Su
postura sugiere que esta supervisando el flujo del material desde las tolvas o realizando algun

ajuste o mantenimiento en la maquinaria.

Para mayor contexto de lo observado se menciona lo siguiente:

e Eficiencia en la Alimentacién de Materiales: Analizar si el disefio y la operacién de las
tolvas permiten un flujo continuo y uniforme de la masa o ingredientes, minimizando
atascos y la necesidad de intervencion manual constante del operario.

e Reduccion de Desperdicios: Investigar las causas de los residuos de material adheridos a
las tolvas y dispersos alrededor de la maquina. Implementar mejoras en el disefio de las
tolvas, sistemas de raspado o limpieza automatizada podrian reducir significativamente el
desperdicio de materia prima.

e Automatizacion: Evaluar la posibilidad de automatizar la alimentacion de material desde
las tolvas hacia la siguiente etapa del proceso, lo que podria aumentar la velocidad de
produccién y reducir la dependencia de la mano de obra en esta tarea especifica.

e Mantenimiento y Limpieza: Optimizar los procedimientos de limpieza y mantenimiento
de las tolvas y la maquinaria circundante para asegurar un funcionamiento eficiente y
evitar la acumulacion excesiva de residuos que puedan afectar la calidad del producto o la

eficiencia del proceso.
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Fotografia # 2: La imagen muestra una seccion de una linea de produccién industrial,
presumiblemente dentro de una planta de procesamiento de alimentos, debido a que la
vestimenta del operario siendo gorro y bata blancos. Se observa una maquina de tolvas metélicas,
dispuestas en paralelo, que estdn alimentando algin proceso posterior que no se visualiza

completamente.

Como se puede observar un operario
se encuentra interactuando con estas tolvas.
Su posicion sugiere que esta supervisando el
flujo de material, posiblemente masa o
ingredientes, desde las tolvas hacia la
siguiente etapa de la produccion. Se pueden
apreciar residuos de material adheridos a las
paredes internas y externas de las tolvas, asi
como dispersos en la estructura de la

maquina.

Desde la perspectiva de la optimizacion de la linea de produccidn, esta imagen revela

varios puntos clave tales como:

e Flujo de Materiales: La disposicion de las tolvas y la forma en que el material se
descarga son aspectos cruciales para garantizar un flujo continuo y eficiente hacia las
siguientes etapas del proceso. Cualquier obstruccion o flujo irregular en estas tolvas

podria generar cuellos de botella y reducir la productividad.
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Desperdicio de Material: La presencia de residuos adheridos y dispersos sugiere una
posible ineficiencia en la manipulacion de los materiales. Analizar las causas de este
desperdicio (disefio de las tolvas, método de descarga, etc.) podria llevar a la
implementacion de soluciones para reducir pérdidas y optimizar el uso de materias

primas.

Intervencion Manual: La presencia del operario interactuando directamente con la
méaquina indica una posible dependencia de la mano de obra en esta fase. Evaluar si esta
tarea se puede hacer automatizada o mejorada ergonémicamente podria aumentar la

eficiencia y reducir los costos operativos.

Mantenimiento y Limpieza: La acumulacién de residuos en la maquinaria sugiere la
necesidad de protocolos de limpieza y mantenimiento eficientes. Optimizar estos
procesos puede prevenir problemas de higiene, asegurar la calidad del producto y

prolongar la vida util de los equipos.

Seguridad: La presencia de la sefial de advertencia resalta la importancia de considerar
la seguridad del operario en esta area de la linea de produccién. Cualquier propuesta de

optimizacién debe tener en cuenta las normas de seguridad industrial.



Fotografia # 3: La imagen muestra una
etapa dentro de una linea de produccion
industrial, presumiblemente en el sector
alimentario por la apariencia de la masa y la
vestimenta de los operarios. En primer plano,
se observa un gran contenedor metalico
rectangular lleno de una sustancia de color
claro y textura densa, posiblemente masa o una
crema. Una herramienta metéalica larga, similar
a una espatula o pala, se encuentra insertada en

este contenedor.

‘&
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Detrés de este contenedor, se aprecia una seccion de una maquinaria industrial mas

compleja. Se distingue una tolva metalica de gran tamafio que parece estar alimentando un

sistema de transporte con multiples conductos o tubos curvados de metal brillante. Varios

operarios, vestidos con gorros y batas blancas, se encuentran trabajando a lo largo de esta

seccion de la linea. Algunos parecen estar supervisando el flujo del material, mientras que otros

podrian estar realizando ajustes o inspecciones.

Desde la perspectiva de la optimizacion de la linea de produccidn, esta imagen revela

varios aspectos relevantes:
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Manejo de Materia Prima: EIl gran contenedor de material en primer plano sugiere una
etapa de almacenamiento o preparacion de un ingrediente principal. Analizar el flujo de
este material desde su almacenamiento hasta su incorporacion en la linea de produccion
(a través de la tolva visible detrds) podria identificar posibles ineficiencias en el

transporte, la dosificacion o la manipulacion.

Alimentacion a la Linea: La tolva de gran tamafio indica un punto critico de
alimentacion del material al sistema de procesamiento posterior. Optimizar el disefio y la
operacion de esta tolva podria asegurar un flujo constante y uniforme, evitando

interrupciones y mejorando la eficiencia general.

Supervision y Control: La presencia de varios operarios a lo largo de la linea sugiere la
necesidad de supervision y control manual en esta etapa. Evaluar si algunas de estas
tareas podrian ser automatizadas o asistidas por tecnologia podria reducir la dependencia

de la mano de obra y mejorar la precision.

Disefio y Mantenimiento de la Maquinaria: La complejidad del sistema de transporte
con multiples conductos requiere un disefio eficiente para evitar obstrucciones y facilitar
la limpieza y el mantenimiento. Analizar la disposicion de estos elementos podria
identificar areas para simplificar el disefio y mejorar la accesibilidad para el

mantenimiento.

Flujo General de Produccién: La conexion entre el contenedor de materia prima, la
tolva de alimentacion y el sistema de transporte posterior es crucial para el flujo continuo
de la produccion. Optimizar la disposicion fisica de estos elementos y los procesos

asociados podria reducir los tiempos de espera y mejorar la eficiencia global de la linea.
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e Almacenamiento Intermedio: La sefializacion "BODEGA INTERMEDIA" sugiere una
etapa de almacenamiento temporal dentro del proceso. Analizar la necesidad y la gestion
de este almacenamiento intermedio podria revelar oportunidades para optimizar el flujo y

reducir los inventarios en curso.

Nota: Se han agregado mas fotografias en los anexos de este documento.

4.4.1 Sintesis de entrevista

A continuacion, se presentan los resultados de las entrevistas realizadas al Jefe de
Produccion y al Encargado de Control de Calidad de LIDO, S.A. de C.V. Estos colaboradores
fueron seleccionados estratégicamente por su amplio conocimiento sobre los procesos

productivos de la empresa y su rol clave en la toma de decisiones operativas.

El instrumento de entrevista constd de cinco preguntas estructuradas, disefiadas para
obtener una vision macro del estado actual de las lineas de produccion de galletas. Este enfoque
permitid recopilar informacion precisa sobre los desafios operativos, con el objetivo de
fundamentar propuestas de optimizacion que mejoren tanto la eficiencia productiva como las

condiciones de seguridad laboral.

La decision de realizar dos entrevistas separadas responde a la estructura jerarquica de la
organizacion, donde cada cargo tiene responsabilidades y perspectivas diferenciadas sobre el
proceso productivo. Esta metodologia garantizd una comprension integral de los problemas, al
integrar tanto la vision estratégica del jefe de producciéon como el enfoque técnico del

responsable de calidad.
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La metodologia utilizada fue la entrevista semiestructurada, técnica cualitativa que
combina preguntas base predeterminadas (para garantizar coherencia temética) con flexibilidad
para profundizar en respuestas segun el flujo de la conversacion. A diferencia de las entrevistas
estructuradas (que emplean exclusivamente preguntas cerradas y secuencias rigidas), este
formato permitié adaptar el dialogo a los roles diferenciados de los entrevistados (Jefe de
Produccion vs. Encargado de Calidad), obteniendo asi informacién tanto estandarizada como

perspectivas.

4.4.2 Resultados Obtenidos

Primera entrevista

Fecha: 14/06/2024

Nombre del encuestado: Edwin Zavaleta

Cargo que desempefia: __ Control de Calidad

Listado de preguntas:

1. Segun su experiencia laboral, ¢Podria describir los principales desafios que enfrenta

actualmente en el proceso de produccion de galletas?

Respuesta. Los principales cuellos de botella que se han identificado son demoras en
el horneado por fluctuaciones de temperatura, congestion en el area de empaque
por la desorganizacién en la entrega de producto terminado, y paradas frecuentes
en la mezcladora por mantenimiento insuficiente. Esto retrasa la produccién

aproximadamente en un 15% de forma semanal.
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¢Existen procedimientos documentados para las operaciones clave (ej.: ajuste de hornos,

dosificacion)? En caso afirmativo, ¢se audita su cumplimiento?

Respuesta. Hasta el momento solo tenemos un 40% de manuales que estan
actualizados. No hay auditorias regulares, lo que genera variabilidad en la calidad

del producto final, pero se esta trabajando para mejorar estos puntos.

¢Qué parametros de calidad se miden en cada etapa (ej.: peso, humedad)? ¢(Como se

registran y utilizan estos datos para correcciones en tiempo real?

Respuesta. Medimos peso y color en horneado, pero no humedad. Los datos se
anotan en planillas fisicas, lo que retrasa la identificacion de desviaciones, y se esta

en proceso de mejorar esta actividad por medio de aplicacion de algun estandar.

¢Con qué frecuencia se realizan mantenimientos preventivos en equipos criticos

(mezcladoras, hornos)? ¢Existe un registro historico de fallas?

Respuesta. Los mantenimientos se hacen cada 3 meses, pero no hay registro
sistematico de fallas. EI 30% de las paradas no programadas son por falta de

lubricacion en bandas transportadoras

¢Que tipo de capacitacion técnica recibe el personal operativo para mejorar la eficiencia y

cudl es la frecuencia?

Respuesta. Capacitamos en seguridad 2 veces al afio, pero no en métodos de trabajo

eficientes. EI 60% del personal desconoce técnicas de optimizacion de movimientos.
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Segunda entrevista

Fecha: 14/06/2024

Nombre del encuestado: José Vitelio Cérdova

Cargo que desempefia: _ Jefe de Planta

Listado de preguntas:

1. Desde su experiencia, ;cuales son los tres principales desafios que impactan la eficiencia
en la produccion de galletas? ¢Podria detallar como afectan la productividad y qué

acciones se han considerado para resolverlos?

Respuesta. Los desafios criticos que tenemos considero que son: mantenimiento
inadecuado de equipos (ej.: fallas mensuales en hornos que generan tiempos
muertos), alta rotacion de personal, que limita la capacitacion efectiva, y ventilacion
insuficiente en el area de horneado, reduciendo la velocidad de trabajo.
Actualmente, se esta evaluando un plan de mantenimiento preventivo y programas

de retencion de talento.

2. ¢Podria describir los cambios mas relevantes implementados en la linea de produccién

en los ultimos 6 meses? Y (Como han influido en la eficiencia, calidad o seguridad?

Respuesta: Se reemplazaron las endocenadoras, lo que aumento la produccién en un
20% y redujo los rechazos por defectos en un 12%. Ademas, la complementacién de

personal en turnos criticos mejoré el flujo de trabajo, disminuyendo accidentes en



3.

5.

54

un 25%. Sin embargo, persisten cuellos de botella en el enfriamiento por falta de

automatizacion.

¢Podria explicar el protocolo de control de calidad en cada etapa (mezclado, horneado,

empaque)? Y (Qué pardmetros se miden y como se documentan los resultados?

Respuesta: Realizamos muestreos cada hora en:

Mezclado: Peso y humedad (tolerancia: +2%o).
Horneado: Color y textura (guia visual estandarizada).

Empaque: Sellado y peso neto.

Los datos se registran en planillas fisicas, pero no se analizan estadisticamente, y las

BPM se auditan trimestralmente.

¢Que meétricas claves se utilizan para evaluar la eficiencia actualmente y como se

traducen estos datos en acciones de mejora para la empresa?

Respuesta: Los supervisores reportan: produccion diaria, mermas y consumo de
materiales. Sin embargo, no se calcula ninguna métrica amas que el cumplimiento
de ordenes de produccion. Las acciones correctivas son reactivas (ej.: ajustes

manuales cuando hay rechazos).

¢Existe una hoja de ruta para incorporar tecnologias como sensores 0T o

automatizacion? ;Qué barreras técnicas o financieras lo impiden?
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Respuesta: Actualmente, no hay proyectos de automatizaciéon. Las barreras que se
tienen son limitacion presupuestaria priorizando el mantenimiento correctivo,
resistencia al cambio en personal operativo, y falta de expertise interno en la

industria. A corto plazo, se enfocaran en mejoras manuales.

4.4.2.1 Conclusion de resultados de la entrevista

Las entrevistas realizadas al Jefe de Planta y al Encargado de Control de Calidad de LIDO,
S.A. de C.V. revelan desafios criticos que impactan significativamente la eficiencia de la linea de
produccion de galletas. Los principales problemas identificados incluyen: mantenimiento
inadecuado de equipos (con paradas no programadas que generan hasta 15% de tiempo muerto
semanal), alta rotacion de personal (que limita la capacitacion efectiva), y procesos de control de
calidad manuales que retrasan la identificacion de desviaciones. Estos hallazgos coinciden en

ambas entrevistas, destacando una necesidad urgente de estandarizacion y mejora continua.

Por otro lado, se reconocen avances positivos, como el reemplazo de endocenadoras, que
aumento la produccion en 20% y redujo los rechazos en 12%, demostrando que las inversiones
estratégicas en equipos generan beneficios tangibles. Sin embargo, persisten brechas
importantes, particularmente en automatizacion de procesos (como el enfriamiento) y analisis de
datos, donde aun se dependen de métodos manuales y reactivos. La falta de un sistema
centralizado para métricas clave (como OEE) limita la capacidad de tomar decisiones basadas en

datos.

Finalmente, las barreras para implementar tecnologias mas avanzadas (loT,
automatizacion) son multifactoriales: limitaciones presupuestarias, resistencia al cambio del

personal, y falta de expertise técnico. No obstante, ambos entrevistados mencionan esfuerzos en
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curso para mejorar, como planes de mantenimiento preventivo y programas de retencion de
talento. Estos resultados subrayan la importancia de desarrollar una propuesta de optimizacion

integral que combine:

Estandarizacion de procesos,
Mantenimiento predictivo,

Digitalizacion bésica

P w np e

Una hoja de ruta gradual.

Como conclusion de la entrevista se puede mencionar que mientras LIDO ha logrado
avances puntuales, requiere abordar sistematicamente sus cuellos de botella para alcanzar niveles
competitivos de eficiencia, calidad y seguridad. Los testimonios recogidos proporcionan una
base solida para disefiar intervenciones técnicas y organizacionales en el Capitulo V de esta

investigacion.

4.4.3 Sintesis de encuesta

Se presenta el analisis de datos obtenidos mediante una encuesta aplicada a 18
colaboradores operativos de LIDO, S.A. de C.V., pertenecientes a las areas productivas bajo
estudio. Este instrumento de medicion tuvo como objetivo evaluar el estado actual de las lineas

de produccion desde la perspectiva del personal directamente involucrado en los procesos.

El disefio del cuestionario constd de 10 items de respuesta cerrada, estructurados bajo los

siguientes criterios metodolégicos:

e Enfoque en indicadores clave de eficiencia productiva
e Evaluacion de oportunidades de mejora continua

e Identificacion de cuellos de botella operativos
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e Analisis de condiciones laborales y flujos de trabajo
De los resultados obtenidos permitiran:
« Diagnosticar el nivel de eficiencia actual en la linea de produccion de galletas
o Establecer bases cuantitativas para la optimizacion de procesos
o Disefiar propuestas de mejora fundamentadas en datos empiricos
o Implementar herramientas de gestion productiva alineadas con las necesidades reales del
area.
4.4.3.1 Resultado Obtenidos
Pregunta 1. ¢ Considera que los equipos de seguridad actuales afectan la velocidad o
eficiencia del proceso de produccion?
Objetivo: Determinar si los equipos de seguridad actuales (EPP, protocolos o
infraestructura) representan una limitante operativa que afecte la velocidad, fluidez o eficiencia

en el proceso de produccion de galletas.

. Frecuencia Frecuencia
Alternativas
absoluta porcentual
Si 17 94%
No 1 6%
Total 18 100%

HSI
®NO
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Andlisis: El 94% de trabajadores reporta que los equipos de seguridad afectan la
productividad, evidenciando un conflicto entre proteccion y eficiencia. Esto sefiala posibles
fallas en ergonomia de EPP o protocolos rigidos. La data justifica: 1) evaluar EPP mas
funcionales, 2) optimizar procedimientos de seguridad, y 3) integrar tecnologia que minimice
interrupciones. La solucion debe equilibrar seguridad operativa con rendimiento productivo.

Estos hallazgos exigen revision técnica inmediata como parte del plan de optimizacion.

Pregunta 2. /Ha recibido capacitacién sobre métodos de trabajo que mejoren la
eficiencia en su area?

Obijetivo: Evaluar si la capacitacion recibida por los trabajadores en métodos de trabajo
mejorados ha contribuido a aumentar la eficiencia en su area, identificando oportunidades para
implementar programas de formacién que optimicen tiempos y reduzcan movimientos

innecesarios en el proceso productivo.

. Frecuencia Frecuencia
Alternativas
absoluta porcentual
Si 16 89%
No 2 11%
Total 18 100%

uSsl
mNO
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Andlisis: EI 89% de trabajadores (16/18) recibid capacitacion en eficiencia, pero las
ineficiencias persistentes sugieren que requiere mejoras. ElI 11% (2/18) sin capacitacion
evidencia una brecha formativa. Se recomienda: 1) optimizar los programas actuales y 2)

implementar capacitaciones especificas para la linea de galletas.

Pregunta 3. ;Considera que el disefio actual de la planta (ubicaciéon de areas de
almacenamiento, flujo de materiales y distancias de traslado) genera pérdidas de tiempo o
ineficiencias en el proceso de produccion de galletas?

Obijetivo: Evaluar si la distribucién actual de la planta genera ineficiencias en el flujo de

materiales para proponer mejoras en el disefio que optimicen tiempos y recursos.

] Frecuencia Frecuencia
Alternativas
absoluta porcentual
Si 5 28%
No 13 72%
Total 18 100%

S

® No
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Andlisis: El 72% (13/18) no percibe ineficiencias en el disefio actual de la planta,
sugiriendo que la distribucién general funciona adecuadamente. Sin embargo, el 28% (5/18)
identifica problemas especificos, posiblemente en areas criticas como almacenamiento o
traslados. Esto indica que, aunque no se requiere un redisefio completo, es necesario evaluar y

optimizar los puntos criticos reportados para mejorar la eficiencia global del proceso a futuro.

Pregunta 4. ;Considera que la implementacion de mejoras en los métodos de
trabajo y equipos podria optimizar la capacidad de produccién para responder a

variaciones en la demanda o introduccion de nuevos productos de galletas?

Obijetivo: Evaluar si mejoras en métodos y equipos aumentarian la flexibilidad de la linea
para ajustarse a variaciones de demanda o nuevos productos, identificando oportunidades

concretas de optimizacion.

. Frecuencia Frecuencia
Alternativas
absoluta porcentual
Si 16 89%
No 2 11%
Total 18 100%

u S|
mNO
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Anélisis: El 89% (16/18) confirma que mejorar métodos y equipos aumentaria la
flexibilidad productiva, requiriéndose estandarizacion de procesos y actualizaciéon tecnoldgica
para responder eficientemente a cambios en demanda o nuevos productos. El 11% disidente

(2/18) no invalida la necesidad de intervencion.

Pregunta 5. ¢ Considera que el proceso de produccion tiene establecido un control de
calidad en cada una de sus etapas en la produccion de galletas?
Objetivo: Evaluar la cobertura y eficacia del control de calidad en cada etapa del proceso

de galletas para proponer un sistema integral que minimice defectos y optimice recursos.

Alternativas Frecuencia absoluta E;iggﬁ?jﬁ
Si 13 72%
NoO 5 28%
Total 18 100%

u S|
B NO
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Andlisis: El 72% de los trabajadores confirma la existencia de controles de calidad en las
diferentes etapas del proceso productivo de galletas, lo que indica que la empresa cuenta con una
base establecida de aseguramiento de calidad. Sin embargo, el 28% restante reporta ausencia de
estos controles por lo que existen brechas importantes, probablemente en las etapas de

produccion de galletas, lo que podria generar inconsistencias en la calidad final del producto.

Pregunta 6. ;/Se realiza mantenimiento preventivo a las maquinas de produccion
regularmente?

Objetivo: Conocer si a las maquinarias de produccion se les realiza mantenimiento

preventivo.
. Frecuencia Frecuencia
Alternativas
absoluta porcentual
Si 5 28%
No 13 72%
Total 18 100%

u S|
= NO
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Andlisis: EI hecho de que el 72% de los encuestados indique que no se realiza
mantenimiento preventivo regularmente sugiere que existe una falta significativa en la
implementacion de practicas de mantenimiento preventivo en la planta de produccion. Esto
podria estar contribuyendo a problemas como fallas en las maquinas, tiempos de inactividad, y
menor eficiencia en la produccion. Sin olvidar al 28% de encuestados de los cuales afirman que
si se realiza mantenimiento preventivo regularmente, estos comentaban que el mantenimiento
preventivo no esta siendo aplicado de manera uniforme y es por eso por lo que no todo el

personal lo puede identificar.

Pregunta 7. ¢Sabe si la empresa lleva un registro sistematico y analisis periddico de
los tiempos de produccién por lote de galletas para identificar oportunidades de mejora en

eficiencia?

Obijetivo: Verificar la existencia de documentacion de utilidad para evaluar y medir el

proceso de produccién de galletas.

. Frecuencia Frecuencia
Alternativas
absoluta porcentual
Si 12 67%
No 6 33%
Total 18 100%

u S|
mNO
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Andlisis: El 67% de los encuestados confirman que la empresa lleva un registro, lo que
indica que existe una base de datos para evaluar la eficiencia operativa. Sin embargo, el 33% que
responde negativamente mencionan de posibles brechas en la implementacion consistente al
sistema, debido al desconocimiento del personal o inconsistencia de la informacion de los

registros.

Pregunta 8. ;Considera que los métodos de trabajo actuales en su &rea estan
claramente estandarizados?

Objetivo: Evaluar la necesidad de estandarizar procedimientos.

. Frecuencia |Frecuencia
Alternativas
absoluta | porcentual
Si, siempre seguimos los mismos pasos 3 17%
Parcialmente, pero hay variaciones 5 28%
No, cada uno trabaja diferente 10 56%
Total 18 100%

M Si, siempre seguimos los
mismos pasos

M Parcialmente, pero hay
variaciones

 No, cada quien trabaja
diferente
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Andlisis: EI 56% de los trabajadores reporta que no existen métodos estandarizados
("cada uno trabaja diferente™), mientras que el 28% reconoce variaciones ocasionales y solo el
17% confirma seguir procedimientos uniformes. Esto evidencia una falta critica de
estandarizacion que explica ineficiencias operativas, variabilidad en calidad y dificultades para

medir productividad.

Pregunta 9. ¢Existen instrucciones visuales (ej.: carteles, diagramas) que expliquen

como realizar sus tareas de forma correcta?

Obijetivo: Identificar brechas en estandarizacién visual

Alternativas Frecuencia |Frecuencia
absoluta | porcentual
Si, para todas las actividades 5 28%
Solo para algunas 10 56%
No existen 3 17%
Total 18 100%

W Si, para todas las actividades

M Solo para algunas

M No existen
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Anélisis: EIl 73% de los colaboradores carecen de instrucciones visuales completas (56%
parciales, 17% inexistentes), evidenciando una estandarizacion deficiente que promueve errores

y dependencia del conocimiento informal.

Pregunta 10. ¢El tiempo dedicado a limpieza afecta significativamente su

productividad?

Objetivo: resaltar la necesidad de procedimientos de limpieza optimizados.

. Frecuencia |Frecuencia
Alternativas
absoluta | porcentual
Si, por falta de métodos eficientes 8 44%
No, es un proceso agil 10 56%
No aplica 0 0%
Total 18 100%

| Si, por falta de métodos
eficientes

® No, es un proceso agil

 No aplica

Analisis: El 44% considera que la limpieza afecta su productividad por métodos
ineficientes, mientras el 56% no percibe problemas. Esta divergencia indica que las ineficiencias

estan localizadas en areas especificas, requiriendo una revisién de protocolos para optimizar
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tiempos. Estos resultados refuerzan la necesidad de acciones focalizadas en sectores criticos para

equilibrar productividad y estandares de calidad.

4.4.3.2 Conclusion de los resultados de la encuesta.

Los resultados de la encuesta evidencian que, si bien la empresa LIDO, S.A. de C.V.
cuenta con una base operativa establecida, existen brechas significativas que limitan la
eficiencia, calidad y flexibilidad de su linea de produccion de galletas. La mayoria de los
trabajadores (94%) percibe que los equipos de seguridad actuales afectan negativamente su
productividad, lo que refleja un conflicto entre proteccion y eficiencia operativa que debe
resolverse mediante el redisefio ergondmico de los EPP y la integracion de tecnologias de
seguridad mas inteligentes. Ademas, la falta de estandarizacion en los métodos de trabajo (56%)
y la carencia de instrucciones visuales (73%) explican la variabilidad en los procesos y los
errores recurrentes, lo que justifica la implementacion urgente de procedimientos operativos

estandarizados (SOP) y programas de capacitacion préactica.

En cuanto a la distribucion de la planta, aunque el 72% no identifica problemas
generalizados, el 28% restante sefiala ineficiencias localizadas en el flujo de materiales y el
almacenamiento, lo que sugiere la necesidad de optimizar el layout en areas criticas mediante
técnicas de lean Manufacturing. Asimismo, la ausencia de mantenimiento preventivo regular
(72%) vy los controles de calidad inconsistentes (28%) representan riesgos operativos que podrian

mitigarse con la adopcion de un programa TPM vy la automatizacion de inspecciones de calidad.

Finalmente, el alto porcentaje de trabajadores (89%) que cree en la necesidad de mejoras
en métodos y equipos para aumentar la flexibilidad productiva, junto con la disparidad en el uso

de datos operativos (33% desconoce los registros de tiempos), refuerza la importancia de invertir
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en tecnologia modular y sistemas de gestion de produccion (MES). En conclusion, los hallazgos
de la encuesta no solo validan la necesidad de un proyecto de optimizacion integral, sino que
también proporcionan una guia clara para priorizar acciones en seguridad, estandarizacion,
mantenimiento y digitalizacién, asegurando que la empresa incremente su competitividad en el
mercado de alimentos. La implementacion de estas mejoras, basadas en principios de ingenieria
industrial, podria generar ganancias significativas en productividad (20-30%), calidad (25%) y

disponibilidad de equipos (15-20%) en el corto y mediano plazo.

4.5 Equipos
La maquinaria de una empresa es primordial para la elaboracion de sus productos, ya que
tiene que contar con maquinas adecuadas para el proceso productivo, la empresa LIDO, S.A. de

C.V. cuenta con los siguientes equipos y maquinarias para la elaboracion de galletas:

Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO

Area a la que Imagen Nombre de | Cantidad de Tipo de
pertenece g maquinaria equipo Material

Masas
Amasadora Acero

(Produccion 1) AMF1600 Inoxidable
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Amasadora . Acero
ETMW 1 Inoxidable
Amasadora . Acero
ETMW 2 Inoxidable
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Nombre de | Cantidad de Tipo de
Imagen . . .
pertenece maquinaria equipo Material
Masas Amasadora . Acero
(Produccién 1) ETMW 2 Inoxidable
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Amasadora L Acero
AMF1600 Inoxidable
Amasadora . Acero
Vertical Inoxidable
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Nombre de | Cantidad de Tipo de
Imagen N . i
pertenece maquinaria equipo Material
Masas Tamizador de
Acero
y Polvo de 1 _
(Produccién 1) Inoxidable

Galleta
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Marmita
Basculante,
de Acero
Vaporizacion . Inoxidable
Directa
(GROEN)
Artesas para , Acero
jarabe Inoxidable
Estructura
que sostiene . Acero
las artesas Inoxidable
para jarabe
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Imagen Nompre d,e Cantid.ad de Tipo (.je
pertenece maquinaria equipo Material
Bines para
Masas dosificar Acero
(Produccién 1) harina en 4 Inoxidable

amasadoras
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Artesas 20 Acero
metalicas Inoxidable

Utensilios de L Acero
produccion Inoxidable

Tecle . Acero
eléctrico Inoxidable

Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO

Area a la que Imaden Nombre de | Cantidad de Tipo de
pertenece g maquinaria equipo Material

Inoxidable
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Horno L Acero
Werner 1 Inoxidable
Banda L Acero
metalica Inoxidable
Baker . Acero
Perkins Inoxidable
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Nombre de Cantidad de Tipo de
Imagen L . .
pertenece maquinaria equipo Material
Horno
Produccién 2 Spooner 1 Ac.ero
Inoxidable

Vicars
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Empacadora Acero
chrome://newtab/ )
Kelpet 6 Inoxidable
AMF 1400 L Acero
Empaque 1 (italiana I1) Inoxidable
Acero
Conveyor 3 ]
Inoxidable
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Nombre de Cantidad de Tipo de
Imagen N . i
pertenece magquinaria equipo Material
Acero
Empaque 1 Apache 1

Inoxidable
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Sig. 4 L Acero
(Empacadora) Inoxidable
Alimentador
Acero
de Galleta 1 _
_ Inoxidable
(Jirafa)
Detector de . Acero
Metales Inoxidable
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Nombre de Cantidad de Tipo de
Imagen L . .
pertenece maquinaria equipo Material
Horno A
cero
Empaque 1 Spooner 1 _
Inoxidable

Vicars
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Acero
Elevador Z 1
Inoxidable
Empacadoras
. Acero
Verticales 1,2, 1 )
Empaque 2 Inoxidable
3y4
Empacadora . Acero
Sig. 2 Inoxidable
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Nombre de Cantidad de Tipo de
Imagen L . .
pertenece maquinaria equipo Material
Empague 2 Empacadora . Acero
Sig. 3 Inoxidable
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Acero
Cavana 1
Inoxidable
Endocenadoras L Acero
Cwi Inoxidable
Acero
Kelpet 5 1 _
Inoxidable
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Nombre de Cantidad de Tipo de
Imagen N . i
pertenece maquinaria equipo Material
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Faja de L Acero
enfriamiento Inoxidable
Cargadores . Acero
Peter 2 Inoxidable
Empaque 3
Cargadores . Acero
Peter 3 Inoxidable
Acero
Kelpet 2 1 _
Inoxidable
Tabla 4 - Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Cantidad y tipo de equipos utilizados en la empresa LIDO
Area a la que Imaden Nombre de Cantidad de Tipo de
pertenece g maquinaria equipo Material
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Acero
Kelpet 2 ]
Inoxidable
Acero
Empaque 3 Kelpet 3 )
Inoxidable
Acero
Kelpet 4 _
Inoxidable
Acero
Peter 2 ]
Inoxidable
Empaque 4
Molinos de Acero
desperdicios Inoxidable
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4.6 Mapa de proceso de la empresa LIDO

Antes de comenzar con el mapeo de procesos, es importante conocer los tipos de procesos
de organizacion. Podemos identificar los siguientes:
A. Procesos estratégicos
Se refieren al conjunto de actividades y tareas que atafien, principalmente, a la alta direccion y
que forman parte del plan estratégico de la empresa. Suelen incluirse procesos aqui de Marketing
0 lanzamiento de nuevos productos.
B. Procesos clave o procesos operativos
Son los procesos implicados directamente en el producto que se desarrollan o el servicio que
presta la empresa.
C. Procesos de apoyo o soporte

Se trata de los procesos que son soporte a los procesos estratégicos y clave.

El mapa de procesos de la empresa LIDO, que se presenta a continuacion es la
representacion grafica de la manera en que se interrelacionan todos los procesos que se
desarrollan dentro de la empresa especificamente en la linea de produccion de galleta cremosa.
Funciona como un diagrama de valor en el que se pone de manifiesto la importancia de cada uno

de los procesos dentro de la linea de produccion.



llustracion 7 - Esquema del mapa de proceso

Planeacidn estratégica

Procesos estratégicos

Planeacion de producciéon

Gestionde la calidad

Gestionde
aprovisionamie

Adquisicion
de materia
prima

nto de materia
prima

Procesos claves

Preparacion
ingredientesy
pesado
Preparacion masa
Laminado o rotaria
Horneo
> Enfriado,
decoraciono
relleno

o 7

Preparacion de galletas

Almacenamiento

Atencidnal
cliente

Necesidades, espectativas, demanday pedidos

Mantenlr.nlento de Recursos humanos Contabilidad Segurlc.lad y pr.otecuon
equipos industrial

Procesos de soporte

Elaboracion propia
Fuente: LIDO, S.A. de C.V.
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4.6.1 Descripcion del Contexto del Mapa de Procesos

El mapa de procesos (también conocido como mapeo de procesos) es un esquema de
evaluacion detallada que permite identificar areas de mejora, optimizar flujos de trabajo y
comprender mejor el funcionamiento de la empresa LIDO, S.A. DE C.V. El objetivo principal es
visualizar y analizar la forma en que se llevan a cabo los procesos, desde la entrada hasta la

salida.

El mapa de procesos organiza las actividades de la empresa LIDO, S.A. DE C.V. en tres
categorias jerarquicas, reflejando su estructura operativa y estratégica para la produccion de

galletas. A continuacion, se describe el contexto de cada seccion:

Procesos Estratégicos

Son la base para la toma de decisiones y la direccion de la empresa:

e Planificacion estratégica: Incluye la planificacion de produccion (para optimizar
recursos) y la gestion de la calidad (para garantizar estandares).

e Objetivo: Alinear las operaciones con los objetivos corporativos a largo plazo.

Procesos Clave
Actividades centrales del negocio, directamente vinculadas a la produccion y

comercializacion:

o Cadena de suministro: Adquisicion de materia prima y gestion de

aprovisionamiento (aseguran insumos de calidad).

o Produccién: Preparacion de ingredientes, amasado/laminado,

enfriado/decoracion (etapas técnicas de elaboracion).
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o Logisticay ventas: Almacenamiento, distribucién, atencion al cliente (garantizan

disponibilidad y satisfaccion).

Procesos de Soporte

Funciones transversales que habilitan la operacion:

e Infraestructura:

o Mantenimiento de equipos (evita paros productivos).

o Seguridad industrial (protege a trabajadores e instalaciones).

e Administracion:

o Recursos humanos, contabilidad, informatica (soportan gestion interna).

4.7 ldentificacion de las lineas de produccion
Una linea de produccion es una serie de pasos secuenciales en un proceso de fabricacion,
donde cada paso se realiza en una estacion de trabajo especifica, y los productos se mueven a

través de la linea para ser transformados de materia prima a producto final.

Una linea de produccion de galletas consiste en un proceso secuencial y automatizado
que transforma ingredientes en galletas terminadas. Generalmente incluye equipos como
amasadores, cortadores, hornos, enfriadoras y envasadoras, trabajando de manera continua para

maximizar la eficiencia y la produccion.

Etapas principales de una linea de produccion de galletas:
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1. 1. Preparacion de la masa:

Los ingredientes se mezclan en una amasadora para obtener una masa homogénea.

2. 2. Formacion de las galletas:

La masa se pasa a una maquina que la corta y le da forma, ya sea por corte con rodillos o

por extrusion.

3. 3. Horneado:

Las galletas se hornean en un horno de tunel o rotatorio a una temperatura y tiempo

controlados.

4. 4. Enfriamiento:

Las galletas horneadas se enfrian en un transportador para que no se rompan 0 se

deformen.

5. 5. Envasado:

Las galletas enfriadas se envasan en bolsas, cajas o cualquier otro embalaje adecuado

para la proteccion y presentacion.

Tipos de galletas que pueden producirse:

o Galletas saladas: Como galletas de queso, crackers, galletas de mantequilla.

o Galletas dulces: Como galletas con chispas de chocolate, galletas de jengibre, galletas

rellenas.
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Galletas tipo sandwich: Con crema, mermelada u otros rellenos.

Galletas Wafer: De varias capas con crema u otros rellenos.

Galletas blandas: De masa blanda, como las galletas de mantequilla o las galletas con

chocolate.

Equipos comunes en una linea de produccion de galletas:

Amasadora: Para mezclar los ingredientes y crear la masa.

Maquina cortadora: Para cortar y dar forma a las galletas.

Horno: Para hornear las galletas.

Enfriadora: Para enfriar las galletas después de hornear.

Envasadora: Para empacar las galletas.

Transportador: Para mover las galletas a través de las diferentes etapas de la linea.

Controladores automaticos: Para controlar y regular el proceso de produccion.




Tabla 5 - Identificacion lineas de produccion

NUmero de | CODIGO PRODUCCION
producto LIDO FROIDIUCITS POR HORNO
1 101 CREMOSA 10/4 Baker Perkins
2 102 CREMOSA 12/4 Baker Perkins
3 104 SUPER CREMOSA 12/6 Baker Perkins
4 110 SUPER CREMOSA 10/6 Baker Perkins
5 114 YEYA 12/1 Baker Perkins
6 119 CREMOSA RIO GRANDE Baker Perkins
7 120 CREMOSA DE LUJO Baker Perkins
8 181 RELLENA TRONIX 10/4 Baker Perkins
9 236 MINI SUSPIRO 40 GRS. Werner 1
10 107 ZOOLOGICA Werner 1
11 108 TOSTARICA 24/4 Werner 1
12 109 VITALIDO 12/6 Werner 1
13 241 COCADITA Werner 1
14 112 VITALIDO 12/3 Werner 1
15 113 VITALIDO 12/6 RIO GRANDE Werner 1
ZOOLOGICA 24/8

16 223 EXPORTACION Werner 1
17 219 SUSPIRO 30/1 Exportacion Werner 1
18 117 TOSTARICA 10/8 Werner 1
19 118 ZOOLOGICA CHOCOLATE Werner 1
20 121 FANTASIA Werrer 1, Baker Perkins,

Numero de | CODIGO PRODUCCION

producto LIDO ARSI, POR HORNO

21 206 SUSPIRO 1/4 libra Werner 1
22 135 VITALIDO 10/3 Werner 1
23 136 VITALIDO 10/6 Werner 1
24 205 ROSQUILLA ABETUNADA 100/1 Werner 1
25 197 CHOCOLATE RIO SOTO (libras) Werner 1
26 157 ZOOLOGICA 8/1 Werner 1
27 196 VITA HELADO (libras) Werner 1
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28 187 ANIMALITOS TRONIX Werner 1
29 195 CHOCO HELADOS FRUTALETA (libras) Werner 1
30 183 CEVICHERA TRONIX 9/6 Werner 1
31 141 TORTITRIGO MULTIGRANO 6/1 Werner 1
32 140 TORTITRIGO INTEGRAL 6/1 Werner 1
33 106 SUPER CASINO 12/6 Werner 1
34 129 TORTITRIGO MIX Werner 1
35 116 CASINO RIO GRANDE Werner 1
36 115 TORTITRIGO 6/1 Werner 1
37 111 SUPER CASINO 9/6 Werner 1
38 305 PAN TOSTADO Werner 1

4.7.1 Descripcion del Producto

Elaboracion propia
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En LIDO, S. A. de C. V. se elabora una variedad de galletas que son las favoritas de

muchas personas por su sabor y textura. Actualmente, la empresa cuenta con 38 tipos diferentes

de galletas, cada una con caracteristicas unicas en presentacion, sabores y empaque. Para

describir estos productos, se tomaron como referencia las fichas técnicas, las cuales destacan las

diferencias entre ellos. A continuacion, se detalla la descripcion de algunas de las galletas

producidas.



Tabla 6 - Ficha técnica del producto — Galleta Cremosa

Ficha tecnica del producto

Nombre del Producto;: CREMOSA

Descripcion del
Producto

Es un producto elaborado a base de harina

de trigo y saborizada con esencia de vainilla

y cocoa amarga, la masa obtenida es |

estampada con el molde asignado para el
producto y posteriormente hornearse, la
galleta se rellena de una pasta con sabor a
vainilla, previo a su empaque primario de

acuerdo con la presentacion establecida.

Yo de Lido no me olvido

Caracteristicas
Fisicas del
Producto

Caracteristicas
microbiologicas

Apariencia Forma de Sandwich
Café (chocolate),
Color Amarillo (Vainilla)
Olor Caracteristico
Sabor Chocolate y Vainilla
Textura Crujiente
Humedad No mayor a 3%
Salmonella, Listeria monoytogenes Ausencia
Staphylococcus aureus 10 UFC
Echerichia coli <10 UFC
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Ingredientes

Harina de trigo, (Enriquecida con Hierro, Tiamina, Riboflavina, Niacina
y Acido Fdlico); Azlcar, Manteca Vegeta (Palma); jarabe invertido
(Contiene azlcar acido tartarico); Cocoa (procesada con Alkally);
Bicarbonato de Sodio (Leudante); Bicarbonato de Amonio (Leudante);
Lecitina de Soya (Emulsificante); Sal Yodada, Esencia de Vainilla,
Color Café (Compuesto por amarillo FD&C #5, rojo FD&C #40 y azul
FD&C #1) y Color Amarillo FD&C #5.

Empaque

Empaque primario BOPP laminado de 15 micras (BOPP 15 micras
(cristal) / BOPP 15 micras (cristal)). Empaque secundario BOPP de 30

micras, impresion cara. Empaque terciario Caja regular corrugada.

Presentacion y
Contenido Neto

Cremosa 12/4 Peso neto por unidad 26g y paquete 12/4 312g.

Vida util

9 meses

Registro Sanitario

Reg. N° 2557 D.G.S. El Salvador C.A.

Tipo de mercado

Dirigido a publico general, desde nifios hasta ancianos que no sean

sensibles a los alérgenos declarados en este producto.

Alérgenos

Producto contiene gluten y soya.

Almacenamiento

Almacenar en lugar seco a temperatura ambiente. Listo para consumir
directamente y acompafarlo con lo que el cliente prefiera a todo

momento.

Fuente: LIDO S.A de C.VV



Tabla 7 - Ficha técnica del producto — Galleta Casino
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Ficha tecnica del producto

Nombre del Producto: CASINO

Descripcion del
Producto

Este es un producto elaborado a
base de harina de trigo, la masa
obtenida es laminada atreves de
rodillos colocados en secuencia
para posterior mente cortar el
disefio de la galleta dejando
marcadas tres secciones para un
corte facil al momento de servir
esta galleta atraviesa un proceso de
salada por medio de cristales de sal
para posterior mente hornearse y
pasada finalmente por un proceso

que le aporta su caracteristica de

color
Apariencia Forma rectangular
Color Beige claro y cristales de sal
Caracteristicas | g|or Caracterfstico
Fisicas del
Producto Sabor Salada
Textura Crujiente
Humedad No mayor a 4%
Salmonella, Listeria monoytogenes | Ausencia
Caracteristicas | Staphylococcus aureus 10 ufc
microbiologicas
Echerichia coli <10 ufc
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Ingredientes

Harina de trigo, (enriquecida con hierro Tiamina, Riboflavina, Niacina y
acido folico); azucar, manteca vegetal (palma), jarabe invertido (azucar
y acido tartérico), bicarbonato de sodio, bicarbonato de amonio, lecitina

de Soya, sal polvo de hornear, levadura seca y enzimas.

Empaque

Empaque primario boop laminado de 15 micras (boop. 15 micras
(cristal)/ BOOP 15 micras (cristal)) empaque secundario boop de 30

micras impresién cara. Empaque terciario caja regular corrugada

Presentacion y
Contenido Neto

.12/6
Peso neto por unidad 23 gramos presentacion 12/6 (276 gramos)

Vida util

6 meses

Registro Sanitario

Reg. N° 2556 D.G.S. El Salvador C.A.

Tipo de mercado

Dirigido a publico general, desde nifios hasta ancianos.

Alérgenos

Producto contiene gluten y soya.

Recomendaciones
de
almacenamiento y
uso

Almacenar en lugar seco a temperatura ambiente. Listo para consumir
directamente y acompafiarlo con lo que el cliente prefiera a todo

momento.

Cuadro 3: Elaboracion propia
Fuente: LIDO S.A de C.V



Tabla 8 - Ficha galleta Vita Lido

Ficha tecnica del producto

Nombre del Producto: VITA LIDO

Descripcion del
Producto

Es un producto elaborado a base de
harina de trigo, y saborizada con
esencias de vaina la masa obtenida
es laminada atreves de rodillos
colocados en secuencia para
posterior mente cortar el disefio de
la galleta posteriormente se hornea
y empaca de acuerdo con la

presentacion establecida

Caracteristicas
Fisicas del
Producto

Apariencia Forma de rectangulo
Color Café claro

Olor Caracteristico

Sabor Dulce

Textura Crujiente

Humedad No mayor al 4%

Caracteristicas
microbiologicas

Salmonella, Listeria monoytogenes | Ausencia

Staphylococcus aureus < 10ufc

Echerichia coli < 10ufc

Ingredientes

Harina de trigo, (enriquecida con hierro Tiamina, Riboflavina, Niacina y
acido folico); azucar, manteca vegetal (palma), gelatina simple
(mejorador de masas), bicarbonato de sodio (leudante), bicarbonato de
amonio(leudante), sal polvo de hornear (leudante), sal yodada esencia de
vaina (saborizante artificial) color Carmelo crémor tartaro
(anticristalizante): color café colorante artificial (amarilla # 5 rojo#40
azul#l)
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Empaque

Empaque primario boop laminado de 15 micras (boop. 15 micras
(cristal)/ BOOP 15 micras (cristal)) empaque secundario boop de 30

micras impresion cara. Empaque terciario caja regular corrugada

Presentacion y
Contenido Neto

.12/6
Peso neto por unidad 25 gramos peso neto paquete 12/6 300 gramos

Vida atil

9 meses

Registro Sanitario

Reg. N° 2558 D.G.S. El Salvador C.A.

Tipo de mercado

Dirigido a publico general, desde nifios hasta ancianos

Aléergenos

Producto contiene gluten

Recomendaciones
de
almacenamiento y
uso

Almacenar en lugar seco a temperatura ambiente. Listo para consumir
directamente y acompafiarlo con lo que el cliente prefiera a todo

momento.

Cuadro 4: Elaboracion propia
Fuente: LIDO S.A de C.V



Tabla 9 - Ficha de producto - Galletas suspiro
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Ficha tecnica del producto

Nombre del Producto: SUSPIRO

Descripcion del
Producto

Es un producto elaborado a base de
harina de trigo, y saborizada con
esencias de fresas la masa obtenida
es extraida por una copa en forma
circular y definida por medio de un
cortador de  alambre  para
posteriormente ¢ hornearse 'y
empaca de acuerdo con la

presentacion establecida

Caracteristicas
Fisicas del
Producto

Apariencia Forma de 6valos
Color Salmon

Olor Caracteristico
Sabor Dulce

Textura Crujiente
Humedad No mayor al 4%

Caracteristicas
microbiologicas

Salmonella, Listeria monoytogenes

Ausencia

Staphylococcus aureus

10ufc
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Echerichia coli < 10ufc

Ingredientes

Harina de trigo, (enriquecida con hierro Tiamina, Riboflavina, Niacina y
acido fdlico); azucar, huevo, polvo de hornear, esencia de vaina

(saborizante artificial) esencia de fresa color rojo FD&C#40.

Empaque

Empaque primario boop laminado de 15 micras (boop. 15 micras
(cristal)/ BOOP 15 micras (cristal)) empaque secundario caja regular

corrugada

Presentacion y
Contenido Neto

Peso neto por unidad 113 gramos

Vida util

4 meses

Registro Sanitario

Reg. N° 5607 D.G.S. El Salvador C.A.

Tipo de mercado

Dirigido a publico general, desde nifios hasta ancianos

Alérgenos

Producto contiene gluten y huevo

Recomendaciones
de
almacenamiento y
uso

Almacenar en lugar seco a temperatura ambiente. Listo para consumir
directamente y acompafiarlo con lo que el cliente prefiera a todo

momento.

Fuente: LIDO S.A de C.V
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4.7.2 Linea de produccién
El proceso de elaboracion de galletas implica varios pasos, desde la preparacion de los
ingredientes hasta el empaquetado final. Principalmente, se trata de mezclar los ingredientes,

formar la masa, darle forma de galleta, hornearla, enfriarla y luego empaquetarla.

DESCRIPCION
Recepcion del material de empaque

Todos los materiales como corrugados, bolsas, bobinas, etiquetas son recibidos en
paquetes, cajas, fardos o en bolsa. Todo material que ingresa es evaluado para garantizar
conformidad, cada proveedor entrega un certificad de calidad por material. La revision se realiza
de acuerdo con Militar Estandar 105-E, donde se acepta si cumple con el estandar definido o se

rechaza con incumplimiento de las especificaciones definidas.

Anualmente los proveedores presentan carta de garantia, fichas técnicas de materiales a

proveer, certificaciones de sistemas ya sea de calidad o inocuidad obtenidas por terceros.

De forma continua se realizan actualizaciones de artes de empaque en base a la necesidad

del cambio (peso, presentacion, cambio de regulaciones, formulacién, entre otros).

Almacenamiento de material de empaque
Se cuenta con una bodega aislada de area de proceso y exclusiva para la recepcion y
almacenamiento de todos los materiales de empaque con un ambiente seco, en esta bodega se

almacenan: corrugados, bobinas de polipropileno, bolsas, vifietas; dichos materiales son
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organizados segun codigo interno. El material se va despachando, cumpliendo método Primeras

entradas Primeras salidas (PESP).

Recepcion de materia prima

La recepcion de las materias primas se realiza en Bodega de Materia Prima (BMP) donde
se inspecciona visual el equipo de transporte y personal previo a la descarga en base BPM vy la

integridad de cada ingrediente.

Cada ingreso es evaluado para garantizar conformidad, el proveedor entrega un
certificado de calidad. La revision se realiza de acuerdo con Militar Estandar 105-E, donde se
acepta su cumple el estandar definido o se rechaza con incumplimiento de las especificaciones

definidas.

Anualmente los proveedores presentan carta de garantia, fichas técnicas del producto,
permiso de funcionamiento vigentes (transporte e instalacion), certificaciones de sistemas ya sea

de calidad o inocuidad obtenidas por terceros.

Cada una de las materias primas cuenta con su debida identificacion de lote o fecha de

produccién y fecha de vencimiento.

Almacenamiento de materia prima

Los ingredientes en el caso de ser de proveedores locales se almacenan en tarimas
platicas, en el caso de los proveedores del exterior se reciben en tarimas de madera las cuales
vienen con sello de garantia de fumigacién asegurando el control de plagas y con una lamina de

carton separando el material de la madera; en ambos casos los materiales se almacenan en una
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bodega con ambiente seco exclusiva para Materias Primas, organizando cada ingreso para

asegurar el método de despacho Primero en Vencer Primero en Salir (PVPS)

Los ingredientes alérgenos son almacenados en el &rea asignada para los mismos

identificada, separada y delimitada.

El agua es provista por proveedor estatal (ANDA), la cual es captada en cisterna para
posteriormente ser distribuida a los diferentes puntos de uso, en donde cuenta con un sistema de
filtracion de particulas, olor y bacterias (UV). Se realiza un monitoreo diario de la concentracion

de cloro en puntos definidos previo al sistema de filtracion.

Preparacion de masa

Los ingredientes son preparados y pesados, asegurando que los equipos y area cumple

con las medidas de higiene y sanitizacion.

Los ingredientes clasificados como alergénicos son pesados en equipos Yy utensilios
designados para estos exclusivamente, asi como también se han asignado un color de utensilios

para estos ingredientes.

Cada masa es preparada, y los ingredientes son adicionados segun la etapa o paso del

proceso, los cuales son sometidos a velocidad y tiempo establecidos.

Depositado Manual de Masa en Tolva
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Luego de preparada la masa en la maquina asignada, esta es trasladada a una artesa
mecé&nicamente; luego es depositada de forma manual por medio de pala de acero inoxidable en

tolva, dicha actividad es realizada por personal operativo.

Transporte de masa en Fajas
El sistema de transporte de masas en este equipo consta de una faja larga de poliuretano,
la cual alimenta a la siguiente faja con un sistema reversible, pasa a través del desmenuzador

hasta depositar sobre la tolva del equipo rotaria.

Estampado de Galleta

Esta masa se hace llegar a un rodillo estampador y regulador de peso el cual define la
figura de la galleta a través de presion sobre una faja. Posterior al estampado el producto es

transferido de forma directa a la banda del horno.

Horneo

El horneo se ejecuta en el horno Baker Perkins o0 Wender 1 a la temperatura y tiempo

establecido por cada galleta.

Enfriamiento

El producto una vez horneado es transportado a través de fajas transportadoras para ser

enfriado previo al empacado.

Las fajas transportadoras por donde es pasado el producto para su enfriamiento se limpian,

sanitizacion y libera a través de hisopados ATP.

Empacado y Deteccion de Metal
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Aseguramiento previamente que el equipo esté limpio, sanitizado y liberado a través de
hisopados ATP, se toman directamente de la faja después de la aplicacion del relleno las
unidades segun el sabor (vainilla y chocolate) para colocarse en los cargadores de la maquina, las
cuales bajan en dos puntos especificos a lo largo de la cola de alimentacién de la maquina, para

ser empacadas con el empaque primario y codificado.

Mediante proceso en linea luego del empaque primario el producto atraviesa por el

detector de metales.

De forma continuar se organizan manualmente las unidades primarias para el empaque
secundario en 12 unidades, para ser colocado a lo largo de la cola de alimentacion en la maquina
para el empaque secundario y codificado. En algunos casos se coloca vifieta, segun destino del

producto.

Finalmente, el producto es encajado y codificado para su empaque terciario # de cajas por
nivel de estiba 10 / # de niveles por tarima 5 / # de cajas por tarima 50. Cada una de las cajas es

estibada en tarimas plasticas y enviadas a bodega.

Deteccion de Metal

En base a este flujo el area de empaque cuenta con un equipo Detector de metales, el cual
es verificado con los siguientes patrones: Ferroso 2.0 mm, No Ferroso 2.0 mm, Acero inoxidable
2.5 mm. Se ha determinado este paso como Punto Critico de Control (PCC). Este equipo cuenta
con: sensor visual (Baliza), alarma auditiva, accién de rechazo del material con sospecha de
forma automatica. Todos los productos que en linea son rechazados, son nuevamente evaluados

para continuar las unidades que contienen metal.
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Almacenamiento en Bodega
El producto terminado es almacenado en una bodega seca exclusivamente para producto
terminado. Los productos son organizados en bodega por codigo de producto y lote para ser

despachados.

Carga en Transporte y Distribucion.
Previo a cargar el producto, los vehiculos son inspeccionados, se verifica limpieza,
ausencia de plaga, olor e integridad del equipo. El producto es ordenado de tal forma que se

asegure la integridad del producto al cliente.
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4.7.3 Diagrama de bloques “Linea de produccién de galletas”
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4.8 Diagrama de bloques, procesos de produccion de galletas

La empresa LIDO, S.A. de C.V. cuenta con un diagrama de bloques de la linea de
procesos produccion de galletas con el fin de indicar la manera en la que se elaboran ciertos
productos, especificando la materia prima, la cantidad de procesos y la forma en que se presenta

el producto terminado.

s
llustracion € ( INICIO
\

/

h 4

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

PREPARACION DE
MASAS

ES DULCE O
SALADO

LAMINADO
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ENFRIADO
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ALMACENADO

FIN

v

Fuente: LIDO, S.A. de C.V.
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4.9 Diagrama de Flujo del Proceso de Elaboracion de Galletas Cremosas

Muestra los pasos y decisiones involucrados en el proceso de elaboracion de galleta

cremosa, nos ayuda a entender, analizar y mejorar la forma en que se realizan los procesos desde

el inicio hasta su finalizacion.
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4.10 Cursograma actual del proceso de linea de produccién de galletas

Cursograma analitico de procesos

LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS

Resumen del cursograma analitico actual

Observaciones

Descripcion Simbologia| Actual
Producto Galletas Operacion @ 2
Transporte =) 5
Espera . 3
£ LIDO Inspeccion (| 6
mpresa
P Almacenamiento v 2
Distancia (m) N/A 8.2
Metodo: Actual Tiempo (min-hombre) N/A
Total
Descripcion Distanc| Tiempo El Observaciones
am | m [ @ ] ) v
Recepcion de materia prima| 0 5.2 Inspeccion inicial de MP
Almacenamiento temporal 0 8.1 Espera antes de procesar
Transporte a area de masa | 2.8 0 Se traslada la MP al &rea de masa
Preparacion y formulacion 0 23.8 Se realiza el pesado del insumo
de masa
Espera entre procesos 0 43 Tiempo de espera
Transporte a Amasado 1.5 0 Se traslada a la zona de Amasado
Amasado 0 22 Se amasa la mezcla
Transporte a laminado 2 0 Se traslada a zona de laminado
Laminado 0 25.6 Se realiza el moldeado de galletas
Transporte a Horno 0.5 0 Transporte adicional
Espera antes de horneado 0 35 Tiempo de espera
Horneado 0 26.5 Se hornean las galletas
Enfriado 0 19.6 Se enfrian las galletas
Control de calidad 0 25.1 Inspeccion de galletas
Espera antes de empaque 0 4 Tiempo de espera
Empaquetado 0 25.6 Es envasado y pesado
Almacenamiento final 0 6 Almacenamiento temporal
Transporte a almacén 14 0 Nueva actividad: traslado final
Total 8.2 |199.3 2 6 3 2
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4.11 Clasificacion de productos de galletas
En esta investigacién, los productos analizados corresponden a la panificadora LIDO, S.
A. de C. V., centrandose en su produccion de galletas. Estas se clasifican y categorizan segun sus

familias. A continuacion, se presentan los criterios aplicados para su segmentacion:

* Funcionalidad
Este criterio se enfoca en como el producto se clasifica segln el tipo de cliente y la

necesidad o cumplimiento que requiere de parte del producto.

* Segmentacion del mercado
Es la division de productos segun perfiles de consumidor, este enfoque considera las
caracteristicas y necesidades especificas de cada producto consumido, ajustando la oferta para

satisfacerlas de manera efectiva.

4.11.1 Clasificacion de los productos
La clasificacion de las galletas garantiza transparencia, seguridad, cumplimiento
normativo y calidad durante todo el proceso productivo. Por ello, LIDO, S. A. de C. V. organiza

su linea de produccion mediante los siguientes criterios:

* Por ingrediente o familias

Son dos métodos comunes para categorizar productos alimenticios:

Clasificacion por ingrediente: ldentifica caracteristicas nutricionales y dietéticas.

Clasificacion por familia: Agrupa productos en categorias amplias con caracteristicas

similares, aunque puedan variar en ingredientes.
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* Por propiedades nutricionales

Agrupa los productos segin su composicion nutricional y contenido de nutrientes

especificos.
* Por segmentacion del mercado

Organiza los productos en funcién de factores como:

e Demografia.
e Comportamiento del consumidor.

e Preferencias especificas.
* Por demanda de exportacion o tipo de empaque

e Demanda de exportacion: Clasifica los productos segun la frecuencia y volumen de
compra, identificando aquellos de alta o baja demanda para ajustar estrategias de
produccion.

e Tipo de empaque: Agrupa los productos segun las preferencias de los consumidores en

cuanto a tamafio, presentacion y caracteristicas del empaque.
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La materia prima es parte importante para la elaboracion de galletas, cada tipo de galleta

estd compuesta por diferentes férmulas. A continuacion, se detalla un listado de ingredientes

habituales en su formulacion y la cantidad de kilogramos.

Tabla 10 - Materia prima

‘ DESCRIPCION KILOGRAMOS
AZUCAR SULFITADA 1,407,995.157
ACIDO TARTARICO 2,76.2489915
BICARBONATO DE AMONIO 19,138.46115
BICARBONATO DE SODIO 24,652.00569
BISULFITO DE SODIO 215.1695971
GRASAS 763,622.7933
HARINA 3,574,251.202
LEVADURA 809.8324267
SAL 38,571.81802
SUERO LACTEO 10,864.66933
POLVO DE HORNEAR 32,023.98167
HIELO 215,105.7788
HUEVOS 259,555.5838
MAICENA 19,925.2336
ZEMITA 95,131.31634
CREMOR TARTARO 298.3716007
MARGARINA 32,471.51411
COLOR AMARILLO 43.62242584
VINAGRE 5,447.586864
LECITINA 3,842.24746

ESCENCIA DE COCO

361.1818261

ESCENCIA DE FRESA

57.13074056

ROJO N.40 10.75392945
AZUCAR CRUDA 96,212.52381
ALBUMINA 157.1260093

ESENCIA LIMON

1.192960174

Tabla 4: Elaboracion propia
Fuente: LIDO S.A de C.V
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4.13 Ergonométrica de la empresa LIDO, S.A. de C.V.

En LIDO, S.A. de C.V., la seguridad constituye un pilar estratégico, esencial tanto para la
proteccion de nuestros colaboradores como para garantizar la excelencia en la calidad de
nuestros productos. Implementamos protocolos rigurosos alineados con las normativas
nacionales e internacionales, asegurando asi un entorno laboral seguro y procesos productivos

que cumplen con los mas altos estandares de la industria alimentaria.

La “Ley General de Prevencion de Riesgos en los Lugares de Trabajo” habla sobre la

necesidad de Identificar, Evaluar y Controlar los Riesgos Ergondémicos en diferentes articulos:

e Art. 3: Para los propositos de esta ley se observara lo siguiente:

2) Adecuar el lugar de trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la
concepcion de los puestos de trabajo, asi como la eleccion de los equipos y los métodos
de trabajo y de produccion.

e Art. 30: Los Empleadores tienen la obligacion de proporcionar a los trabajadores y
trabajadoras, las condiciones ergondmicas que correspondan a cada puesto de trabajo,
tomando en consideracion la naturaleza de las labores, a fin de que éstas se realicen de tal
forma que ninguna tarea les exija la adopcion de posturas forzadas que puedan afectar su
salud.

e Art. 37: En todo lugar de trabajo se debera contar con el equipo y las medidas apropiadas

para la manipulacién de cargas.
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En el 2022, el Centro Integra de Asesoria y Desarrollo Empresarial (CIADE) realizo un
estudio de RIESGO HIGIENICO: RUIDO, EN PLANTA GALLETA DE PRODUCCION,
UBICADO EN BOULEVARD DEL EJERCITO NACIONAL KM 6 SOYAPANGO, con el fin

de velar por la salud de los trabajadores.

Maguina Molino para azicar, depositando
1 Molino Aztioar materia prima e influencia de otras maquines
en el entormo.

Maquinarna de produccion de masa, personas
2 | Producclén 1-Masa | naniando y  trensttando.  cargando
depositando materias primas y ruido generado
por el mecanismo intermo.

Bésoula de slios Ruido propio de ia maquinaria en ejecucion, ;
3 do compresores.

Maquina laminadora, personas hablando y
transitando, cargando materiales.

Linea de produccidn con bandas automatices

con  Mmecanismos motorizados, personss
s Empaque 1 hablando y transitando, empacando producto
terminado.




Cow vy 40 b

RS A

Linea de produccion con bandas automaticas
con mecanismos motorizados. personas
hablando y transitando, empacando producto
terminado, bandeja de traslado con
vibraciones.

Maquinaria de empaque automatica.

Linea de produccion con bandas automaticas
con mecanismos motorizados,  personas
hablando y transitando, empacando producto
terminado.

Maquina Molino de pan, trituradora, personas
hablando.

Linea de produccion con bandas automaticas
con mecanismos motorizados.  personas
hablando y transitando, empacando producto
terminado.
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Tabla 1. Mediciones de Ruldo

RUIDO GENERADO POR MAQUINAS, EQUIPOS Y PERSONAS

* o
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CIADE

ra Intagral de Asesoria

y Desamollc Empresarial

g | g 3
2|z £ |55 £ | E | & BERE

Z Q w (22 |@ gv _ S8 |ge| § |2 [Ee

§ 8 58| & |85 gﬁ ts £ | = 8| 8% 58] 5 |E5 |83
[7F)

E : g | 5| 8 |ge% %E | 82| 82 |BE| B |2B|:

£ = 4 o =z |25 |&= @ g . |2o0| A & Q<
2|z B |2 -§§ s | B g 2 |a |3
o =z o E‘ = [= % z

Molino Aziicar LSV-01 85 89.0 8 |o001:30 X % | orejeras| 115 | 775

Produccién 1 -Masa LSV -02 85 784 8 |omoi:30 X % | orejeras| 115 | 868

Prodl ucclﬁ 6"“ :e-yr:aué‘tnm lsvos | & | 978 | 8 |ooovao X X | Orejeras| 115 | 86.0

Béscula de silos LSV -04 85 | 1004 | 8 |omoi3o0 X % | orejeras| 115 | 889

Laminadores Lavos | &5 85.6 8 |00c01:30 X % | Orejeras| 115 | 744

Empaque 1 Lsv-06 | 85 79.5 8 |0001:30 X X | Orejeras| 115 | 68D

Empaque 2 % Lsv-07 85 80.4 8 |ooo1:30 [ % |Orejeras| 115 | 688

Planta producclén Maquinaria Apache g | T | LSvV-08 | 85 82.5 8 |o001:30 X % | orejeras| 115 | 740

Galleta Maquinaria Apache = |voa | as 78.7 B | 000130 X % |Orejeras| 115 |[87.2

Empaque 3 Z [svao | =5 89.0 8 |00c01:20 X % | Orejeras| 115 | 778

Molino Pan Lsv-11 | 85 89.2 8 |00c01:30 X % |orejeras| 115 | T7.7

Molino Pan - En fuente LSV -12 85 96.0 8 |omoi:30 X % | orejeras| 115 | 845

Pasilio m. " méquina Lsv-13 | &85 78.3 B |00:01:30 X ¥ | Orejeras| 115 | 668

Produccién alemanas; LSV -14 85 88.1 8 |o001:30 X X | orejeras| 115 | 768

Taller industrial LSV -15 85 887 8 |00:0130 Orejeras | 115 | 77.2

LSv-01:

Leq: 89.0 dB
Méx: 95.3 dB
Min: 81.1dB

LOSE

GRAFICOS. Nivel de Ruldo en 4reas de Planta de produccidn galleta.

CIADE

.II)

Este punto de medicién presenta flunctuaciones de tipo FLUCTUANTE, ya que presenta variaclones inferlores, superiores o Iguales a 5 decibelios
A (dB A) en respueta instrumental “lento”, durante un periodo de observacién de 1 minuto [Dec.89.Art.152].

E |
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CONCLUSION

Las mediciones que realizo CIADE al momento de la inspeccion del sitio determinaron que
el ruido generado en algunas zonas de trabajo es de tipo variable, estas areas son las siguientes:
Molino Azucar, Produccion 1 masa, Maquina Apache, Molino de Pan y Taller industrial, ya que

se producen variaciones de +5 dB(A) durante el primer minuto de medicion.

En la actualidad se puede visualizar los esfuerzos que la empresa hace por proteger a los
colaboradores, mediante la disposicién de mediciones de ruido en planta de produccién galleta,
como parte del control del riesgo que ha desarrollado la gestion actual (encargados de la

seguridad) y que a su vez tiene relacion con los siguientes factores identificados:

Muestreo para estudio del contaminante ruido en areas de mayor incidencia y afectacion

de los colaboradores.
e Periodicidad en mediciones del riesgo por medio de estudios higiénicos
e Apoyo de la gerencia en los planes de accion y suministro de inversiones en seguridad

e Desarrollo de programaciones y realizaciones de exadmenes de audiometria anuales

Trabajo en conjunto con las areas de mantenimiento preventivo

Agregando, en el 2022 La Agencia para el Desarrollo y la Salud Agropecuaria, S.A. de C.V.
(AGDYSA, S.A. de C.V.) realizo un estudio Ergonémico y Manejo Manual de Cargas. Donde se

observaron 20 puestos de trabajo, entre ellas esta algunos puestos del area de galleta que son:

Puestos de trabajo

Masero. Cargador de Petters.
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Oficios varios Masas.

Cargador de Kelpet.

Laminado, Operario.

Cargador de Vita Lido.

Laminado, Recorte.

Embandejado de Vita Lido.

Cargador de Casino.

Encajado de Vita Lido.

Encajado de Cremosa.

Entarimado de Vita Lido.

Endocenado de Cremosa.

=
f /Agdysasv [} AGDYSA = agdysa.com :_j
& PBX 2274 - 7139 7850 - 4419 / 7002-9877 r:
ACDYSA =
Sellado Embaolsa . Cargado Producci. Producci Producci.
RIESGOS ERGONOMICO bolsa do g de Alemana | Alemana | Alemana | Yolteade
alemana Alemana alemana Masas Entulado carga lata
Desviacion de mano y mufieca Der. X X x X
Desviacion de mano y mufieca lzq. X X x X
Agarre en pinza mano Der. = = X
Agarre en pinza mano lzq. x x X
Presion con los dedos mano Der. X X x
Presion con los dedos mano lzq. x X X
Agarre completo mano Der. = x
Agarre completo mano lzq. x X
Antebrazo Der. Rotado x x x
Antebrazo lzgq. Rotado X X X
Codo Der. Totalmente extendido x x
Codo lzq. Totalmente extendido X x
Brazo Der. Elevado X x x x x x
Brazo lzq. Elevado x x X X x »
Hombros encogidos
Cuello Flexionado o x o x X o x
Cuello Extendido
Cuello Rotado
Cuello de lado x
Espalda Flexionada X x o o X ®
Espalda desviada X X
Espalda extendida
Espalda rotada X x
Espalda sin soporte (Sentados) x x X
Piernas en postura de cuclillas
Piernas en postura de rodillas x
Piernas sin soporte x X
ESTRESORES FisICOS Sellado Embolsa | o . e Cargado Producc. Producc. Producci. volteado
IDENTIFICADOS: N o alemana el Alemana | Alemana | Alemana | lomana
alemana Alemana alemana Masas Entulado carga lata
Exposicion a Vibracion
Exposicion a Baja temperatura
Exp. a Compresion Tejidos Blandos X X X
Exposicion a Estrés de Impacto x
Uso de guantes inadecuados x X

@ i ‘E’

Labsyso
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f /Agdysasv [l AGDYSA & agdysa.com F:' i f.ﬂ
@ PBX2274-7139 (O7850-4419 / 7002-9677  [ajocitods
ACDYSA
Sellado Embolsa . Cargado | Producci. | Producci. Producci.
RIESGOS ERGONOMICO bolsa | do | | e | Alemana | Alemana | Alemana | VORE3dO
alemana | Memama | TS | ol | macae | Snmiado | cagaina | MO
Desviacion de mano y mufieca Der. X X X X
Desviacion de mano y mufieca lzq. X X X X
Agarre en pinza mano Der. X X X
Agarre en pinza mano lzqg. X X X
Presion con los dedos mano Der. X X X
Presion con los dedos mano lzq. X X X
Agarre completo mano Der. X X
Agarre completo mano lzg. X X
Antebrazo Der. Rotado X X X
Antebrazo lzq. Rotado X X X
Codo Der. Totalmente extendido X X
Codo lzg. Totalmente extendido X X
Brazo Der. Elevado X X X X X X
Brazo lzqg. Elevado X X X X X X
Hombros encogidos
Cuello Flexionado X X X X X X X
Cuello Extendido
Cuello Rotado
Cuello de lado X
Espalda Flexionada X X X X X X
Espalda desviada X X
Espalda extendida
Espalda rotada X X
Espalda sin soporte (Sentados) X X X
Piernas en postura de cuclillas
Piernas en postura de rodillas X
Piernas sin soporte X X
ESTRESORES FISICOS Sellado | Embolsa | o . | Cargado | Producc. | Producc. | Producd. | . .
bolsa do de Alemana | Alemana Alemana
IDENTIFICADOS: alemana | Alemana | WO | vana | Maca | Entulado | cargalata | ST
Exposicion a Vibracion
Exposicion a Baja temperatura
Exp. a Compresion Tejidos Blandos X X X
Exposicion a Estrés de Impacto X
Uso de guantes inadecuados X X

| Insaforp:

Labsyso
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f /Agdysasv [[) AGDYSA & agdysa.com ST e ‘,.ﬂ"
f' {
@ PBX2274-T139 (O7850-4419 | 70029877  (@iurihs
AGDYSA
. Producci. Producci. Producci.
Resultados del BRIEE Sellado bolsa Embolsado Encajado Cargado de Aleraana Alemana Alemana Volteado
alemana Alemana alemana alemana alemana
Masas Entulado carga lata
Manos y mufiecas 2 2 2 2 3 3 3 3
Codos 0 0 0 3 3 0 3 3
Hombros 0 2 0 0 3 2 3 3
Cuello 2 3 3 3 2 3 2 2
Espalda 3 3 2 0 3 2 2 2
Piernas 3 0 2 0 0 0 0 0
Estresores Fisicos Identificados
Exposicion a Vibracion 0 0 0 0 0 0 0 0
Exposicion a Baja Temperatura 0 0 0 0 0 0 0 0
Exp. a Compresion Tejidos Blandos 0 0 0 2 2 2 0 0
Exposicion a Estrés de Impacto 0 0 0 0 2 0 0 0 |
Uso de Guantes Inadecuados 0 0 0 0 0 0 2 2 ‘
Resultados del BEST 19 19 17 23 52.5 325 38 38
MUY
NIVEL DE RIESGO MED MED MED MED e ALTO ALTO ALTO
Oficios Varios Laminado Laminado Cargador Encajado Endocenado
Resultados del BRIEF e Masas Dperario Recorte Casino Cremosa Cremosa
Manos y mufiecas 3 3 2 0 2 3 2
Codos 2 3 3 1 0 0 0
Hombros 3 3 2 1 3 2 2
Cuello 0 3 3 3 2 2 3
Espalda 3 2 2 2 2 0 3
Piernas 0 0 0 1 0 0 0
Estresores Fisicos Identificados
Exposicion a Vibracion 0 0 0 0 0 0 0
Exposicion a Baja Temperatura 0 0 0 0 0 0 0
Exp. a Compresién Tejidos Blandos 0 2 2 2 0 0 0
Exposicion a Estrés de Impacto 0 0 0 0 0 0 0
Uso de Guantes Inadecuados 2 0 0 0 0 0 0
Resultados del BEST 26.4 40 21.6 15 17.6 15.2 17.6
NIVEL DE RIESGO MED ALTO MED MED MED MED MED

| Colonia Las Rosas # 1
:Iml‘orp* Lubsuso Pasaje Las Margarilas 11
e Casa # 15, San Salvador



117

. .
BEEE
: ¥k T 1
f /Agdysasv [i] AGDYSA = agdysa.com ”‘J:' THH
— ) |
{ @ PBX 2274 -7139 (07850 -4419 / 7002-9877 O
AGDYSA T
Cargador Cargador Cargador Embandejado Encajado Entarimad
Resultados del BRIEF Petters Kelpet Wita Lido Wita Lido Wita Lido Vita Lido
Manos y mufiecas 3 3 2 2 2 3
Codos 0 0 o 2 3 0
Hombros 2 2 2 2 2 2
Cuello 2 3 2 3 3 2
Espalda 3 2 3 2 3 2
Piernas 0 0 3 0 0 3
Estresores Fisicos ldentificados
Exposicion a Vibracion 0 0 0] 0] 0] 0
Exposicion a Baja Temperatura 0 0 0 0 0 0
Exp. a Compresion Tejidos Blandos ] o] 4] (4] (4] 0
Exposicion a Estrés de Impacto 0 0 0 0 0 0
Uso de Guantes Inadecuados 0] 0 0 o o 0
Resultados del BEST 19.2 19.2 20 26 30 33.75
NIVEL DE RIESGO MED MED MED MED ALTO ALTO
NIVEL DE RIESGO MEDIO ALTO MUY ALTO
VALOR DE REFERENCIA 0-9 10-29 30-49 50 +

CONCLUSION

AGDYSA, S.A. de C.V. realiz6 una valoracion del riesgo ergondémico por puesto de
trabajo con la herramienta BRIEF Exposure Scoring Technique (BEST). Donde se identifico que
el riesgo mas frecuente es la manipulacion de carga eso ocasiona dolor de espalda (Lumbar y

dorsal), dolor en manos y hombros.

Debido a esa observacion, LIDO S.A. de C.V. de acuerdo con la edad, genero, talla y peso
de las poblaciones presentes en las diferentes areas de trabajo, las cargas que se manipulan
manualmente se ha disminuido la frecuencia a la que se manipulan reduciendo el riesgo, también
la empresa ha implementado diferentes acciones preventivas que reducen grandemente el riesgo

ergondémico en las labores con trabajo repetitivo como: rotaciones de trabajo a puestos de menor
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exigencia ergonémica, reduccion del tiempo de exposicion a menos de 20 horas por semana (en

la mayoria de los casos solo son 8 a 16 horas por semana).

Mediante los estudios que han realizado a LIDO S.A. de C.V. y la observacion directa que
como grupo de trabajo de graduacion realizamos a la empresa, se recomiendan las siguientes
actividades preventivas dentro del programa de gestibn de la prevencion de riesgos

ocupacionales:

e Capacitar al personal sobre los riesgos ergondmicos a los que se exponen y la prevencion
de sus efectos sobre su salud.

e Evitar el trabajo sentado en areas donde la velocidad de trabajo no lo permite. En su lugar
se debera disponer alfombras anti-estrés y reposapiés para reducir la carga del trabajo de
pie.

e Se deberd incluir en los exdmenes médicos-ocupacionales anuales, hemograma, glicemia,
perfil lipidico y la evaluacion de sobrecarga muscular de espalda, miembros superiores y
miembros inferiores; asi como la evaluacion de los signos de Tinnel y Phalen en manos.

e Evaluar la colocacion de agua caliente para el lavado de manos ya que el personal
mantiene sus manos calientes por el trabajo realizado y al tener contacto con agua fria
puede ocasionar riesgo. Se puede colocar la tuberia que alimenta los lavamanos en el

techo de la planta para que el agua se caliente con el calor del sol.

4.14 Analisis de la demanda actual
A pesar de los desafios, EI Salvador tiene un potencial considerable para un crecimiento
econdmico dindmico Y resiliente. Las inversiones en capital humano, la promocién de un sector

privado mas competitivo e innovador, y el apoyo a empleos de calidad son &reas clave que
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podrian influir en la demanda y consumo de productos alimenticios como seria el caso de la

produccion de galletas.

Es asi como para la produccion de empresa LIDO S.A. de C.V. los datos de produccion
obtenidos en la seccion de galletas para los afios 2020, 2021, 2022, 2023 y los meses
transcurridos del presente afio 2024, el tonelaje de galletas producidas se obtuvo los siguientes

datos:
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4.15 Gréfico de datos de produccion Linea de galletas 2020/2024

TONELADAS PRODUCIDAS LINEA 1 DE EMPAQUE HORNO WERNER 1 (LAMINADORY)
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Andlisis por Periodos

Segun la grafica anterior se puede interpertar lo siguiente segun el periro:

2020:

2021:

2022:

2023:

2024:

Se observa un aumento significativo en la produccién/demanda desde enero hasta junio,
alcanzando el pico més alto de todo el periodo analizado.

Luego, hay una caida pronunciada hasta noviembre, con una leve recuperacion en
diciembre. Esto podria indicar una alta demanda inicial seguida de una saturacion del

mercado o factores estacionales.

La produccién/demanda se mantiene relativamente baja en comparacion con el pico de
2020.

Se observan fluctuaciones menores a lo largo del afio, sin un patron claro.

Se observa una mayor estabilidad en comparacion con los afos anteriores, con
fluctuaciones menos pronunciadas.

Existen ciertos picos de produccion, pero no de la magnitud del afio 2020.

Se observa que la produccion comienza a crecer a partir de Marzo, y se mantiene hasta el

mes de septiembre, para luego tener una caida.

Este afio tiene un comportamiento mas estable que los anteriores.

Se muestra un crecimiento constante en los meses analizados



4.16 Grafico de datos galleta rotaria 2020/2024
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TONELADAS PRODUCIDAS GALLETA ROTARIA (HORNO BAKER PERKINS).

PLANTA LIDO 2020 /2024 lHustracion 11 - Grafico de produccion de galletas 2020-2024
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Anélisis del grafico de toneladas de producidas de galletas general

Volatilidad Extrema: La grafica muestra una volatilidad extremadamente alta en la
produccion de galletas Rotarias. Hay picos y valles muy marcados, lo que indica una

demanda muy fluctuante.

Picos Significativos: Se observan picos de produccién que superan las 300 toneladas, lo

cual sugiere periodos de demanda excepcionalmente alta.

Valles Profundos: También se observan valles de produccion que caen por debajo de las

50 toneladas, lo cual indica periodos de demanda muy baja.

Sin Tendencia Clara: No se aprecia una tendencia general clara de crecimiento o

decrecimiento en la demanda. La produccion fluctia de manera muy irregular.

Analisis por Periodos:

2020:

o Se observa un pico significativo en junio, seguido de una caida pronunciada en los

meses siguientes.

o La produccion se mantiene relativamente baja durante la segunda mitad del afio.

2021:

o La produccion se mantiene baja en comparacion con el pico de 2020.

o Se observan fluctuaciones menores a lo largo del afio, sin un patrén claro.
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2022:

o Se observa un aumento significativo en la produccién a partir de mayo,

alcanzando un pico en julio.

o La produccién se mantiene relativamente alta durante la segunda mitad del afio.

2023:

o Se observa una disminucién en la produccién en los primeros meses del afio.

o La produccion se recupera a partir de mayo, alcanzando un pico en julio.

o La produccion se mantiene relativamente alta durante la segunda mitad del afo.

2024:

o Seobserva una disminucion en la produccion en los primeros meses del afio.

o La produccion se recupera a partir de marzo, alcanzando un pico en mayo.
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También se obtuvieron datos de las ventas a nivel nacional y exportaciones a través del siguiente cuadro comparativo:

lustracion 12 - Grafico de produccion local
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La tabla muestra los datos de la produccion en relacion con las exportaciones y lo que se
produjo para tiendas de conveniencia, supermercados y distribuidores a nivel nacional. Los

productos LIDO actualmente cuentan con mayor aceptacion en consumidor final.

Anélisis de la Grafica ""Produccion Local vs. Exportacion - Total Planta Lido 2020/2024":

e Producciéon Total: La grafica muestra la produccién total de la Planta Lido, dividida

entre ventas locales y exportaciones, durante el periodo 2020-2024.

« Dominio de Ventas Locales: Se observa claramente que las ventas locales superan

significativamente las exportaciones en todos los periodos.

o Patrones Similares: Tanto las ventas locales como las exportaciones muestran patrones

de fluctuacién similares a lo largo del tiempo, aunque con magnitudes diferentes.

e Pico en 2020: Ambas categorias (local y exportacion) muestran un pico significativo en

la produccion en 2020, seguido de una disminucién en los afios siguientes.

e Recuperacion Gradual: Después de la caida inicial, se observa una recuperacion

gradual en la produccion tanto para ventas locales como para exportaciones.

o Estabilidad Relativa: A partir de 2022, la produccion parece estabilizarse con

fluctuaciones menores.
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En general para todas las gréficas analizadas se puede decir que las Galleta presentan una
alta volatilidad en los niveles de produccién a lo largo del tiempo. Este comportamiento sugiere
una demanda irregular, posiblemente influenciada por factores externos como cambios en los

habitos de consumo, condiciones econdmicas o variaciones en la cadena de suministro.

En el afio 2020, se registré un incremento notable en la produccidn en todas las categorias
evaluadas. Este pico podria atribuirse a eventos excepcionales, como estrategias de marketing
exitosas, ajustes en la demanda derivados de la pandemia o la introduccién de promociones

temporales que impulsaron las ventas.

Los patrones de volatilidad y las fluctuaciones observadas resaltan la importancia de
realizar un andlisis exhaustivo de los factores que impactan la produccion y la demanda. Seria
clave evaluar aspectos como la estacionalidad, las campafias publicitarias, la competencia en el
mercado y las condiciones macroecondémicas para optimizar la planificacion y reducir

incertidumbres.

Para mitigar las oscilaciones en la produccion, se sugiere implementar estrategias que
permitan una gestion mas estable de la demanda. Entre las posibles medidas se incluyen la
diversificacion de la oferta de productos, una mejor prevision de inventarios y el desarrollo de

campafas de marketing continuas que fomenten la lealtad del consumidor.
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4.17 Matriz FODA de toda la empresa LIDO

OPORTUNIDAD

e Un entorno de seguridad incrementa ventas

Certificaciones de calidad reconocidas como ISO
22000. S R
Mas de 70 afios en el mercado con especializacién en * Iniciativa de automatizacion

produccioén de alimentos e Alianzas con plataformas de e-commerce para
Portafolio diversificado con 50+ SKUSs, cubriendo amp"ar canales de venta d|g|ta|

segmentos premium, estdndar y econémico.
Cobertura del 80% del territorio nacional a través de
200 puntos de venta y alianzas con distribuidores

e Uso de pléasticos no biodegradables en empaques
¢ Alta demanda en festividades

estratégicos e Eliminacion de aranceles
Branding consolidado con un 70% de reconocimiento
espontaneo en estudios de mercado

\_ J

DEBILIDADES
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4.17.1 Analisis FODA

Considerando la informacion obtenida en la elaboracién del FODA presentado
anteriormente se realiza el siguiente analisis el cual permitir enfocar los esfuerzos para definir
propuesta que ayuden en el desarrollo del &rea de elaboracion de galletas. Estos son los

siguientes:

Para el andlisis del FODA se realizada evidencia que la empresa Lido posee una posicion
solida en el mercado salvadorefio, respaldada por su liderazgo en participacion de mercado, una
red de distribucion eficiente y el reconocimiento de su marca. Sin embargo, enfrenta desafios
criticos, como su dependencia de insumos importados que la hace vulnerable a fluctuaciones
cambiarias y una innovacion limitada en productos saludables, un segmento en crecimiento.
Ademas, la presion por adoptar préacticas sostenibles, especialmente en empaques, representa una

debilidad frente a las regulaciones ambientales emergentes.

En el entorno externo, LIDO tiene oportunidades clave para expandirse regionalmente,
aprovechando tratados de libre comercio como el CAFTA-DR vy la creciente demanda de snacks
saludables. No obstante, debe mitigar amenazas como la competencia de marcas internacionales
que se presentan como precios agresivos y los impactos economicos locales (inflacion, clima)

que afectan sus costos.

Para mantener su competitividad, LIDO debe diversificar su portafolio con productos
alineados a tendencias globales (saludables y sostenibles), optimizar su cadena de suministro (ej.:
acuerdos con proveedores locales o contratos a futuro) y automatizar procesos para reducir

mermas y costos.
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Asimismo, invertir en estrategias de economia circular (empaques biodegradables) no solo
mitigaria riesgos regulatorios, sino que reforzaria su imagen de marca. Estas acciones,
respaldadas por su fortaleza distributiva y capacidad productiva, le permitirian consolidarse en

mercados internacionales mientras protege su posicion en el mercado local.
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Capitulo V- Propuesta para optimizar
el proceso de la linea de produccion de
galletas en la planta de produccion en
las instalaciones de la empresa Lido,
S.A.de C.V.
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5.1 Introduccion

Luego de haberse obtenido y analizado la informacion pertinente a la operatividad de la
linea de produccion de galletas en la empresa en estudio. Lugo de haberse identificado los puntos
de mejora. En el presente capitulo se talla una propuesta enfocada en la optimizacion del proceso
de la linea de produccion de galletas, se centra en la mejora de la eficiencia de los procesos y la

implementacion de la mejora continua.

5.2 Descripcién de la propuesta
La propuesta describe todo lo que las partes interesadas deben saber sobre el contexto del
proyecto, se resume los detalles de este y se presenta la idea detallada para que la empresa LIDO,

S.A. de C.V., tome la decision de su implementacion.

5.3 Objetivos de la Mejora

Se propone implementar herramientas de optimizacion en la linea de produccion de
galletas de la planta LIDO, con el objetivo de reducir los tiempos improductivos, mejorar el flujo
de trabajo y maximizar la eficiencia operativa. La iniciativa priorizara dos aspectos clave: el
control de calidad para garantizar estandares superiores en los productos, y la reduccion de
costos de produccion mediante la eliminacion de redundancias y el aprovechamiento 6ptimo de
recursos. Esta estrategia integral busca incrementar la competitividad de la empresa sin

comprometer la calidad de sus procesos.
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5.4 Estrategia de la implementacién de la propuesta
La implementacion de la propuesta de optimizacion para la linea de produccién de galletas
en la planta LIDO seguira una estrategia estructurada, progresiva y basada en la mejora continua.

El plan de accion se desarrollard mediante las siguientes etapas:

1. Diagnostico Inicial del Proceso

e Recoleccion de datos: Realizar un analisis detallado del estado actual del proceso
productivo, utilizando herramientas como el analisis de tiempos y movimientos,

encuestas al personal, y observacion directa.

e« Mapeo de procesos: Elaborar un diagrama de flujo que detalle cada etapa de la
produccién de galletas, desde la recepcion de materias primas hasta la salida del producto

terminado, identificando cuellos de botella, ineficiencias, y puntos de mejora.

e Evaluacién de equipos y recursos: Analizar el estado de los equipos y las herramientas

disponibles, evaluando su rendimiento, tiempos de inactividad y la frecuencia de fallas.

2. Seleccion de Herramientas de Mejora Continua

o Diagrama de Ishikawa: ldentificar las causas principales de los problemas que afectan

la eficiencia del proceso.

e 5S y Kaizen: Implementar mejoras que optimicen el entorno de trabajo, fomenten la

disciplina y el orden, y promuevan la mejora continua.

3. Redistribucion de Planta
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Redisefio del layout: Proponer un nuevo disefio de planta basado en un flujo més
eficiente de materiales y personal. El objetivo es reducir tiempos de desplazamiento,

evitar interrupciones y asegurar que cada proceso esté alineado con la demanda.

Simulacién del nuevo disefio: Utilizar software de simulacion para prever el
comportamiento del nuevo layout y garantizar que funcione de manera éptima antes de

implementarlo.

. Capacitacion y Entrenamiento del Personal

Formacion en las nuevas herramientas: Capacitar a los operarios y supervisores en el
uso de las nuevas herramientas de mejora continua (5S, estandarizacion de proceso,

Lean) y en las modificaciones del proceso productivo.

Programa de capacitacion continua: Establecer un programa de formacién permanente
para asegurar que todo el personal esté actualizado en las nuevas tecnologias y metodos

de produccion.

. Implementacion de un Plan de Mantenimiento Preventivo

Calendario de mantenimiento: Desarrollar e implementar un plan de mantenimiento
preventivo para los equipos de produccion, priorizando aquellos que presentan mayor

indice de fallas o tiempos de inactividad.
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e Monitoreo y seguimiento: Introducir un sistema de seguimiento del mantenimiento,
donde se registren todas las actividades realizadas, para asegurar la confiabilidad y el

buen estado de los equipos.

6. Monitoreo y Control de Calidad

e Control estadistico de procesos (SPC): Introducir herramientas de control estadistico
para monitorear la calidad en cada etapa del proceso, asegurando que los productos

cumplan con los estandares establecidos.

e Auditorias internas: Realizar auditorias periddicas para evaluar el progreso de las

mejoras implementadas y ajustar el plan de accion en funcion de los resultados obtenidos.

7. Evaluacion de Resultados y Mejora Continua

e Indicadores clave de desempefio (KPI): Definir y monitorear indicadores clave, como
OEE (Eficiencia General de los Equipos), reduccién de tiempos de ciclo, disminucién de

defectos y mejora en la satisfaccion del cliente.

o Retroalimentacion y ajustes: Con base en los resultados obtenidos, realizar ajustes
continuos al plan de optimizacion para garantizar que se mantenga la mejora en el

tiempo.
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Tomando en consideracion lo antes mencionado a continuacion se desarrolla la propuesta

para optimizar los procesos de produccion de galletas de la empresa LIDO S.A. de C.V.

5.5 Sistema de propuesta de optimizacion de procesos linea de produccion de galletas

El presente esquema describe el orden del proceso a seguir para desarrollar la propuesta.

Cycle

lustracion 13 - Esquema de la propuesta

U

Fuente: Elaboracion Propi
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5.6 Metodologia 5S

Para el caso de una empresa de que realiza la produccién de productos alimenticios es de
vital importancia contar con un ambiente inocuo, limpio y ordenado, que nos permita identificar
la ubicacién de las etiquetas de los productos y las herramientas que se utilizan en los diferentes

procesos. 5s promueve un mejor flujo de trabajo y el establecimiento de estandares.

Técnica utilizada para la metodologia de 5S

Ordenar: Teniendo en cuenta la clasificacion de las herramientas que se utiliza en las
diferentes areas de produccion, se procedera a ubicar en sus respectivos lugares de
almacenamiento y utilizando politica de colores para los utensilios con la finalidad evitar

contaminacion cruzada.

Clasificar: Este método se desarrolla en dos grupos:
e Objetos necesarios: herramientas operativas y que se utilizan.

e Objetos innecesarios: herramientas o equipos que no se utilizan y son inoperativas.

Para implementar este método se necesita clasificar y ordenar las etiquetas de cada materia

prima y las herramientas, por ende, se determinaran la posicion final.

Limpiar: al finalizar el proceso de produccion, se inicia una limpieza exhaustiva del area
con el objetivo de preparar el espacio para el arranque del siguiente turno. Actualmente, esta
limpieza comienza en la parte aérea y culmina con el lavado de maquinaria, equipos y pisos. El
agua utilizada en este proceso de limpieza contiene restos de masa, polvo de galleta y

detergentes.
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Para abordar este problema, se propone realizar limpiezas en seco para eliminar la acumulacion

de residuos que pueden obstruir las coladeras, seguidas de una limpieza en himedo.

Estandarizar: Para implementar este pilar se debe tener habitos de limpieza donde se

mantenga las tres primeras S para ello se tiene tres pasos:

e Asignar responsabilidad de trabajo.
e Integrar los deberes.

e Verificar el cumplimiento de cada uno de ellos.

Para llevarla a la estandarizacion a lo preventivo se realizara lo siguiente:

e Organizacion preventiva, no esperar que se acumulen elementos incensarios.
e Orden preventivo, impedir que se deteriore el orden.

e Limpieza preventiva, evitar que las cosas se ensucien.

Para seleccionar las etiquetas se implementara con diferentes cajas de carton que estén

sefializadas con el nombre de cada etiqueta.

Disciplina: Consiste en mantener un habito en la correcta ejecucion de procedimiento.
Para esto existe una serie de herramientas las cuales se incluird en esta implementacién, como
afiches, campafias de orden y limpieza y charlas de 5 minutos (antes de empezar sus

actividades).

5.6.1 Guia de la propuesta de implementacion 5S
En el competitivo sector de la industria alimentaria, la eficiencia operativa y la calidad son
pilares fundamentales para garantizar la rentabilidad y satisfaccidn del cliente. Para LIDO, S.A.

de C.V., optimizar los procesos en su linea de produccion de galletas no solo representa una
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oportunidad para reducir costos y desperdicios, sino también para fortalecer su posicion en el

mercado mediante estandares de excelencia.

La metodologia 5S (Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Sostener) se presenta
como una solucion estructurada para transformar el ambiente de trabajo, eliminando despilfarros,
mejorando la seguridad y aumentando la productividad. Esta herramienta, originada en el

Sistema de Produccion Toyota, ha demostrado su eficacia en la industria alimentaria al:

Reducir hasta un 40% los tiempos de busqueda de herramientas o materiales.

e Disminuir un 30% los accidentes laborales en areas de produccion.

e Incrementar la calidad consistente del producto final.

e En LIDO, la implementacion de las 5S abordara desafios especificos como:

v Espacios desorganizados que generan pérdida de tiempo.
v Acumulacion de insumos innecesarios que afectan la higiene y seguridad.

v Falta de estandarizacion en procedimientos de limpieza y mantenimiento.

Esta propuesta no solo establece un plan detallado para la adopcion de las 5S, sino que
también sienta las bases para futuras iniciativas de mejora continua, alineadas con los objetivos
estratégicos de la empresa. Los resultados esperados incluyen: mayor eficiencia en la linea de
produccidn, reduccion de costos operativos y un entorno laboral mas seguro y motivador para el

personal.

Para iniciar la implementado de la metodologia se debe de aplicar cada una de las 5°S de

forma metodica, como se presenta a continuacion.
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Fases de Implementacion
Duracion total: 4 meses (16 semanas)

Ambito: Linea de produccion (mezclado, horneado, empaque)

Fase 1: Preparacion (Semanas 1-2)
Diagnostico Inicial: Se deben establecer dos puntos importantes con esta primera fase

los cuales son:

o Mapeo de areas criticas con fotografias y diagramas de flujo.

o ldentificacion de "puntos negros” (desorden, contaminacion, riesgos).

e Conformacion del Comité 5S: Sera necesario para definir los responsables de dicho
proceso, es importante el tiempo y la dedicacion de cada integrante; sé creara el comité
mediante el cumplimiento de requisitos establecidos de acuerdo a las 5S para que estos se

manejen en la organizacion.
o 1 lider (Gerente de Produccion). Se encargara de Estandarizar
o 3supervisores (uno por turno). Se encargara de clasificar y sostener
o 2 operarios clave por area. Encargados de ordenar y limpiar

Capacitacion inicial: se requiere establezca un Taller de 8 horas sobre fundamentos 5S y

casos de éxito en alimentacion.
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Fase 2: Implementacion por Etapas (Semanas 3-12)

Actividad Procedimiento Estandar Tiempo Responsables

- Etiquetar con rojo lo innecesario
(herramientas, moldes, materiales

e ; Comité 5S +
lasificacion vencidos). 2 seman e
Clasificacio semanas Mantenimiento
- Crear zona de "cuarentena" para
revision.
- Implementar controles visuales y
. ., limites de areas. Supervisores +
Organizacion — — 3 semanas 0 .
- Disefiar flujo 6ptimo con perarios

diagramas spaghetti.

- Checklist diario de limpieza (ej.:
o eliminacion de residuos de harina).
Limpieza profunda 2 semanas Todos los turnos
- Identificar fuentes de suciedad
(ej.: fugas en maquinas).

- Documentar procedimientos con

L fotos y cadigos de color. Calidad +
Estandarizacion — — - 3 semanas -
- Sefializar areas criticas (gj.: zonas Produccion
de seguridad).
- Auditorias semanales con lista de Comité 55 +
Sostenimiento verificacion. Continuo Og];zeHH

- Tablero visual de resultados.

Recursos Requeridos
El recurso es indispensable para el buen funcionamiento del proceso de implementacion de

la 5S, es asi como se debe considerar lo siguiente:

¢ Humanos:

o 1 consultor externo (para capacitacion y auditorias).

o 20% del tiempo del personal involucrado.

o Materiales:
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o Etiquetas rojas, pintura para demarcacion, tableros visuales.
o Software bésico para documentacion (Excel/Google Sheets).

Procedimientos Claves

Para el desarrollo y seguimiento de la propuesta de implementacion se requiere definir los

siguientes puntos.

Auditorias 5S

e Frecuencia: Semanal (las 4 primeras semanas), luego mensual.

e Criterios:
o Puntaje del 1 al 5 por cada "S" (ej.: Seiri: ¢Hay objetos innecesarios?).
o Umbral minimo: 4/5 por éarea.

e Acciones correctivas: Reentrenamiento si el puntaje es menos a 3 puntos.

5.6.2 Propuesta de resultados de la implementacién de la metodologia de las 5S

La metodologia 5S (Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Sostener) es
fundamental para mejorar la organizacion y eficiencia en el area de produccion. En primer lugar,
la clasificacion permitira eliminar herramientas, materiales y equipos innecesarios, liberando
espacio y reduciendo tiempos de busqueda. En segundo lugar, el orden asegurara que cada
elemento tenga un lugar definido, facilitando su acceso y uso. La limpieza no solo mejorara las
condiciones de trabajo, sino que también ayudara a identificar problemas en los equipos de
manera temprana. La estandarizacion establecerd procedimientos claros para mantener el orden y

la limpieza, mientras que la sostenibilidad garantizara que estas practicas se mantengan en el
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tiempo. La aplicacidn de las 5S permitira reducir tiempos muertos y mejorar la productividad en

un 10-15%.

5.7 Trabajo Estandarizado

Formatos: El uso de formatos para aplicacion de las 5S es esencial para lograr su

efectividad es asi como a continuacion se presentan los diferentes formatos a ser utilizados para

lograr la implementacion de forma sistematica.

Formato de tarjeta Roja

Se utiliza Tarjeta Roja para la gestion de materiales o productos en un entorno industrial

o de almacen. El objetivo principal es identificar y registrar aquello materiales que no cumplen

con los estandares de calidad, estan defectuosos o no se necesitan en el momento, para luego

decidir su destino, ya que sea reparacion, desecho o reubicacion.

L.

Fecha de identificacion

Tarjeta roja

Tarjeta N°

Nombre del articulo

Responsible

Area

Cantidad

Accion

Observaciones de la identificacion

Categoria

Materia prima

Limpieza

Equipo o mobiliario

Producto en proceso

Papeleria

Desperdicios / Basura

Herramientas

Caja / Contenedores

MaquinariaProducto terminado

Objetos Personales

Otros

Motivo

No se necesita

Material de desperdicio

Defectuoso

Contaminante

No se necesita pronto

Usa desconocido

Otros

orma de despacho

Retirar como despedicio / basura

Rel

ubicar en almacen

Vender

Reubicar en otra area

Otros

Fecha de despacho

Observaciones del despacho

lHustracion 15 —Formato tarjeta roja

Fuente: Elaboracién propia
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A continuacion se detalla como utilizar Tarjeta Roja:

1. Encabezado:

e Fecha de identificacion: Se registra la fecha en que se detecta la anomalia o la necesidad
de gestionar el material.

e Tarjeta N°: Se anota un numero de identificacion Unico para la tarjeta, lo que facilita su
seguimiento.

2. Datos del articulo:

e Nombre del articulo: Se describe el producto o material en cuestion.

e Responsable: Se indica el nombre de la persona que detect6 la anomalia o necesidad.

o Area: Se especifica el rea o seccion donde se encuentra el material.

e Cantidad: Se registra la cantidad de unidades afectadas.

e Accion: Se describe brevemente la accion realizada al momento de identificar el material
(ej., detenido, separado).

e Observaciones de la identificacion: Se afiaden comentarios relevantes sobre la situacion
del material.

3. Categoria:

Se marca con una "X" la categoria a la que pertenece el material:

e Materia prima

e Equipo o mobiliario

e Papeleria

e Herramientas

e Magquinaria/Producto terminado
e Objetos personales

También se clasifica segun su estado:

e Limpieza

e Producto en proceso
e Desperdicio / Basura
e Caja/ Contenedores
e Otros

4. Motivo:

Se selecciona el motivo por el cual se gestiona el material:



No se necesita
Defectuoso

No se necesita pronto
Uso desconocido
Material de desperdicio
Contaminante

Otros

5. Forma de despacho:

Se indica el destino del material:

Retirar como desperdicio / basura
Reubicar en almacén

Vender

Reubicar en otra area

Fecha de despacho
Observaciones del despacho
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Formato de seguimiento y plan de accion

L,

Plan de accidn

Reporte de Hallazgo

Plan de Accién

Fecha

Hallazgo

Qué

Quien

Cuando

Donde

Estado actual

lustracion 16 —Formato plan de accién
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5.7.1 Guia de la propuesta de trabajo estandarizado

En la industria alimentaria, donde la calidad, seguridad y eficiencia son pilares
fundamentales, la estandarizacion de procesos emerge como una estrategia clave para garantizar
productos consistentes y competitivos. Para LIDO, S.A. de C.V., lider en la produccion de
galletas, implementar un sistema de Trabajo Estandarizado no solo representa una oportunidad
para optimizar su linea de produccién. A continuacién se presenta una propuesta de aplicacién

para establecer el trabajo estandar para la empresa LIDO.

Propuesta de implementacion para trabajo estandarizado
Con la siguiente propuesta de estatizacion se podria establecer procedimientos operativos

uniformes para garantizar calidad, eficiencia y seguridad en la produccion de galletas.

Diagnostico Inicial: de debe establecer un diagnostico que sea de base para la generacion
del trabajo estdndar y con este se logre cumplir con la propuesta con lo que se utilizaria el
Mapear procesos actuales y la identificar variabilidades tales como Dosificacion de ingredientes,

Tiempos de horneado y Control de peso en empaque.

Desarrollo de Procedimientos Operativos Estandar
Se debe de generar procedimientos operativos que cumplan la estandarizacion de forma
genera. Para generar estos procedimientos se iniciaria primero con la visualidad por medio de

Fotografias paso a paso. Diagramas de flujo simplificados y Alertas de seguridad.

La estandarizacion en la produccion industrial de galletas es un sistema disefiado para

garantizar uniformidad en calidad, seguridad y eficiencia. Este manual establece protocolos
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detallados para cada etapa del proceso, basados en pardmetros técnicos medibles y controles

estadisticos.

Estandares por Etapa de Produccion

Recepcidn y Almacenamiento de Materias Primas

El control de calidad comienza con la verificacion rigurosa de los ingredientes. La harina,
componente principal, debe presentar una humedad del 13.5% (+0.5%), medida con higrémetro
digital calibrado. Este rango evita problemas de hidratacion desigual durante el mezclado. Las
areas de almacenamiento mantendran una temperatura constante de 18°C (+2°C), monitoreada
mediante sensores 10T, ya que fluctuaciones superiores a 25°C pueden derretir coberturas de
chocolate. Se implementara el sistema FIFO (First-In-First-Out) con codigos QR que registren

fecha de caducidad (limite: 6 meses), garantizando rotacion adecuada y minimizando mermas.

Proceso de Mezclado

La preparacion de la masa requiere precision en la secuencia y proporcion de ingredientes.
La carga inicia con harina (45% del total), sequida de azUcar (22%), grasa (15%), aditivos (2%)
y agua (16%). Esta secuencia optimiza la formacion de gluten. La mezcladora industrial,
equipada con PLC, debe operar a velocidad media (2da velocidad) durante 8 minutos (+15
segundos), alcanzando una temperatura final de 22°C (£1°C). Cada 30 minutos, se realizaran
pruebas de verificar para la extensibilidad del gluten (28-32%), caracteristica clave para la

textura final de las galletas.

Moldeado y Formado
Durante el moldeado, los parametros varian seguin el tipo de galleta. Para formatos

redondos (@50mm), el espesor se controlard en 6.0mm (x0.2mm), mientras que las galletas
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cuadradas (40x40mm) tendran un espesor de 5.5mm (£0.3mm). La cinta transportadora operara a
120 golpes/minuto para productos redondos y 100 golpes/minuto para cuadrados, con una fuerza
de corte de 12.5N (+0.5N) y 14.0N (+0.7N) respectivamente. Los moldes se limpiaran cada 2
horas mediante sistema CIP (Clean-in-Place) para evitar acumulacion de residuos que afecten la

forma.

Horneado Controlado
El horno tunel se divide en tres zonas con perfiles térmicos especificos:
e Prehorneado (160°C - 2 minutos): Activa la fermentacién sin dorar la superficie.
e Horneado (195°C +5°C - 4.5 minutos): Logra el color caracteristico (valores L¥>65,
a*<8, b*>15 medidos con espectrofotometro).
e Enfriamiento (70°C - 1.5 minutos): Reduce gradualmente la temperatura para evitar
grietas.
Los termopares se calibrardn semanalmente con certificacion NIST para garantizar

precision.

Enfriamiento y Empaque
Post-horneado, las galletas pasan por un tanel de enfriamiento a 25°C hasta alcanzar
humedad <3.5% (medida con balanza halogenada). El empaque se realiza en maquinas

automaticas que verifican peso neto (250g +2g) mediante balanzas checkweigher.

El sellado térmico se ajusta a 180°C (£10°C) durante 1.2 segundos, asegurando
hermeticidad sin quemar el material. Pruebas de caida desde 1 metro de altura validan la

resistencia del empaque (0% de roturas permitidas).

Documentacion y Trazabilidad
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Cada lote contara con un registro digital (codigo QR Unico) que almacene:

Parametros operativos segun datos actuales.

Mezclado: 22.1°C (v dentro de 22+1°C)
Horneado: 194°C (v dentro de 195+5°C)

Peso empaque: 2519 (A fuera de 250+2g - Ajustar balanza)

Resultados de pruebas de calidad (analisis microbioldgicos, fisicos y sensoriales).

Moadulos:

Microbiologico:

o Registro de UFC/g (limite: <100 mesoéfilos/g).

o Scanner de cddigos QR para vincular a muestras fisicas.
Fisico:

o Subir fotos de galletas con escala de color

o Graficos de control para espesor (6.0£0.2mm).
Sensorial:

o Formularios digitales para panel de catadores

o Escala de 1-5 en atributos (crocancia, sabor, aroma).

Datos de mantenimiento preventivo realizados.

Herramientas
e Checklist digital con firma del técnico.

e Tarjetas coloridas por estado (v Verde: Completado / A Amarillo: Pendiente).
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Las no conformidades se gestionardn mediante informes 8D que identifiquen causa raiz y

acciones correctivas.

5.7.2 Implementacion del Trabajo Estandarizado

El trabajo estandarizado es una herramienta clave para optimizar los procesos productivos.
Consiste en definir y documentar los procedimientos dptimos para cada actividad, asegurando
que todas las tareas se realicen de manera consistente y eficiente. En el caso de la linea de
produccion de galletas, se estableceran estandares para actividades como el amasado, el
horneado y el empaque, lo que reduciré variaciones y errores. Ademas, el trabajo estandarizado
facilitard la capacitacion del personal, ya que los operarios contaran con instrucciones claras y
precisas. Esta herramienta permitira reducir los tiempos de produccion en un 10-12% y mejorar

la calidad del producto final.

5.7.3 Diagrama de operaciones de la linea de produccion

Para establecer las propuestas primeramente se adapto a las necesidades de la empresa, por
lo tanto, se inicia con la presentacion del flujograma del proceso actual de la linea de produccién
de galletas en LIDO S.A. de C.V., el cual opera de forma lineal y refleja las practicas actuales de
la empresa. Este flujograma inicial permite identificar las ineficiencias y cuellos de botella que

afectan la productividad.

A continuacion, se presenta un flujograma que ilustra la propuesta de mejora disefiada para
optimizar el proceso de produccion de galletas. Este flujograma tiene como objetivo representar
de manera visual como las mejoras propuestas, basadas en diversas herramientas y metodologias,
podrian optimizar el proceso investigado, contribuyendo a una mayor eficiencia y efectividad en

la produccion.
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Diagrama propuesto de operaciones de la linea de produccion de galletas

lustracion 13- Desarrollo del disefio de la propuesta de mejora

18.5 min

8.55 min

8.0 min

14.0 min

16.0 min

8.0 min @
15.20 min

Codificado

17.63 mi r°1

= N,/

17.0 min Q
10.0 min @
19.7 min @
7.09 mi

9.03 min 15

<

Recepcion e Inspeccidon de
Materia Prima
Almacenamiento-Materia Prima

Traslado hacia el Departamento
de masas

Preparacion y formulacién de
masas

Amasado

Laminado

Horneado

Banda de enfriamiento

Control de Calidad-Seleccion e
Inspeccién Primaria

Empaque primario

Seleccidn e Inspeccion
Secundaria

Encajado

Traslado hacia el darea de

producto terminado

Almacenamiento-Producto
terminado
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Fuente: Elaboracion Propia

CUADRO RESUMEN
ACTIVIDAD REPRESENTACION CANTIDAD TIEMPO
OPERACION O 9 136.57 MIN.
TRANSPORTE |:> 2 18.00 MIN.
ALMACENAJE V 2 26.58 MIN.
ACTVIDAD CONVINADA O 2 26.58 MIN.
TOTAL ACTIVIDADES 15 198.78 MIN.

Segun los flujo gramas anteriores se logra identificar una mejora significante de un 20%
entre el flujo actual versus el nuevo con mejoras de tiempos y reduccion de actividades

innecesarias.

A continuacion, se presenta un cuadro comparativo del flujo actual con el propuesto:

Cuadro Comparativo de los Flujos de Produccién

Categoria Flujo Actual Flujo con mejoras | Diferencia| % de reduccion
OPERACION 221.56 min 136.57 min 84.99 38%
TRANSPORTE 31.2 min 18 min 13.2 42%
ALMACENAJE 33.32 min 26.58 min 6.74 20%
C’:AC?I\-/II-:?XII\l[,)AAE)[,)A 43.72 min 17.63 min 26.09 60%
TOTAL 329.8 min 198.78 min 131.02 40%
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La propuesta de mejora para optimizar el proceso de la linea de produccién de galletas en
la empresa LIDO, S.A. de C.V., en Soyapango, se basa en la aplicacion de herramientas y
metodologias reconocidas en el ambito de la ingenieria industrial, como las 5S, el trabajo
estandarizado y el establecimiento de actividades y procesos de valor. Estas herramientas buscan
eliminar desperdicios, mejorar la eficiencia y garantizar la calidad del producto final. La
implementacion de estas metodologias no solo permitira reducir los tiempos de produccion, sino
también crear un entorno de trabajo mas organizado y eficiente, lo que se traducira en una mayor

competitividad para la empresa.

5.8 Establecimiento de Actividades y Procesos de Valor

Proponemos la cadena de valor porque se enfoca en identificar y eliminar aquellas tareas
gue no agregan valor al producto final. Mediante un analisis detallado del flujo de produccion, se
identificaran actividades redundantes, cuellos de botella y tiempos muertos. Por ejemplo, se
podrd combinar la inspeccion de calidad con el empaque primario, o reducir los traslados
innecesarios de materiales mediante una redistribucion de las estaciones de trabajo. Al eliminar
estas actividades innecesarias, se logrard una reduccién del 15-20% en los tiempos totales de
produccién. Ademas, esta metodologia permitira optimizar el uso de recursos, reduciendo costos

operativos.

5.8.1 Herramienta de apoyo - Value Stream Mapping (VSM) — Mapeo de Flujo de Valor

Proponemos aplicar un VSM (Value Stream Mapping), el cual es es una herramienta visual
utilizada en la metodologia Lean para analizar y mejorar el flujo de materiales e informacion en

un proceso productivo, desde la materia prima hasta la entrega al cliente. Su objetivo principal es
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identificar y eliminar desperdicios, optimizando asi el proceso para generar mas valor con menos

recursos.

Acciones: Se debe de realizar una captura de datos con respecto a tiempos de ciclo,
inventarios en proceso, % defectos, tiempos de espera, que seran de utilidad para el desarrollo de

las mejoras en la organizacion.

5.8.2 Redisenar el VSM actual

Value Street Mapping del proceso productivo (VSM) actual de la empresa LIDO, S.A. de C.V.

Control de produccion de Galletas

Prevencion Orden de
Proveedores: quincenal produccion
Alimentos EI Salvador
(Envases y envoltorios)

Supervisor

=
!

1ou m;::ldaig?lii o Amazado sou Moldeado 200 Horngado v 80u Envasadoy 100u Almacenado 70u
enfriado empaquetado
Personas: 1 Personas: 2
» »
_ 1.5 min. 0.5 min. 0.5 min. 1.5 min. 1.5 min. 4 min.
15dias = 1 dia —— 1 dia — 1 dia — 1 dia _—  1l5da —— 2 dia

llustracion 17 —VSM actual

Fuente: LIDO, S.A. de C.V.
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Tomando en cuenta el Mapa de Flujo de valor o Valué Stream Mapping del proceso de
galletas en la empresa LIDO, el cual se tubo para su construccion la toma de todas las
actividades necesarias para el proceso de produccion de galletas, obteniendo un tiempo de ciclo

total de 9 dias, siendo el tiempo de valor agregado de 9,5 min.

El tiempo actual promedio para producir una galleta es de 142.6 minutos, el factor de
valorizacion esta en un rango de 100% - 125% obteniendo por el resultado del tiempo béasico de
145.30; el coeficiente de tolerancia es de 24% (suplementos), por lo tanto, se obtuvo un resultado

de 180.17 min.

Se debe de trabajar en el VSM actual el cual esta en este documento como base para

posibles mejoras, con este se logra identificar problemas en el proceso evaluado.

Adicional a esto se logran identificar "Mudas" (desperdicios), Sobreproduccion, esperas,

transporte innecesario, defectos, etc.

Al tener un proceso evaluado se puede desarrollar mejoras que permitan alcanzar el estado

futuro del proceso y lograr asi a identificar como mejorar el proceso y sus actividades.

5.9 Tiempo de ciclo (Cycle time) de la propuesta

Para determinar el tiempo ciclo del proceso de elaboracién de galletas se tomd en cuenta
que la demanda que ingresa a la linea de produccién es de 1350 unidades diarios y el tiempo

utilizado desde el inicio del proceso hasta finalizacion del producto terminado.

tiempo de pruduccion neto(NTP)

le time =
cycte Hme = Cantidad de unidades producidas (aptas)
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480 min

cycle time = 909—2kg

cycle time = 0.52 min/kg
El resultado del tiempo ciclo es de 0.52 min/kg = 31 seg/kg lo que quiere decir que cada 31

segundo pasa una unidad

Produccién diaria

Para determinar cudl seria la produccién diaria se utilizara la férmula P = tb/c es conocida

como la Formula de Little, que es una relacion clave en teoria de colas o sistemas de espera.

La formula establece que:

e P es el nimero promedio de clientes o elementos en el sistema (sistema de colas,
transporte, etc.).

e tb es el tiempo promedio que un cliente pasa en el sistema (tiempo de espera mas el
tiempo de servicio). (60 min/h) * (8 h/dia)

e ces latasa de llegada de clientes al sistema (es decir, la cantidad de clientes que llegan

por unidad de tiempo). (31 seg/uni)

P =tb/c

P =60 min/h * 8 h/ dia
31 seg/uni
P =15 Bach / dia

Interpretacion:
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La produccion diaria es de 15 Bach, donde cada Bach representa un lote de
aproximadamente 62 unidades. Esto significa que con 8 horas de trabajo y un tiempo de ciclo de

31 segundos por unidad, se pueden producir unos 15 lotes (Bach) completos por dia.

La produccion tebrica diaria de galletas es de 15 Bach/dia, donde se considera las 8 horas
de trabajo diario, 5 dias de la semana, siendo el horario de inicio de labores que se inicia desde

las 8:30 am y finaliza a las 5:30 pm.

Produccién mensual

Utilizando la formula Formula de Little se consideré analizar el tiempo mensual el cual se

presenta a continuacion:

P =tb/c
P =60 min/h *8 h/dia*5 dias/ mes * 4 sem/mes
31 seg/uni
P = 9600 min/mes
31 seg / kg

P =309 Bach / mes

La produccién mensual tedrica de galletas es de 309 Bach/mes se considera 8 horas diarias

de trabajo, asi como también, 5 dias a la semana, 4 semanas al mes.

Produccién anual

Utilizando la formula Formula de Little se considerd analizar el tiempo mensual el cual se

presenta a continuacion:

P =tb/c

P =60 min/h * 8 h/ dia * 5 dias / mes * 4 sem/mes * 12 mes/afos

31 seg/uni



P = 115200 min/mes
31 seg. / uni
P = 3716 Bach / afios
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La produccion anual tedrica de galletas es de 3716 Bach/afio se considera 8 horas diarias

de trabajo, 5 dias a la semana (lunes — viernes), 4 semanas por mes y por Gltimo 12 meses al afio.

A partir de este punto se presenta la mejora en tiempo y proceso por medio de un diagrama

de procesos de la linea de produccién de galletas.

lustracion 18 — Cursograma analitico propuesto de la linea de produccion de galletas

b,

Cursograma analitico de procesos

LINEA DE PRODUCCION DE GALLETAS

Resumen del cursograma analitico actual

Observaciones

Descripcion Simbologia| Actual
Producto Galletas Operacion ® 7
Transporte ) 3
Espera . 0
£ LIDO Inspeccion N 0
mpresa
P Almacenamiento v 0
Distancia (m) N/A 6.3
Metodo: Actual propuesto Tiempo (min-hombre) N/A
Total
Descripcion BLEENE LSS Simbolos Observaciones
iam | m | @ ] ] v
Transporte a dosimetria 2.8 0 Se traslada la MP al area de Dosimetria
Dosimetria 0 18.3 Se realiza el pesado del Insumo
Tansporte a Amasado 15 0 ’ Se traslada a la zona de Amasado
Amasado 0 16.9 Se amasa la mezcla
Trasporte a Troquelado 2 0 Se traslada a zona de Troquelado
Troquelado 0 19.7 Se realiza el troquelado de galletas
Horneado 0 204 Se hornea las galletas
Enfriado 0 15.1 Se enfriado de galletas
Control de calidad 0 19.3 Inspeccion de galletas
Empaquetado 0 19.7 Envasado y pesado
Total 6.3 | 129.4 7 0 0 0
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Como se puede observar el diagrama de operaciones del proceso muestra cual es la

representacion de forma grafica y simbdlica para la produccién de galletas a nivel propuesto.

Con el fin de reducir tiempos se hizo un analisis y se propone reducir 9 procesos, esto se
puede lograr con la ayuda de instalacion de mas controles de calidad; eliminando Inspeccion
inicial de MP, Espera antes de procesar por motivos de calidad, tiempo de espera para el
moldeado de galletas, tiempo de espera después del horneado para verificar la calidad, entre
otros que como el Almacenamiento temporal y traslado final; cabe mencionar que en el
cursograma de la empresa en su mayoria reflejan traslados y tiempo de espera; con la propuesta
se queremos lograr una disminucion del tiempo de espera y que sus procesos de traslado en

banda sea mas eficiente.

Como se puede observar se identificaron 7 operaciones de las cuales se identificaron
recepcion de materia prima, preparacion y formulacion de masas, pasa a amasado, pasa a
laminado, pasa a horneado, pasa a enfriado, pasa a control de calidad, pasa a empaque, y
finalmente ha encajado; asi mismo existe una sola inspeccion que se lleva a cabo en el proceso
de control de calidad, del mismo modo observamos que el mayor tiempo donde se demora la
actividad en desarrollar.

Célculo de productividad de mano de obra y materia prima
Tomando en cuenta la siguiente informacion se calculd la productividad del proceso, estos

datos fueron otorgados por la empresa para su analisis.

e Produccién: 909.02 Kg/dia.

e Mano de obra: 8 h/dia.
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e Materia prima: 43 kg/h.

Productividad mano de obra:

PMO = Produccién / mano de obra

PMO =909.02Kg/dia  _ 113 63 kg/hh
8 hidia '

Segun los resultados obtenidos se puede decir que cada hombre al dia da 113.63 kg de

materia prima, para producir un promedio de 909.02 kg/dia.
Productividad segun materia prima:

PMP = Produccion / materia prima

PMO = 113.63 Ka/dia  _ ( 13 kg/hh
909.02 Kg/dia

Segun el resultado anterior se puede decir que de cada kilo de masa tendria 0.13Kg de
galleta, es decir que para producir un kilo de galleta se necesitan aproximadamente 13 kilos de

masa, ya que en el proceso se requiere de una gran cantidad de materia prima.

Célculo de la produccion
Para iniciar este punto se tomd en cuenta los siguientes datos proporcionados por la

empresa.

Datos de la Jornada laboral Datos obtenidos
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Jornada laboral

8 horas / turno

Jornada laboral (min)

480 min/turno

Tiempo de descansos

40 min/turno

Numero de turnos 1 turno

Dias habiles al mes 26 dias / mes

Demanda mensual 48125 unidades
Periodo de tiempo evaluado 6 meses

5.10 Takt Time

Para evaluar la produccién se debe considerar medir el ritmo de produccion (Takt Time) el

cual es la velocidad o frecuencia con la que una linea de produccion o una fabrica necesita

fabricar productos para cumplir con la demanda establecida en un periodo de tiempo

determinado.

La formula para su obtencion es:

Ritmo de Produccion = Tiempo disponible / Demanda por periodo

Calculo del ritmo de produccién (Takt Time)

Tiempo (480 min/ turno) — (40 min/turno)

440

Disponibilidad (440 min/turno) * (1 turno / dia) *(60 seg. / min) 26400 Seg. / dia
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Dzzzf;‘gda (48125 und. /mes) / (26 dias/mes) 1875 und/dia
Tiempo disponible / Demanda Diaria 14.08 seg. dia
(14.08 seg / unidad) * (1 min/60s) 0.23466 Min / und
Takt Time
(0.23466 min/Unid) * (1 h/60 min) 0.003911 h/ dia
90.003911 h/unid) * (1 dia/8 hr) 0.000488 dias/unid

Elaboracion propia

De acuerdo con el calculo del Takt time se obtuvo un tiempo de 14.08 seg/ und; esto
significa que cada este tiempo se debe producir una unidad de galletas para satisfacer la demanda

de los clientes.

5.10.1 Eficiencia fisica
Este es un indicador utilizado para medir la capacidad de un proceso productivo para
convertir materia prima en productos Utiles o terminados, minimizando el desperdicio. Se calcula

usando la siguiente formula:

Eficiencia fisica = (Salida util / Entrada de materia prima) X 100

« Salida Util: Es la cantidad de producto final que cumple con los estandares de calidad
establecidos, es decir, la parte de la produccion que es aprovechable o vendible.
o Entrada de Materia Prima: Es la cantidad total de materia prima que se introduce en el

proceso productivo.

El resultado de esta formula se expresa en porcentaje (%) y muestra qué tan eficiente es el

proceso al transformar la materia prima en productos Gtiles. Un valor alto indica que el proceso
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es eficiente, con poco desperdicio o pérdida de material. A continuacién, se desarrolla la formula

segun los datos obtenidos.
EF = (Salario Util / Entrada de materia prima) * 100

EF = (168.5Kg / 204.36Kg) * 100 = 82.45%
La eficiencia fisica del proceso es de 82.45% con un desperdicio de 17.55 en todo el

proceso.

Tiempo normal
Se refiere al tiempo en que se utiliza dentro de la gestion de operaciones para estandarizar

el tiempo que un trabajador deberia tomar para realizar una tarea bajo condiciones normales.,

esta se calcula con la siguiente formula: TN = Tiempo de Ciclo x Factor de Calificacion

e Tiempo de Ciclo: Es el tiempo real que toma completar una operacion o tarea en
condiciones observadas. Para el caso de este estudio se considera el tiempo estandar de

27 minutos segun la situacion actual.

e Factor de Calificacion: Es un ajuste que se aplica al tiempo observado, basado en la
eficiencia del trabajador comparado con un estandar de desempefio. Este factor se asigna
en funcién de la habilidad, esfuerzo, consistencia, y condiciones de trabajo del operario.
Un factor de calificacién de 1 indica que el operario esta trabajando al nivel estandar,
mientras que un factor mayor o menor que 1 ajusta el tiempo en funcion de su
desempefio, para el caso de esta investigacion se estimara el valor de 0.8 como una media

en tiempo.

e Para determinar el tiempo de ciclo se identificado que el pesado de materia prima es de
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31 minutos por Bach (1Bach = 66 unidades de galletas) con respecto al tiempo de

produccion o tiempo promedio se tiene:

TN = Tiempo de Ciclo x Factor de Calificacion

TN =27 min X 0.8 = 21.6 min.

A continuacion, se presentard la informacion general que identificd que el tiempo normal

de la produccion el cual se utilizo la siguiente férmula para su obtencion:

Ciclos (1-5): Son los tiempos individuales de cada ciclo del proceso "Recepcion e

Inspeccion de M.P."
Tiempo promedio: Es el promedio de los cinco ciclos.
Formula: tiempo promedio = total / Numero de ciclos En este caso: 27 min =109 /5

Inspeccidn: El valor de "Inspeccion” parece ser el resultado de una comparacion entre el

tiempo promedio observado y el tiempo estandar establecido. Este valor indica el desvio o

diferencia entre estos dos tiempos.

e Formula: Inspeccion = Tiempo Promedio - Tiempo Observado o Estandar

Calificacion: La calificacion se refiere al porcentaje de eficiencia en la realizacién de la
tarea. En el cuadro, parece que se esta utilizando un porcentaje constante de 80% para todas las
actividades. Esto puede indicar que se ha hecho una evaluacién previa y se ha asignado este

porcentaje a todas las operaciones.
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Tiempo Normal: es el tiempo ajustado teniendo en cuenta la calificacion de eficiencia o

el ritmo de trabajo.

e Formula: Tiempo Normal = Tiempo Promedio x (Calificacién/100)

Tiempo Estandar: se obtiene al agregar un factor de fatiga o descanso al tiempo normal.

Esto asegura que el trabajador pueda tener descansos adecuados durante el proceso.

e Formula: Tiempo Estandar = Tiempo Normal + (1 - % de fatiga)



5.10.2 Tiempo normal de produccion

Tabla 11 - Cuadro de tiempo normal de produccion

Tiempos del proceso para 5 6rdenes
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Tiempo

Fuente propia

. K L, Calificacion i Tiempo
Ciclos
Total Promedlo Inspe<.:<:|on Promedia como Tlempo.NormaI Estandar
(min) X (MIn) | Eténdar (Min) (min) (Min/Bath)
Ne Proceso 1 2 3 4 5 Operacion
1 |Recepcion e inspeccion de MR 22.50 21.60 22.64 20.40 21.85 | 109 22 0.84 80% 17.44 18
2 F:T;:"ac'on ypreparacionde | o) 0 | 2340 | 2360 | 2060 | 1940 | 112 22 2.28 80% 17.86 19
3 Amasado 19.45 21.60 18.45 19.60 22.00 101 20 1.78 80% 16.18 17
4 Laminado 23.61 23.60 24.00 21.60 23.40 116 23 0.76 80% 18.59 19
5  |Horneado 22.60 25.84 24.67 26.40 2460 | 124 25 1.58 80% 19.86 21
6 Enfriado 17.30 18.60 18.40 17.89 18.54 91 18 0.45 80% 14.52 15
7 Control de Calidad - Primaria 23.50 22.60 23.95 23.40 22.60 116 23 0.74 80% 18.57 19
8 Envasado 19.50 21.05 18.56 20.00 21.60 101 20 1.46 80% 16.11 17
9 Empacado 23.00 22.56 24.56 23.50 24.60 118 24 0.96 80% 18.92 20
19754 158.04 166.14
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Como se muestro en el cuadro anterior en el cual se encuentran todos los procesos

productivos para la elaboracion de la galleta para la empresa LIDO S.A. de C.V.

Siendo donde se pueden observar todos los tiempos que se ha tomado para hacer el anélisis
del proceso de produccion para poder hallar el tiempo promedio, tiempo normal, tiempo de
inspeccion, y por dltimo el tiempo estdndar de cada proceso; recepcién de MP, preparacion y
formulacion de masas, amasado, laminado, horneado, enfriado, control de calidad, empacado y

encajado.

Tomando en cuenta lo anterior se puede concluir que este cuadro ayudara a visualizar el
total de tiempo promedio por cada operacion y el total de todo el proceso, por ejemplo: tiempo
promedio de todo el proceso es de 197.54 min, el tiempo normal de todo el proceso es de 158.04

min, y por ultimo el tiempo estandar de todo el proceso es de 166.14 min/Bach.

5.10.3 El tiempo estandar
Para obtener el tiempo estandar de la produccion se aplico la siguiente formula.

Tiempo estandar = Tiempo normal Total / 1 — Factor del suplemento.

A continuacidn, se presenta un cuadro de valores en tiempo estandar de la produccion, el
cual es igual a 166.14 Min. / Bach. En este cuadro se presenta los datos obtenidos en 5 ciclos de

los cuales se consideraron para evaluar el proceso.



Tabla 12 - Numero de observaciones

Determinar el nUmero de observaciones
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Ciclos (Min.) X (Min) X2 (Min) Promedio

N° Proceso 1 2 3 4 5 (Min)
1 Recepcion e inspeccion de M.P 22.50 21.60 22.64 20.40 21.85 108.99 11878.82 21.80
2 Preparacion y formulacion de masas 24.60 23.40 23.60 20.60 19.40 111.60 12454.56 22.32
3 Amasado 19.45 21.60 18.45 19.60 22.00 101.10 10221.21 20.22
4 Laminado 23.61 23.60 24.00 21.60 23.40 116.21 13504.76 23.24
5 Horneado 22.60 25.84 24.67 26.40 24.60 124.11 15403.29 24.82
6 Enfriado 17.30 18.60 18.40 17.89 18.54 90.73 8231.93 18.15
7 Control de Calidad - Primaria 23.50 22.60 23.95 23.40 22.60 116.05 13467.60 23.21
8 Envasado 19.50 21.05 18.56 20.00 21.60 100.71 10142.50 20.14
9 Empacado 23.00 22.56 24.56 23.50 24.60 118.22 13975.97 23.64
987.72 109280.65 197.54

Elaboracion propia

Para evaluar los datos se utilizd el método estadistico para determinar la muestra o niUmero

de observaciones con un nivel de confianza del 95.45% y un margen de error del 5%, para lo

cual se efectuaron el numero de observaciones preliminares (n’), obteniendo los siguientes

resultados con la aplicacion de la formula para identificar el tamafio de muestra.

n = Numero de observaciones del estudio preliminar
% = Suma de los valores

X = Valor de las observaciones

40 = Constante para el nivel de confianza de 94.45%

n=(40

V(X x2) — (X x)?

(XX

n = Tamafio de la muestra a calcular (nimero de observaciones)

]2
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A continuacion, se presenta la tabla para identificar las observaciones que se debe de tener

en el proceso para evaluar como se encuentra actualmente.

Simbolo Valor
N 5
X 987.72
X2 109280.65
N 5
N° de Observaciones Suficiente

El indicador de la formula indica que cuando n es menor o igual al n, el nUmero de

observaciones tomadas es suficiente para la determinacion del tiempo promedio.

Desempefio y tiempo suplementario

Tabla 13 - Tiempo de valorizacion

Tiempo basico

Tiempo promedio X Valoracion %

Valorizacion Descripcion del desempefio
0 Actividad Nula
50 Muy lento, movimiento torpe, inseguridad, el operario parece distraido
y sin interés en realizar sus labores.
75 Constante, resulto, sin prisa, como de obrero sin paga, pierde tiempo

adrede mientras lo observan.

100 (Ritmo tipo)

Activo, capaz, obrero calificado, tranquilo, demuestra calidad y

precision.

125

Rigido, actua con seguridad, destreza y coordinacion de movimiento,

por encima del obrero calificado.

150

Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso sin

probabilidad de durar por largo periodos.

Elaboracion propia
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Valoracion para el basico de las actividades de la empresa

Tabla 14 - tabla de valoracion de actividades

Actividad Valoracion
Recepcion de MP. 100%
Preparacion y Formulacion de masas 125%
Amasado 100%
Moldeado 100%
Mezclado 100%
Laminado 100%
Horneado 100%
Enfriado 100%
Control de Calidad 100%
Empacado 100%
Encajado 100%
Almacén de PT 100%

Elaboracion propia

Segun el cuadro anterior, se han asigno una calificacion para la habilidad, esfuerzo,
condiciones y consistencia de las operaciones y se han establecido los valores numéricos, que

determinen el factor de calificacion.

Para continuar se utilizé un cuadro de valores de suplementos el cual ayuda a identificar

un valor segln la activada labora investigada del proceso de produccion de galletas.
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5.11 Fortalecimiento de la gestion de talento humano
Actualmente el talento humano de la empresa LIDO a nivel del proceso productivo de

galletas, se posee un rendimiento actual del 75%, segln datos obtenidos por el supervisor del
area, es asi como la empresa busca alcanzar un 90% y seria logrado por medio de la
implementacion de un programa de capacitacion que tendria el fin de que los colaborados
aprendan de temas como trabajar en equipo, liderazgo, entre ademas logrando asi potencializar

los conocimientos de cada colaborador.

El desea de implementar un plan de capacitacion para potenciar las destrezas de los
trabadores, puesto a que se evidencido en la evaluacion de desempefio que se presenta a
continuacion y la cual fue considera por la empresa y realizada para esta investigacion y en la
que se evidencia que hay problemas entre los trabajadores que se desconocian sobre el trabajo
que estaban realizando. A continuacion, se presenta el formato utilizado y lleno con los datos

obtenidos en la empresa



Formato de evaluacién de desempefio del area de recepcién y pesado

FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

Operacion: Recepcion de materia prima para la produccion de galletas
Evaluacion : supervisor a cargo del proceso

D

p j j Moderado .
N° Areas de desemperio il el e o LD WG Puntaje Total
1 2 3 4 5
1 Utilizacion de recursos: Forma como emplea los equipos y elementos dispuesto al desempefio 3 3
de sus funciones.
) Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos en términos de contenido, 3 3
exactitud, presentacion y atencion.
Oportunidad: Entrega de los trabajos de acuerdo con la programacion previamente
3 : 4 4
establecida.
4 Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del cargo sin que requiera 4 4
supervision y control permanentes, sumiendo las consecuencias que se derivan de su trabajo
5 Cantidad: Relacién cuantitativa entre las tareas, actividades y trabajos realizados y los 3 3
asignados conocimientos necesarios para el cumplimiento de las
5 Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los conocimientos necesarios para el ’ 9
cumplimiento de las actividades y funciones del empleo
Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de valores organizacionales. En su
7 . . - . . 3 3
comportamineto y actitudes demuestra sentido de pertenencia a la entidad.
8 Relaciones interpersonales: Establece y mantiene comunicacion con usuarios, supervisores, ’ 5
comparieros y colaboradores propociando un ambiente laboral de cordialidad y respeto
9 [|lIniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los procedimientos 2 2
10 Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo de la informacion y en la 3 3
ejecucién de actividades
11 |Colaboracion: Coopera con los compafieros en las labores de la dependencia y de la entidad 3 3
Puntaje Final 32
| Nivel Maximo | 55 | Nivel logrado 58%

Fuente: LIDO + adaptado a la investigacion
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Para la realizacion del anterior formato se utilizé el apoyo de 3 colaboradores que
pertenecen al area de produccién de galletas y sirvieron para evidencia las problematicas que

tiene dicha area.

Se debe de mencionar que se aplico dicho formato de evaluacion de desempefio para
evaluar las condiciones de trabajo en las que ahora se encuentran los operarios que estan en el
area de recepcion y pesado de M.P, para esto se selecciono a tres coladores para que llenaran el

formato.

Para el caso del primer colaborador se obtuvo un resultado 58% concluyendo de esta
manera que ese desempefio estd en un cumplimiento parcial y podria mejorar mucho mas en el

area de conocimiento de trabajo, relaciones interpersonales, iniciativa, colaboracion.

Para el caso del segundo operario este evalué el area del empaquetado, el cual se

presentara a continuacion el formato lleno y su analisis para desarrollar y evaluar.

Segun los resultados obtenidos en esta segunda evaluacion de las condiciones de trabajo
en las que ahora se encuentra el operario dos en el area de Produccion de galletas y se obtuvo un
resultado 56% lo que se concluye que de esta manera el desempefio esta en un cumplimiento
parcial y que podria mejorar bastante mas en las areas de responsabilidad, relaciones

interpersonales, confiabilidad y colaboracion.



Formato de evaluacion de desempefio para el &rea de produccion de galletas
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FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

Operacion: Produccion de galletas
Evaluacion : supervisor a cargo del proceso

. » i 1 Moderado .
N° Areas de desempefio ityibeic Mo 10 LD Puntaje Total
1 2 3 4 5

1 Utilizacion de recursos: Forma como emplea los equipos y elementos dispuesto al desempefio 3 3
de sus funciones.

2 Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos en términos de contenido, 3 3
exactitud, presentacion y atencion.

3 Oportunidad: Entrega de los trabajos de acuerdo con la programacién previamente 3 3
establecida.

4 Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del cargo sin que requiera 3 3
supervision y control permanentes, sumiendo las consecuencias que se derivan de su trabajo

5 Cantidad: Relacion cuantitativa entre las tareas, actividades y trabajos realizados y los 5 5
asignados conocimientos necesarios para el cumplimiento de las

6 Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los conocimientos necesarios para el 3 3
cumplimiento de las actividades y funciones del empleo

7 Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de valores organizacionales. En su 3 3
comportamineto y actitudes demuestra sentido de pertenencia a la entidad.

8 Relaciones interpersonales: Establece y mantiene comunicacién con usuarios, supervisores, 4 4
comparieros y colaboradores propociando un ambiente laboral de cordialidad y respeto

9 |Iniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los procedimientos 3 3

10 Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo de la informacién y en la ) ’
ejecucion de actividades

11 |Colaboracion: Coopera con los comparieros en las labores de la dependencia y de la entidad 2 2

Puntaje Final 31
Nivel Maximo | 55 | Nivel logrado 56%
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Para la Gltima evaluacidn se presenta a continuacion una tercera area donde se pretende evaluar. Es aca donde se aplicé el

formato y dio un resultado del 55%, concluyendo de esta manera que el cumplimiento estd muy bajo y que podria mejorar

considerablemente a nivel de calidad, relaciones interpersonales y colaboracion.

FORMATO DE EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL
Operacion: Empaquetado
Evaluacion : supervisor a cargo del proceso
p j j Moderad .
N° Areas de desempefio 7 2 CCETE ol N B 1 U223 Puntaje Total
1 2 3 4 5

1 Utilizacién de recursos: Forma como emplea los equipos y elementos dispuesto al desempefio 3 3
de sus funciones.

2 Calidad: Realiza su trabajo de acuerdo con los requerimientos en términos de contenido, 5 5
exactitud, presentacion y atencion.

3 Oportunidad: Entrega de los trabajos de acuerdo con la programacién previamente 3 3
establecida.

4 Responsabilidad: Realiza las funciones y deberes propios del cargo sin que requiera 3 3
supervision y control permanentes, sumiendo las consecuencias que se derivan de su trabajo

5 Cantidad: Relacion cuantitativa entre las tareas, actividades y trabajos realizados y los 3 3
asignados conocimientos necesarios para el cumplimiento de las
Conocimiento del trabajo: Aplica las destrezas y los conocimientos necesarios para el

6 - . . 3 3
cumplimiento de las actividades y funciones del empleo

7 Compromiso Institucional: Asume y transmite el conjunto de valores organizacionales. En su 3 3
comportamineto y actitudes demuestra sentido de pertenencia a la entidad.
Relaciones interpersonales: Establece y mantiene comunicacién con usuarios, supervisores,

8 o . - - 2 2
compafieros y colaboradores propociando un ambiente laboral de cordialidad y respeto

9 |Iniciativa: Resuelve los imprevistos de su trabajo y mejora los procedimientos 3 3

10 Confiabilidad: Genera credibilidad y confianza frente al manejo de la informaciény en la 3 3
ejecucioén de actividades

11 |Colaboracién: Coopera con los compafieros en las labores de la dependencia y de la entidad 2 2

Puntaje Final 30
Nivel Maximo | 55 | Nivel logrado 55%




A nivel de consolidado se puede resumir que se tienen los siguientes valores:

Colaboradores

1

2

3
Promedio

% de desempeiio
laboral
58%
56%
55%
56.34%
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A continuacion, se presenta los calculos correspondientes a la evaluacion de la produccion

tomado en cuenta la propuesta antes presentada, donde se evalGa y calculan diferentes factores,

siendo la consideracion de un tiempo de produccion de 135 minutos el cual se redujo por la

propuesta de implementacion de maquinaria mas automatizada con el fin de facilitar las

actividades de los procesos en donde se utilizara. También el tiempo del cuello de botella seria

de 30 minutos y se tendria todas las estaciones con sus respectivos tiempos.

Tomando en consideracion lo antes descrito a continuacion se desarrollan los calculos para

evaluar la situacién futura.

Calculo de eficiencia

E=XTi/n*c

E = 135/ (6* 30) = 75%

La eficiencia de la linea de produccion propuesta de galleta seria de 75%, logrando asi

reducir el tiempo deficiente en un 7.08 % en toda la linea de produccion considerado las posibles

mejoras.
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Calculo de eficiencia fisica de materia prima
Utilizando la siguiente formula se evalla segun los datos de la mejora cual seria la

eficiencia fisica.

Ef = Peso P.T./Peso M.P. (valores actuales)

Ef = 2500 * 0.03 Kg / 85 Kg = 0.88 = 88%

e Pero promedio del producto terminado: 75Kg de galletas.

e Peso promedio de la cantidad de materia prima empleado: 85 kg de materia prima.

La eficiencia fisica es de .88, lo que indica que, por cada 85Kg de harina utilizada, su
aprovechamiento til es de 75Kg, luego hay de una pérdida de 10 kg ya sea como producto

defectuoso o como deseco en el proceso.

5.12.1 Evaluacion del disefio mejora de la productividad
Considerando la propuesta de implementacion de las 5°S, la mano de obra estaria

capacitada sobre el adecuado mantenimiento de su area, ademas del conocimiento de las labores
principal. También se tomo en cuenta que al incrementar la produccién se aumentara la cantidad
de operarios. Es asi como se presenta la informacion a continuacion que seria tomada como

referencia para la evaluacion del proceso de mano de obra para la produccion de galletas.

Operarios: 18

Produccion diaria 1,000 unidades al dia = 2,500 galletas/diarias

Mano de obra 8 horas/dia.

Materia prima 25 kg
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Formula:

Productividad de mano de obra = Unidades producidas / Hora — Hombre empleadas

PMO = 2500 / 8h — 18 operarios = 17.36 unidades / hora

Es decir que por cada hora-hombre empleado se produce 17 galletas para producir un

promedio de 2,500 unidades / dia.

5.12.3 Propuesta de mantenimiento preventivo en maquinaria y equipo

La propuesta de mejora esta enfocada en la realizacion de la limpieza adecuada a las
maquinarias destinadas en el proceso de productivo. Por lo antes mencionado se debe de llevar
un control a nivel de inspeccion para todos los dias que se produzca en la planta y se haga uso de

estas maquinas para garantizar su duracion y reducir los paros.

La maquinaria para implementar seria: Horno eléctrico, Mezcladora y amasadora y

enfriadora.

Porcentaje de utilizacion de la maquina

% Utilizacion de la maquina = Tiempo de maquinado X 100
Tiempo de ciclo

% Utilizacidn de la maquina = 102 min X 100 = 0.7555 = 75.55%
135 min

El porcentaje de utilizacion de la maquina es de un 75.55%, esto indica que el porcentaje

de utilizacién aumento en 13.42%
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Calculo de produccion

Para esta parte se utilizaria el ritmo de produccion el cual se tiene la siguiente formula.

Ritmo de produccién = Tiempo disponible / Demanda por periodo.

Tiempo (480 min / turno) — (40 min /dia) 440
Disponible (440 min/turno) *(Turno / dia) * (60 s/min) 26400 s/dia
Demanda 2500 unidad/dia
diaria
Tiempo disponible / demanda diaria 10.56 s/unidad
Takt time (10.56s/unidad) * (1 min/60s) 0.176 min / unidad
(0.176 min/ unidad) * (1 h/60 min) 0.002933 h/unidad
(0.002933 hr/und.) * (1 dia/8hr) 0.000366 dia/und

Para satisfacer la demanda de produccion de galleta se debe finalizar la elaboracion de
estas en 10.56 seg/ und; esto significa que cada este tiempo se debe producir una unidad de
galletas para satisfacer la demanda.
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Tomando en cuenta la informacidn anteriormente se muestra a continuacion tanto las variables aplicadas a la investigacion, asi

como los indicadores que serian aplicados para desarrollar la propuesta.

Indicador (KPI)

Férmula o Descripcion

Frecuencia

Responsable

Resultado

Actual

Produccion Eficiencia de (Produccion real / Semanal Jefe de >95% 92%
produccion (%) Produccion planificada) x Produccion
100
Produccion Tiempo de paro no Horas de inactividad no Semanal Mantenimiento | <2 35h
programado (horas) planificada h/semana
Calidad % de galletas (Unidades defectuosas / Diario Control de <1.5% 1.2%
defectuosas Total unidades producidas) Calidad
x 100
Calidad Quejas de clientes por | N° de reclamos recibidos Mensual Atencién al <5 7
calidad (mensuales) por defectos Cliente
Logistica Tiempo promedio de Dias desde pedido hasta Semanal Logistica < 3 dias 2.8 dias
entrega entrega
Ventas Tasa de cumplimiento | (Ventas reales / Meta de Mensual Gerente de > 100% 97%
de ventas (%) ventas) x 100 Ventas
Finanzas Costo de produccion Costo total / Total de Mensual Finanzas <$0.50 $0.48
por unidad ($) unidades producidas
Recursos Rotacion de personal (N° de bajas / Total Trimestral | Recursos <5% 6.5%
Humanos operativo (%) empleados) x 100 Humanos

Elaboracion propia
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5.14 Costo de inversion de equipos y utensilios

A continuacidn se presenta el anélisis de costo-beneficio desarrollado para este proyecto, el
cual incluye un detalle exhaustivo de los costos de implementacion de la propuesta de mejora
para los procesos de elaboracion de galletas. Este estudio se realiz6 mediante la metodologia de
analisis costo-beneficio, que compara sistematicamente la relacion entre los beneficios esperados

y los costos asociados al proyecto. La informacion detallada se presenta en las siguientes tablas:

Inversién de la propuesta
A continuacidn, se presenta los costos de inversion para la implementacion de un sistema

de planeamiento y control de la produccidn propuesto como disefio en este proyecto.

Considerando la inversion de compra de algunos equipos que se consideran necesario para
mejorar y automatizar la empresa ya que, la empresa actualmente cuenta con un horno que ha
estado desde que la empresa inicio, la mezcladora y amasadora no dan abasto para la produccion
como también lo demés equipos propuestos no han sido reemplazados desde que la empresa

inicio; por eso, como propuesta se tiene los siguientes costos.

Costos de inversion de equipos para mejoras del proceso

Descripcion Cantidad | Costo Total
Mezcladora y amasadora 1 $4,000.00 $4,000.00
Horno eléctrico 1 $3,000.00 |  $3,000.00
Enfriadora 1 $2,000.00 |  $2,000.00
Carro con bandeja (65cm X 65cm) 3 $15.00 $45.00
Rejilla para enfriamiento 30 $15.00 $450.00
Contenedores de acero 5 $150.00 $750.00

Total $10,245.00
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Costos de capacitacion para el personal

Para el caso de las capacitaciones se considerd el apoyo de una consultora para establecer
los temas a desarrollar y que sea de utilidad para lograr el objetivo de la propuesta presentada en
este documento, por lo tanto, a continuacion se presenta los temas a tratar en el desarrollo de la

propuesta y su costo, de adjunto en anexo # 2 la proforma de las capacitaciones.

Temas Cant_ida(':i de Tiempo en horas Total annual
capacitaciones
Metodologia 5S (Organizacion y 1
Estandarizacion del Area de Trabajo)
Trabajo Estandarizado (Consistencia en
Procesos) 1 24 $4’OOO
Gestion de Procesos de Valor (Enfoque
. 1
Lean Manufacturing)

A continuacidn, se presenta el resumen de costos que se han tomado para esta propuesta.

Tipo de inversién Costos totales
Costos de inversion para mejoras del proceso $10,245.00
Costos de capacitacion para el personal $4,000.00

Total de costos de implementacion $14,245.00
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Anélisis de Costos
El costo total de implementacion para optimizar la linea de produccién de galletas es de

$14,245.00 Este monto se desglosa en:

e 96.8% para mejoras del proceso
e 2.4% para capacitacion del personal

e 0.8% para optimizacidn del proceso

Beneficios Esperados

Estimado que, al optimizar la linea de produccion anualmente se lograria los siguientes valores:

e Reduccion de mermas (desperdicio): $6,000.00
e Ahorro en tiempo de produccién (mayor eficiencia): $4,000.00

e Incremento en ventas por mejor calidad: 6,000.00

Total de beneficios anuales estimados: 16,000.00/afo

% Se espera la reduccion de mermas de $6,000.00, porque con la propuesta de mas
controles de calidad en el area de produccion disminuira los desperdicios.

%+ Con la propuesta de adquirir mas equipos como enfriadora, horno eléctrico, entre otros la
empresa tendra mayor eficiencia de produccion debido que la maquinaria y procesos son
empiricos.

.

%+ Se propone lograr un incremento en ventas con la ayuda de e-commerce donde se

promueve la variedad de los productos que la empresa elabora y su distribucion se realiza
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de manera més fécil al cliente, sin importar si es por cantidades pocas lo importante es

llevar la buena calidad del producto al cliente.

Relacién Costo-Beneficio (BCR - Benefit Cost Ratio)
BCR = Valor Actual de Costos / Valor Actual de Beneficios

BCR = $16,000.00 / 14,245.00 = 1.12

Considerando

e BCR > 1 = EI proyecto es rentable (por cada délar invertido, se recupera $0.11 de
délar).

e Si BCR fuera 1.0: EIl proyecto se pagaria exactamente a si mismo (sin ganancias ni
pérdidas).

e SiBCR <1 — No seria rentable.

Basandonos en este analisis preliminar:
e La inversion es financieramente positiva con un RCB de 1.11.
e EIl periodo de recuperacion de 0.11 de un afio es relativamente corto para una
inversion industrial.
e Se recomienda proceder con el proyecto de optimizacién, pero es crucial recopilar

datos més precisos sobre los beneficios esperados para refinar este analisis.

Proximos pasos
e Se debe de cuantificar con precision los beneficios esperados en términos de
aumento de produccion, reduccion de costos y mejora de calidad.

e Realizar un andlisis de sensibilidad para diferentes escenarios.
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e Evaluar los riesgos potenciales y desarrollar estrategias de mitigacion.

e Presentar el andlisis detallado a la direccion para la toma de decisiones final.

Para lograr que la produccion sea mas rentable, se propone la implementacion de hornos
eléctricos, bandas metélicas que ayuden que el traslado sea mas répido y lograr disminuir
tiempos, la implementacion de mas controles de calidad ayudaria a reducir mermas, cada

inversion que se haga se lograr obtener resultado favorables y evidentes en un afio.
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Conclusion

Considerando el analisis de la propuesta para optimizar el proceso de la linea de
produccion de galletas en la planta de LIDO, S.A. DE C.V. en Soyapango, y los resultados
obtenidos de la investigacion, asi como el analisis de costos realizado, se concluye en los

siguientes puntos:

Es necesario implementar mantenimiento preventivo en maquinaria de produccién, eso
ayudaria a mermar las fallas que se dan con frecuencia; donde se demoran horas en la reposicién

de los equipo, siendo esto tiempo muerto para la empresa.

Se proponer implementar mas controles de calidad, como en almacén de materia prima,
preparacion de masa, después de ser horneado y empacado; con el fin de lograr mayor eficiencia

con un producto de alta calidad y reducir pérdidas.

La inversion total de $14,245.00 para la implementacion de herramientas propuestas como
5S, trabajo estandar y gestion de proceso de valor se proyecta como financieramente viable. Con
una relacion costo-beneficio preliminar de 1.12 y un periodo de recuperacion estimado de 0.11

de un afo, la propuesta muestra un potencial significativo de retorno sobre la inversion.

Basandonos en los resultados observados en el caso de referencia, podemos anticipar:

e Unaumento en la eficiencia de produccion.
e Requerimiento de mantenimiento preventivo

e Mejoras en el orden y limpieza.

Al implementar las herramientas propuestas se alcanzaria una eficiencia de produccién de

1600 unidades diarias seria gran diferencia a la eficiencia de produccion actual que es de
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1350 unidades diarias; esto quiere decir que, las herramientas propuestas beneficiarian a la

empresa aumentando su nivel de produccion.

Impacto en la calidad y eficiencia en la implementacion de las herramientas propuestas
promete no solo aumentar la produccion, sino también mejorar significativamente la calidad del
producto y la eficiencia operativa. La reduccion de defectos y la optimizacién de procesos

contribuirdn a una mayor satisfaccion del cliente y reduccion de costos a largo plazo.

En el caso de la optimizacién de recursos la reduccion en distancias de transporte y la
mejora en el orden y limpieza indican una optimizacion significativa en el uso del espacio y los

recursos, lo que se traducira en ahorros operativos adicionales.

Por lo antes descrito se puede decir que esta propuesta permitird optimizar el proceso de la
linea de produccion de galletas en LIDO, S.A. DE C.V. en Soyapango, mediante la
implementacion de herramientas mejora continua, y que presenta como una oportunidad sélida
para mejorar significativamente la eficiencia operativa, la calidad del producto y la posicion

competitiva de la empresa en el mercado.
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Recomendaciones

En el marco de este proyecto se han desarrollado una serie de recomendaciones
estratégicas disefiadas para abordar de manera integral los desafios identificados en el proceso de
produccion actual y capitalizar las oportunidades de mejora para la empresa LIDO. Estas
recomendaciones se basan en los principios de mejora continua y bldsqueda de optimizacion para

las mejores précticas de la industria alimentaria.

Estas recomendaciones no deben considerarse como elementos aislados, sino como
componentes interconectados de la propuesta y su optimizacion. Su implementacion coordinada
promete no solo mejorar los indicadores clave de rendimiento, como la productividad y la
reduccion de defectos, sino también posicionar a LIDO, S.A. DE C.V. como un lider en

eficiencia y calidad en la industria de produccién de galletas.

A continuacion, se presentan algunas recomendaciones que apoyaria en el proceso de

produccién y contribuir al objetivo general para la optimizacion del proceso.

e Implementar un Sistema de Monitoreo en Tiempo Real: Instalar sensores y sistemas de
seguimiento para recopilar datos en tiempo real sobre el rendimiento de la linea de
produccién. Esto permitira una identificacion rapida de cuellos de botella y areas de
mejora.

e Establecer un Programa de Capacitacion Continua: Desarrollar un programa de
formacidn integral que no solo se centre en las nuevas tecnologias y procesos, sino también
en los principios de Lean Manufacturing. Esto asegurara que el personal esté

continuamente actualizado y comprometido con la mejora continua.
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Sistema de Sugerencias de incentivo: Crear un plan de produccién con un incentivo por
cada meta alcanzada, eso ayudara al personal a mejorar sus estrategias de trabajo para
poder alcanzar ese incentivo y de esa manera poder aumentar niveles de produccion.
Implementar un Sistema de Calidad Total: Desarrollar un sistema integral de gestion de
calidad que involucre a todos los empleados en la deteccion y prevencion de defectos, con
el objetivo de reducir los desperdicios y mejorar la satisfaccion del cliente.

Establecer Alianzas Estratégicas con Proveedores: Desarrollar relaciones mas estrechas
con los proveedores nacionales e internacionales clave para mejorar la calidad de los
insumos, reducir los tiempos de entrega y potencialmente disminuir los costos de materias

primas.
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ANEXO



Anexo # 1 — Estudio de riesgo ergondémicos y manejo manual de cargas
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f /Agdysasv [} AGDYSA & agdysa.com
@& PBX 2274 -7139 (97850 -4419 / 7002-9877

RESULTADOS:

Durante la observacion de las dreas de trabajo se evaluaron 20 puestos de trabajo:
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B O W W NOWL-BWNRKO

Las areas donde se detectd una manipulacion de cargas con mayor riesgo fueron:

L)

( Colonia Las Rosas # 1
Insaforp: LODSUSO Pasaje Las Margaritas,
g ey Lt Casa # 15, San Salvador

Sellado de bolsa de Alemana.

Embolsado de Alemana.

Encajado de Margarita.

Cargado de Alemana.

Produccion de Alemana, Masas.
Produccién de Alemana, Entulado.
Produccién de Alemana, Cargado de Lata.
Volteado de Alemana.

Masero.

. Oficios varios Masas.

. Laminado, Operario.

. Laminado, Recorte.

. Cargador de Casino.

. Encajado de Cremosa.

. Endocenado de Cremosa.
. Cargador de Petters.

. Cargador de Kelpet.

18. Cargador de Vita Lido.

. Embandejado de Vita Lido.
. Encajado de Vita Lido.

. Entarimado de Vita Lido.

Masero.

Oficios varios Masas.
Produccién de Alemana.
Volteado de Alemana.
Entarimado de Vita Lido

.
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Anexo # 2 — Proforma de la consultora

C & S Aplicacion de Kaizen bisico.

c &s Centro de Negocios Expertha 51 y 85 Av. Sur calle Cuscatlan, N 133
Colonia Escalén, San Salvador, El Salvador. Teléfono (503) 25113005 /
70450437 / 79873217

Oferta economica:

Con el fin de continuar fortaleciendo lazos comerciales al formar parte de su grupo de
proveedores de servicio, la oferta econdmica para un grupo cerrado de su empresa Lido
S.AdeCV. esde:

INVERSION = $4,000 délares exactos (NO INCLUYE IVA)

Temas propuestos @

Metodologia 5S (Organizacién y Estandarizacion del Area de Trabajo)

Trabajo Estandarizado (Consistencia en Procesos)

Gestion de Procesos de Valor (Enfoque Lean Manufacturing)

Esta oferta incluye:

e De 20 colaboradores.

s 3 sesionesde 8 horas.

s Modalidad Presencial.

« Kitacadémico digital, presentacion es y complementos académicos
e« Diploma para los participantes.

Sera una satisfaccién desarrollar historias de éxito y aprendizaje con su empresa.

Atentamente,

Marlene Cordero

Gerente Administrativo

Causa & Solucién

CAUSA & SOLUCION




194

Anexo # 3 — fotografias del proceso investigado

T
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