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Resumen

Esta lesjs se e¡focó en el Árca de Panaderia de una empres¿ dcl secror de Guaraquil, la mis nr que

prese¡laba problenras e¡ cuanto a nivel de sobrantes y retrasos e¡ sus paüdas a lo largo del proceso de

obtención de pan de molde. así co¡¡o niveles considerables de desorganización.

Se inició con la defi¡ición dcl alcarce de 1a aclividad de Mapeo, cs dccn. corl ]a elección del flujo de

valor, para ente¡der cómo ltrncionaba la linea de produccjúr de pan dc molde. en donde se estableciero¡
estándares de producción. tomando en cuenla la eficiencia no solo de los equipos sino taFhién ¡Él

personal de planla mcdia¡te una ioma de tiempos. Luego de esto. se recolecló informació¡ mcdiaúLe

encucslas a lodo el penonal. es¡o tue a operadores de nlaquinas,lefes de Depaúame¡tos, CercnLcs. ctc.

cn donde se n]ldió. segÍrn la opinión de ellos, los causanrcs de riesgos, para asi obteDer los problcmas !
sus orígenes denrro del proceso produclivo. concluyendo con un registro de datus. elablcciendo

r-, r.-.. .a\. i*pdr/1" l p e e , 1. io , de ,ki. J.

Con todo esto se au¡rcnLó la produciilidad reduciendo los coetos dc suministros, adquiriendo un

ambiente seguro y satisfactorio para los operadores de la li¡ea de troduccúl de pan de molde, evilando
acunrulación de producto no confbrme. Se logró ¡¡almente qtrc los liempos de operacion se redujerán y
consecue¡tenrente se obtrvo una mayor renrabiLidad.

Palabras claves: Reil"sos, flujo de valor. toma de tiempos. proceso prodLrctivo. lirea de producció¡.
pro¡uc¡o no cont'orme, rentabi lidad.

This thesis focused on the bakery area

the level of surplus and delays in
as signifi canl levelr oldlsorganization.

o!,¿ ,,.rr..(., t.. ,,o!,.0r \f..t00,,

Abstr¿ct

of a bus¡ress scclor ol cLra)aquil, this presented prcblems in

thelr stops along the process of gcr¡]g bread. and

ll began with thc dcflnlion of the scope of the aclivir) of napping. lliih the cholce ol thc value
strcam. lo underrand how it worked line bread production, where produclion standards rere established.

taking into accounl ¡he performa¡ce of not only t¡e equipnent but also personDcl plant by iaking a
time. After this information was collected suvc!-s lo all staft, this úas a machine opcralor- Chief
Dcpartr¡cnrs. Managers, etc. \ahere measured, in Lhe opinion of them causing risks. in oder lo gct the
p.o¡lcms and their origins $ithin the productior proccss. finislring \aith a record ol dala- selring

)lo rr.i.tper ,er,, or ol r,p.\.1, ,. .

With all llris inc.cased produc¡ivit) by reducnrg cosls supplies, acquiling a salc and satisfling
enviroDment for opc.ators the produciion line of sándwich bread. avoidirg accu¡rulalion ol produc¡

compliant. was fiDally achicved üat the operating linres lrrc rcduced and result was greater profilabili¡).

Kelryords: Delays, lahre slr€am, ¡raking tn¡e, prcduclior process, production line. nonconformnrg
product. profltabilit).
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l.Introducción

, Par¿ et desdrro o de la re\is r rom¿ron cn cuenla
tas drhcutr¿de. y desperdicio: generado. en er Áreade 

.Pdnaden¿. esoeclficamenre en Ja lüea de
producción de Dan de molde. )a que son tos maj
repre.e¡l¿t¡!os denro de Ia,ompania, preseFrando
n,rete\. considerabte\ de desorgarizscron y
desperdicio.. d má, de ho"a de produ;ción ) ¡rabajo
muy alLas.

. .I a metodologra que se empleó para et desaro odel prolecro empiez¿ con la definicion del atcance
de la acrividad de Mapeo. e. decir. eteccion det tüjo
de \alo¡, tomdndo en cuenta la eficiencia no soto de

también det personat de planh
medtante una toma de tiempos,

Se cdpro inl'ormac:on med¡anre enrue\r¿, a todo
er peRonat. p¿ra dJ,obtener tos posibtes Droblemac )su\ ongene\ denno det proce\o productiro
.ereccronado. conctulendo con et ¿nalsis de td

rmDleme aftin en ta fulura meior¿ denEo del
proceso de obrcnción de pan de motde.

.Con eno \e bu.co aumenhr la producri\idad
reoüc'endo tor coslo5 de sumtristro5. ¿dquiriendo un

) catisr¡crorio para tos operadores
oe ra t,nea de produccior de pan de molde. e\ ira¡do
¿cumuld(ion de producto no conton¡e. logrando
hnalmenle que tos ¡iempos de opemción ce redu¿ran

1- - l9flfl" conqecuen,emen¡e una ma)o¡

2. Marco Teórico

Método d€ Regreso a Cero
fl né¡odo de regreror a cero rjene ran(o lenlajd5

como des!enlaia( compamdo con .a récnic.¡ de
lrempo continuo. qtgxno, sna'r:las de es¡udro de
r,empo. usan ¿mbo, netodo,. con ta idea de qLe Jore.tudjos en los qre predominan Jo( etemenro,
prcrong¿dos \e ¿ddpran mejor a ,as lecrur-", con
regre\o\ ,r cero y e5 mejor usar et mé¡odo conrinuo
en los esrudios de cictos co¡tos

M€todologia 5'S

- ,fl 
mo\imienro de ta. 5 S es una (oncepcjon Jigdda

a ¡a oflenlación hacr¿ ta.alidad tolal qLre.e ori-gino
en el Japon bajo la oflentacion de W. t. Oeming
hace ma. de.t0 aio, ) que e,ta inclurda oerüo .le to

como \4ejoramiento Continuo o

SJrgio ¿ p.nú de L segund¿ guena murdrar,
sr,geflda por l¿ I nion Japone.a de Cienrrfico. e
r¡ge¡,eros !omo palle de Ln mo\:miento de mejorade la caldad ) su" obierj!or p¡jncipates emn

elimrn¿r obei¿cutos que impid¿n una produccrón

:.1':':"1. 
l",q* E-aio rsmbien apareja¡jo ulla mejor(u5l¿lntr\a de ta higiene y.eguridad duranre tosproce'os oroducriros. L¿s 5 5 son el tirnd¿menro delr¡odeto de Droducri\ idad i¡drsriat \reado en J¿pony no) ap,rcado en empre5as occrdeneles, obreniendo

ros srgurentes resrlta¡tó(.

3. Análisis de los procesos productivos

Para llegar a esrabtecer mejoras. re debe de
e^otender et porque de un cambio. pard lo ,{ue se
¡omarán, medidas reterenciates ¿nte\ ae cualquier
rnlento de progrcso. teniendo en cuenta ,iernpre ldrecnologr¿ con ta que se cuentd. el recur\o humano
dr5ponrbte ) la manera de lle\ar ¿ cabo los proce5os.

3.1 Recolección de rtrtos
Fc necerario conocer ro, dilerenres p¡úleso,

prodüctr\os del Area de pdnadena p¿J; poder
monrtore¿rto: ) eg¿, a e¡render tos cau.;tes de to!". esL¡blecie¡do hiporesi, q.re pennil¿n definir
pa-rame¡ros de mejora continua.

3.2 Diagrana d€ pareto

.Il Diagrama de pareto es una forl¡¿ e,pecrat deganco de b¿rms lenic¿tes que ,epara lo, pioblema,
mu) tmpona¡te, de loi menos irnoonarre., e,ubtece
un,orden de,prioridade!. uriti,.ado pam idenrificar )oar pnond¿d d los problema, rrá. riqnifica,itos de
un.proce5o. que e\a¡ú¿ el componamienro de un

Se .reatizará et anati\i, de to( procesos
produclr!o\ con la finaridad de idenrificd un
producto a mejora. denno de pdudena. para erto ee
rutcan tds ca.rsa, principdles de Ios probtemas ) se
e\¡ab¡ecen prioridades de tas soluciones medi¿nte el
oragrama de Pareto.

Se clasi'lcan toi dabc regün ,a dem¿nda de
produccron de cadd uno de los produclo5 en e, año
20tlo. para obtener el_rango en cáda caregona. lo que
nos le\,ara ¿ la.organiTación de concl,r.ione.. )a que
permrte idenrificar !isudtmenre en un.r sota rÁr.ión
ro. produclo, (on malor dema¡da- d lor qu( esmpoñ¡nte pre\rar ¿lenc;ón ) de est¿ manera ;rilildr
Iodor 05 recursos necesarios para lle\ar a cabú una
accron de meJom ) poder oprimi.fdr to. esfuerzo.

j$lllh,,,n,,,n,,,.,...-,''

:r,rij¡i:'irl ji j ji,;!:'i;ij;j'!;::i;'

Figüra l. Diagrama de paÍeo para ta demanda
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Otro punto impo¡lanre a evaluar es el nivel de
desperdicios presente en los procesos operativos.
Dicho f:ic¡or sení expuesto a conrinuación en el
siguiente diagmrna:

Figüra 2. Diagrama de Pafeo para desperdicios

3.3 lshikawa

El 'Diagrama de Ishikawa', ambién ttamado
diagrama de causa"efecto. es u¡a de l¿s diversas
henamientas que facilitan el análisis de problemas y
süs soluciones en esferas como es la calidad de 1os
p.ocesos, los prodüclos y servicios.

Se trala de un diagrama que por su es¡rudum ha
venido a llamarse tambié¡: diág¡ana de espina de
pescado. que consjste en rlna represenración gráfica
sencilla e¡ la que puede verse de manera relacional
una especie de espina central, que es una línea en el
plano horizo¡tal, ¡ep¡esentando el problema a
analizar. ql¡e se escribe a su derecha.

El problem¿ analizado puede provenir de díversos
ámbhos como la calidad de p¡oductos. o€anización.
er( 4 e.re eic hor:,,on.al !¿n leqardo lrned\
oblicuas -como las espi¡as de un pez- que
¡eplesentan las causas valoradas como t¿les por las
personas padicipantes e¡ el análisis del problelrla.

empresa. analizando en que parres se requiere
mqjorar, resaltando el más mínimo derall€ quc
involucre la elabo.ación de pan de molde.

3,5 Variables del pror$o a medir
Dentro de las variables que estan{n en estudio.

para la mejora del proceso productivo para la
obt€nción de pan de molde tenemosi

. Tempe¡atur¿ dentro de cámara de
fermentación

. Tempera¡ura de homeado

. Peso final del p¡oducto

. pH finaldelnolde

4. Planteamiento de Metodología 5'S

,1. I Sepára¡/Clasifi car
Es la p¡imera de las 5 t¡ses. Consisre en

ideniificar y separar los ¡raleriales necesados de los'lnece\¿rio. ) en d(\prerder.e de cno. u.{imo..
Conforme se acumulen elemen¡os innecesarios sc

Senerar p-obl<mas !ale. como h t;lr¿ Je e,pacio
dentro de las áreas, obsraculización del paso ]
transporte de prcducios o rnaterias primas entre

l:ii lr

i I lllltrrr',,,,,,,,,,,,,.
j; !,.i,,ll:;'=,. i,,:;.i ":r 

j:::r i::i ¡ i.
:'j -it;,;:¡ i !! ri'" li:i ." -..¡

,,::j 
::.-: '-.: ¡, '; '' :

, 
.. 

-.- I . :at.

Figura 3,lshikawa para analizar nivelde
desperdicios

3.4 M¿peo de la cadena de valor
El desaffollo del r¡apeo de cadena de valor se

lleva a cabo en el momento que se desee nejorar y
manlener competitividad eir el mercado por parte de
la empresa. En si el mapeo es una mejora conti¡üa
que se hace. visu¡liz.¿ndo el estado actual de la

obh@ódÉe. -------,---"+ @oüé,

oqd6*ñú...r ¿¡", ú.b" -:l rlJ-,b

obh¡.*k+.--t eFda -t h<.ll!*

,,""w.' "=.
--.1*--" r .- 

'----:L-¡ | '"J5'"L "-'-
Figura 1. Criterios de separación

,1.2 Ordenár
Consisle en establece. ei modo en que deben

ubicarse e ide¡tificarse los materiales necesarios. de
manera que sea fácil y nápido enco¡tra¡ios,
utilizarlos ), reponerlos. Se puede¡ usar métodos de
gestión visual pam faciliiar el orden, pero a menudo,
el más simple esr Un luga¡ para cada cosa, v cada
cosa en su lugar- En la siguiente Tabla basada en eL

crirerio de O.g.nilacion. 5e inJica e carcrio a

ulilizarpara el planteamiento de este segundo pilari

Tabl¡ 1, Criterios de Organización
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En esta etapa se pre¡ende organizar el espacio de
trabajo con objeto de evitar tanto las pérdidas de
tiempo como de en€rgia.

Se realizaron una seri€ de reu¡iones con los
depsn,r¡enros de prodJr.ión. cd,iddd y firanciero.
en donde se les explica que si no se considera esta

henamienta no podemos ava¡zar con cl
planteamiento de mejora fi{ura.

Denfo de los logros obtenidos puedo indi€ar que

antes de aplicar este punto, no se tenia u¡ área de
enftiamiento determinada para pan de molde, ya qrc
una vez homeado los moldes. estos eran colocados
de manera aleatoria y desordenada. en zonas libres
de mesas de trabajo, por lo que se dificuliaba de
ciefo rnodo el paso y traslado de producto así como
los úovimientos del personal de planta.

lilnpiario (Seisó). Consiste en identificar y eljmmar
las ftentes de suciedad. asegurando que todos los
medios se encuentran siempre en pe¡fecto efado

\e ertab'eció una rur'na de conrol ) limpierd
dollde, se enpleó un fonnato para la inspección del
aseo de la planta. Con este formato se asignan tarcas
de linpieza a cada x¡o de los op€mdores por
esp¿cio. las mismas que serán controladas y
monitoreadas de manera cortinua por el Jefe de
Calidad.

Figun 7. Area de amasado antes de mejora

Unos de los objetivos de este proyecto es

disn;nuir el desa'eo ) po'ibes loco' inleccioio'
para las masas y productos en proceso o termi¡ado
denrro de la planta.

t

Figur¿ 5. Zona de enftianiento antes de mejora

Decpue. de re¿1,,/¿r la correccion ) Jerermin¿r
áreas y formas para eniliar el producto, se reunjó al
personal de producción para indicarles la necesidad
de esrable€er zonas en donde el producto llegue a

tempe¡atura d€ €nliudado de manera úpida y
segura.

Figura 6. Zona de enFiamie¡to luego de mejora

4.3 Limpiar
U¡a vez que el espacio de trabajo ""s!.t 

despejado
(Seiri) y ordenado (Seiton), es nucho más fácil

Figura 8. Area de amasado después de mejora

4.4 Estandarizáción / Control Visüal
Consiste en dislinguir fácilrn€nte una situación

normal de ot¡a a¡ormal, ¡n€diante nonnas sencillas y
vjsibles para todos.

A menudo el sistema de las 55 se aplica sólo
puntualmenle. s€iketsu recuerda que el orden y la
limpieza deben mantenerse cada día. Para lograrlo es

importame crear estándares. Para conseguir esto, las

Iro¡mas siguientes son de ayuda;

4.5 Autodisciplina
Co¡sisie en babajar permane¡temente de acuerdo

con las no¡mas establecidas. Esta eiapa contiene la
calidad en la aplicación del sistena 55. Si se aplica
sin elrigor necesario. éste pierderoda su efi€acia.

La disciplina debe estar present€ en cada uno de
Ios puntos a tratar dentro de este estudio. Por la
complicación de esta parte de la técnica- se



necesitaní de mucho tiempo pala poder lograr el
€ambjo cultur¿l ya que todo ser humano es resistente

al cambio e¡ mayor o menor gmdo-

A manera de plomover la disciplina del ssquema

de rab¿jo planreddo se sugiere¡ evalrdciones
semanales en p¡imera instancia p¿.ra afia¡zar cada

uno de los puntos tratados. Luego de que se tenga

dominada ia situación y que el personal tanto de

planta como adminisirativo este seguro y sea

co¡secuente con las metas a log¡ar denÍo de la
emFesa, se realizarán evaluaciones mensualmente.

5. Experiment.ción

Se recrearon los procesos establecidos en

capitulos anleriores, dentro de cada una de las

estaciones de t¡abajo de Panaderja. Dichas áreas de

operación seran mejomdas de acuerdo a lo
establecido en la Metodología de las 5 S.

Para las corridas experimentales se aplicaron c¿da

u¡o de los detalles y puntos expuestos dentro de la

metodologia. obteniendo tiempos por proceso

mejorados.

Se analizaron los parámetos tanto de

temperaturas asi como de peso y pH, establecidos

con anterio¡idad, obteniendo resultados que se

pr€sentan en las siguientes gráficas de control, con

l¿s que 5e e!idencra aun que el l¿cLor humano 'igue
siendo limitado, debido al poco cambio de personas

Teúperatura d¿rtrc de cámara de fermetrtación
Una vez ingres¿dos los datos en Minitab, se

generan griíficas de variabiljdad y de desviación
estándar. las que mu€stras u¡ movimiento variable

sin punlos fuer¿ de los limites planteados. Luego de

las mejoras planteadas, el proceso no es del todo
perfecto, ya qLre bay cosas que tom¿n tiempo

erradicar, como la cuitura iúplantada a lo largos el

iiempo en cada uno de los opemdores, s;n embügo
la mejora se demu€stra al tenet valores cercanos a ¡a

desviación estándar del proceso en general.

Temperatura de molde recién salido del horno
Una vez que se conocen los d¿tos con respeclo a

las temperaturas de ios moldes luego del homeado,

se !isu¿li/a en l¿ grafica que el proceso en si

continua vaiable, sin puntos extremadamente

alarmantes. Se destaca la impo:lancia de continuar
con capacitaciones para los opefadores, ya que esto

colaboiará en el entendimienlo de cada uno de los
procedimientos plant€ados.

Figura 10. Gnífico de coñol p¿m t€mperaturas de

moldes luego del bomeado

Peso final d€l molde
Para regularizar este parámetro, se trabajó

directamente con ei personal d€l sistema continuo,
evitando la rotación de ellos y estableciendo

en€argados Para cada oPeración.

A su vez se realizaron ajustes dentro del sistema

conrin,ro. para de e.La manera ohener pesos más

cerc¿¡os a lo estable€ido. Los puntos obtenidos esián

dent¡o de los llmites pero aun asl f¿han mejoús que

implemeffar, todo esto dependerá de la aceptación

de la nuela (uhura de trabajo ) la re!i.ión conLinu¡

de la tecnologia utilizada- Cabe destacar que los

límires se van cerrando y la desviación estándar es

más pequeña, lo que resalta un mejor manejo el

Figurr 9. Gráfico de control para temperanras en

cámaB de leudo dura¡t€ la mejom

¡-=1'ÉrvJ--:^*

Figura I I . Gnifico de conlrol para pesos finales d€

moldes mie¡tras se realizan mejoras

pH final d€ pán de nold€
Uno de los paúmetros más importantes de

seguimiento es el de pH, y¿ que al obtener valores

!,"¡*
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que sobrep¿se¡ el de 5,7 se facilita la proliferación
mi€robian¿ no solo de mohos sino de otros agentes
presentes en el ambiente. Con la reformulación del
producto se obtuvieron tiempos más cofos de
f€nnentación, lo que de cierlo modo hizo alargar los
liempos de co¡seNació¡ y mejor¿ de la calidad
o¡ganotéptica d€l pan y que se presentan etr la
siguiente tabla:

Co¡ el pla eamie¡to de límir€s de control se
gen€¡a la siguiente g¡áfica, en donde se demuestra la
variabilidad de las observa€iones, la que se presenta
dentro lo de esperado, al implem€nia¡ mejoras anres

tempera,ura dentro de cáma€ de fermentación.
influye en el pH frnal d€l pan de molde, lo qu€
produ(e esta diferencia de meoi¿\ enconBada por la
¿piicacion delanáli\is. todo e\ro pam un inlervato de
confianza del 95 %, siendo aceptada la hipótesis
alternaliva, en donde se planrea una diferencia de

Figura 12. Cráfico de control para pH ñnal de los
noldes durante nejoras

Validacion€s Eslsdfsticas d€ ¡€sultados

Para la validación de los resultados de u¡a maDcra
estadlstica utilizamos el ANOVA o Análisis de
Varianza, €1 cual pen¡ite medir ]a variación de las
respuestas numéricas como valores de evaluación de
diferentes variables nominales. La prueba permi¡ió
distinguir si existe difere¡cia en los pronedios para
la los diferentes valores de las variables nominales.

PrinerANOVA
Se compara¡ los valores de temperatu.as denÍo

de la cámara de fennentación con €l pH final de los
pa¡es de molde pam ver <i e\isre o no una dilerenc;a
de medias entre los t¡atamieftos.

Se considera que la variación denÍo de ias
muestras es una variacióü aleatoria o al azar, y pafe
dcl objerivo del análisis de \arianza e\ dererminar si
las diferencias ent e las medias muéstrales son las
que se €spe¡arlan debido sólo ¿ la variación aleatoria
o si en realidad taúbién hay una co¡tribución de la
variación sislemática qu€ se atribuye directanente a
la rempemtura de cámara.

Como se apreci4 el F calculado es mayor ¿l
obtenido e¡ tabla, lo qu€ permite concluir que la

¡igüra 13. ANOVA Caso I sene¡ado en Minitab

Segündo ANOVA
Se compar¿ el tiempo que toma rebana¡ los

moldes y las unidades def€ctuosas o ll¿madas
también desperdicios que se g€neran a lo largo de la
operación para identificar diferencia de medias etrtre
los tratamientos €xpuestos.

Si romamos en criterio dn inrerlalo de conEallla
del 95 %, se obtie¡o que el valo¡ de F calculado es
mayor que el l- de labla. lo que permire concluir que
la diferencia de medias enrre los tmt¿mientos
planteados €xiste, y que dentro del proceso de
rebanado hay momentos en que se gener¿n
vadaciones significativas en cüanro al número de
de.perdic;o, obtenidos. teniendo ! ariaDa
poblacio¡al en ios tratamientos revisados.

Figura 14, ANOVA Caso 2 generado en Minitab

Atrálisis de costos directos anle! y después

El tiempo d€ ciclo para la obte¡ción de pan de
molde disminuye sig¡ificativame¡te e¡r
aproximadamente 45 ninutos por parada de
producción, tomando como re¡erencia los valorcs



promedio< obreoidos antes ] después de la
irnplemenración de mejor¿s. por to que;epresenL¿ un
ahono eu.ta¡cial de tiempo, ) por ende de drnero. Ln
roral ce tiene u¡ ahorro de 0.75 horas. to que
significa S-21,56 en ahono mensuat_

I uego de aplicar las mejoras ) cienoj camb;o,
denro del p¡oceso. la produc(ión ,e incremenÉ en
nn 3'7,72 yd. al conegif algunos d€fecros de
operación. Este amlento se convierte en ahorro para
la empresa, ya que se relaciona di¡ectamen¡e con
co\ros de mano de obra. )a que arre. de la
mplemenración 5e obren,dn I I pdr¿dd,. )

a(ludúnenre I5 paradd, por Ji4 oblenierdo 8J4
unidades producidas de más e¡ un dia de trab¿jo.
contando con una ganancia de $ 43j.68, teniendo;n
cuenta que el cofo de producción por u¡idad es de S
0.52.

El porcentaje de desperdicios dismi¡uvo de
J.54dd s t.7?'o. tograodo un ahoro de ;,-7..
Conociendo el promedro de pan de motde Dro¡Jucido
d ne, rJ045 unidades a'dral y etcosro de ia fOrmura
para una p¿rada {$ lJ?.lJ) podemo. derermi¡ar que
l¿ mejor¿ en el porcenraje de derperdicio ahoffa $
434,79 mensuales. En ta siguiente tabla se resume el
ahoro en do¡are,. que se obtu\o tuego de td mejora:

6. Conclusiones y Recomendaciones

Cotrclüsiotr€s

. Con la roma de tiempos anres ) de\pués se
delerminó cuáles de ellos.e enconnabaMn
distribución esradistica no¡mal. en cada una de
las tueas de opemción, obteniendo los tisnpos
de ciclo. que es et empo uritizado para etabóra,
cada una de t¿s parsdas por rumo de Eabajo.
Luego de la mejor4 estos riempos de ciclo se
redujeron en un 7.57"". optimiTando el proceso
y reducifido costos de orodüccir\n

. El uso de la metodolorru , , 
"o¡no 

n".*fn,"n u
de mejora denro de ene e\rud;o. perrnitio
cu-qrplir con lo5 cambioc propuesro< preienrado.
en el análisis in¡cial de_ la siruación de la
empre\a. teniendo en cuenrá la mejom qu< ,e
obteFdrÍa.e¡ cuanro a co.ro: direcro. ) empos

. Con las mejoras propuestas, el personal fue
reorganizado y distribL¡ido de manera tal quc s€
abastecen d€ materias primas y herrarnientas de
trabajo rápidamente, eliminando la acumulació
de produclo en p¡oceso o producto terminado
d€út¡o de las diferentes tueas.

. En las Cráficas de Control obtenidas lueso de
las mejoras. .e rerifica un mejor manejo ie tas

operaciones dento de panaderia, con los vaiorcs
reducido, de Jos limire. É¡to \uperior como
Inleflor ¿5i como los de oesriación estandd ]con la ausencia de valo¡es fuera de lo
estable€ido.

. Co¡ el análisis de vadanza (ANOVA) se
encuenna que las !aflabtes maniputadas inciden
srgnrhcatr\amenre en las unidades medidas
como son pH y unidades defectuosas. Se
establece que las variaciones no son causa del

Recomendaciones

. El uso de henamienras estadísricas en el con¡roi
del proceso le pemire a una emp¡esa crecer y
mantenerse, disminuyeDdo sus debiiidades.
apuntalando siempre a las fortalezas.

. Capaci¡¡r al personal direcrivo \ eerencial
acerca del prograrna 5 5, expjic;do tos
beneficios que 

"e 
obrienen ) toq pa5o. a (egxir

para ra únp/emenación. De esta m¿ncm se
involucran ¡o solo con la asignación de leuusos
sino también con el seguimi€nto de la
merodolog.a en Ia fase de implementacion.

. Se sugiere capacitar y motivar consranaemenre al
personal. p¿ra que de e<ra manem no p¡erdan el
rn¡eré5 en cuanro a ta técnica, medianle chartds.e¡ donde puedan interaduar entle e os.
gener¿¡do ¿rj t¡l'ld sene de idea: y mejoras.

. Una vez que se implemente ta metodología.
r€alizar auditorias permanenres, no sotc¡ pda
darle el seguimiento ap¡opiado sino pda
planiñcar mejoras en cuanto a 1a medición de
i¡dicadores.

. Se recomienda continuar con la técnica de las 5
S par¿ así mejor¿r ta €aiid¿d y producrividad de
ld empre(a de ma¡era conlnua ) constante.
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