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Resumen

Automercados Plaza s es una cadena de supermercados que cuenta con sucursales
ubicadas en la Gran Caracas Yy en el Parral, en la ciudad de Valencia. Hoy en dia cuenta con
dos plantas de produccion en el area de panaderia, pasteleria y cocina, ubicadas en
Guarenas y Baruta.

La planta de produccion ubicada en Baruta consta de tres areas: panaderia, pasteleria y
cocina, cada una con un turno de trabajo de 7:00 am a 4:00 pm. Actualmente los tiempos
estandares de los procesos se han deteriorado, por causa de varios factores como el recurso
humano y la maquinaria, lo cual ha llevado al area de produccion a desconocer la capacidad
instalada de la planta.

La finalidad de este proyecto es estudiar la capacidad instalada del area de pasteleria,
aplicando la metodologia de mejora continua en 4 fases. Al finalizar el estudio se entregara,
a la gerencia de produccion, una presentacion con el estudio de capacidad.
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INTRODUCCION
Automercados Plaza’s, es una cadena de supermercados fundada en 1963. Cuenta con
sucursales, ubicadas en la Gran Caracas y Valencia. Actualmente posee dos plantas de
produccidn en las areas de pasteleria, panaderia y cocina, ubicadas en Baruta y Guarenas.

Planteamiento del problema

Las empresas de cualquier indole, buscan siempre optimizar sus procesos para mejorar
su productividad y cumplir con la demanda, sin dejar a un lado la calidad del producto o
servicio, y continuar satisfaciendo las necesidades de sus clientes.

Para mejorar la productividad del area de pasteleria, la empresa debe emplear
metodologias que les permita tener un mejor control de todos los procesos de produccion,
desde que reciben la materia prima hasta que obtienen el producto terminado, listo para ser
despachados a las sucursales. Antes de aplicar metodologias para un mejor control de
procesos, el &rea de produccion de cualquier empresa, debe estar consciente de su
capacidad, en funcion de su materia prima, maquinaria, instalaciones y recurso humano.

En el caso del area de produccién de alimentos procesados de Automercados Plaza’s,
especificamente el &rea de pasteleria, se desconoce su capacidad, por lo cual se desconoce
cuadnto puede ser su maxima produccién. El area de pasteleria se subdivide en 3 &reas:
pesaje, produccion de tortas y decoracion y empaquetamiento.

Debido a los problemas con materia prima que existen en el pais, la gerencia de
alimentos procesados desea conocer la capacidad del area, especificamente el area de
produccion de torta, en base a su maquinaria y recurso humano, asumiendo que poseen
materia prima suficiente para producir siempre en funcion a la capacidad a ser calculada.

Justificacion

La gerencia de alimentos procesados, al estar al tanto de su capacidad, podra emplear
métodos para mejorar su produccion en base a los recursos que poseen en el area. El
proyecto presente se enfoca en un estudio de capacidad de toda el area de pasteleria, la
misma se subdivide en 3 areas: pesaje, produccién de torta y decoracion y
empaquetamiento.

El estudio de capacidad permitird una mejor planificacién y prondstico anual de la
produccion de tortas, ya que se reflejara la capacidad proyectada, la capacidad real o
efectiva, la eficiencia y la productividad, en base a su maquinaria y recurso humano, sobre
todo del area de produccién de tortas. Ademas, se propondran, de ser el caso, pequefias
mejoras que puedan aumentar la capacidad del area.

La importancia de este proyecto radica/ Para el area de produccion de Automercados
Plaza’s es de vital importancia conocer su capacidad debido a que afecta directamente su



produccidn de tortas, a traves del estudio de capacidad pondran garantizar un mejor control
de la produccién y estar mas consciente de los recursos que estén empleando.

Objetivo General

Estudiar la capacidad instalada del area de produccion de pasteleria, especificamente la
division de produccion de tortas.

Objetivos Especificos

e Conocer el proceso productivo y las personas encargadas de llevar a cabo el
mismo

e Recolectar los datos e informacidn correspondientes al proceso de produccion

e Medir los tiempos estandar

e Analizar y diagnosticar la informacion



CAPITULO 1
DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Automercados Plaza’s es una cadena, que cuenta con sucursales ubicadas en la Gran
Caracas y en el Parral en la ciudad de Valencia. Cuenta con dos plantas de produccién en
Baruta y Guarenas. Durante su desempefio y evolucion ha establecido ciertos aspectos que
definen a la empresa. A continuacion, se presentaran cada uno de ellos para describir el
contexto de la empresa.

1.1 Resefia Historica de la empresa

Automercados Plaza’s es una empresa familiar que nace en 1963, con la apertura de
“Supermercados el Prado”, el cual cambi6é su nombre posteriormente a “Prados del
Este”. Este mercado se destaco, en el momento, por ofrecer una variedad importante de
productos importados que solo se encontraban alli. Igualmente, la excelente atencion
ofrecida y la vision de sus fundadores, en la ubicacion de los productos en anaqueles y
separados en pequefios departamentos, destaco entre la competencia e hizo sentir al
cliente en un ambiente innovador, diferente, cbmodo y agradable, que facilitaba la
adquisicion de los productos de cocina y limpieza en un solo lugar.

Un incendio en 1983, consumio las instalaciones del mercado, pero no la fortalece y
el empuje de sus fundadores. Asi en 1989 surgié Automercados El Cafetal, con el cual
se inicia toda una cadena de Automercados: Los Nisperos (1981), El Prado (1985), El
Fruto de los Samanes (1989), Automercados Plazas Terrazas del Avila (1994), la cual
constituye la primera sucursal con la denominacion Plazas.

Con el inicio del nuevo siglo, se inauguran la sucursal Plaza’s la Lagunita (2000),
Plazas Vista Alegre y Plazas Centro Plaza en el 2001. Para 2010 se inaugura la Plazas
Veracruz y se reinaugura Plazas los Samanes. (1)

1.2 Mision y Vision
1.2.1 Mision

“Existimos para ofrecer una experiencia plena en servicios innovadores a nuestros clientes
bajo un ambiente calido, con productos Unicos en calidad, variedad y frescura, siempre
comprometidos con el bienestar de nuestros trabajadores” (2)

1.2.2Vision

“Deleitar a nuestros clientes con una experiencia de Compra Clase Aparte!” (2)



1.4 Estructura organizativa del Departamento de Gestion de Alimentos Procesado

ORGANIGRAMA AUTOMERCADOS PLAZAS C.A
CONSULTORIA DE OPERACIONES

Oparacionss
Geranta de Alimenios Wacante
Procesados |
Flanificador de . . " Seder Panadent fe o s
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Figura 1. Organigrama Automercados Plaza’s
Fuente: Gerencia de Produccion de Automercados Plaza’s



CAPITULO 2

MARCO TEORICO

En este capitulo se presentan los fundamentos tedricos asociados al proyecto y algunos
conceptos de palabras empleadas en el area de produccion de tortas.

2.1 Capacidad Efectiva.

Es la capacidad que espera alcanzar la empresa tomando en cuenta sus actuales
limitaciones operativas.

2.2 Método de la Ruta Critica (CPM)

“El método CPM es una técnica determinista en la que cada actividad tiene dos
estimaciones de duracion. La primera es la duracion normal o estandar que utilizamos en
nuestro calculo de los instantes mas tempranos y mas tardios. La segunda duracion es la
duracion acelerada, que se define como la duracion mas corta necesaria para realizar una
actividad” (3).

La ruta critica ayuda a la gerencia a observar cuales actividades son primordiales para el
buen desarrollo del proyecto.

2.3 Enmantequillado

Se refiere al proceso de llenar los moldes para las tortas de mantequilla, de esta manera
no se adhiere la mezcla a los bordes.

2.4 Enharinado

Es el proceso de llenar de harina superficie de los moldes para evitar que la mezcla se
adhiera al mismo.



CAPITULO 3

MARCO METODOLOGICO

En el presente capitulo se describe el tipo y disefio de la investigacion, las técnicas
utilizadas para la recoleccién de datos y el andlisis y tratamiento de la informacion,
detallando en el dltimo item cada una de las fases que se realizaron.

3.1 Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion que se llevd a cabo fue de tipo explicativa. Los estudios
explicativos “Pretenden establecer las causas de los sucesos o fendmenos que se estudian”
(4). En el estudio presente se buscaron y analizaron las causas de la capacidad actual
de la produccién de tortas.

3.2 Disefio de Investigacion

La estrategia utilizada para resolver el problema planteado de este proyecto conto con
cuatro fases, que son las siguientes:

1. Familiarizacion

2. Levantamiento de data e informacion.
3. Medicion

4. Anélisis y diagndstico

3.3 Técnicas de la Recoleccion de Datos

Las técnicas utilizadas para recolectar los datos pertinentes para llevar a cabo el
proyecto, fueron las siguientes: la encuesta, la observacién, medicién del tiempo y
medicion de cantidad o unidades del producto.

3.4. Analisis y Tratamiento de la Informacion

Para la realizacion del estudio de capacidad del area de produccion de pasteleria se
utilizé la metodologia de mejoramiento continuo en cuatro fases. Las cuatro fases son las
siguientes:



Familiarizacion

Levantamiento de
data e informacion

Medicion

Analisis y

Diagnéstico
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Figura 2. Diagrama de fases
Fuente: Carla Chaurio (2017)

3.4.1 Fase 1: Familiarizacién

Esta fase inicial tuvo 4 dias de duracion, consistio en el recorrido del &rea de
produccion, la presentacion de las personas que trabajan en el area y el cargo que desarrolla
cada uno. El conocimiento de la mision, vision y valores de Automercados Plaza’s y la
estructura organizativa del Departamento de Alimentos Procesados. Ademas, observar
como se relacionan las sub divisiones que conforman el area de pasteleria.

Para contribuir con el proceso de familiarizacion, se realizé una pequefia entrevista con
los encargados de las areas y el gerente, con la finalidad de conocer mejor el procedimiento
y el problema que se presenta en la actualidad.

3.4.2 Fase 2: Levantamiento de data e informacion

Esta fase tuvo una duracién de 1 semana. Se obtuvo los tiempos de los equipos a través
de los manuales, el lay-out de la planta y se contabilizo la maquinaria e implementos que
posee el area de pasteleria. Mediante entrevistas al personal y gerente, se obtuvo los puntos
criticos del proceso, asi como los archivos que contienen la produccién, la demanda, el
despacho y la merma de los afios y meses anteriores.

3.4.3 Fase 3: Medicidén

Esta fase tuvo una duracién de 2 semanas, consistié en una medicion detallada, a través
de la observacién y un cronometro, del tiempo de todas las actividades que se realizan en el
area de pasteleria, tales como: pesaje de materia prima, enmantequillado y enharinado de
moldes, particion de huevos, mezcla en la batidora, vaciado de mezcla en los moldes,




horneado de las tortas, espera para desmoldar, desmolde de las tortas, decoraciéon y
finalmente empaquetamiento. Estos tiempos se midieron para el proceso en general y a su
vez para cada tipo de torta que se produce. Se realizd un formato Excel para la descarga de
los datos medidos en esta fase.

3.4.4 Fase 4: Analisis y Diagnostico

Esta fase tuvo 2 semanas de duracion. Se realizé el andlisis de datos obtenidos en la fase
de medicion, calculando el tiempo promedio de cada actividad. Para el calculo de los
tiempos completos de cada tipo de torta se empled la metodologia de la ruta critica. Se
encontro, a través de la ruta critica del proceso, que el cuello de botella es la actividad de
horneado de tortas, ya que el tiempo de horneado no se puede modificar y se tiene que
trabajar en base a este. Una vez localizado el cuello de botella, se procedié a realizar el
estudio de capacidad instalada del area.

Se realiz6 una presentacion la cual contenia el desarrollé del estudio de capacidad a
través de diagrama, método de la ruta critica, clculo de la capacidad, analisis DOFA y
finalmente se hicieron algunas recomendaciones para mejorar la capacidad instalada de la
planta.

Finalmente se presento al gerente del area el trabajo, quien se encontré satisfecho con el
mismo.



CAPITULO 4
RESULTADOS Y ANALISIS

Mediante técnicas de observacion, medicion y calculos, se realizo el estudio, analisis y

diagnostico de la capacidad instalada del area de pasteleria.

4.1 Proceso de produccion

Luego de observacion directa y entrevista con el personal, se pudo concluir que el

proceso de produccién de tortas se divide en 3 &reas y sigue los siguientes pasos:

Area de pesaje: se pesa toda la materia prima, tales como la harina, azUcar,
mantequilla, cacao, polvo para hornear y esencias; necesaria para la realizacion
de las tortas. Esta actividad se lleva a cabo un dia antes.

Area de produccion tortas: se realizan las siguientes actividades para obtener el
producto terminado: Enmantequillado de moldes, Partitura de huevos,
Recibimiento de la materia prima, Mezcla en la batidora, Vaciado de la mezcla
en los moldes y colocacion en las bandejas de los carros, Horneado de las
tortas, Desmolde de las tortas y almacenamiento en cavas de las mismas, 0
Colocacién de tapas y Empaquetado de las tortas, dependiendo si la torta es
decorada o no.

Area de decoracion y empaquetamiento: en esta area las tortas producidas el
dia anterior son decoradas, existen tortas decoradas de chocolate, arequipe y
zanahoria con queso crema. Al terminar de decorar se colocan las tapas y
empaquetan las tortas en cajas, y estan listas para despacharlas a sucursales.

4.2 Medicion de los tiempos del proceso

Para la medicion de tiempos se realizo una observacion directa de cada actividad y

se tomo el tiempo cronometrado de cada una. Durante las 2 semanas, se planifico estar

en las 3 areas, en diferentes dias y todo el dia, para observar y medir el tiempo de cada

proceso. La medicion de tiempo se realizo de la manera antes mencionada, para que los

datos fuesen aleatorios y no se vieran influenciados por una situacion en especifico, de

esta manera podemos asegurar que los tiempos obtenidos son confiables.
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Los tiempos se midieron en segundos y se desarrollaron todos los calculos en esta
unidad para un mejor manejo y una mejor precision de los datos. Una vez realizada las
mediciones, se vaci6 la informacién en un archivo Excel.

La figura 3 y figura 4 muestra el archivo en el cual se realizd el vaciado de los

tiempos obtenidos.

[ Proceso de tonts |
Actividad Tiempo (veg) Cantidad (maides) | Nempas Promedio (1 molde)
[y 6% .12
o 9,20
» 5%
4 1.7
46 17,%
42 25,58
o7 17,10
NG 3400 y @anhaninado de moldes ped ot
17 .88
) 21,19
" M9
M 2.5
" 20,47
oo 15 68
Actividad Tiempo (seg) Cantidad icamanas) |TiempoxCarton Promedio (1 cartdn)
554 L] °w.n 8207
207 L 5117
a8 o 80,17
4% © 81,07
W o 51,%0
520 L 86,67
Particion de Huevos 6 o 100,89
684 ) 114,00
"2 4 98,00 9113
154 4 88,50
156 4 49,00
o 4 92,%0
79 4 94,75
420 s $4,00
Actvidad Tiempo (veg) Cantidad Promedio
1300 |Grande 1870101
1380{Grande
1572 [Grande
1629 |Grande
1900 [Grande
2282 |Grande
2093 |Grande
1380/ Grande
Meichs an s Datidors s50slavande
I700|Pequeis 2182.52
2820|Pequels
1901 |Pequeia
2053 | Pequeis
1242 [Paqueia
2180|Paqueia
2M0[Paqueta

Figura 3. Formato de archivo para vaciado de tiempos.
Fuente: Carla Chaurio (2017)
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4.3 Calculo de los tiempos y CPM

Una vez obtenidos los tiempos de cada actividad en cada area, se procedio a realizar
la ruta critica (CPM) de cada combinacién de tipo de mezcla con tamafio de la torta.
Resultaron 5 rutas criticas, que son las siguientes: Ruta critica de la mezcla de 80 Its
para tortas grandes decoradas, mezcla de 80 Its para tortas pequefias decoradas, mezcla
de 60 Its para torta grandes sin decorar, mezcla de 60 Its para tortas pequefias sin
decorar y mezcla de 60 Its para ponques.

Con la ruta critica de cada proceso, se obtuvo los tiempos completos de produccién
de las tortas. Ademas, se calculd la capacidad de cada actividad y de esta manera se
evidencid que el horno es el cuello de botella del proceso, el mismo marca el ritmo de la
produccion.

Los tiempos completos del area de produccion también se calcularon mediante la
suma de los tiempos de cada actividad que se realiza en esta area, al compararlos con
los tiempos de las rutas criticas se observo que difieren por unos minutos, esto se debe a
que las actividades se realizan de forma consecutiva, mientras que la ruta critica, toma
la actividad que emplee maés tiempo y que prele a la siguiente. Lo cual nos indica que
hay actividades que se pueden realizar en paralelo, de manera que se pueda reducir el
tiempo total del proceso. También existen actividades que de no realizarse interrumpen
el proceso completo de las tortas, ejemplo de ello es la actividad de pesaje de materia
prima, dicha actividad se realiza un dia antes y estd encargada una sola persona, si el
pesaje de materia prima no se le da la importancia que amerita, puede acarrear graves
consecuencias, si un dia no se realiza el trabajo, no hay produccién al dia siguiente o
habria una produccion deficiente ya que las personas encargadas de otras areas tendria
que realizar el pesaje de la materia prima; ademas realizar esta actividad un dia antes
solo alarga el proceso del resultado final, para tener el producto final listo se necesitan

minimo 2 dias debido a esta actividad.
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En la Figura 4 se muestra los tiempos calculados a través de Excel.

Tipo de Mezcla

Mezcla Cantidad (Tortas) Tamafio

80 Its (grande) 45 Grandr:a

] Pequena

32 Grande

- 45 P A

60 Its (Pequena) equen_a .

123 Pongque Vainilla
127 Pongue Choco

Tiempos completos

Tiempo completo Promedio del tiempo [Tiempo del proceso  |Tiempo del proceso
Tamafio de MezclafTamafio de Torta| hasta el vaciado |hasta el vaciado COMPIEto [seg) completo (horas)

Grande/Grande 4315,19 4386,44 13648,18 3,79
Grande/Pequefia 4521,38 14469,23 4,02
Pequefia/Grande 3395,26 13217,81 3,67
Pequefia/Pequefia 4609,02 13942,01 3,87
Pequefia/PongueVvainilla 4507,01 1319541 3,67
Pequefia/PongqueChocolate 4570,75 13259,15 3,68

Figura 4. Tabla con los calculos de los tiempos del proceso
Fuente: Carla Chaurio (2017)

En la figura 5 y figura 6 se observa el método de la ruta critica de las tortas grandes

y tortas pequefias decoradas

Ruta Critica

Ruta Critica Torta Decorada

Tortas Grandes Tortas Pequefias
Nimero | Actividad Descripcion Predecesor | Duracion (minutos) Nimera Actividad Descripcion Predecesor | Duracion (minutos)
0 A Recibimiento Materia Prima - - 0 A Recibimiento Materia Prima - -
1 B Pesaje de la materia prima A 1440 1 B Pesaje de |3 materia prima A 300
] ¢ Particion de Huevos f cartones A g 2 ¢ Particion de Huevos f cartones A g
3 D Enmantequillade 45 moldes grandes A 16 3 D Enmantequillado 60 moldes pequerio| A 21
4 E Mezcla en |3 batidora B0 Its B 28 4 E Mezcla en la batidora 80 Its B 28
5 F Vaciado de mezcla en 45 moldes D.E 20 5 F Vaciado de mezcla en 60 moldes D.E 25
6 G Horno F 60 [ G Horno F 60
7 H Enfriado G 83 7 H Enfriado G 83
8 | Desmaldado 45 tortas H 11 B | Desmoldado de 60 tortas H 14
9 ] Decorado | 166 9 1 Decorado | 231
10 K Empaquetado J b 10 K Empaquetado J 9

Figura 5.. Lista de actividades y tiempos de cada proceso para realizar la ruta critica
Fuente: Carla Chaurio (2017)
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Ruta Critica del proceso de las Tortas Decoradas

Ruta Critica de Tortas Grandes
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Figura 6.Ruta Critica de las tortas grandes y tortas pequefias decoradas
Realizado por: Carla Chaurio (2017)

4.4 Calculo de la capacidad

La capacidad del proceso se calcul6 en base al cuello de botella, ya que la
produccion se ve limitada por cuantas mezclas se pueden hornear por hora. Para el
calculo se tomo en cuenta las horas que se puede usar los hornos, que no son las 8 horas
laborales, ya que se emplea una hora para limpieza al final de la jornada y toma un
tiempo aproximado de 1,22 horas en preparar las primeras mezclas, por lo tanto, los
hornos tienen un tiempo de uso de 5,78 horas, y cada mezcla requiere un tiempo de 60
minutos. De igual manera se toma en cuenta los turnos de trabajo, que en el presente
caso se maneja un solo turno diurno, y por Gltimo cuantos dias laboran a la semana.

La capacidad es la siguiente:

horas turno , mezclas mezclas
x1—— x5dias x 2——— ~ 58—
turno dia hora semana

Capacidad Efectiva= 5,8
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Se realiza el célculo para las mezclas que se pueden realizar al dia

58 Mezclas ] !
. . 90 ana mezclas _ mezclas
Capacidad Efectiva = —5-*¢ = 11,6T =11 —a
5 Semana @ @

No se pueden realizar 1/6 de mezcla, por lo cual se redondea al menor nimero entero, ya
gue no se puede asegurar que se pueda realizar una mezcla demas. El resultado final indica
que la capacidad de produccion es de 11 mezclas por dia, sin afectar si la mezcla se realiza
en batidora de 80 litros o la de 60 litros.

4.5 Presentacion del estudio de la capacidad y diagnostico

Se realizd una presentacion la cual esta estructurada de la siguiente manera:

Descripcion: breve descripcion del area de pasteleria y los tipos de tortas que
se realizaron mientras se hizo el estudio.

Datos: tablas del personal que trabaja en el area y maquinaria e implementos
que posee el area.

Resultados:

- Tiempos: tablas con los tiempos completos de produccion, calculados
sumando todos los tiempos, para cada tipo de torta que se realizaron mientras
se llevaba a cabo el estudio.

- Ruta critica: tablas de actividades, diagramas, tablas de las actividades que
resultaron critica, tablas con tiempos totales de los procesos y comparacion,
cuello de botella y priorizacién de actividades.

- Capacidad: célculo de la capacidad en base al cuello de botella.

Analisis:

- De produccion e ingresos: se realizaron dos escenarios donde se combinaban
y variaban los tipos de torta a producir y cuanto serd el ingreso con esa
combinacion de tortas producidas.

- Causa-Raiz: diagrama de causa-raiz, donde se explicaron las causas que

afectan la capacidad. En la figura 7 se muestra el diagrama.



ANALISIS

DIAGRAMA CAUSA-RA{Z
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Figura 7.Diagrama Causa-Raiz
Realizado por: Carla Chaurio (2017)
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- Analisis FODA: matriz foda de la situacion del area de produccién, enfocada

en la capacidad que posee el area. En la figura 8 se observa la matriz foda.

ANALISIS

MATRIZ FODA

Fortalezas

Debilidades

Oportunidades

3
[

La versatilidad del producto. Las tortas se pueden realizar de
diferentes tamarfios, de esta manera se puede ajustar el tamario de
las torta y se sigue usando el méximo de capacidad, realizando el
producto y satisfaciendo las necesidades del cliente.
Las tortas decoradas para cumpleafios pueden representar un
nuevo mercade que ampliaria el ya existente.

K2
£3

La capacidad de los hornos ciertamente es una limitante, sin
embargo al cambiar el tamafio de las tortas, haciéndolas mas
pequefias o ponques, ya que se posee una canfidad mayor de
moldes pequefios cue grandes; se puede seguir aprovechando
la capacidad de la planta, mientras se mantenga la demanda.

Amenazas

La inflacién del pais representa una amenaza en cuanto al mercadol
o demanda de las tortas, para evitar reducir el mercade que se
tiene actval, se utiliza la versatilidad del producio, realizandsl
pongués.

K2
i

Una debilidad y una amenaza en el drea de pasteleria es Iq
materia prima. En el caso de las tortas, es muy poca la materia
prima cue se puede sustituir, y dependen de la cantidad de
materia prima que les despachen. En el caso de la azdcar, Iq
misma se puede sustituir con oiros endulzantes, al tener también
un drea de cocina, se puede usar parie de sus recursos, como e
papeldn, para endulzar la forta.

K2
o

El ritmo de la produccién lo marca el horneado de las tortas,
debido a que no se puede expandir el drea de produccion, se
debe hacer un mantenimiento adecvado de los equipos pard

evitar reducir la capacidad cuvando se dafien.

Figura 8. Matriz FODA
Fuente: Carla Chaurio (2017)
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e Recomendaciones: Se realizaron recomendaciones para el aumento de la

capacidad a corto plazo, mediando plazo y largo plazo.
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CONCLUSIONES

Para Automercados Plazas la produccion de tortas es un servicio adicional a su principal
funcion, sin embargo, no es menos importante. Por ello la necesidad de saber la capacidad
del area de produccion era fundamental para la gerencia de alimentos procesados.

El estudio que se mostro anteriormente, demuestra que la capacidad actual del area de
produccién, tomando en cuenta todas sus limitantes, es de 11 mezclas para torta al dia,
indiferentemente del tipo de torta que se vaya a realizar o el tamafio de la batidora que se
vaya a emplear. Este resultado se debe a que el cuello de botella es el horneado de las
tortas, debido a que solo cuentan con 2 hornos y la mezcla tarda 1 hora en hornearse, sin
tomar en cuenta cuantas mezclas crudas se pudieran realizar al dia, solo se podran hornear
11.

De la misma manera el método de la ruta critica, ayud6 a demostrar que existen
actividades primordiales, ya que sin estas se interrumpe el proceso de la realizacion de las
tortas. Actividades como el pesaje de la materia prima que se pudieran realizar en paralelo
y no el dia antes ya que esto solo alarga el proceso para el resultado final.

Al realizarse el estudio de la relacién produccion- ingresos, se pudo observar que,
empleando mas numero de mezclas para realizar ponqués y no tortas, se puede obtener
mayor ingreso, esto es de gran ayuda ya que actualmente la mayoria de los clientes
prefieren comprar ponqués debido a su menor costo comparado con las tortas.

Finalmente, se presentd todo el estudio realizado al gerente de alimentos procesados,
quien va a divulgarlo a sus superiores, acatar las recomendaciones realizas y trabajar en
funcién a la capacidad calculada del area de produccidn de tortas.
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RECOMENDACIONES

Al finalizar el estudio de capacidad se hicieron recomendaciones para el aumento de la
misma y recomendaciones para el &rea de produccion en general.

Recomendaciones para mantener la capacidad a corto plazo:

e Realizar mantenimiento frecuente a las maquinas para evitar el dafio de las mismas.

e Prever la falta de materia prima, para poder realizar el pedido con antelacion y
evitar parar la produccion por falta de la misma.

e Hacer prueba con nuevos ingredientes que puedan ser sustitutos de los ingredientes
habituales.

e Motivar al personal.

e Priorizar las actividades que empleen mas tiempo.

Recomendaciones para el aumento de capacidad a mediano plazo:
e Realizar una inversion para acomodar el horno dafiado o comprar un horno
adicional.
e Arreglar la batidora de 60 litros que se encuentra dafiada.

Recomendaciones para el aumento de capacidad a largo plazo:

e Buscar una planta con mayor capacidad. Realizar un estudio que permita observar la
factibilidad de invertir de una planta mas grande.

Recomendaciones generales:

e Realizar un plan de produccién anual.
e Documentar los procesos de produccion, ya que no existe documentacién alguna.
e Implementar medidas mas estrictas de higiene.
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