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INTRODUCCIÓN
El departamento de panadería en el supermercado Santa Maria Sur C.A fue inaugurado en el año 2002 con la finalidad de hacer que el supermercado ofreciera un servicio más amplio o completo a sus clientes. En este departamento se elaboran una variedad de panes y dulces.

Cabe destacar que recientemente se ha visto un aumento en la demanda de panes y por factores de costos los panes que se han están elaborando son los panes canillos. El “PAN CANILLA VENEZOLANO”, es una versión más suave de la baguette europea, un pan salado, delgado y alargado de harina de trigo, que utilizamos para rellenar. Es uno de los panes preferidos en nuestro país, que esperamos en las panaderías a que salga fresco y calentito para llevarlo rápidamente a casa. La demanda del pan canilla en Venezuela es notoria, ya que resulta uno de los alimentos más económicos a la hora de comer. 

El estudio se desarrolla en el área de trabajo de la panadería del Supermercado Santa María Sur C.A. Se tomará como base de la investigación el proceso de elaboración del pan canilla; enfocándose en el material como tal. Este estudio se basa en la descripción detallada del método de trabajo que se emplea para realizar la tarea, mostrando paso a paso el proceso con la finalidad de detectar u observar la existencia de fallas en el proceso que se pueden corregir o dependiendo de cuál sea la falla a eliminarse.

La práctica investigativa, está estructurada de la siguiente manera:
Capítulo I El problema: se explica la problemática existente necesaria para haber podido ejecutar los estudios y análisis, se formula el objetivo general y los objetivos específicos, la justificación de la investigación así como la delimitación y limitación.

Capítulo II Marco Teórico: se dan los principios teóricos utilizados como instrumento y base que fundamentan el estudio realizado.
Capítulo III Marco Metodológico: se explica la metodología elegida detallando el tipo de investigación, planteamiento de la investigación, se especifica la población y muestra, también  las técnicas e instrumentos  para la obtención de los datos, así como el procedimiento metodológico utilizado.

Capítulo IV Situación Actual: incluye una clara descripción de la situación actual en el taller orientado a un examen crítico, a las preguntas de la OIT y a los enfoques primarios.

Capítulo V Análisis General: se describe de manera detallada los resultados obtenidos, el método de trabajo propuesto anexado con el diagrama de proceso y el diagrama de flujo y/o recorrido propuesto y un análisis referente a las mejoras propuestas.
CAPÍTULO I

EL PROBLEMA
     El supermercado En este capítulo se describe y delimita el problema observado en la panadería del supermercado Santa María  en el lapso de la investigación, así como también los antecedentes que ocasionan la problemática y además, establecer los objetivos generales y específicos.
Antecedentes 

Santa María C.A es una empresa que se encarga de facilitar los productos de primera, segunda y tercera necesidad, Su servicio es prestado al público en general. 

     Sus productos ofertados son traídos mediante proveedores nacionales e internacionales, requiriendo de un personal encargado de almacenar y ordenar productos y equipos, herramientas y una infraestructura adecuada, no obstante al hacer la distribución de los anaqueles algunas áreas se encuentran  en congestionamiento, incomodando el área de trabajo, generando retrasos y posibles accidentes. Cabe destacar que a causa de las limitaciones del área de la panadería provocando un cuello de botella en el proceso de distribuir el producto.

 Planteamiento del Problema

Demoras en el proceso de la elaboración del pan canilla debido a que  no se tomaron  en cuenta los conceptos básicos de señalización de seguridad industrial, tampoco se tomó en cuenta los conceptos básicos de instalaciones industriales lo cual conlleva a un congestionamiento en el área de trabajo, otro factor importante que afecta es el incremento del personal de trabajo debido al aumento de la demanda del pan canilla.
Objetivos
Objetivo General
Realizar el análisis operacional del proceso de elaboración del pan canilla en el área de la panadería del supermercado santa maría C.A.
Objetivos Específicos
1. Aplicar la técnica del interrogatorio proceso de elaboración del pan canilla en el área de la panadería del supermercado santa maría C.A  

2. Evaluar las preguntas de la OIT proceso de elaboración del pan                             canilla en el área de la panadería del supermercado santa maría C.A  

3. Aplicar los enfoques primarios al proceso de elaboración del pan canilla en el área de la panadería del supermercado santa maría C.A  

4. Describir el nuevo método de trabajo.
5. Elaborar el diagrama de proceso al método propuesto.
6. Elaborar el diagrama de flujo al método propuesto.
7. Realizar un análisis detallado de las mejoras propuestas.
Delimitaciones 
 En la panadería del supermercado Santa María C.A se elaboran varios tipos de panes, para efecto de este estudio se dedicó a evaluar y analizar la producción del pan canilla ya que el mismo actualmente tiene mayor demanda en el mercado, enfocándonos en el análisis del área de la panadería y determinando  la operación de embandejado de panes salientes de la formadora, pues esta actividad presenta un alto grado de fatiga para el panadero ya que la realización del trabajo  se lleva a cabo de pie. Esto, además presenta un gran esfuerzo mental y visual ocasionado porque debe ir verificando que en cada bandeja coloque 8 panes exactamente.
Limitaciones 
     Estudiando el método de trabajo actual, surgieron las siguientes limitaciones:

· La panadería no posee planos, lo cual conllevó a la elaboración de dichos planos tomando las medidas correspondientes.

· La distribución del área de la panadería es limitada, ocasionando un cuello de botella en el estudio de movimiento.

· Poco personal para la elaboración de panes

· El área carece de señalización de seguridad y riesgos industriales

Justificación
El estudio realizado es importante, porque permite buscar solución a los distintos problemas que se están presentando en el área de elaboración del pan canilla del supermercado santa maría C.A, con el objetivo de identificar aquellas causas que generan un efecto improductivo dentro del proceso de elaboración del pan canilla.
Una vez estudiada la situación actual del área de panadería y establecidas las posibles soluciones de los problemas descritos se espera que el proceso de elaboración del pan canilla, se lleve a cabo en óptimas condiciones, incrementando así la producción, y la eficiencia de los operarios, para poder lograr un aumento de producción y distribución de productos.

Finalmente, también es importante analizar la distribución de las maquinarias de la panadería para evitar pérdidas y, por ende, aumentar la productividad del mismo.
CAPÍTULO II

MARCO TEÓRICO

Organización Internacional del Trabajo (OIT)
La Organización Internacional del Trabajo (OIT) es un organismo especializado de las Naciones Unidas que se ocupa de los asuntos relativos al trabajo y las relaciones laborales. Fue fundada el 11 de abril de 1919, en virtud del Tratado de Versalles. Su Constitución, sancionada en 1919, se complementa con la Declaración de Filadelfia de 1944.

La OIT tiene un gobierno tripartito, integrado por los representantes de los gobiernos, de los sindicatos y de los empleadores. Su órgano supremo es la Conferencia Internacional del Trabajo, que se reúne anualmente en junio. Su órgano ejecutivo es el Consejo de Administración, que se reúne cuatrimestralmente en Ginebra. Toma decisiones sobre políticas de la OIT y establece el programa y presupuesto que posteriormente son presentados a la Conferencia para su aprobación. También elige al Director General. En 2012 fue elegido para el cargo el británico GuyRyder. La sede central se encuentra en Ginebra (Suiza).

 En 1969 la OIT recibió el Premio Nobel de la Paz. Está integrada por 185 estados nacionales (2012). No tiene potestad para sancionar a los gobiernos.

Para el Estudio de Procedimiento Métodos Abalado por la OIT

     Como ya se mencionó el Estudio de Métodos posee un algoritmo sistemático que contribuye a la consecución del procedimiento básico del Estudio de Trabajo, el cual consta (El estudio de métodos) de siete etapas fundamentales, estas son:

1.-Seleccionar: Primera etapa del proceso donde se busca definir que es el problema, su magnitud, características, determinar si es viable, definir si brinda beneficios definiendo para ello el alcance y los entes involucrados.

      Es necesario identificar la fiabilidad de la información, la cantidad de hechos debe ser suficiente mínima y precisa, no todo lo que se maneja está relacionado con el problema. Es recomendable trabajar con un equipo multidisciplinario para concentrar la mayor cantidad de esfuerzo e seleccionar correctamente el problema.
Etapas según la OIT:

· Prestar atención a los indicadores.

· Establecer prioridades.

· Delimitar claramente el problema.

· Definir claramente el problema.

· Preparar un plan de trabajo.

2.-Registrar: consiste en reflejar a través de la técnica de la diagramación los hechos tal cual como son y no como aparentan. Para ello se debe apoyar en los principios, las normas y la simbología correspondiente de cada diagrama en particular.

      Son 5 tipos de diagramas y se debe conocer cada uno para saber cómo aplicarlo a cualquier proceso.

· Diagrama de Operaciones.

· Diagrama de Proceso.

· Diagrama de Flujo Recorrido (F/R).

· Diagrama Hombre-Máquina (H-M).

· Diagrama Bimanual (MI-MD).

3.-Examinar críticamente: Debe  ponerse a prueba toda la información que se posee, cuestionarla, verificarla, revisar de manera exhaustiva, minuciosa cada aspecto del problema, realizar un escrutinio de forma tal que se ponga a prueba la mejora, buscar alternativas viables y sus respectivas orientaciones que permita a su vez combinar, simplificar, reducir, organizar y en menor de los casos eliminar.
4.-Idear: Etapa que se caracteriza por crear ideas, nuevas formas con espíritu innovador en función del método mejorado, es recomendable revisar nuevamente los aspectos considerados por si se ha obviado alguno, para ello se debe tener presentes las condiciones objetivas y subjetivas según las circunstancias de cada caso, es decir, la empresa debe garantizar los recursos para que las mejoras se puedan dar. Todo debe queda por escrito.

     5.- Definir:Debe quedar por escrito los aspectos relacionados con: el proceso/procedimiento (se definen los recursos), además es necesario definir las características tanto del proceso/procedimiento.

· Disposición: Posición de la empresa ante las mejoras; también es necesaria ver el área de trabajo.

· Equipo: Se debe ver, tipo, cantidad, disponibilidad y su mantenimiento.

· Materiales: Se debe ver cantidad, calidad y costo. Es importante el resguardo de los materiales, hay que evaluar los residuos (ver si se puede reciclar, si es pérdida total). 

· Calidad: Establecer los mecanismos adecuados para evaluar las variables y atributos de calidad (planes, muestreo, normas, no conformidades, ensayos, etc).

· Instrucción: Abarca por una parte las orientaciones y directrices del nivel gerencial y por otro lado el grado de instrucción del operario.

· Condiciones de trabajo: Evaluar la incidencia de las variables ambientales en el desarrollo del trabajo del operario (temperatura, ventilación, iluminación y ruido) que afectan el desenvolvimiento del individuo.

6.-Implementación: Buscar y establecer los mecanismos necesarios que garanticen que el método propuesto se dé. Además, considerar su planeación, la disposición y la correspondiente aplicación; definir con claridad los mecanismos que garanticen fiel cumplimiento y con carácter de ley debe quedar por escrito.

 7.-Mantener en uso: La empresa debe verificar a intervalos regulares el avance y el comportamiento de las mejoras detectando así las posibles variaciones y las modificaciones que hubieran al respecto. 
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La OIT sugiere 3 técnicas:

Técnica de interrogatorio:

Propósito:

¿Qué se hace?

¿Por qué se hace?

¿Qué otra cosa podría hacerse?

¿Qué deberá hacerse?

Lugar:

¿Dónde se hace?

¿Por qué se hace allí?

¿En qué otro lugar podría hacerse?

¿Dónde debería hacerse?

Sucesión:

¿Cuándo se hace?

¿Por qué se hace entonces?

¿Cuándo podría hacerse?

¿Cuándo debería hacerse?

Persona:

¿Quién lo hace?

¿Por qué lo hace esa persona?

¿Qué otra persona podría hacerlo?

¿Quién debería hacerlo?

Medios:

¿Cómo se hace?

¿Por qué se hace de ese modo?

¿De qué otro modo podría hacerse?

¿Cómo debería hacerse?

     Preguntas de fondo: Prolongan y detallan las preguntas preliminares para determinar si a fin de mejorar el método empleado, sería factible y preferible reemplazar por otro lugar, la sucesión, la persona, el medio o todos. Investigar ¿Qué se hace? Y ¿Por qué? Se hace según el “deber ser”.

Preguntas de la OIT:

Las preguntas presentadas a continuación son utilizadas frecuentemente en el estudio de métodos. Están agrupadas bajo los siguientes aspectos:

A.- Operaciones

1.- ¿Qué propósito tiene la operación?

2.- ¿Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En caso afirmativo, ¿a qué se debe que sea necesario?

3.- ¿Es necesaria la operación porque la anterior no se ejecutó debidamente?

4.- ¿Se previó originalmente para rectificar algo que ya se rectificó de otra manera?

5.- Si se efectúa para mejorar el aspecto exterior del producto, ¿el costo Suplementario que representa mejora las posibilidades de venta?

6.- ¿El propósito de la operación puede lograrse de otra manera?

7.- ¿La operación se efectúa para responder a las necesidades de todos los que utilizan el producto?; ¿o se implantó para atender las exigencias de uno o dos clientes nada más?

8.- ¿Hay alguna operación posterior que elimine la necesidad de efectuar la que se estudia ahora?

9.- ¿Se implantó para reducir el costo de una operación anterior? o ¿de una operación posterior?

10.- Si se añadiera una operación, ¿se facilitaría la ejecución de otras?

11.- ¿La operación se puede efectuar de otro modo con el mismo resultado?

12.- ¿No cambiaron las circunstancias desde que se añadió la operación al proceso?

13.- ¿Podría combinarse la operación con una operación anterior o posterior?

14.- ¿La operación que se analiza puede combinarse con otra? ¿No se puede eliminar?

15.- ¿Se podría descompensar la operación para añadir sus diversos elementos a otras operaciones?

16.- ¿Podría algún elemento efectuarse con mejor resultado como operación aparte?

17.- ¿La sucesión de operaciones es la mejor posible? ¿O mejoraría si se le modificara el orden?

18.- ¿Podría efectuarse la misma operación en otro departamento para evitar los costos de manipulación?

19.- Si se modificara la operación, ¿Qué efecto tendría el cambio sobre las demás operaciones?; ¿y sobre el producto acabado?

20.- Si se puede utilizar otro método para producir la pieza, ¿se justificarían el trabajo y el despliegue de actividad que acarrearía el cambio?

21.- ¿Podrían combinarse la operación y la inspección?

B.- Diseño de piezas y productos.

1.- ¿Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar la operación?

2.- ¿Se podría reducir el número de piezas?

3.- ¿Podrían utilizarse ciertas piezas de series?

4.- ¿Se podría reemplazar una pieza de serie por otro material más barato o de mejor resultado?

5.- ¿Se utilizó el análisis de Pareto para identificar las piezas o productos de más valor?
C.- Normas de calidad.

1.- ¿Todas las partes interesadas se han puesto de acuerdo acerca de lo que constituye una calidad aceptable?

2.- ¿Qué condiciones de inspección de llevar esta operación?

3.- ¿El operario puede inspeccionar su propio trabajo?

4.- ¿Son realmente apropiadas las normas de tolerancia y demás?

5.- ¿Se podrían elevar las normas para manejar la calidad sin aumentar innecesariamente los costos?

6.- ¿Se reducirían apreciablemente los costos si se rebajaran las normas?

7.- ¿Existe alguna forma de dar al producto acabado una calidad superior a la actual?

8.- ¿Puede mejorarse la calidad empleando nuevos procesos?

9.- ¿Se necesitan las mismas normas para todos los clientes?

10.- Si se cambiaran las normas y las condiciones de inspección, ¿aumentarían o disminuirían las mermas, desperdicios y gastos de la operación, del taller o del sector?

11.- ¿Cuáles son las principales causas de que se rechace esta pieza?

12.- ¿Una modificación de la composición del producto podría dar como resultado una calidad más uniforme?

D. Utilización de materiales

1.- ¿El material que se utiliza es realmente adecuado?

2.- ¿No podría reemplazarse por otro más barato que igualmente sirviera?

3.- ¿No se podría utilizar un material más ligero?

4.- ¿El material se compra ya acondicionado para el uso?

5.- ¿Podría el abastecedor introducir reformas en la elaboración del material para mejorar su uso y disminuir los desperdicios?

6.- ¿El material es entregado suficientemente limpio? 

7.- ¿Se compra en cantidades y dimensiones que lo hagan cundir al máximo y reduzcan la merma y los retazos y cabos inaprovechables?

8.- ¿Se saca el máximo partido posible del material al cortarlo?; ¿y al elaborarlo?

9.- ¿Son adecuados los demás materiales utilizados en la elaboración: aceites, aguas, ácidos, pintura, aire comprimido, electricidad? ¿se controla su uso y se trata de economizarlos?

10.- ¿Es razonable la proporción entre los costos de material y los de mano de obra?

11.- ¿No se podría modificar el método para eliminar el exceso de mermas y desperdicios? 

12.- ¿Se reduciría el número de materiales utilizados si se estandarizara la producción?

13.- ¿No se podría hacer la pieza con sobrantes del material o retazos inaprovechables?

14.- ¿Se podría utilizar los sobrantes o retazos?

15.- ¿Se podrían clasificar los sobrantes o retazos para venderlos a mejor precio?

16.- ¿El proveedor de material lo somete a operaciones innecesarias para el proceso estudiado?

17.- ¿La calidad de material es uniforme?

18.- ¿Se podrían evitar algunas de las dificultades que surgen en el taller si se inspeccionara más cuidadosamente el material cuando es entregado?

19.- ¿El material es entregado sin bordes filosos ni rebabas?

20.- ¿Se altera el material con el almacenamiento?

21.- ¿Se podrían reducir los costos y demoras de inspección efectuando la inspección por muestreo y clasificando a los proveedores según su fiabilidad?

22.- ¿Se podría hacer la pieza de manera más económica con retazos de material de otra calidad?

E. Disposición del lugar de trabajo

1.- ¿Facilita la disposición de la fábrica la eficaz manipulación de los materiales?

2.- ¿Permite la disposición de la fábrica un mantenimiento eficaz?

3.- ¿Proporciona la disposición de la fábrica una seguridad adecuada?

4.- ¿Permite la disposición de la fábrica realizar cómodamente el montaje?

5.- ¿Facilita la disposición de la fábrica las relaciones sociales entre los trabajadores?

6.- ¿Están los materiales bien situados en el lugar de trabajo?

7.- ¿Están las herramientas colocadas de manera que se puedan asir sin reflexión previa y sin la consiguiente demora?

8.- ¿Se han previsto instalaciones y soportes apropiados en el puesto de trabajo para facilitar el montaje?

9.- ¿Existen superficies adecuadas de trabajo para las operaciones secundarias, como la inspección y el desbarbado?

10.- ¿Existen instalaciones para eliminar y almacenar las virutas y desechos?

11.- ¿Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al operario, previendo, por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de madera para los pisos mojados, etc.?

12.- ¿La luz existente corresponde a la tarea de que se trate?

13.- ¿Se ha previsto un lugar para el almacenamiento de herramientas y calibradores?

14.- ¿Existen armarios para que los operarios puedan guardar sus efectos personales?
F. Manipulación de materiales

1.- ¿Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de trabajo en proporción con el tiempo invertido en manipularlo en dicho puesto?

2.- En caso contrario, ¿podrían encargarse de la manipulación los operarios de máquinas para que el cambio de ocupación les sirva de distracción?

3.- ¿Deberían utilizarse carretillas de mano, eléctricas o elevadoras de horquilla, o transportadores o conductos?

4.- ¿Deberían idearse plataformas, bandejas, contenedores o paletas especiales para manipular el material con facilidad y sin daños?

5.- ¿En qué lugar de la zona de trabajo deberían colocarse los materiales que llegan o que salen?

6.- ¿Se puede despachar el material desde un punto central con el transportador?

7.- ¿El tamaño del recipiente o contenedor corresponde a la cantidad de material que se va a trasladar?

8.- ¿Puede idearse un recipiente que permita alcanzar el material más fácilmente?

9.- ¿Podría colocarse un recipiente en el puesto de trabajo sin quitar el material?

10.- Si se utiliza una grúa de puente, ¿funciona con rapidez y precisión?

11.- ¿Se podría aprovechar la fuerza de gravedad empezando la primera operación a un nivel más alto?

12.- ¿Están los puntos de carga y descarga de los camiones en lugares adecuados?

13.- ¿Se enviaría con una placa giratoria la necesidad de desplazarse?

14.- ¿La materia prima que llega se podría descargar en el primer puesto de trabajo para evitar la doble manipulación?

15.- ¿Podría combinarse operaciones en un solo puesto de trabajo para evitar la doble manipulación?

16.- ¿Se podría evitar la necesidad de pesar las piezas si se utilizaran recipientes estandarizados? 

17.- ¿Los recipientes son uniformes para poderlos apilar y evitar que ocupen demasiado espacio en el suelo?

18.- ¿Se pueden comprar los materiales en tamaños más fáciles de manipular?

19.- ¿Se ahorrarían demoras si hubiera señales (luces, timbres, etc.,) que avisaran cuando se necesite más material?

20.- ¿Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de materiales para reducir la manipulación y el transporte?

G. Organización del trabajo

1.- ¿Cómo se atribuye la tarea al operario?

2.- ¿Están las actividades tan bien reguladas que el operario siempre tiene algo que hacer?

3.- ¿Cómo se dan las instrucciones al operario?

4.- ¿Cómo se consiguen los materiales?

5.- ¿Cómo se entregan los planos y herramientas?

6.- ¿Hay control de la hora? En casa de ser afirmativo, ¿Cómo se verifica la hora de comienzo y de fin de la tarea?

7.- ¿Hay muchas posibilidades de retrasarse en la oficina de planos, en el almacén de herramientas o en el de materiales?

8.- ¿Los materiales están bien situados?

9.- Si la operación se efectúa constantemente, ¿Cuánto tiempo se pierde al principio y al final del turno en operaciones preliminares y puesta en orden?

10.- ¿Qué clase de anotaciones deben hacer los operarios para llenar las tarjetas de tiempo, los bonos de almacén y demás fichas? ¿Este trabajo podría informatizarse? 

11.- ¿Qué se hace con el trabajo defectuoso?

12.- ¿Cómo está organizada la entrega y mantenimiento de las herramientas?

13.- ¿Se llevan registros adecuados del desempeño de los operarios?

14.- ¿Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los locales donde trabajarían y se les dan suficientes explicaciones?

15.- Cuando los trabajadores no alcanzan cierta norma de desempeño, ¿se averiguan las razones?

16.- ¿Se estimula a los trabajadores a presentar ideas?

17.- ¿Los trabajadores entienden de veras el sistema de salarios por rendimiento según el cual trabajan?

H. Condiciones de trabajo

1.- ¿La luz es uniforme y suficiente en todo momento?

2.- ¿Se ha eliminado el resplandor de todo el lugar de trabajo?

3.- ¿Se proporciona en todo momento la temperatura más agradable?; y en caso contrario, ¿no se podría utilizar ventiladores o estufas?

4.- ¿Se justificaría la instalación de aparatos de aire acondicionado?

5.- ¿Se pueden reducir los niveles de ruido?

6.- ¿Se pueden eliminar los vapores, el humo y el polvo con sistemas de evacuación?

7.- Si los pisos son de hormigón, ¿se podrían poner enrejados de madera o esteras para que fuera más agradable estar de pie en ellos?

8.- ¿Se puede proporcionar una silla?

9.- ¿Se han colocado grifos de agua fresca en lugares cercanos del trabajo?

10.- ¿Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?

11.- ¿Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo?

12.- ¿Se enseñó al trabajador a evitar los accidentes?

13.- ¿su ropa es adecuada para prevenir riesgos?

14.- ¿Da la fábrica en todo momento impresión de orden y pulcritud?

15.- ¿Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?

16.- ¿Hace en la fábrica demasiado frio en invierno o falta el aire en verano, sobre todo al principio de la primera jornada de la semana?

17.- ¿Están los procesos peligrosos adecuadamente protegidos?

I. Enriquecimiento de la tarea de cada puesto

1.- ¿Es la tarea aburrida o monótona?

2.- ¿Puede hacerse la operación más interesante?

3.- ¿Puede combinarse la operación con operaciones procedentes o posteriores a fin de ampliarla?

4.- ¿Cuál es el tiempo de ciclo?

5.- ¿Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?

6.- ¿Puede el operario realizar la inspección de su propio trabajo?

7.- ¿Puede el operario desbarbar su propio trabajo?

8.- ¿Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias herramientas?

9.- ¿Se puede dar al operario un conjunto de tareas y dejarle que programe el trabajo a su manera?

10.- ¿Puede el operario hacer la pieza completa?

11.- ¿Es posible y deseable la operación la rotación entre puestos de trabajo?

12.- ¿Se puede aplicar la distribución del trabajo organizada por grupos?

13.- ¿Es posible y deseable el horario flexible?

14.- ¿Se pueden prever existencias reguladoras para permitir variaciones en el ritmo de trabajo?

15.- ¿Recibe el operario regularmente información sobre su rendimiento?
Tabla 1. Procedimiento básico sistemático propuesto por la OIT para el estudio de métodos.  Fuente: Diapositivas de clases de Ingeniería de Métodos. Prof. Iván Turmero
	ETAPAS
	ANÁLISIS DEL PROCESO
	ANÁLISIS DE LA OPERACIÓN

	SELECCIONAR el trabajo al cual se hará el estudio.
	Teniendo en cuenta consideraciones económicas, de tipo técnico y reacciones humanas.


	Teniendo en cuenta consideraciones económicas, de tipo técnico y reacciones humanas.

	REGISTRAR toda la información referente al método actual.

	Diagrama de proceso actual: sinóptico, analítico y de recorrido.
	Diagrama de operación bimanual actual.

	EXAMINAR críticamente lo registrado.
	La técnica del interrogatorio: Preguntas preliminares.
	La técnica del interrogatorio: Preguntas preliminares a la operación completa.



	IDEAR el método propuesto.
	La técnica del interrogatorio: Preguntas de fondo.
	La técnica del interrogatorio: Preguntas de fondo a la operación completa "Principios de la economía de movimientos".

	DEFINIR el nuevo método (Propuesto).
	Diagrama de proceso propuesto: sinóptico, analítico y de recorrido.


	Diagrama de operación bimanual del método propuesto.

	IMPLANTAR el nuevo método.
	Participación de la mano de obra y relaciones humanas.


	Participación de la mano de obra y relaciones humanas.

	MANTENER en uso el nuevo método.

	Inspeccionar regularmente.
	Inspeccionar regularmente.


Análisis Operacional (Enfoques Primarios)
Procedimiento sistemático utilizado para analizar todos los elementos productivos y no productivos de una operación con vistas a su mejoramiento, permitiendo así incrementar la producción por unidad de tiempo y reducir los costos unitarios sin perjudicar la calidad. 
     Dentro del análisis operacional se deben considerar los siguientes aspectos:
· Los hechos deben examinarse como son y no como parecen.
· Rechazar ideas preconcebidas.
· Reto y escepticismo.
· Atención continua y cuidadosa.
Utilidad del Análisis Operacional
1.-  Origina un mejor método de trabajo.
2.- Simplifica los procedimientos operacionales.
3.- Maximiza el manejo de materiales.
4.- Incrementa la efectividad de los equipos.
5.- Aumenta la producción y disminuye el costo unitario.
6.- Mejora la calidad del producto final.
7.- Reduce los efectos de la impericia laboral.
8.- Mejora las condiciones de trabajo.
9.- Minimiza la fatiga del operario.

Enfoques Primarios: Estrategias Elementales.
1.- Propósito de la operación: Justificar el objetivo, el para qué y el por qué, determinando así la finalidad de la tarea. Es recomendable evaluar si es posible eliminarla, combinarla, simplificarla, reducirla o mejorarla.
2.- Tolerancias y/o Especificaciones:
Tolerancia: Margen entre la calidad lograda en la producción y la deseada (Rango de variación)
Especificaciones: Conjunto de normas o requerimientos impuestos al proceso, para adecuar el producto terminado respecto al diseñado
Seleccionar el mejor método o técnica de inspección que implique control de calidad, menor tiempo y ahorro en costo.
3.- Materiales: Representan un porcentaje alto del costo total de la producción y su correcta  selección y  uso adecuado es importante. Los costos se reducirían:
· Si se puede sustituir por uno más barato.
· Si es uniforme y condiciones en que llega al operario.
· Si se pueden reducir los almacenamientos, demoras y material en proceso.
· Si se utiliza el material  hasta el máximo.
· Si se encuentra utilidad a los residuos o piezas defectuosas.
4.- Análisis del Proceso:
Planificación y Eficiencia del proceso de manufactura:
· Posibilidad de cambiar la operación.
· Reorganización o combinación de operaciones.
· Mecanizar el trabajo manual pesado.
· Emplear el mejor método de maquinado.
· Utilización eficiente de las instalaciones mecánicas.
5.- Preparación y Herramental: Las actividades de preparación son necesarias para el proceso, evitar perder tiempo por este concepto que se traduciría en costos significativos.
 Se debe considerar:
· Mejorar la Planificación y Control de la Producción.
· Entregar instrumentos, instrucciones, materiales, etc. al inicio de la jornada de trabajo
· Programar trabajos similares en secuencia.
· Entregar por duplicado herramientas de corte.
· Implantar programas de trabajo para cada operación.
6.- Condiciones de Trabajo:Es necesario proveer al operario un ambiente de trabajo adecuado, considerando su entorno:
· Adaptar la iluminación según la naturaleza del trabajo.
· Mejorar las condiciones climáticas hasta  hacerlas óptimas (temperatura).
· Control de ruidos y vibraciones.
· Ventilación.
· Promover orden, limpieza y  buen cuidado.
· Desecho de polvos, humos, gases y nieblas irritantes y dañinos.
· Proporcionar equipo de protección personal adecuado.
· Organizar y promover un buen programa de primeros auxilios.
7.- Manejo de Materiales: En la elaboración del producto, es necesario evaluar y controlar la inversión de dinero, tiempo y energía en el transporte de los materiales de un lugar a otro. Es por ello que hay que tratar de:

A.- Eliminar o reducir la manipulación de los productos.

     Indicadores:

· Demasiadas operaciones de carga y descarga.
· Transporte manual de carga pesada.
· Largos trayectos de los materiales.
· Congestionamientos de algunas zonas.
B.- Mejorar los procedimientos de transporte y manipulación.

     Indicadores:

· Incrementar el número de unidades a manipular cada vez.
· Aprovechar la fuerza de la gravedad.
· Disponer de los medios que faciliten el transporte.
· Utilizar equipos de manipulación que tengan uso variado.
· Realizar una buena selección del equipo de manejo de materiales.
8.- Distribución de la Planta y Equipo: Implica la ordenación física de los elementos del proceso en cuanto a:

· Espacio necesario para movimiento del material.
· Áreas de almacenamiento.
· Trabajadores indirectos.
· Equipos y maquinarias de trabajo.
· Puestos de trabajo.
· Personal de taller.
· Zonas de carga y descarga.
· Espacio para transportes fijos.
CAPÍTULO III
DISEÑO METODOLÓGICO
En el siguiente capítulo se describen, todas y cada una de las herramientas utilizadas, en este informe de investigación; tales como: descripción del tipo de estudio, descripción de la población y muestra, los diferentes recursos e instrumentos utilizados, las técnicas que se llevaron a cabo para recolectar los datos y el procedimiento metodológico.
Tipo de Estudio

El estudio se enmarcó dentro de la modalidad de investigación por muestras con diseño no experimental en donde de acuerdo con los objetivos y características, se implementó la investigación de campo, descriptiva y empírica.

· Investigación por muestras con diseño no experimental: las investigaciones por muestras con diseño no experimental suponen la comprobación empírica de un conjunto de operaciones, las cuales se desprenden de los objetivos de la investigación. 
Las preguntas de investigación serán respondidas con los resultados que produce la investigación, en este grupo cabe señalar las investigaciones de campo, descriptiva y empírica.
1. De campo: se realizan observando la información estudiada en su ambiente natural, permite investigar las prácticas, comportamientos, creencias y aptitudes de individuos o  grupos tal y como se presentan en la vida real.
2. Descriptiva: describir, registrar, analizar e interpretar  la naturaleza actual, la composición o los procesos de los fenómenos para presentar una interpretación correcta.
3. Empírica: se investigan hechos producto de la experiencia directa, no manipulados.
4. Aplicada: mejorar un proceso o producto. El propósito de esta investigación busca terminar con el problema, es decir, los resultados contribuidos por la investigación aportan técnicas y estrategias para enfrentar y solucionar el problema.
5. Evaluativa: se entiende como la actividad realizada con el propósito de apreciar la mayor o menor efectividad de un proceso, en cuanto al cumplimiento de los objetivos, en correspondencia con el contexto en el cual el evento ocurre. La presente investigación se realizó con el fin de recolectar y analizar información, con el objetivo de descubrir la realidad y emitir juicios para determinar la acción a seguir con respecto al contexto en que se desarrolla el proceso de fabricación de engranajes.
6. Encuestas: cuando los datos de la investigación proceden de las manifestaciones verbales o escritas de los sujetos observados.
Población y Muestra

· Población:

En alguna época el término población se refería a observaciones que se obtenían de estudios estadísticos aplicados a personas. En la actualidad el estadístico utiliza la palabra para referirse a observaciones sobre cualquier cuestión de interés, ya sea de grupos de personas, de animales o de todos los resultados posibles de algún complicado sistema biológico o de ingeniería.

Una población es el conjunto total de individuos, objetos o medidas que poseen algunas características comunes observables en un lugar y en un momento determinado.
Se tiene como población los productos elaborados en la panadería del supermercado santa maría c.a, los cuales son

1. Pan francés

2. Pan campesino

3. Pan sobado

4. Pan colombiano

5. Pan de sándwich
6. Pan de coco
7. Pan canilla

8. Pan de guayaba
9. Pan de arequipe
10. Pan de queso
· Muestra

     La muestra seleccionada para realizar el estudio en la panadería es el pan canilla.

Recursos

    Recursos Físicos

· Teléfonos, utilizados para grabar las entrevistas.

· Lápiz y papel, para recolectar la información.

· Cámara.

 Recursos Humanos

· Entrevistas: Se realizaron entrevistas al encargado y operarios de la empresa, con el propósito de recolectar e interpretar toda información necesaria para ejecutar el estudio de tiempos.

· Observación Directa: Este recurso engloba a las visitas de campo, es decir, todas las veces que se utilizaron las instalaciones de pizzería “La Gran Cruzada” para realizar las entrevistas y estudios necesarios, con el fin de obtener información requerida para el estudio a realizar.
· Bibliografías: Utilizadas para enfocar y definir el marco teórico del estudio a realizar. Entre ellos se puede mencionar las siguientes: folletos y planos, para la obtención de información completa sobre la empresa.

Procedimiento Metodológico
A continuación se reflejan los procedimientos que se utilizaron en la recopilación de datos para el análisis del proceso

1. Se realizaron varias visitas a la empresa el supermercado santa maría C.A para observar con detalle el proceso actual de la elaboración del pan canilla.

2. Se analizó el método actual de trabajo que se presenta en el área de la panadería, específicamente donde se elabora pan canillo para así proponer las mejoras al proceso.

3. Se aplicó la técnica del interrogatorio al panadero.

4. Se evaluó el proceso realizado por el operario a través de la aplicación de las preguntas establecidas por la  OIT.

5. Se realizó el análisis operacional a través de un enfoque primario.

6. Se diseñó un nuevo método de trabajo donde se plantean cambios en los aspectos que lo requieran con el objetivo de mejorar el proceso de elaboración del pan canilla.

7. Se diseñó un nuevo diagrama de procesos propuesto que refleja las modificaciones planteadas.

8. Se realizó el diagrama de flujo y/o recorrido propuesto, reflejando mejoras en el proceso.
9. Se realizó un análisis de las mejoras planteadas.
CAPÍTULO IV

SITUACIÓN ACTUAL
Incluye una clara descripción de la situación actual en la panadería del santa maría C.A. mediante un examen crítico orientado al análisis operacional detallando el problema en cuestión.
MEZCLADO
Propósito:
¿Qué se hace?
Se mezclan los ingredientes para obtener la masa
¿Por qué se hace?
Porque es la operación principal para la elaboración del pan
¿Qué otra cosa podría hacerse?
Ninguna otra cosa
¿Qué debería hacerse?
Mezclar los ingredientes para obtener la masa
Lugar:
¿Dónde se hace?
En el área de producción de la panadería
¿Por qué se hace allí?

Porque es el área adecuada para la elaboración

Del pan

¿En qué otro lugar podría hacerse?
En ningún otro lugar de la panadería, pues, no existe otra área adecuada 
¿Dónde debería hacerse?

En el área de producción actual
Sucesión:

¿Cuándo se hace?

Cuando se requiera iniciar la producción del pan

¿Por qué se hace entonces?

Porque es la primera operación de la elaboración

¿Cuándo podría hacerse?

Solo al inicio

¿Cuándo debería hacerse?

Cuando se piense iniciar la producción

Persona:

¿Quién lo hace?

El personal de producción
¿Por qué lo hacen esas personas?

Porque son las que poseen la experiencia para hacerlo
¿Qué otras personas podrían hacerlo?

Personas capacitadas y con buen entrenamiento
¿Quién debería hacerlo?

El personal de producción
Medios:

¿Cómo se hace?

Se introducen los ingredientes en la mezcladora y se activa la maquina

¿Por qué se hace de ese modo?

Porque es el único modo

¿De qué otro modo podría hacerse?

No hay otro
¿Cómo debería hacerse?

Como se está haciendo actualmente
CORTADO

Propósito:

¿Qué se hace?

Se corta la masa de aproximadamente de 3Kg.

¿Por qué se hace?

Porque se necesitan pedazos pequeños

¿Qué otra cosa podría hacerse?

Acelerar el proceso y hacerlo más eficiente

¿Qué debería hacerse?

Utilizar el proceso actual
Lugar:

¿Dónde se hace?

En el área de producción, específicamente en la cortadora
¿Por qué se hace allí?

Porque es el área adecuada y la maquina adecuada
¿En qué otro lugar podría hacerse?

En ningún otro lugar de la panadería
¿Dónde debería hacerse?

En el área de producción actual

Sucesión:

¿Cuándo se hace?

Luego que la masa es sacada de la mezcladora
¿Por qué se hace entonces?

Porque ya la masa esta lista para cortarla en tamaños menores aproximadamente de 250g
¿Cuándo podría hacerse?

Inmediatamente después de sacar la masa de la mezcladora
¿Cuándo debería hacerse?

Después de sacar la masa de la mezcladora

 Persona:
¿Quién lo hace?

El personal de producción

¿Por qué lo hacen esas personas?

Porque son las que poseen la experiencia para hacerlo

¿Qué otras personas podrían hacerlo?

Personas capacitadas y con buen entrenamiento

¿Quién debería hacerlo?

El personal de producción

Medios:
¿Cómo se hace?

Se coloca 3kg de masa mezclada sobre la mesa cortadora y se cortan pedazos de masa de 250g aproximadamente 
¿Por qué se hace de ese modo?

Porque es la capacidad actual de la cortadora

¿De qué otro modo podría hacerse?

Con otro equipo que tenga una elevada capacidad de corte para masas mayores a los 10 kg.

¿Cómo debería hacerse?

Como se está haciendo actualmente
FORMADO

Propósito:

¿Qué se hace?

Se forman los panes
¿Por qué se hace?

Porque es la operación que genera la forma del pan
¿Qué otra cosa podría hacerse?

Ninguna otra

¿Qué debería hacerse?

Formar los panes
Lugar:

¿Dónde se hace?

En el área de producción, específicamente en la enrolladora

¿Por qué se hace allí?
Porque es el área adecuada y la maquina adecuada

¿En qué otro lugar podría hacerse?

En ningún otro lugar de la panadería

¿Dónde debería hacerse?

En el área de producción actual

Sucesión:

¿Cuándo se hace?

Luego que la masa es laminada
¿Por qué se hace entonces?
Porque en ese momento es que la masa está en el tamaño óptimo para que se forme un pan canillo.
¿Cuándo podría hacerse?

Inmediatamente después de sacar los pedazos de masa de la laminadora

¿Cuándo debería hacerse?

Después de sacar la masa de la laminadora
Persona:
¿Quién lo hace?

El personal de producción

¿Por qué lo hacen esas personas?

Por que son las que poseen la experiencia para hacerlo

¿Qué otras personas podrían hacerlo?

Personas capacitadas y con buen entrenamiento

¿Quién debería hacerlo?

El personal de producción
Medios:

¿Cómo se hace?

Se toman los pedazos pequeños de masa y se van introduciendo a mano en la formadora
¿Por qué se hace de ese modo?

Por qué es la forma de hacerlo
¿De qué otro modo podría hacerse?

Alimentar a la formadora mediante una cinta trasportadora

¿Cómo debería hacerse?

Colocar los pedazos de masa en la cinta transportadora para alimentar y/o suministrar a la formadora.

HORNEADO

Propósito:
¿Qué se hace?

Se hornea el pan ya fermentado

¿Por qué se hace?

Porque es el último proceso de elaboración y es necesario llevarlo a cabo para obtener el producto final

¿Qué otra cosa podría hacerse?

Ninguna otra cosa.

¿Qué debería hacerse?
Utilizar el proceso actual
Lugar:
¿Dónde se hace?

En el área de producción, específicamente en la horno

¿Por qué se hace allí?

Porque es el área adecuada y la maquina adecuada

¿En qué otro lugar podría hacerse?

En ningún otro lugar de la panadería

¿Dónde debería hacerse?

En el área de producción actual

Sucesión:

¿Cuándo se hace?

Cuando el departamento de ventas solicite el pedido

¿Por qué se hace entonces?

Porque su existencia en el departamento de ventas a disminuido

¿Cuándo podría hacerse?

Cuando sea necesario su pedido

¿Cuándo debería hacerse?

Cuando el departamento de ventas solicite el pedido
Persona:

¿Quién lo hace?

El hornero
¿Por qué lo hacen esa persona?

Porque es la que posee la experiencia para hacerlo

¿Qué otras personas podrían hacerlo?

Otro hornero capacitado

¿Quién debería hacerlo?

El hornero
Medios:

¿Cómo se hace?

Se introduce 40 bandejas (C/U con 8panes) en el horno, precalentado previamente.
¿Por qué se hace de ese modo?

Porque es la capacidad actual del horno y es la forma controlada de hornear los panes.

¿De qué otro modo podría hacerse?

Adquiriendo otro horno con mayor capacidad y con menor  tiempo de horneado para acelerar el proceso.

¿Cómo debería hacerse?

Como se está haciendo actualmente.

GENERAL

Propósito:
¿Qué se hace?

Pan canilla
¿Por qué se hace?

Porque es un producto de mucha demanda y de relativamente fácil elaboración

¿Qué otra cosa podría hacerse?

Se elaboran una gran diversidad de panes, como por ejemplo: campesino, colombiano, sobado, dulce, de sándwich, etc.
¿Qué debería hacerse?

Toda la variedad de panes, puesto que todas tienen una demanda determinada.

Lugar:

¿Dónde se hace?

En el departamento de producción de la panadería

¿Por qué se hace allí?

Porque es el área adecuada para la elaboración

¿En qué otro lugar podría hacerse?

En ningún otro lugar de la panadería, pues, no existe otra adecuada allí

¿Dónde debería hacerse?

En el área de producción actual.

Sucesión 

¿Cuándo se hace?

Cuando se estime la elaboración del pan

¿Por qué se hace entonces?

Porque es cuando el producto final (Pan) es necesario en el departamento de ventas, puesto que ya no hay mucha existencia.

¿Cuándo podría hacerse?

Cuando el departamento de ventas informe al área de producción que la cantidad de pan está disminuyendo.
¿Cuándo debería hacerse?

Cuando lo solicite el departamento de ventas

Persona:
¿Quién lo hace?

El personal de producción

¿Por qué lo hacen esas personas?

Porque son las que poseen la experiencia necesaria para la elaboración del pan

¿Qué otras personas podrían hacerlo?

Personas capacitadas y con buen entrenamiento

¿Quién debería hacerlo?

Personas capacitadas, con habilidad, con buen entrenamiento y con suficiente experiencia.

Medios 
¿Cómo se hace?

Se mezclan los ingredientes, se obtiene la masa. Se mezcla, se corta y se forma el pan, se procede a fermentar y luego se hornea.

¿Por qué se hace de ese modo?

Porque es la única forma que tienen de hacerlo

¿De qué otro modo podría hacerse?

Evitando traslados excesivos e innecesarios, tomando las medidas exactas de los ingredientes y mejorando las condiciones de trabajo

¿Cómo debería hacerse?

Aplicando el método propuesto.

Preguntas de la OIT

Operaciones

1. ¿Qué propósito tiene la operación en cuanto a elaborar la pan?

Cumplir con las ventas diarias.

2. ¿Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En caso afirmativo, ¿a qué se debe que sea necesario?

Si, para la adquisición de materia prima e ingredientes, la preparación y también el resto de materiales que hagan falta para elaborar el pan.

3. Si se efectúa para mejorar el aspecto del pan, ¿el costo suplementario que presenta mejora las posibilidades de venta?

Sí, porque el costo que se le da se hace mediante un previo estudio de calidad, con buena aceptación para así vender el pan a un costo justo y aceptable.

4. ¿El propósito de la elaboración del pan puede lograrse de otra manera?

Si lo hay nosotros no lo hemos hecho.
5. ¿La operación se efectúa para responder a las actividades de todos los que utilizan el pan canilla? ; ¿o se implantó para atender las exigencias de uno o dos clientes nada más?

Sí, porque todo depende de los clientes. Nos adaptamos a lo que exigen los clientes.

6. ¿Hay alguna operación posterior que elimine la necesidad de efectuar la que se estudia ahora?

Si, en cuanto al almacenamiento y el inventario.

7.  Si se añadiera una operación, ¿se facilitaría la ejecución de otras?

Si, para que el proceso sea más rápido y efectivo en cuanto a la elaboracion y si es exterior ya sería con cajas o puntos de ventas pues con más puntos se agilizaría el proceso de pago.

8. ¿La elaboración del pan canilla se puede efectuar de otro modo con el mismo o mejor resultado?

Sí.

9. ¿No cambiaron las circunstancias desde que se añadió la operación al proceso?

Si.
10. ¿La elaboración del pan canilla que se analiza puede combinarse con otra? ¿No se puede eliminar?

Si se puede combinar, solo que cuando estamos trabajando hay que hacer un análisis si nos conviene o no, y si genera una facilidad mejor de la que tenemos la aplicamos.

11. ¿Se podría descomponer la operación por añadir sus diversos elementos a otras operaciones?

No es permitido en la panadería porque cada elaboración de pan tiene su meta.

12. ¿Podría algún elemento efectuarse con mejor resultado como operación aparte?

Si claro hay unos ingredientes que tienen operaciones aparte como la mezcla, Eso lo hacemos, se prepara aparte para no perder tiempo.

13. ¿La sucesión de operaciones para elaborar el pan canilla es la mejor posible? ; ¿o mejoraría si le modificara el orden?

No, el orden de elaborar el pan no está sujeto a cambios porque es necesario un protocolo para su elaboración. 
14. ¿Podría efectuarse la misma operación en otro departamento para evitar los costos de manipulación?

Si, en este caso si se puede hacer en cuanto a la parte de mezclado, de horneado, y formado,  otra persona que se encargue de llevar la cuenta de cuanto queda de los ingredientes para su elaboración.

15. Si se modificara la operación, ¿Qué efecto tendría el cambio sobre las demás operaciones? ; ¿y sobre el producto acabado?

Se tendría un efecto mejor, si se pudiera agilizar el proceso para sacar más panes. Obteniendo un ajuste en cuanto a control y tiempo sabiendo que días se gastan más, cuales días se gastan menos y ya tendríamos una estadística de cuanto se trabaja en la semana y  cuanto en un fin de semana.

16. ¿Podrían combinarse la producción y la inspección?

Claro, la inspección de la materia prima para la elaboración del pan y a su vez la preparación para que vaya quedando tal cual las exigencias, tratando en lo posible de cumplir con el pedido.

Diseño de Piezas y Productos

1. ¿Puede modificarse el modelo para simplificar o eliminar la elaboración del pan canilla?

Nos gusta trabajar al natural, que sea fresco el pan.

2. ¿Se podría reducir el número de pan?

No, pues las que ofrecemos son las que nos piden.

3. ¿Se podría reemplazar los materiales de una pan por otro material más barato o de mejor resultado? 

Si, trabajamos con ciertas marcas de ingredientes.
Normas de Calidad

1. ¿Todas las partes interesadas se han puesto de acuerdo acerca de lo que contribuye una calidad aceptable?

Sí, porque ya tenemos en cuenta que no se puede exceder los ingredientes del pan. Pero si estamos de acuerdo en cuanto a la preparación de la masa ya que la levadura y harina no se encuentran y hay que saberla administrar.

2. ¿El operario puede inspeccionar su propio trabajo?

Si, él tiene la prioridad de buscar la mejora de su área de trabajo.

3. ¿Son realmente apropiadas las normas de tolerancia y demás?

No tenemos una norma de cómo hacer los panes.
4. ¿Existe alguna forma de darle a él pan canilla un acabado con una calidad superior  a la actual?

No, ya que pensamos que la calidad que tiene actualmente es adecuada.

5. ¿Puede mejorarse la calidad empleando nuevos procesos?

No , ya que el proceso que usamos para elaborar el pan canilla es adecuado.
6.  ¿Cuáles son las principales causas de que se rechace el pan canilla?

Que salga quemado por descuido del personal.

7.  ¿Una modificación en la composición del pan canilla podría dar como resultado una calidad más uniforme?

Sí.
Utilización de Materiales

1. ¿El material que se utiliza es realmente adecuado?

Para la elaboración del pan canilla si, ya que es el que exige el cliente.

2. ¿No podría reemplazarse por otro más barato que igualmente sirviera?

Sí.

3. ¿No se podría utilizar un material más ligero?

Sí.

4. ¿El material se compra ya acondicionado para el uso?

No.

5. ¿El material es entregado suficientemente limpio?

Sí, es importante que la bolsa donde se entrega el pan este en buenas condiciones, que no esté rota.

6. ¿Se saca el máximo partido posible del material al cortarlo? ; ¿y al elaborarlo?

En cuanto a la masa sí, tenemos un estándar para trabajar con la materia prima, un tipo de corte para los ingredientes que sean lo más pequeños posibles y así rinden más.

7. ¿Es razonable la proporción entre los costos de material y los de mano de obra?

Sí, porque se evidencia en el costo del pan y en producción de la elaboración del pan.

8. ¿No se podría modificar el método para eliminar el exceso de mermas y desperdicios? 

Tenemos desperdicios pero no tenemos algún tipo de reciclaje. Los desperdicios lo botamos.

9. ¿Se reduciría el número de materiales utilizados si se estandarizara la producción?

Sí, porque se utilizaría lo que me funciona.

10. ¿La calidad de material es uniforme?

No, porque son distintos los materiales dependiendo del proveedor.

11. ¿Se altera el material con el almacenamiento?

No, porque el almacenamiento de las harinas está en un espacio ambientado con su aire, en cuanto a la mantequilla y los huevos se mantienen frescos en un frízer.

Disposición del Lugar de Trabajo

1. ¿Facilita la disposición de la fábrica la eficaz manipulación de los materiales?

No. 

2. ¿Permite la disposición de la fábrica un mantenimiento eficaz?

No, ya que el espacio es muy pequeño y se encuentran muchas cosas aglomeradas.

3. ¿Proporciona la disposición de la fábrica una seguridad adecuada?

No en cuanto a seguridad total, ya que contamos con máquinas como la amasadora que cuando falla genera inseguridad al operador, el horno se tiene que operar con sumo cuidado ya que este trabaja con altos grados de temperatura.

4. ¿Permite la disposición de la fábrica realizar cómodamente la elaboración del pan canilla?

Sí.

5. ¿Facilita la disposición de la fábrica las relaciones sociales entre los trabajadores?

Sí.

6. ¿Están los materiales bien situados en el lugar de trabajo?

No.

7. ¿Están las herramientas colocadas de manera que se puedan asir sin reflexión previa y sin la consiguiente demora?

No mucho.

8. ¿Se han previsto instalaciones y soportes apropiados en el puesto de trabajo para facilitar el montaje?

No.

9. ¿Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al operario, previendo, por ejemplo, ventiladores, sillas, enrejados de madera para los pisos mojados, etc.?

No.

10. ¿La luz existente corresponde a la tarea de que se trate?

No, el lugar carece de luz.

11. ¿Existen armarios para que los operarios puedan guardar sus efectos personales?

No se cuenta con armarios.

Manipulación de Materiales

1. ¿Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de trabajo en proporción con el tiempo invertido en manipularlo en dicho puesto?

Si, se invierte mucho tiempo.

2. ¿Deberían idearse plataformas, bandejas, contenedores o paletas especiales para manipular el material con facilidad y sin daños?

Si, ya que faltan más contenedores para abastecer la materia prima en el local.

3. ¿En qué lugar de la zona de trabajo deberían colocarse los materiales que llegan o que salen?

En el segundo almacén.

4. ¿El tamaño del recipiente o contenedor corresponde a la cantidad de material que se va a trasladar?

Si, ya que trabajamos con un estándar de llenado. No con medidas exactas pero si a simple vista.

5. ¿Podría colocarse un recipiente en el puesto de trabajo sin quitar el material?

No, ya que restaría espacio.

6.  ¿Se podría aprovechar la fuerza de gravedad empezando la primera operación a un nivel más alto?

Si, se pudiera crear un sistema que me permita la caída de cierta materia prima sin ocasionar desarreglos.

7. ¿La materia prima que llega se podría descargar en el primer puesto de trabajo para evitar la doble manipulación?

No.

8. ¿Podría combinarse operaciones en un solo puesto de trabajo para evitar la doble manipulación?

Sí.

9. ¿Se podría evitar la necesidad de pesar las piezas si se utilizaran recipientes estandarizados?

Si , ya que pesamos los materiales.

10. ¿Los recipientes son uniformes para poderlos apilar y evitar que ocupen demasiado espacio en el suelo?

Si, las bolsas de papel, las cajas de los huevos. La mayoría de las cajas se pilan en el almacén de forma ordenada.

11. ¿Se pueden comprar los materiales en tamaños más fáciles de manipular?

Todo depende de qué tipo de material vaya a usar.

12. ¿Se ahorrarían demoras si hubiera señales (luces, timbres, etc.,) que avisaran cuando se necesite más material?

Sí.

13. ¿Pueden cambiarse de lugar los almacenes y las pilas de materiales para reducir la manipulación y el transporte?

Sí.

Organización del Trabajo

1. ¿Cómo se atribuye la tarea al operario?

Al que este de turno.

2. ¿Están las actividades tan bien reguladas que el operario siempre tiene algo que hacer?

No, porque se pide una cantidad específica de panes canillas y si no hay que hacer más nada el operario suele tener tiempo de ocio.

3. ¿Cómo se dan las instrucciones al operario?

Se le da una breve charla cuando es nuevo el operador y mediante la observación va aprendiendo.

4. ¿Cómo se consiguen los materiales?

Por medio de los proveedores.

5. ¿Hay control de la hora? En caso de ser afirmativo, ¿Cómo se verifica la hora de comienzo y de fin de la tarea?

Si, la hora de entrada de los trabajadores comienza a las 7:00am, se apertura el negocio a las 8:00am cuyo tuno termina a las 12:00pm. Turno de la tarde comienza de 3:30pm y termina a las 8:30pm haciendo las respectivas limpiezas y dejando el local a las 9:30pm.

6. ¿Los materiales están bien situados?

En cuanto a espacio no, en cuanto a almacén sí.

7. Si la operación se efectúa constantemente, ¿Cuánto tiempo se pierde al principio y al final del turno en operaciones preliminares y puesta en orden?

En la mañana se prepara todo en cuanto a la elaboración de todos los tipos de panes que se van a sacar ese dia.

8. ¿Qué clase de anotaciones deben hacer los operarios para llenar las tarjetas de tiempo, los bonos de almacén y demás fichas? ¿Este trabajo podría informatizarse? 

Las asistencias de la gente de producción, y si podría informatizarse, estamos trabajando en eso.

9. ¿Qué se hace con el trabajo defectuoso?

Si se quema un pan se bota.

10. ¿Cómo está organizada la entrega y mantenimiento de las herramientas?

En la mañana se usa la rebanadora y se limpia, también se usa la máquina de amasar y al terminar de usarla se limpia. El peso después de usarlo se limpia, entre otros se limpia al terminar con él. En la mañana se lavan todas las bandejas desde las pequeñas, medianas y grandes que fueron usadas el día anterior.

11. ¿Se llevan registros adecuados del desempeño de los operarios?

No.

12. ¿Se hace conocer debidamente a los nuevos obreros los locales donde trabajarían y se les dan suficientes explicaciones?

Si, un instructivo con un tiempo de preparación, si no, se le da las gracias y se le hace su pago en cheque.

13. Cuando los trabajadores no alcanzan cierta norma de desempeño, ¿se averiguan las razones?

Si, debemos saber porque no realiza la tarea correctamente.

14. ¿Se estimula a los trabajadores a presentar ideas?

Sí, siempre y cuando las tareas vayan camino a la producción.

15. ¿Los trabajadores entienden de veras el sistema de salarios por rendimiento según el cual trabajan?

Siempre surgen muchas preguntas sobre todo con los pagos de vacaciones.

Condiciones de Trabajo

1. ¿La luz es uniforme y suficiente en todo momento?

No.

2. ¿Se ha eliminado el resplandor de todo el lugar de trabajo?

Hace falta el resplandor. La persona se adecua al trabajo.

3. ¿Se proporciona en todo momento la temperatura más agradable?; y en caso contrario, ¿no se podría utilizar ventiladores o estufas?

No hay temperatura agradable, y el aire que se tiene no cubre la temperatura con que se cuenta.

4. ¿Se justificaría la instalación de aparatos de aire acondicionado?

Sí.

5. ¿Se pueden reducir los niveles de ruido?

Sí, manteniendo los equipos.

6. ¿Se pueden eliminar los vapores, el humo y el polvo con sistemas de evacuación?

No, porque tenemos muchas fallas.

7. ¿Se puede proporcionar una silla?

No.

8. ¿Se han colocado grifos de agua fresca en lugares cercanos del trabajo?

Sí.

9. ¿Se han tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?

No, porque hay ciertas medidas que hay que resolver.

10. ¿Es el piso seguro y liso, pero no resbaladizo?

Sí.

11. ¿Se enseñó al trabajador a evitar los accidentes?

No, pues ellos deberían tener sus precauciones.

12. ¿Su ropa es adecuada para prevenir riesgos?

No es la adecuada.

13. ¿Da la fábrica en todo momento impresión de orden y pulcritud?

No.

14. ¿Con cuanta minucia se limpia el lugar de trabajo?

Todos los días en la mañana.

15. ¿Están los procesos peligrosos adecuadamente protegidos?

Sí, hay unos que si más no todos.

Enriquecimiento de la Tarea de Cada Puesto

1. ¿Es la tarea aburrida o monótona?
Cuando no hay materia prima.

2. ¿Puede hacerse la operación más interesante?

Si ponen música.

3. ¿Puede combinarse la operación con operaciones procedentes o posteriores a fin de ampliarla?

Sí.

4. ¿Cuál es el tiempo de ciclo?

.

5. ¿Puede el operario efectuar el montaje de su propio equipo?

Sí.

6. ¿Puede el operario realizar la inspección de su propio trabajo?

Sí.

7. ¿Puede el operario efectuar el mantenimiento de sus propias herramientas?

Sí.

8. ¿Se puede dar al operario un conjunto de tareas y dejarle que programe el trabajo a su manera?

Depende si él sabe trabajar.

9. ¿Puede el operario elaborar el pan canilla?

Sí.

10. ¿Es posible y deseable la rotación entre puestos de trabajo?

No.

11. ¿Se puede aplicar la distribución del trabajo organizada por grupos?

Si, lo hacemos pues hay uno que amasa mientras que el otro aplasta la masa con la laminadora y a la vez otra persona está organizando las bandejas para colocarle la mantequilla. 

12. ¿Recibe el operario regularmente información sobre su rendimiento?

Sí, todos los días.
Enfoques Primarios

Propósito De La Operación


Esta operación se realiza con el objeto de trasformar los pequeños de pedazos de masa en forma de bolita en panes, enrollándola con la ayuda de un conjunto de rodillos que conforman el mecanismo con el cual trabaja este equipo (formadora). Se recomienda que se lleve a cabo evaluación de esta actividad para determinar si es posible combinarla, reducirla, o en otro caso mejorarla.
Diseño De La Parte o Pieza

La formadora es un diseño un tanto complejo, conformado internamente por un conjunto de rodillos, esta es de forma rectangular y se deben tomar en cuenta otras consideraciones como el tamaño de la máquina, ya que si este es ancho puede procesar mayor cantidad de bolitas, aumentando así su capacidad.

Tolerancia Y Especificaciones

La tolerancia para este caso no es muy severa pues se muestra una cierta estandarización producto del mecanismo que posee la maquina (formadora) utilizada para llevar a cabo esta tarea (formado), se debe utilizar una masa que haya sido bien mezclada y sobada con anterioridad y de este modo puede contar con ciertas características (suavidad), tal que, el trabajo de la formadora sea más fácil. Con respecto a las especificaciones el detalle es que debe graduarse la máquina para que esta forme los panes lo más finos y compacto posible.

Materiales

Se utiliza una masa conformada por harina, agua, sal, azúcar, levadura y manteca, se debe manejar la posibilidad de sustituir por otro uno o todos estos componentes ya sea por uno de mayor calidad que haga el proceso y el producto final más apetecible. Se debe aprovechar el material que no cumpla con las características definidas repitiendo el proceso para no desperdiciarlo.

Análisis Del Proceso

Esta actividad se realiza casi en su totalidad con ayuda de máquinas que están diseñadas para desempeñar cada una de las actividades que se deben llevar a cabo en el proceso, se recomienda que se evalúe la posibilidad de mecanizar el trabajo manual pesado ya que el operario debe trasladar la materia prima (muy pesada), estos esfuerzos deben reducirse o en el mejor de los casos eliminarse ya que causan fatiga al trabajador. Se debe evaluar la posibilidad de mejorar el proceso de fermentado para disminuir la demora que esta actividad provoca.
Preparación Y Herramental

Para este caso se recomienda llevar a cabo sucesivas inspecciones a cada una de las maquinas ya que es de vital importancia que estas estén bien calibradas, para que el proceso se realice lo más rápido y eficiente posible evitando de esta forma el reproceso, se debe garantizar al operario el acondicionamiento de la materia prima que va a ser utilizada en el proceso, estos deben estar ubicados en el almacén de materiales antes de dar inicio a las operaciones.
Condiciones De Trabajo

Para este caso debe hacerse un análisis de las condiciones ambientales con las que se cuentan y principalmente las referentes a la iluminación, temperatura, ventilación y en general todos aquellos aspectos que influyan negativamente en la realización de las actividades por parte del operario. También se debe promover el orden, limpieza y buen cuidado ya que en este sitio no se toma mucho en consideración estos detalles.

Manejo De Materiales

El traslado de los materiales se realiza en forma manual pues en este caso no se utiliza ningún elemento de carga, esto hace que el operario se esfuerce mucho a la hora de trasladar la materia prima del sitio donde esta almacenada a donde va a ser procesada

Distribución De Planta Y Equipo

Según el diagrama la distribución que se tiene en el sitio de trabajo no tiene una forma definida, se observa cierto desaprovechamiento del espacio cúbico, se pueden realizar algunos cambios de las herramientas, tales como la modificación de la posición de la mesa que se encuentra situada al lado de la picadora y la redistribución y aprovechamiento de algunos equipos
CAPÍTULO V

ANÁLISIS GENERAL
Este capítulo es alusivo a la situación propuesta del problema en estudio.
Descripción del Método de Trabajo Propuesto
Se recomienda reubicar el filtro en el almacén para hacer que los panaderos  hagan un recorrido mas fluido al momento de la preparación del pan . Ademas también se recomienda hacer una nueva puerta que permita un acceso directo al área de almacen desde el área de producción, reduciendo asi las distancias de recorrido y en efecto se ahorra tiempo también, la creación de esta nueva puerta también evita posibles accidentes laborales , ya que actualmente en el área solo existe una puerta que da acceso al área de almacen , al ascensor y a las escaleras a su vez, se recomienda expandir la existente puerta ya que dara un rápido y fácil acceso a dichas áreas  , esta puerta es de tamaño común ( 2 metros  aproximadamente) y esto genera confusión a veces y de ultima pero no menos importante se recomienda cambiar la levadura fresca por la levadura instantánea, ya que este tipo de levadura hace que la fermentación ocurra en casi la mitad del tiempo que la levadura fresca y esto ayuda a acelerar el tiempo de elaboración del pan lo cual es un factor muy importante y rentable para el supermercado (panadería).

A continuación se procede a preparar la harina (el elemento principal para la obtención  del pan canilla ). Esta receta es para 1 saco de harina (45kg)

Harina (preparación):

Los ingredientes  con los que se debe mezclar la harina para obtener la masa adecuada son los siguientes:

· Mantequilla o manteca (500grs)

· Huevos (10)

· Agua (18 Lts)

· Levadura instantánea (250 grs)

· Sal (700 grs)

· Azúcar (2 Kg)

· Vainilla (al gusto)
la harina es echada directamente a la mezcladora, se le añade la mantequilla y los huevos luego se mezcla de la manera que se acostumbra, por otro lado se mezcla el azúcar, la sal y la levadura instantánea con el agua hasta que estén todos los ingredientes bien mezclados , luego esta mezcla se le añade a la mezcla de la harina , huevos y mantequilla , se realiza un mezclado que dura aproximadamente 10 min garantizando así una mezcla homogénea , esta masa se deja reposando unas 2,5 horas para el fermentado, luego se traslada a la cortadora un pedazo de 4 kilos lo cual es cortada en pedazos pequeños de 250 grs, que son pasados previamente por la maquina formadora (aplanadora) y luego por la enrolladora donde salen listos para colocar en las bandejas , pero por lo general en esta etapa se les realiza unos cortes de diseños antes de embandejarlos. De allí son llevados al horno donde duran 20 min horneándose. 

Diagrama de Proceso de la elaboración del pan canilla en el área de la panadería del supermercado santa maría  C.A. (propuesto)
Diagrama: Proceso

Proceso: elaboración del pan canilla

Inicio: buscar la harina en el almacén
Fin: colocar los panes en almacén temporal
Fecha: 09/02/2017
Método: Propuesto
Seguimiento: material
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Resumen :

	OPERACIONES


	ACTUAL
	PROPUESTO
	DIFERENCIA
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	4 (31min)
	5 ( 37min )
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	16 ( 81m )
	14 ( 49m )
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	TOTAL
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Diagrama de flujo-recorrido de la elaboración del pan canilla en el área de la panadería del Supermercado Santa Maria C.A 

Escala: 1:50

L*A: 9.25 mts * 14.3 mts

Conclusiones
Se pudieron realizar preguntas respecto al proceso de elaboración del pan canilla en el área de la panadería, sabiendo así todo lo que se hace o se elabora en dicho supermercado. También se evaluaron a los operarios mediante las preguntas de la OIT en el proceso de la elaboración del pan canilla, confirmando que los operadores saben que lo que están haciendo es lo que requiere dicho proceso.

Se analizaron ciertos enfoques primarios con los cuales se pudieron obtener los elementos productivos y no productivos de una operación, con estos se pudieron visualizar donde pueden o están ocurriendo las posibles fallas tanto en los equipos como en los operarios para así poder establecer mejoras en el sistema de producción.

Con todo lo analizado y visto en la empresa se notó que existen áreas en las cuales ocurre mucha pérdida de tiempo, por ende, se realizó un sistema de trabajo en el cual se plantea una mejor forma para realizar todos los procesos en un lapso, en el cual se encuentre la máxima eficiencia sin perder dicho tiempo y aumentando así la producción.

Este nuevo sistema contiene su diagrama de procesos y su diagrama de flujo-recorrido en el cual se muestra el paso a paso de todos los procesos que se realizan al momento de la elaboración del pan canilla, cabe destacar que estos diagramas son los mejorados y como antes mencionado su finalidad es mejorar y producir en menor tiempo.

De acuerdo con todo esto se realizó un análisis detallado de las posibles mejoras para establecer y seleccionar las que más favorecen a la empresa, en cuanto a la producción del pan canilla y a su vez el costo de su implementación.

Recomendaciones

Dada las conclusiones del estudio se plantean las siguientes recomendaciones

· Se plantea reorganizar y reubicar los equipos para aprovechar el espacio reduciendo así la distancia de los traslados, tomando en cuenta lo traslados de los operarios para evitar congestionamiento o choque.

· Se recomienda cambiar la levadura fresca por la levadura instantánea ya que hace que el proceso de fermentación sea más acelerado pudiendo así acelerar el proceso de elaboración de panes

· Abrir una nueva puerta que de acceso directo al almacén y así prevenir congestionamiento o posibles accidentes.

· Hacer un breve estudio de la importancia de las señalizaciones de seguridad laboral y colocar las señales necesarias

· Colocar más extintores en el área, educando al personal sobre su uso, también se recomienda colocar un kit de primero auxilios en el área.
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