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Resumen

Grupo Lorena S.A. de C.V. es una empresa salvadorefia con mas de 40 afos de trayectoria
en el oriente del pais. Nacido en 1981 como un emprendimiento familiar y actualmente se ha
transformado en un conglomerado con mas de 1,000 colaboradores, atendiendo entre 10,000 y
12,000 personas diariamente. Dentro de su estructura, la Planta de Pan es una de las areas
productivas principales, junto con la Planta de Pasteles y la Planta de Alimentos.

Durante el analisis de los procesos, se documentaron cinco productos representativos: Pan
de agua, Pan para budin, Bizcocho simple, Base pizza personal y Grissini simple. En cada caso, el
proceso incluye cinco fases principales: mezclado, formado, fermentado, horneado y despacho. El
levantamiento de tiempos mostrd que el area de fermentado es la mas prolongada, alcanzando
entre 120-270 minutos, mientras que el area de formado es la mas demandante en carga operativa,
con mas de 145 minutos en el caso del Pan de agua. Se identificaron demoras recurrentes por falta
de clavijeros, bandejas y disponibilidad de hornos, generando tiempos muertos y retrasos en el
despacho.

La propuesta de mejora planteada se centr6 en la manipulacion de la margarina para masa
hojaldre en el area de formado. Se determind que la temperatura ideal de trabajo es de 24 °C, ya
que a temperaturas inferiores la margarina se mantiene dura y prolonga el proceso, y a temperaturas
superiores (2629 °C) se rompe la pasta hojaldre. Regular este factor permitira estandarizar la
calidad del producto final.

Palabras clave: Proceso productivo, Formado, Fermentado, Horneado, Despacho,

Tiempo de produccion.
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Abstract

Grupo Lorena S.A. de C.V. is a Salvadoran company with over 40 years of experience in
the eastern region of the country. Founded in 1981 as a family business, it has since grown into a
conglomerate with more than 1,000 employees, serving between 10,000 and 12,000 people every
day. Within its structure, the Bread Plant is one of the main production areas, alongside the Cake
Plant and the Food Plant.

During the process analysis, five representative products were documented: Pan de Agua,
Pan para Budin, Bizcocho Simple, Personal Pizza Crust, and Grissini Simple. Each process follows
five main stages: mixing, shaping, fermenting, baking, and dispatching. Time studies showed that
the fermentation stage is the longest, taking between 120 and 270 minutes, while the shaping stage
is the most labor-intensive, requiring more than 145 minutes in the case of Pan de Agua. Recurrent
delays were identified due to a lack of proofing racks, trays, and oven availability, leading to
downtime and dispatch delays.

The improvement proposal focused on handling margarine for puff pastry dough in the
shaping area. It was determined that the ideal working temperature is 24 °C: at lower temperatures,
the margarine remains too hard and slows down the process, while at higher temperatures (2629
°C) the puff pastry breaks apart. Controlling this factor will help standardize the quality of the final
product.

Key Words: Productive process, Shaping, Fermentation, Baking, Dispatch, Production time.
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Introduccion

La industria panadera y pastelera en El Salvador ha experimentado un crecimiento
sostenido durante las ultimas décadas, impulsada por la innovacién en productos, la expansion de
sucursales y la modernizacion de procesos productivos. En este contexto, Grupo Lorena S.A. de
C.V. se ha consolidado como una de las empresas referentes de la zona oriental del pais, no solo
por su calidad y tradicion, sino también por la capacidad de diversificar su oferta en areas como
restaurantes, hoteles y franquicias. Sin embargo, mantener una produccion constante y de alta
calidad en un mercado competitivo requiere que la empresa evalie de manera periodica la
eficiencia de sus operaciones internas.

El presente trabajo de pasantia se desarrolld en la Planta de Pan de Grupo Lorena,
enfocandose en el andlisis y documentacion de los procesos productivos de una linea especifica.
Esta investigacion se justifica en la necesidad de contar con informacion técnica detallada que
sirva como base para futuras mejoras en la gestion de produccion, identificando posibles cuellos
de botella, tiempos improductivos y areas con potencial de optimizacion.

El estudio incluyo la observacion directa de la elaboracion de productos representativos
como pan de agua, pan para budin, bizcocho simple, base pizza personal y Grissini simple, los
cuales son productos solicitados que pasan el proceso de fermentacion. A través de este analisis se
buscd no solo describir cada etapa del proceso (mezclado, formado, fermentado, horneado y
despacho), sino también detectar las incidencias que afectan la fluidez de la produccion y que, en
consecuencia, repercuten en la eficiencia global de la planta.

La importancia de este proyecto radica en que, ademas de aportar documentacion formal
de los procesos, genera un insumo practico que puede ser utilizado por la empresa en la

capacitacion de su personal y en la implementacion de estrategias de mejora continua. De esta
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forma, se contribuye directamente a fortalecer la competitividad de Grupo Lorena y a asegurar la
calidad que caracteriza a sus productos en el mercado salvadorefio.
Objetivos
General
Definir los procesos productivos en la linea de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V.,, con el
fin de identificar areas de oportunidad y proponer acciones de mejora orientadas a la eficiencia y
calidad de la produccion.
Especificos
e Describir de manera detallada cada una de las etapas de produccion de los
principales productos panificados.
e Analizar los tiempos de operacion de los procesos para evaluar su eficiencia.
e Identificar los cuellos de botella y factores que limitan la fluidez del trabajo en la
planta.
e Disefiar flujogramas, fichas técnicas y hojas de ruta que documenten formalmente
los procesos.
e Proponer alternativas de mejora enfocadas en la optimizacion de recursos,
estandarizacion de métodos y control de calidad en la produccion.
Alcance
El trabajo se desarrolld exclusivamente en la Planta de Pan de Grupo Lorena, tomando
como objeto de estudio los procesos de produccion de cinco productos clave: Pan de agua, Pan
para budin, Bizcocho simple, Base pizza personal y Grissini simple. Estos productos fueron
seleccionados por la empresa para evaluar el proceso de fermentacion y por abarcar diferentes

técnicas de mezclado, formado, fermentado, horneado y despacho.
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El analisis incluyd el levantamiento de tiempos de produccion, la observacion de las
condiciones de trabajo, el registro de recursos disponibles y la documentacion de las actividades
que conforman cada proceso. El alcance del estudio no contemplé la evaluacion financiera de
costos ni la implementacion de las mejoras, pero si dejo establecidas propuestas practicas que la
empresa puede considerar en fases posteriores. Asimismo, aunque se enfocd en panaderia, la
metodologia aplicada puede ser replicada en otras areas productivas como area de pasteles,

fortaleciendo asi la gestion integral de la compaiiia.

1. Informacion de la Institucion Receptora

1.1 Datos Generales

1.1.1 Localizacion

La planta productiva de Grupo Lorena S.A. de C.V.,, se encuentra en la 3a Calle Poniente,
Colonia Ciudad Jardin #21 San Miguel, El Salvador.

Figura 1

Localizacion Grupo Lorena S.A. de C.V.
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1.1.2 Antecedentes

El suefio comenzo alrededor de 1981, cuando dofia Margoth Angulo de Rodriguez empezo
a elaborar pasteles caseros en el horno de su cocina en San Miguel. Pasaban tan s6lo unos postres
para una venta de jugos, gracias a la recomendacion de una tia, lo que marcé el inicio de algo
mayor.

La gente comenzo a disfrutar el proceso y el sabor, y de manera espontanea la nombraron
“Pasteleria Lorena”. Esto sucedid antes de que se abriera una tienda formal. La primera sucursal
oficial se inaugurd en 1984, y desde ese dia tuvo una excelente recepcion: se formaban largas filas
por sus famosos productos, como la quesadilla, pasteles, entre otros productos. En los afios
posteriores, durante la guerra civil, la familia invirti6 en maquinaria semiindustrial y formacion en
diversos paises (EE. UU., México, Costa Rica, Guatemala, Colombia y Espafia) para mejorar
procesos de produccion y expansion.

A'lo largo de los afios noventa, la panaderia incorpord un menu a la vista y empez0 a abrir
mas sucursales, incluyendo una en un centro comercial (Metrocentro San Miguel). Esto acelerd su
crecimiento regional.

A partir de 1992, sus cinco hijos asumieron la direccion del negocio, logrando fortalecer y
diversificar las operaciones familiares, impulsando su crecimiento. Lo que empez6 como una
modesta panaderia se transformo en Grupo Lorena, un conglomerado que opera en la zona oriental
de El Salvador con multiples marcas:

e Pasteleria Lorena (24 sucursales)
e La Tartaleta Café¢ & Bistro (6 sucursales)
e Restaurante Don Beto (2 sucursales)

e Fontana Gastrobar (1 sucursal)
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e Hotel Villa San Miguel (1 sucursal)
e Koi Sushi (2 sucursales)
e Puerto Marisco (2 sucursales)

Actualmente, Grupo Lorena emplea mas de 1,000 colaboradores entre las sucursales de sus
franquicias y el personal de la planta productiva. Atienden entre 10,000 y 12,000 personas
diariamente, siendo la pasteleria responsable del 70 % del trafico. Aunque estos datos son
estimados debido al crecimiento reciente de la empresa.

Con 44 afios de historia, Grupo Lorena ha evolucionado de un emprendimiento familiar a
ser un pilar del oriente salvadorefio, generando empleo y contribuyendo al desarrollo local con
multiples generaciones al frente del negocio.

1.1.3 Recursos

Recursos Institucionales. Grupo Lorena desde su consolidacion como empresa, ha sido
una empresa proyectada a la mejora continua, promoviendo nuevos métodos de trabajo que
incluyan la incorporacion de nueva maquinaria para las diferentes areas. Paso de ser una empresa
enfocada a la elaboracidn de pan y algunos pasteles a ampliar su cartera de productos e incursionar
en nuevas areas que hace 40 afios no hubieran pensado.

En este sentido, por politicas de privacidad por parte de la empresa no se pueden mencionar
los equipos con detalle como parte del convenio de entendimiento, pero se puede brindar un
panorama general para conocer los recursos institucionales con los que cuentan.

Grupo Lorena posee una planta industrial en el casco urbano de la ciudad de San Miguel,
donde se divide en tres areas: Planta de Pan, Planta de Pasteles y Planta de Alimentos.

La Planta de Pan cuenta con diferentes zonas de trabajo por la que cada producto pasa de

acuerdo a la receta, se tienen areas de pesado de ingredientes, cocina con todos sus implementos,
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area de mezclado que posee la maquinaria industrial correspondiente, un area de formado de pan
que de igual forma posee la maquinaria necesaria que el personal utiliza para la elaboracion de los
productos, area de hornos para la coccidon de sus productos y un area de despacho para el
etiquetado, sellado y preparacion de transporte para cada sucursal.

La Planta de Pasteles y Alimentos de igual forma poseen la maquinaria necesaria para la
elaboracion de productos y cuentan con areas de cuarto frio para el almacenamiento de productos
finales o precocidos que terminan su preparacion en las sucursales.

Ademés de las diferentes plantas productivas, Grupo Lorena ha crecido en esta misma area,
logrando una centralizacién productiva y ademés administrativa, dreas como mantenimiento,
recursos humanos, clinica empresarial, desarrollo humano, entre otras se encuentran equipadas y
cercanas para una comunicacion efectiva entre areas. Finalmente, cada sucursal y franquicia
perteneciente a Grupo Lorena, cuenta con las instalaciones y equipos funcionales para permitir un
servicio al cliente con la caracteristica de la empresa: calidad.

Recursos Humanos. Grupo Lorena es una empresa que prioriza a su personal, son el motor
de la empresa y quienes mantienen la produccion de productos y atencion al cliente dia a dia. Como
cultura organizacional, poseen un lema que se cumple entre sus operarios y es: “Haz a los demas
todo lo que quieres que te hagan a ti”, que refleja el valor de sus empleados, pues estos son tratados
con respeto, profesionalidad y honestidad, escuchando sus opiniones y ofreciendo buenas
prestaciones de trabajo. Ademas, poseen una serie de valores como:

“REPARTI+H”, que significa:

- Respeto - Responsabilidad
- Empatia - Trabajo en equipo
- Pasién - Integridad

- Actitud - Humildad
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Actualmente Grupo Lorena cuenta con muchas sucursales en la zona oriental del pais,
siendo 24 sucursales de Lorena, 6 de Tartaleta, 2 de don Beto, 2 Koi Sushi, 2 Puerto Marisco, 1
Fontana Gastrobar y 1 Hotel Villa y actualmente abrieron una nueva sucursal de fuera de la zona
oriental, en Zacatecoluca. Por lo que, de acuerdo a datos recientes, Grupo Lorena posee una fuerza
laboral de casi 1,000 personas entre la planta productiva, areas administrativas y sucursales.

1.2 Actividades Actuales
1.2.1 Produccion Principal

Grupo Lorena posee muchas areas de productivas, destinadas a la gran variedad de
productos que poseen, en este sentido, se pueden dividir en 3 areas:

X Produccion de Pan: Esta es la produccion més conocida pero que compite junto a
las otras dos como las que mas son rentables para la empresa, pues esta area se encarga de toda la
produccion ofrecida para las sucursales de Lorena, ademas de proveer ciertos productos de
Tartaleta, Puerto Marisco, don Beto, Fontana y Hotel Villa, pero en menor cantidad. En su cartera
de productos no se puede brindar la cantidad exacta, pero elaboran mas de 40 tipos de pan
diferentes.
> Produccion de Pasteles: En esta segunda produccion principal, Grupo Lorena
divide sus productos en 3 4reas: Pasteles Lorena, Pasteles Tartaleta y Pasteles Personalizados.
Tienen una demanda diaria muy grande, siendo de alrededor de 1,000 a 1,300 pasteles diarios.

<> Produccion de Alimentos: Esta ltima produccion principal de la empresa, es la
mas compleja de las tres, pues requiere mayor cantidad de procesos para elaborar sus productos,
ofreciendo producto precocido, cocido al tiempo y producto congelado, que surge a las sucursales

de Lorena para la comida a la vista, Tartaleta, Koi Sushi, Puerto Marisco, Hotel Villa, Fontana

Gastrobar y don Beto.
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1.2.2 Situacion Técnica

En la parte técnica, Grupo Lorena es una empresa semi industrial pues al momento de la
produccion de sus productos, se hacen a través de procesos semi automatizados apoyados de
procesos manuales que los operarios realizan cumpliendo las normas establecidas de calidad para
la manipulacion de ingredientes y alimentos.

El area de la planta de pan cuenta con diferentes areas:

X Pesado: En esta area se encargan de recibir la materia prima proveniente de
almacenes. Su tarea es la preparacion de las diferentes recetas de los productos por mezclar,
proveyéndolas de acuerdo a la programacion de la planta, un dia anterior al que serd manipulada,
es decir, las recetas que se usaran al dia siguiente se preparan un dia antes. Este modo de trabajo
ayuda a que no existan problemas al momento de la produccion o que existan sorpresas en cuanto
a que no se pueda producir.
> Mezclado: Los operarios del area de mezclado, toman las recetas que han sido
previamente colocadas en un estante al lado. De acuerdo a lo que el encargado de
formado/laminado les vaya pidiendo, ellos van mezclando las recetas. Esta area también se encarga
de batir las recetas que iran al area de llenado y trabajan de la misma manera que con mezclado,
de acuerdo a los productos pedidos. Cuando tienen las mezclas o batidos listos los colocan en
bandejas, las pesan y entregan a cada area. Todos los mezclados y batidos son totalmente
automatizados a través de batidoras/mezcladoras industriales, supervisadas por los operarios que
solo retiran las pastas.

<> Formado/Laminado: Esta 4rea se encarga del formado final de los productos,
donde también existen subprocesos o grupos para la elaboracion de los mismos. Siguen procesos

manuales para cortar las pastas y se apoyan de maquinas boleadoras para cortar y estirar la masa a
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formar. En laminado los procesos son automaticos y manuales, usando laminadoras, troqueladoras
y procesos a mano. Al igual en formado, son en su mayoria manuales apoyados de instrumentos
como rodillos. Finalmente, cada producto es colocado en bandejas y clavijeros que irdn a
fermentacion o a hornos segun el proceso.

> Llenado: Al recibir los batidos, cuentan con procesos automatizados como
manuales, entre los automatizados, los productos que elaboran pasan por dosificadoras que colocan
la cantidad necesaria para cada bandeja. Estos productos cuentan con procesos adicionales de
fermentado utilizando una maquina para este fin, que, en un par de horas a temperatura ambiente
o controlado, permite el horneado de los productos.

X Hornos: Esta area es la mas automatizada, pues dada su funcion, es imperativo el
uso de maquinaria, en este sentido, utilizan hornos industriales que se pueden programar para el
tiempo de horneado y la temperatura a la que los productos seran sometidos.
> Despacho: Finalmente, dentro de la linea productiva, es la ultima fase previo al
despacho a tiendas. Esta area se encarga de la preparacion de los pedidos, estos van en diferentes
presentaciones, ya sea a granel, embolsados o individuales con polipel. Sus procesos son manuales
y automatizados solo en el embolsado y etiquetado de cada paquete.

Con esto podemos establecer que son capaces de producir diferentes lotes diarios lo que
refleja una excelente capacidad instalada.

1.2.3 Situacion Administrativa

En esta 4rea cuentan con un equipo de profesionales que se encargan de diferentes
enfoques, tanto con un sistema centralizado de compras que permite mantener control de costos e
igualmente buscar oportunidades de marketing que puedan volverse disefios para panes, pasteles

0 comida.
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Grupo Lorena cuenta con el respaldo de cada unidad, asi como de su junta directiva quienes
toman las decisiones en constante comunicacion con los supervisores de areas. Mantienen un
monitoreo garantizando la buena gestion del recurso humano, asi como la captacion y capacitacion
de talento humano.

La Planta de Pan cuenta con diferentes areas de trabajo como anteriormente fueron
descritas en la situacion técnica. En este sentido, cada area cuenta con un personal designado,
dirigido por encargados de area, quienes responden a los supervisores. Para entender mejor la
forma administrativa y jerarquica, se presenta un organigrama:

Figura 2

Organigrama Planta de Pan.

Gerente de la
fabrica de
produccion Grupo
Lorena
Procesos
Supervisor de
produccion planta
de pan
Supervisor de [ | Supervisor de mezclado| [Supervisor de| | Supervisor | |Supervisor de
pesado y formado/laminado llenado de hornos despacho
Encargado Encargado Encargado Encargado Encargado
de area de area dearea || de area de area
Operarios Operari()s Operarios L] Operarios Operari()s

Bajo este organigrama, la Planta de Pan se rige en la toma de decisiones y la distribucién
de las cargas laborales, siendo el puesto de Gerente de la fabrica de produccion de Grupo Lorena
quien toma las decisiones mas importantes con el consentimiento de la directora de Produccion

quien es miembro de la Junta Directiva. Sucesivamente el equipo de Procesos se encarga de la
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captacion de informacidon y ejecucion de procesos especificos que faciliten la produccion o
estandaricen la forma de trabajar de los operarios. El Supervisor de Produccion de la Planta de Pan
es quien se encarga del cumplimiento de cada area dentro de la planta, pidiendo resultados de cada
supervisor de area; €l le reporta a la Gerente de la Fébrica.

1.2.4 Generales de Comercializacion

Grupo Lorena cuenta con su propia unidad de logistica quienes se encargan de distribuir

cada producto en cada sucursal en especifico, manteniendo tres horarios:
X Al alba
X Mediodia
X Tarde

De este modo garantizan un abastecimiento constante de producto, ademas de otras
opciones como la entrega a domicilio de pasteles personalizados donde el cliente solicita la entrega
en su casa o punto de referencia. Es dificil estimar una cantidad exacta de alcance de clientes, pero
en promedio en toda la zona oriental se atienden entre 10,000 y 15,000 personas por dia.
Actualmente se tiene pensado alcanzar nuevas zonas en el oriente del pais e incursionar en la zona
central.

Grupo Lorena siempre piensa en la comodidad de sus clientes y como anteriormente se
comento, cuentan con diferentes medios de comercializacion de sus productos, incluyendo ademas
de la atencion en sucursales, la opcion de autoservicio, call center y pedidos en linea a través de
redes sociales o aplicaciones de envio.

En cuanto a los proveedores de la empresa, cuentan con materia prima de calidad, que
garantiza la excelencia de sus productos, consiguiendo lo mejor del mercado en cada uno de los

rubros o tipos de alimentos que ofrecen en sus empresas y franquicias.
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2. Metodologia

La pasantia de practicas profesionales se desarrollo en la Planta de Pan de Grupo Lorena,
S.A. de C.V., especificamente se hizo el estudio de 5 productos correspondientes a un proceso de
fermentacion, es decir, pan leudado, bajo un enfoque metodoldgico descriptivo y orientado al
analisis de procesos. Para iniciar el trabajo, se llevo a cabo un reconocimiento del area, por medio
de la técnica de observacion directa, lo que permitié identificar los equipos, herramientas y
condiciones de operacion presentes en la linea productiva, ademas de recibir la induccion
correspondiente en diversos dmbitos, entre los que resaltan las buenas practicas de seguridad
alimentaria, normas de calidad y conocimiento general de panaderia.

Posteriormente, se procedio al levantamiento de informacion del proceso actual mediante
la observacion directa, registro de notas y el acompafiamiento a los colaboradores responsables del
formado y laminado de pan. Esta etapa permiti6 registrar de manera detallada las actividades que
integran el proceso, los tiempos de operacion empleados, entre otros datos relevantes para la
empresa.

La informacion recolectada fue organizada, procesada y analizada, con el fin de identificar
los aspectos mas relevantes del desempefio del proceso. Para su representacion y documentacion
se elaboraron fichas técnicas, cuadros de tiempos, flujogramas de procesos y hojas de ruta,
herramientas que facilitaron la comprension de la secuencia de actividades y contribuyeron a
detectar oportunidades de mejora, estableciendo al mismo tiempo una base técnica confiable sobre

el estado actual de la linea de formado.
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3. Resultados y Discusion
3.1 Analisis Preliminar del Método de Produccion: Pan de Agua
3.1.1 Analisis Preliminar del Proceso Productivo: Pan de Agua

El Pan de Agua es un producto tipo pan blanco leudado que es ofrecido a los clientes en
las sucursales de Panaderia y Pasteleria Lorena. Este producto puede ser encontrado en bolsas de
7 unidades. Mediante el uso de la técnica de observacion directa se pudo visualizar el proceso
productivo de la produccion del pan de agua, este producto tiene una demanda diaria variada, es
decir, no se piden las mismas cantidades desde las tiendas en las hojas de produccion, su pedido
varia entre 1,500 a 2,100 unidades.

De acuerdo a la observacion directa, el producto pasa por 5 fases de proceso que inicia
entre 9:00 — 11:00 am y termina entre 2:00 — 4:00 pm, siendo un proceso productivo extenso.
Primero los ingredientes secos ya pesados, son usados por el operario quien los combina con otros
ingredientes liquidos, colocandolos en una mezcladora segin disponibilidad. El producto es
solicitado desde el 4rea de formado que, al terminar su mezclado, es llevado a dicha area.

Un operario se encarga de cortar la masa haciendo uso de un cuchillo especial para masa'y
una bascula para sacar partes iguales de 2.70 lbs. Pasado este proceso, se lamina cada parte y se
aplana para ser cortada en una méaquina divisora/boleadora. Cada masa introducida a esta maquina
saca 30 bolitas mas pequefias que son estiradas por otro operario en una maquina de estirado de la
masa. Estas partes estiradas son colocadas en bandejas quienes llevan los operarios a una mesa y
se da su forma final.

Ya formado, el producto se envia a fermentar en promedio dos horas dependiendo de
factores ambientales siendo envueltos en Film Stretch para su concentracion. Al fermentar, se

colocan en clavijeros para hornos y se hornean por 15 minutos. Finalmente son dejados en reposo.
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Finalmente, el producto es embolsado, envifietado y empaquetado y colocado en jabas de
acuerdo a la sucursal que realiz6 el pedido y en las cantidades solicitadas.

Tabla 1

Ficha técnica Pan de Agua.

Aprobado por:
Preparado por:
Ing. Manuel Fecha:
José Rigoberto _ . Version: 01
Antonio Espinal 13/05/25
Vaquerano Granillo
Guerra
Nombre del producto Pan de Agua

Imagen del producto

Es un pan blanco leudado ofrecido en las sucursales de

Descripcion del
Panaderia y Pasteleria Lorena el cual puede ser encontrado

producto
en bolsas de 7 unidades.
Lugar de elaboracion Planta de Pan Grupo Lorena
Color Blanco
Especificaciones del )
Tipo de pan Pan leudado

producto

Peso 0.09 Ib

Presentacion y ) ) )
Bolsa pléstica sellada y envifietada con 7 unidades
empaque
Lote promedio 2,000 unidades

Tiempo de produccion 385.16 minutos
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3.1.2 Descripcion del Proceso Productivo: Pan de Agua

Etapa 1: Mezclado de la masa

1. El operario toma los ingredientes secos (harinas) y los coloca en la
mezcladora.
2. Prepara los ingredientes liquidos, pesando la cantidad necesaria y verterlos

en la mezcladora.

3. Mezclado de los ingredientes en la méquina mezcladora.
4. Retirado de la masa en bandejas con aceite.
5. Traslado a zona de pesado y luego a area de formado.

Etapa 2: Formado del producto

1. La masa es cortada en partes iguales de 2.70 Ibs.

2. Se usa la laminadora automatica para estirar la masa.

3. Se corta la masa en una maquina divisora/boleadora.

4. Cada bolita de masa se estira en forma cilindrica en madquina MERAND.

5. Los operarios estiran la masa dandole su forma final y colocando 20

unidades por bandeja en clavijeros.
6. Se transporta cada clavijero al 4rea de fermentacion.

Etapa 3: Fermentado del producto

1. Se envuelve cada clavijero con Stretch Film.

2. De acuerdo a disponibilidad se fermenta al aire libre o en maquina
fermentadora.

3. Al finalizar el tiempo promedio se inspecciona si el fermentado est4 en su

punto para coccion.
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Etapa 4: Horneado del producto

1. Los clavijeros son llevados frente al horno donde retiran el Stretch Film.

2. Colocan las bandejas en clavijeros ideales para hornos.

3. Se programa el horno y se deja hornear por 15 minutos a 190°C.

4. Al finalizar el horneado, se transporta a un costado del area de despacho

para enfriar.

Etapa 5: Despacho del producto

1. Los operarios colocan el producto en jabas a granel.
2. Se toma el producto, se coloca en bolsas de 7 unidades y se sella la bolsa.
3. Se usa una méquina etiquetadora para colocar nombre del producto, fecha

de produccion y de vencimiento.
4. Los operarios preparan el pedido de acuerdo a la cantidad requerida por las
sucursales.

5. Se almacena el pedido en jabas correspondientes para cada sucursal.



3.1.3 Esquema del Flujo de Proceso: Pan de Agua
Tabla 2

Flujo de Proceso Pan de Agua.

FLUJO DE PROCESO PARA PAN DE AGUA EN PLANTA DE PAN, GRUPO

LORENA S.A. DE C.V.

Area de

Area de Area de Area de
Area de hornos
mezclado formado/laminado fermentado despacho
Inicio
\ Formado del Fermentado Horneado Empaquetad
» del producto [P del producto 0, sellado y
pan de agua p ’
1.\/Iezc1a.do de formado etiquetado
ingredientes del producto
para el pan
de agua
& v v v v
I Traslado a Traslado a Traslado a Almacenami
hornos 3
Traslada la fermentado area de ento de
masa a area despacho producto
de formado para envio a
tiendas

Fin




3.1.4 Levantamiento de Tiempos: Pan de Agua

Tabla 3

Tiempos Pan de Agua.

MEZCLADO
N° Procedimiento Tiempo
1  Seleccion y colocacion de ingredientes (harinas) 2.0 minutos
2 Medida y colocacion de ingredientes (liquidos) 2.0 minutos
3  Mezclado de la masa 12.5 minutos
4  Colocar masa en bandeja 0.5 minutos
5 Abascula 0.33 minutos
6 Pesado de la masa en bascula 0.42 minutos
7 A érea de Formado 0.33 minutos
FORMADO/LAMINADO
1 Corte de la masa 19.4 minutos
(2.70 1b cada bola)
2 Laminadora 4.1 minutos
3  Corte en madquina RAM 31.64 minutos
4  Estirado en maquina MERAND 53.93 minutos
5 Formado final y colocacion en bandejas 55.35 minutos
6 A érea de fermentado 0.6 minutos
FERMENTADO
1  Envoltura de clavijero con Film Stretch 5.0 minutos
2 Transporte a maquina fermentadora o espacio designado 0.17 minutos
3 Fermentacion en maquina o al aire libre 120.0 minutos




HORNOS
1 Inspeccion del producto 0.25 minutos
2 Transporte de fermentadora 0.30 minutos
3 Retirar Film Stretch 0.92 minutos
4  Colocacion de latas en clavijeros de hornos 3.33 minutos
5 Coccidn del producto 15 minutos
(190 °C)
6  Transporte a enfriamiento 0.33 minutos
DESPACHO
1  Colocacién de producto en jabas a granel 12.5 minutos
2 Embolsado del producto 21.43 minutos
3 Envifietado del producto 19.5 minutos
4  Preparacion de pedido 3 minutos
5 Almacenamiento para transporte 0.33 minutos

33



3.1.5 Hoja de Ruta: Pan de Agua

Figura 3

Hoja de Ruta Pan de Agua.

34

HOJA DE RUTA DE OPERACIONES

Empresa Grupo Lorena Nombre del Proceso: Produccién del producto Elaborado por:| VG17003
Producto: Pan de Agua Cadigo de proceso: PPDAO1 Revisado y . Ing. Manuel
aprobado por: Guerra
Cédigo del PDAO1 Descripcion del Produccién de pan de agua Fecha de 28/3/2025
producto: proceso: elaboracion:
Numero de Descripcion de la . Tipo de maquina, equipo | . . Tlempolfie Materiales o
. . Departamento o area ) Tiempo de preparacion operacion .
operaciones operacion o herramienta empleada (min) insumos
0O-1 Sejleccu)'n y colocaqon de Area de mezclado Manual No 2 -
ingredientes (harinas)
0-2 Medida y coloc’a cionde | 4 oa de mezclado Manual No 2 -
ingredientes (liquidos)
0-3 Mezclado de la masa Area de mezclado Mezcladoras No 12.5 Raspador
0-4 Colocar masa en bandeja| Area de mezclado Manual No 0.5 -
0-5 Pesado d’e la masa en Area de mezclado Bascula No 0.42 -
bascula
0-6 Corte de la masa Area de formado Manual No 19.4 Cu’c hillo y
bascula
O-7 Laminado de la masa Area de formado Laminadora automatica No 4.1 Harina
0-8 Corte en maquina RAM Area de formado Maquina RAM No 31.64 Harina y latas
Estirado de la masa en A A Latas y
0-9 méaquina MERAND Area de formado Maquina MERAND No 53.93 clavijeros
) i Latas y
0-10 Formado final Area de formado Manual No 55.35 -
clavijeros
O-11 Envoltura de clayuero con Area de hornos Manual No 5 Stretch Film
Stretch Film
0-12 Fermentacién de la masa Area de hornos Manual/Fermentadora No 120 -
0-13 Retirar Stretch Film Area de hornos Manual No 0.92 -
0-14 Colocecmn de latas en Area de hornos Manual No 3.33 Clavijeros para
clavijero de hornos horno
0-15 Horneado del producto Area de hornos Horno industrial No 15 Espatula de
madera
0-16 COIOC?GO” de producto Area de despacho Manual No 12.5 J'ab_a s
en jabas a granel plasticas
0-17 Embolsado del producto Area de despacho Maquina selladora No 21.43 B’ols‘as
plasticas
0-18 Envifietado del producto Area de despacho Maquina etiquetadora No 19.5 -
" . A Jabas
0-19 Preparacion de pedido Area de despacho Manual No 3 e
plasticas
Total de operaciones 19 Tiempo total
Tiempo (minutos) 385.16 385.16
Tiempo (horas) 6.42 6.42




3.1.6 Diagrama Analitico del Proceso: Pan de Agua
Figura 4

Diagrama Analitico del Proceso Pan de Agua.

Cursograma analitico Material: Ingredientes Lorena
Dla'grama Hoja nim. 1 de Resumen
nam. 1 1
Actividad Actual | Propuesto Diferencia
(o} i6 19
Producto: Pan de Agua peracion O
Transporte |:> 6
Inspeccién |:| 1
Combinada -
Actividad: Proceso
productivo Demora D )
Almacenamiento v 1
Método: Actual / Propuesto Distancia (m) 45
Lugar: Planta de Pan Tiempo (min - hombre) 385.16
Operario(s): Costo
Area de | Ficha num. 001
Mezclado
Compuesto: .
VG17003 Fecha: 28/03/25
Aprobado:
Ing. Manuel |Fecha: 28/03/25
Guerra
Distancia Simbolo
Descripcion Cant. tpo. (min) Obs.

(m)

0DV

Seleccion y colocacién de
ingredientes (harinas)

Medida y colocacién de
ingredientes (liquidos)

N
ro—eo+e |

Mezclado de la masa 1 - 12.5
Colocar masa en bandeja 1 - 0.5
Transporte a bascula 1 5 0.33
Pesado de la masa en bascula 1 - 0.42
Transporte a area de formado 1 5 0.33 >
Cada bola debe pesar
Corte de la masa 1 1 19.4 ( 2701b
Laminado de la masa 1 1 41 #
Maquina
Corte en maquina RAM 1 1 31.64 divisora/boleadora
manual S
Estirado de la masa en maquina 1 1 53.93 Maquina Mecapate
MERAND : Merand
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Cada vez que completan
Formado final 1 3 55.35 una bandeja la colocan
en el clavijero
. Cuando completan un
Transporte a area de M .
1 15 0.6 clavijero lo envian a
fermentado
fermentar
Envoltura de clavijero con 1 5
Stretch Film ]
Transporte a maquina
) 1 1 0.17
fermentadora o espacio
Fermentacion de la masa 1 - 120 ( Depende de factores de
temperatura
Inspeccion del producto 1 - 0.25 Al termino de las 2
horas
Transporte de fermentacion 1 3 0.3
Retirar Stretch Film 1 - 0.92
Colocacion de latas en clavijero 1 ) 333
de hornos
Horneado del producto 1 - 15 (
Transporte a enfriamiento 1 4 0.33
CoIocaplon de producto en 1 1 125
jabas a granel
Embolsado del producto 1 1 21.43 * 7 unidades por bolsa
Envifietado del producto 1 - 19.5 +
Existen 6 personas para
Preparacion de pedido 1 2 3 preparar pedido de
—~ | acuerdo a donde se
I enviaran
Almacenamiento para \\. Se colocan por pedidos
1 1 0.33
transporte para cada sucursal
TOTAL 45 385.16 19| 6 1 0 0 1

3.1.7 Analisis de Estado Actual de Proceso Productivo: Pan de Agua

Luego de un andlisis preliminar, se siguid observando el proceso en repetidas ocasiones
permitiendo tener un panorama mas amplio, con procesos ya definidos y un ritmo de trabajo mas
establecido tanto en tiempo como en cantidades producidas.

En este sentido podemos decir que el proceso productivo del pan de agua atraviesa 5
procesos en la planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V., desde el mezclado hasta el despacho
del producto y almacenamiento para transporte a las diferentes sucursales.

El 4rea de mayor incidencia o importancia para el producto es el area de formado, con una

duracion de 145.02 minutos y es el area en la cual hay mayor posibilidad de puntos de mejora ya
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que hay etapas en el proceso donde existen demoras ajenas al operario o su ritmo de trabajo, sino
a indisponibilidad de clavijeros, bandejas o espacio de trabajo. Por lo que existe un promedio de
hasta 10 o 15 minutos durante todo el proceso que el operador deja la formacion del producto y va
en busca de clavijeros disponibles o de bandejas listas para colocar el producto ya formado. De
igual forma existen demoras al momento de cortar la masa, esto debido que los cortadores estan
ocupados ya sea por demanda o por otras circunstancias y no pueden cortar la masa al momento.

Otro punto de mejora podria ser la disposicion de hornos para el horneado del producto, ya
que existen momentos donde el producto ya ha cumplido su fermentado, pero debe esperar para
ingresar al horno disponible.

Por ultimo, en el area de despacho, usualmente no pueden preparar los pedidos porque no
existe certeza el tiempo en el que el producto estard frio para su manipulacion y evitar riesgos de
quemadura, por lo que podria ser un punto de observacion ante una posible mejora.

3.2 Analisis Preliminar del Método de Produccion: Pan para Budin
3.2.1 Analisis Preliminar del Proceso Productivo: Pan para Budin

Como segundo producto, el pan para budin lleva un proceso similar y mediante el uso de
la técnica de observacion directa se pudo visualizar su proceso productivo, como el primer
producto, este tiene una orden de produccion variada segiin la cantidad de budin a realizar o
necesidades del area de pasteles, en este sentido, su pedido puede variar de 230 unidades a 500
unidades.

El Pan para budin es un producto tipo pan blanco leudado que no es un producto de venta,
es un producto utilizado para la produccion de budin y para proveer de migajas de pan al area de

pasteles en algunos disefios como decoracion.
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De acuerdo a la observacion directa, el producto pasa por 5 fases de proceso que inicia
entre 8:00 — 10:00 am y termina entre 3:00 - 5:00 pm, siendo un proceso productivo extenso.
Primero los ingredientes secos ya pesados, son usados por el operario quien los combina con otros
ingredientes liquidos, colocandolos en una mezcladora segin disponibilidad. Este proceso tiene
dos formas de realizarse, utilizando harinas nuevas y utilizando masas recicladas de otros
productos, para la toma de productos y analisis se tomara como la segunda forma de hacerse. El
producto es solicitado desde el area de formado que, al terminar su mezclado, es llevado a dicha
area.

Un operario se encarga de cortar la masa haciendo uso de un cuchillo especial para masa 'y
una bascula para sacar partes iguales de 6 lbs. Luego pasa para ser cortada en una maquina
divisora/boleadora. Cada masa introducida a esta maquina saca 30 bolitas més pequefias que se
colocan en bandejas y se embolsan para esperar ser formadas al haber espacio. Cada bolita de masa
es redondeada manualmente por los operarios en una mesa y se da su forma final.

Ya formado, el producto se envia a fermentar en promedio cuatro horas y media
dependiendo de factores ambientales siendo envueltos en Film Stretch para su concentracion. Al
fermentar, se colocan en clavijeros para hornos y se hornean por 25 minutos. Finalmente son
dejados en reposo dentro de los hornos hasta el dia siguiente.

Al siguiente dia, el producto se saca del horno, se lleva a una mesa y es aplastada
manualmente con uso de guantes y rodillo donde al terminar, colocan las migajas en contenedores

plasticos y llevados a cuarto frio donde termina su proceso.
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Tabla 4

Ficha técnica Pan para Budin.

\/

il A
Grupo Lorena
Preparado por: Aprobado por:
José Rigoberto Ing. Manuel Fecha: Versién: 01
Vaquerano Granillo Antonio  Espinal 13/05/25 )
Guerra
Nombre del producto

Imagen del producto

Descripcion del Es un pan blanco leudado ofrecido en las sucursales de
producto Panaderia y Pasteleria Lorena el cual puede ser encontrado en
bolsas de 7 unidades.
Lugar de elaboracion Planta de Pan Grupo Lorena
. . Color Blanco
Especificaciones del .
producto Tipo de pan Pan leudado
Peso promedio 0.20 Ib
Presentacion y Bolsa plastica sellada y envinetada con 7 unidades
empaque
Lote promedio 230 - 500 unidades
Tiempo de produccion 328.4 minutos

3.2.2 Descripcion del Proceso Productivo: Pan para Budin
Etapa 1: Mezclado de la masa
1. El operario toma los ingredientes secos (harinas), residuos de otros
productos y los coloca en la mezcladora.
2. Prepara los ingredientes liquidos, pesando la cantidad necesaria y verterlos

en la mezcladora.
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3. Mezclado de los ingredientes en la maquina mezcladora.
4. Retirado de la masa en bandejas con aceite.
5. Traslado a zona de pesado y luego a area de formado.

Etapa 2: Formado del producto

1. La masa es cortada en partes iguales de 6 Ibs.
2. Se corta la masa en una maquina divisora/boleadora.
3. Los operarios bolean la masa déndole su forma final y colocando 15

unidades por bandeja en clavijeros.
4. Se transporta cada clavijero al 4rea de fermentacion.

Etapa 3: Fermentado del producto

l. Se envuelve cada clavijero con Stretch Film.

2. De acuerdo a disponibilidad se fermenta al aire libre o en maquina
fermentadora.

3. Al finalizar el tiempo promedio se inspecciona si el fermentado estd en su

punto para coccion.

Etapa 4: Horneado del producto

1. Los clavijeros son llevados frente al horno donde retiran el Stretch Film.
2. Colocan las bandejas en clavijeros ideales para hornos.
3. Se programa el horno y se deja hornear por 25 minutos a 270°C.

4. Al finalizar el horneado, se deja reposar dentro del horno hasta el siguiente
dia.
Etapa 5: Conversion a migajas

1. Los operarios sacan el producto del horno a la mafana siguiente.



2. Se toma el producto y se coloca en mesa.

3. Se muele el producto manualmente con uso de guantes y rodillo.
4. Los operarios colocan las migajas de pan en contenedores.
5. Se almacenan los contenedores en cuarto ftrio.

3.2.3 Esquema del Flujo de Proceso: Pan para Budin
Tabla §

Flujo de Proceso Pan para Budin.

FLUJO DE PROCESO DE PAN PARA BUDIN EN PLANTA DE PAN, GRUPO

LORENA S.A. DE C.V.

Area de

mezclado

Inicio

A

Mezclado de
ingredientes
para el pan
para budin

Traslada la
masa a area
de formado

Area de hornos

Horneado
del producto

Area de Area de
formado/laminado fermentado
Formado del Fermentado
pan de agua » del producto

formado

v v
Traslado a Traslado a
fermentado [ hornos

\ 4

Reposo
hasta el dia
siguiente

Area de llenado

Trituracidén
de pan

\4

Almacenami
ento de
migajas de
pan en
cuarto frio

Fin




3.2.4 Levantamiento de Tiempos: Pan para Budin

Tabla 6

Tiempos Pan para Budin.

MEZCLADO
N° Procedimiento Tiempo
1 Seleccién y colocacion de ingredientes (harinas) 0.73 minutos
2 Medida y colocacion de ingredientes (liquidos) 0.92 minutos
3 Mezclado 12.0 minutos
4  Colocar masa en bandeja 0.3 minutos
5 Abéscula 0.32 minutos
6  Pesado de la masa en bascula 0.32 minutos
7 A érea de Formado 0.35 minutos
FORMADO/LAMINADO

1 Corte de la masa 3.10 minutos

(6.00 1b cada bola)
2 Corte en maquina RAM 6.0 minutos

Formado final y colocacion en bandejas 13.5 minutos
4 A érea de fermentado 0.75 minutos

FERMENTADO
1 Envoltura de clavijero con Film Stretch 0.63 minutos
2 Transporte a maquina fermentadora o espacio designado 0.17 minutos
3 Fermentacion en maquina o al aire libre 270.0 minutos
HORNOS




AW DN

Inspeccion del producto

Transporte de fermentadora

Retirar Film Stretch

Colocacion de latas en clavijeros de hornos
Coccion del producto

(270 °C)

Reposo en horno hasta el siguiente dia

0.25 minutos
0.15 minutos
0.30 segundos

1.2 minutos
25 minutos

720 minutos

LLENADO

AW

Retirar latas de horno y colocar en mesa
Molido de pan para budin
Colocar migajas de pan en contenedores

Almacenamiento en cuarto frio

1.2 minutos
8.4 minutos
6.23 minutos

0.75 minutos
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3.2.5 Hoja de Ruta: Pan para Budin

Figura 5

Hoja de Ruta Pan para Budin.
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HOJA DE RUTA DE OPERACIONES
Empresa Grupo Lorena Nombre del Proceso: Produccion del producto Elaborado por: VG17003
Revi Ing. M: 1
Producto: Pan para budin Cédigo de proceso: PPPBO1 evisado y & vanue
aprobado por: Guerra
odi 1 . Fech:
Cédigo de PPBO1 Descripcion del proceso: Método de produccion del pan para budin echa de 28/4/2025
producto: elaboracion:
Nu di Tipo de maqui i Ti ds Material
umer'o © Descripcion de la operacion | Departamento o area 1po de maqmm, equipo 0 Tiempo de preparacion 1en'1¥)0 e' 2.1 crates o
operaciones herramienta empleada operacion (min) insumos
Seleccion y colocacion de [
O-1 . . . Area de mezclado Manual No 0.73 -
ingredientes (harinas)
0-2 Medldé y coloc,ac1A0n de Area de mezclado Manual No 0.92 -
ingredientes (liquidos)
0-3 Mezclado de la masa Area de mezclado Mezcladoras No 12 Raspador
0-4 Colocar masa en bandeja Area de mezclado Manual No 0.3 -
0-5 Pesado c?e la masa en Area de mezclado Bascula No 0.32 -
bascula
0-6 Corte de la masa Area de formado Manual No 3.1 Cu?hﬂlo y
bascula
O-7 Corte en maquina RAM Area de formado Maquina RAM No 6 Harina
0-8 Formado final Area de formado Manual No 13.5 Lat.és v
clavijeros
0-9 Envoltura de Cla'Vl_] erocon Area de hornos Manual No 0.63 Stretch Film
Stretch Film
O-10 Fermentacion de la masa Area de hornos Manual/Fermentadora No 270 -
O-11 Retirar Stretch Film Area de hornos Manual No 0.3 -
0-12 Coloc'a'cmn de latas en Area de hornos Manual No 12 Clavijeros para
clavijero de hornos horno
. Espatula de
O-13 Horneado del producto Area de hornos Manual No 25
madera
O-14 Reposo en horno Area de hornos Manual No 720 -
O-15 Retirar la,u,l s de horno y Area de llenado Manual No 1.2 -
colocacién en mesas
O-16 Molido de pan para budin Area de llenado Manual No 8.4 Rodillo
O-17 Colocacién de migas de pan Area de llenado Maquina selladora No 6.23 Contfane'dores
en contenedores plasticos
Total de operaciones 17 Tiempo total
Tiempo (minutos) 1069.83 1069.83
Tiempo (horas) 17.83 17.83




3.2.6 Diagrama Analitico del Proceso: Pan para Budin
Figura 6

Diagrama analitico Pan para Budin.

Cursograma analitico Material: Ingredientes Lorena
Diagrama L,
, Hoja nim. 1 de 1 Resumen
nim. 1
Actividad Actual Propuesto Diferencia
Operacion 17
Producto: Pan para budin P O
Transporte |:> 5
Inspeccion D 1
Combinada E -
Actividad: Proceso productivo Demora D -
Almacenamiento v 1
Método: Actual / Propuesto Distancia (m) 40
Lugar: Planta de Pan Tiempo (min - hombre) 1072.57
Operario(s): Costo
Area de Ficha nim. 001
Mezclado
Compuesto:
Fecha: 28/04/2
VG17003 echa: 28/04/25
Aprobado:
Ing. Manuel | Fecha: 28/04/25
Guerra
Distancia Simbolo
Descripcion Cant. (m) tpo. (min) Obs.
)
O aD Vv
Seleccion y colocacion de
. . . 1 - 0.73
ingredientes (harinas)
Medida y colocacion de
. . L 1 - 0.92
ingredientes (liquidos)
Mezclado de 1a masa 1 - 12 +
Colocar masa en bandeja 1 - 0.3 ( Con aceite
Transporte a bascula 1 5 0.32 )
Pesado de la masa en bascula 1 - 0.32 (
Transporte a area de formado 1 5 0.35
Corte de la masa 1 1 3.1 ( Cada bola debe pesar 6 1b
Maquina
Corte en maquina RAM 1 1 6 divisora/boleadora manual
S
Formado final 1 1 13.5 ( 15 unidades por bandeja
Transporte a area de fermentado 1 15 0.75
Envoltura de cla'vljero con Stretch 1 1 0.63
Film
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Transporte a maquina fermentadora | 1 0.17 )
0 espacio designado )

Fermentacion de la masa 1 - 270 ( Depende de factores de
temperatura
Inspeccion del producto 1 - 0.25 ) Al termino de las 2 horas
Transporte de fermentacion 1 1 0.15
Retirar Stretch Film 1 - 0.3
Colocacion de latas en clavijero de | 12
hornos )
Horneado del producto 1 - 25
Lo dejan dentro del horno
Reposo en horno 1 - 720 hasta el siguiente dia a las

Sam

Retirar latas de horno y colocacion
en mesas

Manualmente con uso de

o oo oo o

Molido de pan para budin 1 - 8.4
guantes
Colocacion de migas de pan en 1 | 6.23
contenedores —
\1 Sirve para hacer el budin'y
Almacenamiento en cuarto frio 1 6 0.75 para decoracion de
pasteles
TOTAL 40 1072.57 17 5 1 0 0 1

3.2.7 Anadlisis de Estado Actual de Proceso Productivo: Pan para Budin

Luego de un analisis preliminar, se sigui6 observando el proceso en repetidas ocasiones
permitiendo tener un panorama mas amplio, con procesos ya definidos y un ritmo de trabajo mas
establecido tanto en tiempo como en cantidades producidas.

En este sentido podemos decir que el proceso productivo del pan para budin atraviesa 5
procesos en la planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V., desde el mezclado hasta el proceso de
hacer migajas de pan y almacenamiento en cuarto frio.

El area de mayor incidencia o importancia para el producto viéndolo con detalle, donde
mayor cambio sufre es en el area de formado, pero el de mayor duracion es en el area de hornos.
Este producto tiene varios reposos convenientes al volumen del trabajo de la empresa, se deja en
reposo hasta el dia siguiente porque al momento de salir de hornos no cuentan con el tiempo de
esperar que enfrie y convertirlo en migajas posteriormente, asi que lo dejan como primera actividad

del dia siguiente. Sin embargo, en el area de formado existen demoras ajenas al operario o su ritmo
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de trabajo, sino a indisponibilidad de clavijeros, bandejas o espacio de trabajo, esto causa que en
ocasiones las bolitas se fermenten un poco y haga dificil su manipulacion para el formado.

3.3 Analisis Preliminar del Método de Produccion: Bizcocho Simple

3.3.1 Analisis Preliminar del Proceso Productivo: Bizcocho Simple

Con la técnica de observacion directa se pudo visualizar el proceso productivo de la
produccion del bizcocho simple, este producto tiene una demanda diaria variada, usualmente su
pedido es de 235 unidades a 358 unidades.

El Bizcocho simple es un producto tipo pan leudado que es ofrecido a los clientes en las
sucursales de Panaderia y Pasteleria Lorena. Este producto puede ser encontrado en bolsas de 5
unidades.

De acuerdo a la observacion directa, el producto pasa por 5 fases de proceso que inicia
entre 7:30 - 8:00 am y termina entre 2:00 — 3:00 pm, siendo un proceso productivo extenso.
Primero los ingredientes secos ya pesados, son usados por el operario quien los combina con otros
ingredientes liquidos, colocandolos en una mezcladora segin disponibilidad. El producto es
solicitado desde el 4rea de formado que, al terminar su mezclado, es llevado a dicha area.

Un operario se encarga de cortar la masa haciendo uso de un cuchillo especial para masa'y
una bascula para sacar partes iguales de 2.85 1bs. Pasado este proceso, se corta en una maquina
divisora/boleadora. Cada masa introducida a esta maquina saca 30 bolitas mas pequefias que son
colocadas en clavijeros (60 por bandeja). Luego se estiran con rodillo y se da su forma final
manualmente.

Ya formado, el producto se envia a fermentar en promedio tres horas dependiendo de
factores ambientales siendo envueltos en Film Stretch para su concentracion. Al fermentar, se

colocan en clavijeros para hornos y se hornean por 25 minutos. Finalmente son dejados en reposo.
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Finalmente, el producto es embolsado, envifietado y empaquetado y colocado en jabas de
acuerdo a la sucursal que realiz6 el pedido y en las cantidades solicitadas.
Tabla 7

Ficha técnica Bizcocho simple.

Preparado por: Aprobado por:
José Rigoberto Ing. Manuel Fecha:
) ) ) Version: 01
Vaquerano Granillo Antonio  Espinal 07/06/25
Guerra
Nombre del producto Bizcocho simple

Imagen del producto

Descripcion del Es un pan leudado ofrecido en las sucursales de Panaderia y
producto Pasteleria Lorena el cual puede ser encontrado en bolsas de 5
unidades.
Lugar de elaboracion Planta de Pan Grupo Lorena
Color Dorado

Especificaciones del )
Tipo de pan Pan leudado

producto
Peso 0.095 1b
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Presentacion y Bolsa plastica sellada y envifietada con 5 unidades
empaque
Lote promedio 300 unidades
Tiempo de produccion 305.08 minutos

3.3.2 Descripcion del Proceso Productivo: Bizcocho Simple
Etapa 1: Mezclado de la masa
1. El operario toma los ingredientes secos (harinas) y los coloca en la mezcladora.
2. Prepara los ingredientes liquidos, pesando la cantidad necesaria y verterlos

en la mezcladora.

3. Mezclado de los ingredientes en la méquina mezcladora.
4. Retirado de la masa en bandejas con aceite.
5. Traslado a zona de pesado y luego a area de formado.

Etapa 2: Formado del producto
1. Lamasa es cortada en partes iguales de 2.85 Ibs.
2. Se corta la masa en una maquina divisora/boleadora.
3. Los operarios estiran la masa con un rodillo y luego le dan su forma final con la
mano, colocando 21 unidades por bandeja en clavijeros.
4. Se transporta el clavijero al 4rea de fermentacion.
Etapa 3: Fermentado del producto
1. Se envuelve cada clavijero con Stretch Film.
2. De acuerdo a disponibilidad se fermenta al aire libre o en maquina

fermentadora.
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3. Al finalizar el tiempo promedio se inspecciona si el fermentado esta en su punto
para coccion.
Etapa 4: Horneado del producto
1. Los clavijeros son llevados frente al horno donde retiran el Stretch Film.

2. Colocan las bandejas en clavijeros ideales para hornos.

[98)

Se programa el horno y se deja hornear por 25 minutos a 300°C.
4. Al finalizar el horneado, se transporta a un costado del area de despacho para
enfriar.
Etapa 5: Despacho del producto
1. Los operarios colocan el producto en jabas a granel.
2. Se toma el producto, se coloca en bolsas de 5 unidades y se sella la bolsa.
3. Se usa una maquina etiquetadora para colocar nombre del producto, fecha de
produccion y de vencimiento.
4. Los operarios preparan el pedido de acuerdo a la cantidad requerida por las
sucursales.

5. Se almacena el pedido en jabas correspondientes para cada sucursal.



3.3.3 Esquema del Flujo de Proceso: Bizcocho Simple

Tabla 8

Flujo de Proceso Bizcocho simple.

FLUJO DE PROCESO PARA BIZCOCHO SIMPLE EN PLANTA DE PAN, GRUPO

LORENA S.A. DE C.V.
Area de Area de Area de Area de
Area de hornos
mezclado formado/laminado fermentado despacho
Inicio
Formado del Fermentado Horneado Empaquetad
bizcocho | del producto del producto o, sellado y
Mezclado de . .
} ] simple formado etiquetado
ingredientes
del producto
para el
bizcocho
simple Y Y v v
Traslado a Traslado a Traslado a Almacenami
. fermentado | hornos area de ento de
Traslada la despacho producto
masa a area para envio a
de formado tiendas

Fin




3.3.4 Levantamiento de Tiempos: Bizcocho Simple

Tabla 9

Tiempos Bizcocho simple.

MEZCLADO
N° Procedimiento Tiempo
1  Seleccion y colocacion de ingredientes (harinas) 1.25 minutos
2 Medida y colocacion de ingredientes (liquidos) 1.5 minutos
3  Mezclado de la masa 28.0 minutos
4  Colocar masa en bandeja 0.25 minutos
5 Abascula 0.25 minutos
6  Pesado de la masa en bascula 0.15 minutos
7 A érea de Formado 0.23 minutos
FORMADO/LAMINADO
1 Corte de la masa 2.1 minutos
(2.85 1b cada bola)
2 Corte en maquina RAM 4.75 minutos
3  Formado final y colocacion en bandejas 25.6 minutos
4 A érea de fermentado 0.65 minutos
FERMENTADO
1  Envoltura de clavijero con Film Stretch 0.75 minutos
2 Transporte a maquina fermentadora o espacio designado 0.25 minutos
3 Fermentacion en maquina o al aire libre 180.0 minutos




HORNOS
1 Inspeccion del producto 0.25 minutos
2 Transporte de fermentadora 0.30 minutos
3 Retirar Film Stretch 0.5 minutos
4  Colocacion de latas en clavijeros de hornos 1.25 minutos
5 Coccidn del producto 25 minutos
(300 °C)
6  Transporte a enfriamiento 0.3 minutos
DESPACHO

1  Colocacién de producto en jabas a granel 10.0 minutos
2 Embolsado del producto 15.0 minutos
3 Envifietado del producto 5.0 minutos
4  Preparacion de pedido 1.5 minutos
5 Almacenamiento para transporte 0.25 minutos
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3.3.5 Hoja de Ruta: Bizcocho Simple

Figura 7

Hoja de Ruta Bizcocho simple.
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HOJA DE RUTA DE OPERACIONES

Empresa Grupo Lorena Nombre del Proceso: Produccion del producto Elazziédo VG17003
Producto: Bizcocho simple Codigo de proceso: PBSO01 Revisadoy | Ing. Manuel
aprobado por: Guerra
Cédigo del BSO01 Descripeion del Produccion del bizcocho simple Fecha de 7/6/2025
producto: proceso: elaboracion:
] . . . . Tiempo de .
Numero de L, ., , Tipo de maquina, equipo o Tiempo de ., Materiales o
. Descripcion de la operacion | Departamento o area . . operacion .
operaciones herramienta empleada preparacion (min) insumos
Seleccion y colocacion de [
O-1 . . . Area de mezclado Manual No 1.25 -
ingredientes (harinas)
0-2 Med1da. y colocram.on de Area de mezclado Manual No 1.5 -
ingredientes (liquidos)
0-3 Mezclado de la masa Area de mezclado Mezcladoras No 28 Raspador
0-4 Colocar masa en bandeja Area de mezclado Manual No 0.25 -
0O-5 Pesado de la masa en bascula | Area de mezclado Bascula No 0.15 -
0-6 Corte de la masa Area de formado Manual No 2.1 Cuf:hlllo y
bascula
0-7 Corte en maquina RAM Area de formado Maquina RAM No 4.75 Harina y latas
0-8 Formado final Area de formado Manual No 25.6 ROleO?.’ latas
y clavijeros
0-9 Envoltura de clayljero con Area de hornos Manual No 0.75 Stretch Film
Stretch Film
0-10 Fermentacion de la masa Area de hornos Manual/Fermentadora No 180 -
O-11 Retirar Stretch Film Area de hornos Manual No 0.5 -
0-12 Colocacion de latas en clavijero Area de hornos Manual No 125 Clavijeros
de hornos para horno
[ . . Espatula de
0O-13 Horneado del producto Area de hornos Horno industrial No 25
madera
Colocacion de producto en [ A
O-14 . Area de despacho Manual No 10 Jabas plasticas
jabas a granel
. L. Bolsas
O-15 Embolsado del producto Area de despacho Maquina selladora No 15 .
plasticas
0-16 Envifietado del producto Area de despacho Maquina etiquetadora No 5 -
0-17 Preparacion de pedido Area de despacho Manual No 1.5 Jabas plasticas
Total de operaciones 17 Tiempo total
Tiempo (minutos) 302.6 302.6
Tiempo (horas) 5.04 5.04




3.3.6 Diagrama Analitico del Proceso: Bizcocho Simple
Figura 8

Diagrama analitico Bizcocho simple.

Cursograma anilitico Material: Ingredientes Lorena
Dla,grama Hoja nim. 1 de 1 Resumen
nim. 1
Actividad Actual Propuesto Diferencia
Operacion O 17
Producto: Bizcocho simple
Transporte |:> 6
Inspeccion D 1
Combinada g -
Actividad: Proceso productivo Demora D -
Almacenamiento v 1
Método: Actual / Propuesto Distancia (m) 43
Lugar: Planta de Pan Tiempo (min - hombre) 305.08
Operario(s): Costo
Area de Ficha mim. 001
Mezclado
Compuesto:
Fecha: 2
VG17003 echa: 07/06/25
Aprobado:
Ing. Manuel | Fecha: 07/06/25
Guerra

Simbolo

Descripcién Cant, | Distancia | o min) ‘ D Obs.
(m) N

Seleccion y colocacion de
ingredientes (harinas)

Medida y colocacion de
ingredientes (liquidos)

oo ()

Mezclado de la masa 1 - 28

Colocar masa en bandeja 1 - 0.25
Transporte a bascula 1 5 0.25
Pesado de la masa en bascula 1 - 0.15
Transporte a area de formado 1 5 0.23

Corte de la masa 1 1 21 ( Cada bola dT:e pesar 2.85

L Maquina
Corte en mdquina RAM 1 1 4.75 .
divisora/boleadora manual
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Cada vez que completan
Formado final 1 3 25.6 una bandeja la colocan en
el clavijero
Transporte a area de fermentado 1 15 0.65
E =
nvoltura de clayl]ero con Stretch 1 ) 075
Film
Transporte a maquina fermentadora | | 025 Rocian yema de huevo
o espacio designado ) antes de entrar
Fermentacion de la masa 1 - 180 ( Depende de factores de
temperatura
Inspeccion del producto 1 - 0.25 Al termino de las 3 horas
Transporte de fermentacion 1 3 0.3
Retirar Stretch Film 1 - 0.5
Colocacion de latas en clavijero de
1 - 1.25
hornos
Horneado del producto 1 - 25 A 300 °C
Transporte a enfriamiento 1 4 0.3

Colocacion de producto en jabas a

profele] oo

granel
Embolsado del producto 1 1 15 5 unidades por bolsa
Envifietado del producto 1 - 5
Existen 6 personas para
. . preparar pedido de
Preparacion de pedido 1 2 1.5 acuerdo a donde se
enviaran
. Se colocan por pedidos
Almacenamiento para transporte 1 1 0.25 ‘
para cada sucursal
TOTAL 43 305.08 17 6 1 0 0 1

3.3.7 Analisis de Estado Actual de Proceso Productivo: Bizcocho Simple

Luego de un analisis preliminar, se siguié observando el proceso en repetidas ocasiones
permitiendo tener un panorama mas amplio, con procesos ya definidos y un ritmo de trabajo mas
establecido tanto en tiempo como en cantidades producidas.

En este sentido, podemos decir, que el proceso productivo del bizcocho simple atraviesa 5
procesos en la planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V., desde el mezclado hasta el despacho
del producto y almacenamiento para transporte a las diferentes sucursales.

El 4rea de mayor incidencia o importancia para el producto es el area de formado, con una
duracion de 32.45 minutos y es el area en la cual hay mayor posibilidad de puntos de mejora ya

que hay etapas en el proceso donde existen demoras ajenas al operario o su ritmo de trabajo, sino
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a indisponibilidad de clavijeros, bandejas o espacio de trabajo. De igual forma existen demoras al
momento de cortar la masa, esto debido que los cortadores estan ocupados ya sea por demanda o
por otras circunstancias y no pueden cortar la masa al momento.

Otro punto de mejora podria ser la disposicion de hornos para el horneado del producto, ya
que existen momentos donde el producto ya ha cumplido su fermentado, pero debe esperar para
ingresar al horno disponible.

Por ultimo, en el area de despacho, usualmente no pueden preparar los pedidos porque no
existe certeza el tiempo en el que el producto estard frio para su manipulacion y evitar riesgos de
quemadura, por lo que podria ser un punto de observacion ante una posible mejora.

3.4 Analisis Preliminar del Método de Produccion: Base Pizza Personal
3.4.1 Analisis Preliminar del Proceso Productivo: Base Pizza Personal

La base para pizza personal es un producto que sirve como primera fase para el producto
final que es la realizacion de una pizza personal en las sucursales de Tartaleta, en este sentido, su
pedido varia entre 100 unidades a 250 unidades.

Es un producto tipo pan blanco leudado que atraviesa diversos procesos, desde el mezclado
de la masa donde hacen un solo proceso junto a la pizza familiar. La diferencia viene en el area de
formado donde el operario realiza los cortes en la pasta recién mezclada y divide las personales de
la familiar.

Un operario se encarga de aplanarla y colocarla en una tabla para que se corte en una
maquina divisora. Cada masa introducida a esta maquina saca 30 bolitas mas pequeias que se
colocan en bandejas y se embolsan para esperar ser formadas al haber espacio. Cada bolita de masa
es redondeada manualmente por los operarios en una mesa y al finalizar se le da un primer

fermentado de aproximadamente 2 horas y media.
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Luego, regresa al area de formado donde se lamina, se amasa y se le da la forma final,
después, el producto se envia a fermentar en promedio dos horas mas para poderse hornear. Al
fermentar, se colocan en clavijeros para hornos y se hornean por 3 minutos, dandole una pequefia
coccion.

En el area de despacho se colocan en jabas donde se prepara el pedido y se envia.

Tabla 10

Ficha técnica Base pizza personal.

Preparado por: Aprobado por:
José Rigoberto Ing. Manuel Fecha:
) ) ) Version: 01
Vaquerano Granillo Antonio  Espinal 07/06/25
Guerra
Nombre del producto Base pizza personal

Imagen del producto

Descripcion del Es un pan blanco leudado que se prepara en la planta de pan
producto donde solamente se le da un pre-horneado, el cual es
trasladado a las sucursales de Tartaleta para la elaboracion de
pizzas.
Lugar de elaboracion Planta de Pan Grupo Lorena
Especificaciones del Color Blanco

producto Tipo de pan Pan leudado




59

Peso promedio 0.20 1b
Presentacion y Se envuelven con pléstico en jabas para su traslado
empaque
Lote promedio 100 - 250 unidades
Tiempo de produccion 337.5 minutos

3.4.2 Descripcion del Proceso Productivo: Base Pizza Personal
Etapa 1: Mezclado de la masa
1. El operario toma los ingredientes secos (harinas), residuos de otros productos y
los coloca en la mezcladora.
2. Prepara los ingredientes liquidos, pesando la cantidad necesaria y verterlos en
la mezcladora.
3. Mezclado de los ingredientes en la maquina mezcladora.
4. Retirado de la masa en bandejas.
5. Traslado a zona de pesado y luego a area de formado.
Etapa 2: Formado del producto
1. Lamasa es cortada en partes iguales de 6 Ibs.
2. Se corta la masa en una maquina divisora/boleadora.
3. Los operarios bolean la masa dandole un preformado.
4. Se transporta el clavijero fuera del area de formado donde tiene su primera
fermentacion.
5. Nuevamente en formado, se lamina la masa.
6. Se hace un amasado manual y se le da su forma final.
Etapa 3: Fermentado del producto

1. Selleva el clavijero al area de hornos.
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2. De acuerdo a disponibilidad se fermenta al aire libre o en maquina
fermentadora.
3. Al finalizar el tiempo promedio se inspecciona si el fermentado esta en su punto
para coccion.
Etapa 4: Horneado del producto
1. El clavijero es llevado frente al horno.
2. Colocan las bandejas en un clavijero ideal para hornos.
3. Se programa el horno y se deja hornear por 3 minutos a 200°C.
4. Al finalizar el horneado, se deja reposar.
Etapa 5: Despacho del producto
1. Los operarios colocan el producto en jabas.
2. Los operarios preparan el pedido de acuerdo a la cantidad requerida por las
sucursales poniendo el producto en bolsas abajo y encima.

3. Se almacena el pedido en jabas correspondientes para cada sucursal.



3.4.3 Esquema del Flujo de Proceso: Base Pizza Personal

Tabla 11

Flujo de Proceso Base Pizza Personal.

GRUPO LORENA S.A. DE C.V.

FLUJO DE PROCESO DE BASE PI1ZZA PERSONAL EN PLANTA DE PAN,

Area de

mezclado

Inicio

Mezclado de
ingredientes
para la base
pizza
personal

\4

Traslada la
masa a area
de formado

Area de llenado

Area de Area de
Area de hornos
formado/laminado fermentado
Formado
_» 1nicial de la
pizza Fermentado Horneado
del producto | del producto
formado
Y
Primer
fermentado v
v
Traslado a Traslado a
‘ hornos area de
Formado despacho
final del
producto

Empaquetad
o, sellado y
etiquetado

del producto

\4

Almacenami
ento de
producto
para envio a
tiendas

Fin




3.4.4 Levantamiento de Tiempos: Base Pizza Personal

Tabla 12

Tiempos Base Pizza Personal.

MEZCLADO
N°e Procedimiento Tiempo
1 Seleccion y colocacion de ingredientes (harinas) 1 minuto
2 Medida y colocacion de ingredientes (liquidos) 0.60 minutos
3 Mezclado 11.5 minutos
4  Colocar masa en bandeja 0.3 minutos
5 Transporte a bascula 0.33 minutos
6  Pesado de la masa en bascula 0.32 minutos
7 A érea de Formado 0.30 minutos
FORMADO/LAMINADO
1 Corte de la masa 2.25 minutos
(6.00 1b cada bola)
2 Corte en maquina RAM 2.8 minutos
3 Boleado de la masa 7.5 minutos
4  Embolsado de latas 1.40 minutos
5 Transporte fuera de formado 0.20 minutos
6  Primer fermentado del producto 150 minutos
7  Transporte a formado 0.23 minutos
8 Laminado de la masa 7.55 minutos
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9  Amasado manual 5.2 minutos
10 Formado final 10.5 minutos
11 Pinchado de la masa 2.7 minutos
12 Transporte a fermentado 0.75 minutos
FERMENTADO
Fermentacion en maquina o al aire libre 120.0 minutos
HORNOS
Inspeccion del producto 0.25 minutos
Transporte a hornos 0.15 minutos
Colocacion de latas en clavijeros de hornos 1.25 segundos
Coccion del producto
3 minutos
(270 °C)
Transporte a enfriamiento 0.17 minutos
DESPACHO
Colocacion del producto en jabas 5 minutos
Preparacion del pedido 2 minutos

Almacenamiento para transporte 0.25 minutos




3.4.5 Hoja de Ruta: Base Pizza Personal

Figura 9

Hoja de Ruta Base Pizza Personal.

HOJA DE RUTA DE OPERACIONES
Empresa Grupo Lorena N;Et;r;iel Produccion del producto Elaborado por: | VG17003
. Codigo d Revisad Ing. Manuel
Producto: Base pizza personal odigo de PBPPO1 evisadoy g, Vanue
proceso: aprobado por: Guerra
Codigo del BPPOI Descripcion del Elaboracflon de la base para Fecha de 24/6/2025
producto: proceso: pizza personal elaboracion:
Tipo de maquina, Tiempo de
Nuamero de Descripcion de la Departamento o equipo o Tiempo de o ;]:cién Materiales o
operaciones operacion area herramienta preparacion P (min) insumos
empleada
Seleccion y colocacion de |
O-1 . . . Area de mezclado Manual No 1 -
ingredientes (harinas)
0-2 Medldé Y coloc]ac1‘on de Area de mezclado Manual No 0.6 -
ingredientes (liquidos)
0-3 Mezclado de la masa | Area de mezclado| Mezcladoras No 11.5 Raspador
0-4 Colocar masa en bandeja | Area de mezclado Manual No 0.3 -
0-5 Pesado d,e lamasa en Area de mezclado Bascula No 0.32 -
bascula
. Cuchillo y
0-6 Corte de la masa Area de formado Manual No 2.25 ,
bascula
0-7 Corte en miquina RAM | Area de formado | Maquina RAM No 2.8 Harina y latas
. Harina, 1
0O-8 Boleado de la masa Area de formado Manual No 7.5 arma.,. atas y
clavijeros
0-9 Embolsado de latas Area de formado Manual No 1.4 Polipel
0O-10 Fermentacion de la masa 1 | Area de formado Manual No 150 -
O-11 Laminado de la masa Area de hornos Lamma,d.o ra No 7.55 Harina
automatica
0O-12 Amasado manual Area de hornos Manual No 52 Harina
O-13 Formado final Area de hornos Manual No 10.5 Molde y rueda
cortadora
O-14 Pinchado de la masa Area de hornos Manual No 2.7 ROdll.lo
especial
0-15 Fermentacion de la masa 2 | Area de hornos Manual No 120 -
O-16 COIOC.?CIOH de latas en Area de despacho Manual No 1.25 Clavijeros
clavijeros de hornos
0O-17 Horneado del producto | Area de despacho | Horno industrial No 3 -
O-18 Colocacion en jabas Area de despacho Manual No 5 Jabas plasticas
O-19 Preparacion de pedido | Area de despacho Manual No 2 Jabas plasticas
Total de 19 Tiempo total
operaciones
Tiempo 334.87 334.87
(minutos)
Tiempo (horas) 5.58 5.58
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3.4.6 Diagrama Analitico del Proceso: Base Pizza Personal
Figura 10

Diagrama analitico Base Pizza Personal.

Cursograma anilitico Material: Ingredientes Lorena
Dla'grama Hoja nim. 1 Resumen
nim. 4 de 1
Actividad Actual Propuesto Diferencia
Operacion O 19
Producto: Base pizza personal Transporte |:> 7
Inspeccion |:| 1
Combinada U -
Actividad: Proceso productivo Demora D -
Almacenamiento v 1
Método: Actual / Propuesto Distancia (m) 39
Lugar: Planta de Pan Tiempo (min - hombre) 337.5
Operario(s): Ficha nim.
Planta de Pan 004
Compuesto: Fecha:
Cost
VG17003 | 24/06/25 osto
g aiu 24/06/25
Guerra
Simbolo
Descripcion Cant. Distancia (m) | tpo. (min)

E>|:|Dv Obs.

Seleccion y colocacion de
ingredientes (harinas)

Medida y colocacion de
ingredientes (liquidos)

3 I S N@)

Mezclado de la masa 1 - 11.5
Colocar masa en bandeja 1 - 0.3
Transporte a bascula 1 5 0.33 )
Pesado de la masa en bascula 1 - 0.32
Transporte a area de formado 1 5 0.3
Corte de la masa 1 - 225 ( Cada bola ?]: be pesar 6
Maquina
Corte en maquina RAM 1 - 2.8 divisora/boleadora
manual S
Boleado de la masa 1 - 7.5 *
Cada vez que completan
Embolsado de latas | ) 14 una bandeja, la embolsan
y la colocan en el
clavijero
Transporte a fermentacion 1 5 0.2 Aftera del drea de

formado
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Fermentacion de 1a masa 1 1 - 150 Se dejan 2 horas y media
Transporte a formado 1 5 0.23 )
Laminado de la masa 1 - 7.55 (
Amasado manual 1 - 52 ‘
Formado final 1 - 10.5 ¢ Se usa un molde
Pinchado de la masa 1 - 2.7 ‘\ Con rodillo especial
Transporte a fermentado 1 15 0.75
Fermentacion de la masa 2 1 - 120 (
Inspeccion del producto 1 - 0.25 )
Transporte a hornos 1 2 0.15
Colocacion de latas en clavijero
de hornos ! ) 1.25
Horneado del producto 1 - 3 A 200 °C
Transporte a enfriamiento 1 2 0.17 )

Colocacion del producto en

oo oo

jabas
Preparacion de pedido 1 - 2 Se colocan b<l)lsas para
— cubrir
\ .
Almacenamiento para transporte 1 - 0.25 I Se colocan por pedidos
‘ para cada sucursal
TOTAL 39 337.5 19 7 1 0 0 1

3.4.7 Analisis de Estado Actual de Proceso Productivo: Base Pizza Personal

Luego de un analisis preliminar, se siguié observando el proceso en repetidas ocasiones
permitiendo tener un panorama mas amplio, con procesos ya definidos y un ritmo de trabajo mas
establecido tanto en tiempo como en cantidades producidas.

El area de mayor incidencia o importancia para el producto es debatible viéndolo con
detalle, pues donde mayor cambio sufre es en el area de formado, pero el de mayor duracién es en
el fermentado del producto, ya que, en conjunto, dura 4 horas y media; aunque, este es un proceso
fijo porque tiene que existir una transformacion en la masa para el formado final y posteriormente
para el pre-horneado del producto.

Dicho esto, el producto no representa un problema al momento de elaborarlo, pues dadas

las condiciones de trabajo, se realiza en buen tiempo y optimizando los ingredientes.
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3.5 Analisis Preliminar del Método de Produccion: Grissini Simple
3.5.1 Analisis Preliminar del Proceso Productivo: Grissini Simple

El Grissini Simple es un producto tipo pan blanco leudado que es ofrecido a los clientes en
las sucursales de Panaderia y Pasteleria Lorena. Este producto puede ser encontrado en bolsas de
25 unidades. Este producto se realiza en el area de laminado del formado de pan, pues atraviesa
varios procesos de laminado que permita una compenetracion ideal de la masa antes de ser cortada
en la troqueladora. Se producen entre 450 a 500 unidades por cada pedido.

De acuerdo a la observacion directa, el producto pasa por 5 fases de proceso que inicia
entre 11:00 — 11:30 am y termina entre 3:00 — 4:00 pm, siendo un proceso productivo extenso.
Primero los ingredientes secos ya pesados, son usados por el operario quien los combina con otros
ingredientes liquidos, colocandolos en una mezcladora segin disponibilidad. El producto es
solicitado desde el area de formado/laminado que, al terminar su mezclado, es llevado a dicha area.

Un operario se encarga de amasar un poco la pasta y la lamina manualmente por primera
vez para que la pasta sea manejable. Pasado este proceso, se lamina por segunda vez, pero ahora
con la laminadora automatica, esta varia porque permite mas control sobre el grosor y estiramiento
de la masa. Ahora la pasta laminada, es enrollada en una barra y se coloca en la troqueladora,
donde se introducen las medidas del producto y este lo va cortando. Los operarios a medida van
cortando la pasta, van colocandolas en las bandejas (36 uni) y poniéndolas en el clavijero.

Ya formado, el producto se envia a fermentar en promedio dos horas dependiendo de
factores ambientales siendo envueltos en Film Stretch para su concentracion. Al fermentar, se
colocan en clavijeros para hornos y se hornean por 15 minutos a 325 °C. Se deja reposar hasta

poder manipularlos.
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Finalmente, el producto es embolsado, envifietado y empaquetado y colocado en jabas de
acuerdo a la sucursal que realiz6 el pedido y en las cantidades solicitadas.
Tabla 13

Ficha técnica Grissini Simple.

Preparado por: Aprobado por:
José Rigoberto Ing. Manuel Fecha:
) ) ) Version: 01
Vaquerano Granillo Antonio  Espinal 23/07/25
Guerra
Nombre del producto Grissini simple

Imagen del producto

Descripcion del Es un pan blanco leudado ofrecido en las sucursales de
producto Panaderia y Pasteleria Lorena el cual puede ser encontrado en
bolsas de 25 unidades.
Lugar de elaboracion Planta de Pan Grupo Lorena
Color Blanco
Especificaciones del )
Tipo de pan Pan leudado
producto
Peso 0.09 1b
Presentacion y Bolsa plastica sellada y envifietada con 25 unidades
empaque
Lote promedio 450 - 500 unidades

Tiempo de produccion 219.29 minutos
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3.5.2 Descripcion del Proceso Productivo: Grissini Simple

Etapa 1: Mezclado de la masa

1. El operario toma los ingredientes secos (harinas) y los coloca en la
mezcladora.
2. Prepara los ingredientes liquidos, pesando la cantidad necesaria y verterlos

en la mezcladora.

3. Mezclado de los ingredientes en la méquina mezcladora.
4. Retirado de la masa en bandejas con aceite.
5. Traslado a zona de pesado y luego a area de formado/laminado.

Etapa 2: Formado del producto

1. La masa se lamina manualmente.

2. Se usa la laminadora automatica para estirar la masa.

3. Se introduce en la troqueladora.

4. La pasta se va cortando y colocando en bandejas de 36 unidades.
5. Se transporta el clavijero al 4rea de fermentacion.

Etapa 3: Fermentado del producto

1. Se envuelve el clavijero con Stretch Film.

2. De acuerdo a disponibilidad se fermenta al aire libre o en maquina
fermentadora.

3. Al finalizar el tiempo promedio se inspecciona si el fermentado est4 en su

punto para coccion.
Etapa 4: Horneado del producto

1. El clavijero es llevado frente al horno donde retiran el Stretch Film.
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2. Colocan las bandejas en el horno.
3. Se programa el horno y se deja hornear por 15 minutos a 325°C.
4. Al finalizar el horneado, se transporta a un costado del area de despacho

para enfriar.

Etapa 5: Despacho del producto

1. Los operarios colocan el producto en jabas a granel.
2. Se toma el producto, se coloca en bolsas de 25 unidades y se sella la bolsa.
3. Se usa una maquina etiquetadora para colocar nombre del producto, fecha

de vencimiento, nimero de lote y precio.

4. Los operarios preparan el pedido de acuerdo a la cantidad requerida por las

sucursales.

5. Se almacena el pedido en jabas correspondientes para cada sucursal.



3.5.3 Esquema del Flujo de Proceso: Grissini Simple
Tabla 14

Flujo de Proceso Grissini Simple.

FLUJO DE PROCESO PARA GRISSINI SIMPLE EN PLANTA DE PAN, GRUPO

LORENA S.A. DE C.V.

Area de

Area de Area de ’ Area de
Area de hornos
mezclado formado/laminado fermentado despacho
Inicio
Formado del Fermentado Horneado Empaquetad
> Grissini | del producto |* del producto o, sellado y
Mezclaldo de simple formado etiquetado
ingredientes del producto
para el
Grissini
simple Y - v v
Traslado a Traslado a Traslado a Almacenami
v fermentado hornos areade | ento de
Traslada la despacho producto
masa a area para envio a
de tiendas
formado/lam
inado

Fin
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3.5.4 Levantamiento de Tiempos: Grissini Simple

Tabla 15

Tiempos Grissini Simple.

MEZCLADO
N° Procedimiento Tiempo
1  Seleccion y colocacion de ingredientes (harinas) 1.23 minutos
2 Medida y colocacion de ingredientes (liquidos) 1.12 minutos
3  Mezclado de la masa 12.38 minutos
4  Colocar masa en bandeja 0.1 minutos
5 Abascula 0.13 minutos
6  Pesado de la masa en bascula 0.1 minutos
7 A érea de Formado 0.25 minutos
FORMADO/LAMINADO
1 Laminado manual 3.75 minutos
2 Laminado automatico 1.83 minutos
3  Troquelado 8.57 minutos
4  Colocacion en bandejas 18.75 minutos
5 Transporte a fermentado 0.7 minutos
FERMENTADO

1  Envoltura de clavijero con Film Stretch 0.5 minutos
2 Transporte a maquina fermentadora o espacio designado 0.17 minutos
3  Fermentacién en maquina o al aire libre 120.0 minutos




HORNOS
1 Inspeccion del producto 0.25 minutos
2 Transporte de fermentadora 0.30 minutos
3 Retirar Film Stretch 0.92 minutos
4  Colocacion de latas en clavijeros de hornos 0.75 minutos
5 Coccidn del producto 15 minutos
(325 °C)
6  Transporte a enfriamiento 0.33 minutos
DESPACHO

1  Colocacién de producto en jabas a granel 15.0 minutos
2 Embolsado del producto 10.0 minutos
3 Envifietado del producto 5.0 minutos
4  Preparacion de pedido 2.0 minutos
5 Almacenamiento para transporte 0.33 minutos
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3.5.5 Hoja de Ruta: Grissini Simple

Figura 11

Hoja de Ruta Grissini Simple.

HOJA DE RUTA DE OPERACIONES
N 1 .
Empresa Grupo Lorena I(’):)l::r;cie Produccion del producto Elaborado por: |  VG17003
Producto: Grissini simple Codigo de PGSO01 Revisado y Ing. Manuel
proceso: aprobado por: Guerra
Codigo del GSO1 Descripeiondel | gy o acion del Grissini simple | T ccP 4 23/7/2025
producto: proceso: elaboracion:
Tipo de maquina, Tiempo de
Nuamero de Descripcion de la Departamento o equipo o Tiempo de o ;l:ci(')n Materiales o
operaciones operacion area herramienta preparacion p(mjn) insumos
empleada
O-1 Se-] ecc1071 Y co]oca(-non de Area de mezclado Manual No 1.23 -
ingredientes (harinas)
0-2 l\'/[edlda' y COIOC,aCI,O n de Area de mezclado Manual No 1.12 -
ingredientes (liquidos)
0-3 Mezclado de lamasa | Area de mezclado| Mezcladoras No 12.38 Raspador
0-4 Colocar masa en bandeja |Area de mezclado Manual No 0.1 -
0O-5 Pesado d'e la masa en Area de mezclado Bascula No 0.1 -
bascula
0-6 Laminado manual Area de formado Manual(:l_:mnnad No 3.75 Harina
0-7 Laminado automatico Area de formado Lamma,d'o ra No 1.83 Harina
automatica
. Rociador de
0-8 Troquelado Area de formado | Troqueladora No 8.57 agua
- . c Latas y
0-9 Colocacion en bandejas | Area de formado Manual No 18.75 ..
clavijero
0O-10 Envoltura de clayl} CrOCON Area de formado Manual No 0.5 Stretch Film
Stretch Film
O-11 Fermentacion de la masa | Area de hornos Fermentadora No 120 -
0O-12 Retirar Stretch Film Area de hornos Manual No 0.92 Tijera
0-13 Colocacion de latas en Area de hornos Manual No 075 Espatula de
horno madera
O-14 Horneado del producto | Area de hornos | Horno industrial No 15 Espatula de
madera
O-15 Colocafmon de producto en Area de hornos Manual No 15 Jabas plasticas
jabas a granel
. Bolsas
0O-16 Embolsado del producto |Area de despacho Manual No 10 L.
plasticas
0O-17 Envifietado del producto |Area de despacho| Etiquetadora No 5 -
0-18 Preparacién de pedido | Area de despacho Manual No 2 Jabas plasticas
Total de .
operaciones 18 Tiempo total
Tiempo 217.0 217
(minutos)
Tiempo (horas) 3.62 3.62
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3.5.6 Diagrama Analitico del Proceso: Grissini Simple
Figura 12

Diagrama analitico Grissini Simple.

Cursograma anélitico Material: Ingredientes Lorena
Dla,grama Hoja num. 1 Resumen
nam. 5 de 1
Actividad Actual Propuesto Diferencia
Operacion O 18
Producto: Grissini simpl :
roducto: Grissini simple Transporte 5
Inspeccion |:| 1
. e
Combinada . -
Actividad: Proceso
. Demora D -
productivo
Almacenamiento v 1
Método: Actual / Propuesto Distancia (m) 31
Lugar: Planta de Pan Tiempo (min - hombre) 219.29
Operario(s): | Ficha nim.
Planta de Pan 005
Compuesto: Fecha: Costo
VG17003 23/07/25
Aprobado:
Inprlt\,/[:noel Fecha:
& Vamel | 230725
Guerra
Simbolo
Descripcion Cant. Distancia (m) | tpo. (min)

E>|:|Dv Obs.

Seleccion y colocacion de

ingredientes (harinas) 1 - 1.23

Medida y colocacion de
ingredientes (liquidos)

oo oo (O

Mezclado de la masa 1 - 12.38
Colocar masa en bandeja 1 - 0.1
Transporte a bascula 1 5 0.13
Pesado de la masa en bascula 1 - 0.1
Transporte a area de formado 1 5 0.25 )
Laminado manual 1 - 3.75 ’/
Laminado automatico 1 2 1.83 ‘
Troquelado 1 - 8.57 *




Colocacién en bandejas - 18.75 (
Transporte a area de 15 07
fermentado
Envoltura de clavijero con 0.5
Stretch Film .
Fermentacion de la masa - 120 L Depende de factores de
temperatura
Inspeccion del producto - 0.25 Altermino de las 2
horas
Transporte de fermentacion 2 0.3
Retirar Stretch Film - 0.92 (
Colocacion de latas en
.. - 0.75
clavijero de hornos
Horneado del producto - 15 ( A325°C
Transporte a enfriamiento 2 0.33
Colocacion de producto en 15
jabas a granel )
Embolsado del producto - 10 q 25 uni por bolsa
Envifietado del producto - 5 ‘
Existen 6 personas para
L . preparar pedido de
Preparacion de pedido 2 acuerdo a donde se
enviaran
Almacenamiento para 033 — Se colocan por pedidos
transporte ’ ‘ para cada sucursal
TOTAL 31 219.29 18 0 1
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3.5.7 Analisis de Estado Actual de Proceso Productivo: Grissini Simple

Luego de un analisis preliminar, se siguid observando el proceso en repetidas ocasiones
permitiendo tener un panorama mas amplio, con procesos ya definidos y un ritmo de trabajo mas
establecido tanto en tiempo como en cantidades producidas.

El area de mayor incidencia o importancia para el producto es el area de laminado, con una
duracion de 32.9 minutos y es el area en la cual hay mayor posibilidad de puntos de mejora, aunque
el operario si trabaja con un tiempo medido y no tiene demoras mas alla de las logisticas con
clavijero y bandejas, pues en este proceso intervienen hasta 4 o 5 operarios, pero si en algin
momento estuvieran menos, el tiempo de produccidn se alargaria. Asi que, en este sentido, un
punto de mejora estaria en distribuir mejor a los operarios para tener tareas en especifico porque

el tiempo de colocacion en bandejas se puede minimizar.
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Por ultimo, en el area de despacho, usualmente no pueden preparar los pedidos porque no
existe certeza el tiempo en el que el producto estara frio para su manipulacion y evitar riesgos de
quemadura, por lo que podria ser un punto de observacion ante una posible mejora.

3.6 Propuesta de Mejora de Control de Temperatura de Margarina Para Masa Hojaldre en
Area de Formado de Grupo Lorena S.A. De C.V.
3.6.1 Introduccion

Esta propuesta de mejora ha sido disefiada con el proposito de proveer una solucion a un
problema marcado en el drea de formado de la planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V.;
especificamente con la manipulacion de un ingrediente especifico: margarina para masa hojaldre.

En este sentido, se abordara el planteamiento del problema con base a 3 procesos frecuentes
de temperatura con que se ha manipulado la margarina. Primeramente, con temperatura promedio
de 19-20°C, luego con 26-29°C y la Gltima con 24°C. El proceso determina la necesidad de una
solucion para el tratamiento correcto de la margarina para masa hojaldre, pues la temperatura
correcta determinara la calidad del producto final.

3.6.2 Objetivo General

Proponer una mejora en el almacenamiento temporal de la margarina en el rea de formado,
que permita conservarla en condiciones Optimas de temperatura para garantizar la calidad de la
masa hojaldre.

3.6.3 Objetivos Especificos
1. Analizar las condiciones actuales de temperatura y manipulacion de la margarina
en el area de formado.
2. Identificar los factores que provocan la variacion de temperatura y afectan la

maleabilidad de la margarina.
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3. Disefiar una propuesta practica de almacenamiento temporal que permita mantener
la margarina cercana a los 24 °C en el area de formado.
4. Evaluar los beneficios de la mejora en términos de calidad del producto final y
optimizacién del tiempo de proceso.
3.6.4 Planteamiento del Problema

La masa hojaldre es una de las materias primas necesarias para una diversa gama de
productos hechos a partir de ella, entre los que destacan: pafiuelos, orejas, entre otros. Por lo que
resulta primordial que al utilizarla esté en 6ptimas condiciones, con frescura, compenetracion entre
ingredientes y uniformidad.

Por medio de observacion directa, se pudo constatar que la margarina hojaldre producia
una serie de irregularidades en la masa hojaldre. La margarina se recibe el mismo dia que se va a
laminar, previamente se corta en el 4rea de pesado en forma de bloque y se embolsa, es primordial
que la materia prima a utilizar, sea bien tratada y con calidad.

La masa primero pasa un laminado manual, es decir, el operario maneja la laminadora,
posteriormente, esta masa se estira a mano y con la misma, se coloca el bloque de margarina
encima y se aplasta uniformemente, para doblar la masa y darle un segundo y después un tercer
laminado. De esta forma obtienen un compenetrado perfecto para la elaboracion del producto, que
este pueda ser cortado en la troqueladora y todos tengan la misma cantidad de producto. Esto le
dara sabor, tamafio y consistencia al salir de hornos.

Ahora bien, el problema surge desde la margarina, se observd el proceso en reiteradas
ocasiones donde existian diferencias de tiempo y al observar el producto final, pues cuando la
margarina estaba en Optimas condiciones (temperatura) la manipulacion y el proceso era mas

rapido y el pan crecia de mejor forma en hornos. Sin embargo, cuando la margarina estaba dura (a
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menor temperatura) el proceso duraba mas y el producto contenia menos margarina en algunos y
mas en otras.

Concretamente, existen 3 resultados visibles en el tratamiento previo de la margarina.
Cuando la margarina llega cercano al tiempo que se van a procesar cada pasta hojaldre, la
margarina estd en una temperatura entre 19 y 20°C, lo cual no compromete la masa hojaldre, pero
la margarina no termina de compenetrarse con la misma, lo que produce que, al momento de
hornear, no se esparce como deberia, ademas que, en términos del proceso, hacia mas largo el
tiempo de formado.

Como segunda situacion posible, es cuando la margarina est4 dura atn después de recibirla,
en este caso el operario saca un momento la margarina fuera del 4rea y aprovecha para que tome
temperatura. El inconveniente se da cuando por diferentes razones, el operario deja mas tiempo la
margarina fuera del area y esta se encuentra entre 26 y 29°C; la pasta hojaldre se rompe con
facilidad y no se compenetra con la margarina, lo que se transforma en un producto mal formado.
Finalmente, cuando las condiciones se dan correctamente, la margarina se encuentra a 24°C, que
es la temperatura ideal para que se compenetre bien con la pasta hojaldre y el producto salga bien
distribuido y su horneado sea el correcto. En este sentido, no existe una regulacion en las
condiciones de temperatura y manipulacion de la margarina.

3.6.5 Descripcion del proceso

La margarina para masa hojaldre pasa diferentes areas:

Almacén
. Se pide la materia prima al proveedor.
. El proveedor entrega la materia prima.

o El operario descarga el camion.



20°C.

Pesado

bolsa.

Formado

Situacion 1:
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El operario lleva la materia prima al espacio designado donde permanece a

El almacenista lleva la margarina a pesado.
El operario de pesado abre las cajas de margarina.
El operario corta en bloque la margarina.

El operario guarda en la misma caja la margarina en bloque cubierta con una

El operario almacena las cajas de margarina.

El operario de pesado lleva la caja de margarina a utilizar ese dia.

El operario de formado coloca la caja bajo 1a mesa de trabajo.

El operario saca la margarina una a una para cada pasta de masa hojaldre

previamente laminada.

Situacidn 2:

Se aplasta la margarina contra la pasta hojaldre.
Se lamina la pasta hojaldre con la margarina en medio.

Se corta seguin sea el producto por hacer en la troqueladora.

El operario de pesado lleva la caja de margarina a utilizar ese dia.
El operario de formado coloca la caja bajo la mesa de trabajo.
El operario observa que la margarina esta dura y la saca fuera del area

Se deja la margarina para subir temperatura
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. El operario saca la margarina una a una para cada pasta de masa hojaldre

previamente laminada.

J Se aplasta la margarina contra la pasta hojaldre.
. Se lamina la pasta hojaldre con la margarina en medio.
o Se corta segun sea el producto por hacer en la troqueladora.

Situacion 3:

. El operario de pesado lleva la caja de margarina a utilizar ese dia.
o El operario de formado coloca la caja bajo la mesa de trabajo.
o El operario saca la margarina una a una para cada pasta de masa hojaldre

previamente laminada.

o Se aplasta la margarina contra la pasta hojaldre.
o Se lamina la pasta hojaldre con la margarina en medio.
o Se corta seglin sea el producto por hacer en la troqueladora.

3.6.6 Propuesta de Mejora

Como se evidencio anteriormente, la situacion 1 y situacion 3 son similares, pero la
diferencia de 4°C de temperatura entre una y otra sobre la manipulacion de la margarina definen
la idoneidad del producto final.

La propuesta, con la secuencia de dias determina que, el 4drea de formado necesita una
regularizacion en la temperatura normal que tienen. Dado la manipulacién de diferentes pastas y
productos a formar, es necesaria una temperatura fresca. El area tiene cubierta cada parte con
maquinaria y mesas de trabajo, por lo que no es factible acomodar un estante directo para el
resguardo temporal de la margarina. En segundo lugar, por la zona en la que est4 la mesa de trabajo,

colocarla en un espacio sobre ella significaria un impacto directo del aire acondicionado sobre la
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caja de margarina, lo que mantendria una temperatura de 20-21°C, no lo suficiente para la ideal.
Asi que se recomienda al area, que la caja de margarina se coloque en el estante a la par de la
maquina de estirado de la masa, bajo el aire acondicionado y este se regule a una temperatura
estandar de 22°C. De esta forma existira una estratificacion térmica que le dara a la caja un
aumento de 1 a 2°C, dando la temperatura ideal a la margarina. Esto es posible porque el aire no
circula en la habitaciéon con la misma temperatura, por los equipos y el movimiento de los
operarios, existe esta variacion de temperatura ideal para el almacenamiento. Ademas, para
garantizar el resultado esperado, es necesario estandarizar el tiempo de producciéon al menos de
los productos de masa hojaldre, en el sentido que, al tener conocimiento de lo que se va a producir
ese dia, se pida la margarina con 30-45 minutos de antelacion para que la margarina se adapte al
cambio de temperatura y sea exitoso el tratamiento a recibir.
3.7 Propuesta de Mejora de Almacenamiento de Pasteles en Area de Despacho de la Planta
de Pasteles de Grupo Lorena S.A. De C.V.
3.7.1 Introduccion

En el area de despacho de pasteles se han identificado dificultades en el proceso de
encajado y almacenamiento previo a la distribucion. Actualmente, los pasteles destinados a
distribuidores y los de tienda presentan el mismo disefio y empaque en algunos casos, con la inica
diferencia de una vifieta adicional que indica “Distribuidor”. Esta similitud ha generado confusion
entre los operarios encargados, provocando errores en la clasificacion y retrasos en el proceso
logistico.

La correcta diferenciacion del producto segiin el destino final es fundamental para

garantizar la calidad del servicio, la satisfaccion del cliente y la eficiencia operativa. Una mejora
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en el sistema de identificacion y almacenamiento contribuird a minimizar los errores humanos,
optimizar tiempos y reforzar la organizacion del area de despacho.
3.7.2 Objetivo General
Disenar e implementar un sistema de identificacion visual y de ordenamiento fisico en el
area de despacho de pasteles, que permita diferenciar claramente los productos destinados a
distribuidores de los destinados a tiendas, reduciendo errores y mejorando la eficiencia operativa.
3.7.3 Objetivos Especificos
1. Proponer un sistema de diferenciacion visual mediante una vifieta de color que
facilite el reconocimiento inmediato de los pasteles para distribuidores.
2. Desarrollar un procedimiento estandar de trabajo (instrucciones claras y visibles)
para guiar a los operarios en el proceso de encajado y almacenamiento.
3. Reducir los errores de clasificacion de pasteles en el area de despacho.
3.7.4 Planteamiento del Problema
En el proceso actual de despacho, los pasteles para distribuidores y tiendas se diferencian
unicamente por una vifieta adicional con la palabra “Distribuidor”. Sin embargo, este detalle
resulta poco practico en la operacion, pues:
e Los disefios de empaque son idénticos en ambos casos.
e [os operarios, al trabajar bajo presion de tiempo, no siempre verifican la vifieta en
cada pastel.
e La similitud en el almacenamiento provoca que, con frecuencia, se coloquen
pasteles en areas incorrectas.
e Los errores generan reclamos de clientes, reprocesos internos y pérdida de

eficiencia en la logistica de despacho.
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La falta de un sistema de gestion visual y de una organizacion clara del espacio fisico
contribuye directamente a esta problematica.

En este sentido, el problema en concreto radica no solamente en lo visual (no ver la vifieta),
sino en como tratar la situacion pues, aunque los disefios sean iguales, el operario muchas veces
se conforma con bajar un pastel de tienda a los distribuidores. Esto trae consigo que en tienda
aparezcan pasteles con la vifieta distribuidor y viceversa, lo que conlleva a un gasto de la vifieta
distribuidor pues pierde el sentido la diferenciacion. Siendo el caso, es necesaria una propuesta de
mejora que estandarice mas la diferenciacion con la incorporacion de procedimientos necesarios.
3.7.5 Descripcion del Proceso

El proceso que sigue el operario de despacho de pasteles es el siguiente:

e El operario arma las cajas a medida pase el disefio en cada tamafio (14, 18, 24, 28
y 34).

e (ada pastel se encaja y se diferencia por tamafo, usualmente de menor a mayor
tamano y los distribuidores en la parte inferior derecha del clavijero.

e El operario lleva el clavijero al cuarto frio.

e En cuarto frio un operario se encarga de colocar las cantidades solicitadas por cada
sucursal Lorena diferenciadas por un clavijero por cada una, los distribuidores de

igual forma.

Se entrega a los encargados de logistica.

3.7.6 Propuesta de Mejora

Inicialmente la propuesta de mejora debe comenzar en un cambio en el orden que los discos de
pastel son entregados para colocar torta, relleno y crema de untar. Asi se garantizaria que, por

tamafo y disefio, los distribuidores se pasen en primer lugar, de modo que el operario de encaje de
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pasteles, vea si la cantidad coincide con la lista de pedidos. Lo ideal seria que sea la cantidad

correcta, si no, el operario debera pedir el pastel que falte en tamafio y disefio. Posteriormente, si

los pasteles distribuidores van completos, el operario debe colocarle una vifieta de color azul sobre

la caja, al frente, para que el operario de cuarto frio diferencie los distribuidores de los de tienda.

Esto garantizaria la aplicacion de la técnica Poka Yoke que consiste en la prevencion de errores

con soluciones visuales. Si la propuesta resulta factible, esto reduciria los errores de

almacenamiento y evitaria reclamos de las tiendas o clientes por envios erroneos de pasteles.

X/
L X4

X/

L X4

X/

L X4

X/
L X4

Conclusiones
Grupo Lorena cuenta con un sistema semiindustrial consolidado, con procedimientos
claros y una capacidad instalada suficiente para atender la demanda, aunque persisten
limitaciones relacionadas con la disponibilidad de recursos fisicos y tiempos de espera.
Se determino que el area de formado es la més sensible en la linea de produccion, ya
que concentra la mayor carga operativa y presenta demoras recurrentes por falta de
clavijeros, bandejas y herramientas en el momento requerido.
En los procesos de horneado y despacho se observaron tiempos muertos,
principalmente por la espera de disponibilidad de hornos o de enfriamiento del producto
antes de su empaque y transporte.
La elaboracion de fichas técnicas, diagramas de flujo y hojas de ruta representa un
aporte significativo para la estandarizacion, capacitacion de personal y control de
calidad en los procesos productivos.
El andlisis evidencio que, con ajustes en la organizacion del trabajo, redistribucion de
recursos y aplicacion de principios de mejora continua, la planta puede incrementar su

productividad y reducir errores operativos.
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Recomendaciones
Implementar un plan de gestion que garantice la disponibilidad oportuna de bandejas,
clavijeros y hornos, evitando interrupciones innecesarias en la secuencia productiva.
Desarrollar manuales visuales y capacitaciones periddicas que fortalezcan la
uniformidad en la ejecucion de tareas, reduciendo la variabilidad entre operarios.
Introducir practicas de Lean Manufacturing y mejora continua para eliminar
desperdicios, reducir tiempos improductivos y equilibrar cargas de trabajo entre areas.
Evaluar la asignacion de operarios en el drea de formado, con el fin de evitar sobrecarga
de funciones y garantizar mayor fluidez en la linea de produccion.
Implementar medidas de control de temperatura para materias primas como la
margarina para masa hojaldre, asegurando que se mantenga en condiciones Optimas
para lograr calidad uniforme en el producto final.
Extender el analisis y la documentacion de procesos a otras areas productivas (Planta
de Pasteles), con el fin de contar con un panorama integral y estandarizado en toda la

empresa.



Anexo 1

Planta de Pasteles

Anexos
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Anexo 2

Equipo de Pasantes de Produccion

Anexo 3

Tutora empresarial
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Anexo 4

Formado de pan

Anexo 5

Comprobacion de tamaiio
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Anexo 6

Asistencia Semana 1

PETORrY

B4. Control de Asistenciaen la |
UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Horade | Horade
llegada salida

03/03[25 | 2:00am |12:20pm | Foceso pande cqua Pz .
0+/03hs| #00am [12:00pm | Froceso 207 paro bodin —‘%L
0slo/2g | #:00am |W:04m | Tevceso blrcocha Loryle e
06lo3]2s |#:00am [12:00pm |Borese pleza Ipersona.Q M
0¥loslis|7:000m [2:15pm | Rocens gcbsstnf simple | BEEL

Fecha Actividades Realizadas Firma

Observaciones:

Firmadel pasante: Firmay sg

7
L 2L l/
- % % (I

G
Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucién donde e ‘%tudiant
utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.




Anexo 7

Asistencia Semana 2

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Feche | Horade | Horade | . idades Realizades Firma
llegada salida
0o 25 | 6:000m |12:00 pm | Teryas pande agea st
nlos)2s | #:00 am | (2:00pm | Tlempos Prcoclo sPryle S
12fo3/xs |3:00am [10:000m | Tpemps bwocho stmyle Al
13/03/2s | F00am |12:00 pm| TRempos pha pcruban ’m
W4 Jozfs5 | #:000m | \W:30am | TPempos pPAnpara bodin ;..&(ZL
L5

Observaciones:

Firmadel pasante: oN "R’Aq

- ’Ros"cl‘n. %

Nota: Este formato podra ser sustituido si la institucién donde ei%tudmn 00}123 a pasantia

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.

.r\’)
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Anexo 8

Asistencia Semana 3

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Fecha WRSRET | RS Actividades Realizadas

llegada salida

Firma

13-03-25| 3:00am |12:®pm | Tampos bTuscho stmyple
18)0 3(26| #:006m | (2:00pm T’CMII"}%’MJU\ /Prafn?s&

\4/03/25 | 3:000m | 1200 pm W’Q;&penofc agua

21 [0s [25] 3:000m |12:00pm 7?&"',‘76 'a:no‘z ague

20/03/25 F:00am | 1V:30am | TTomps, ,w,,og 2gua _ﬁ

Observaciones:

(LY PRIM-
Firmadel pasante: Firmay tutor externo: /O~
ke N
. & ooucale 3
Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucién donde el estighante reallz santia
utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito. » '\’)
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Anexo 9

Asistencia Semana 4

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Fecha

llegada salida

Horade | Horade

Actividades Realizadas Firma

24lozl2s | 7:000m [2:00pm T?emmj @n &quc #—

25103126 | ¢: 000m| 11:30 0m Tém,oO: ?moé /—‘qua %

26lo3)as | 3:000m|12:15 pm 77},,,,05 /Znob, AWO ﬂ

28[o3)25| 5:00am| 2:009m /,m,m Jocta #21, M/iﬁm\

Observaciones:

‘; PRIM4 DS
Firma del pasa Firmay s tor externo: S GERENCIA pe
o 0P C  \goweoomg
: ‘O. S

Nota: Este formato podra ser sustituido si la institucion donde el estudiaWsamia

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.
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Anexo 10

Asistencia Semana 5

B4. Control de Asistencia en la Institucién

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

Fecha :::;::: H:: dd: Actividades Realizadas Firma
3ljo3es | #:000m 12:00pm Toempas 200 paca bodin %
ollo#l2s 1:00gm [12:00pm F’m;x‘ *)rl:ﬁ lowna @‘
0tlo4 |25 3:000m 12:@%,_ T)z% b :gmso%,[g %
03/04125] 3:00 am|I2:00pm |Suner Lo o
0404 b8 > :00em 102300, uperlalin mosq Aiz/jt _M

Observaciones:

B s e SRR T MRS T

Firma del pasante:

Firmay seé%itor e;l?’o: m‘_

Nota: Este formato podra ser sustituido si la institucion donde el estu
utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdsito.
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Anexo 11

Asistencia Semana 6

B4. Control de Asistencia en la Institucién

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

Fecha

Homde | Homde | . nidedes Restizades
llegada salida

Firma

EvalogLen brea de ’%\

04-04.25 ?'.OOQM 4:00?0\ Capacho
&Abgu’i'n dreq de ﬁm&

08 - 04 2510245 am 4-:00?,“

Iirmrl.'\
Evdvadgs drea de m
?/;s;zd.a

[10-0¢- 25| 3:00gm 12: 00

Observaciones:

Firmagdel pasante: Firmay sell tor externo: é(,a\ eg
£ S rroncia og
' A UCC'Q )

Nota: Este formato podra ser sustituido si la institucion donde el estudig@fe realiza la ntia
utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito. »* 'Ii')

95



Anexo 12

Asistencia Semana 8

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Poche | THomde | Homde | o oitetes Reslizades Firma
llegada salida

ot hs | 3:00am | 3:00gm |7 Rse deta de pushele | BBedl)

2oshs |3:00am |12:00pm [Spervar aren depisheles ﬂ)

23104 [25 [ 31000 | 3:00pm [Superilser area éa’?ﬂjl’tl"b M_

e lot 25 | 3i000m | 3100 g | Sopenslisec area dopashels | BN

35004fas | #:000m [ 3:00 pm [Superyliar drea de posteles z@é‘l—

Observaciones:

BN PRI

Firmadel pasante:

tutor externo: GER,
EN v
LGSl

4
%, S

Nota: Este formato podra ser sustituido si la institucion donde el GW pasantia

utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdésito.
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Anexo 13

Asistencia Semana 9

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA P
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

ROFESIONAL

Horade | Horade | .\ idades Realizadas

. llegada salida

Firma

28lo4]1s [ 3:00cm 2:00pm Sgw‘\’mr area &yaakk %_

3:006m

1‘1'#'17 1:00am .Z’-SO?"\ Suooﬂ' Qsor drec dc'msl'o\«,
wlo#lzs 2:00pm | Soptevlsor Gopy dg gmsle(’fs B

Observaciones:

Firma del pasante:

e

utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito.

Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucién donde el estudiW
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Anexo 14

Asistencia Semana 10

B4. Control de Asistencia en la Institucién
UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

b e Actividades Realizadas Firma
llegada salida

bshs 125 |3:00 am |12:00 pm |Superlslin dreo depastee %\_
b6 [0 25 |3: 000w [0 pm S:Peqog(’a‘}\ a}gdlm,*e!ps :égﬁ

tloshs |n:00 pm |6:00pm Ma% dia e o ,ﬂ, odce,

loshs n'-0°gm 600 pm TlmvporaJu din &!uﬂJ"_
04 los s [2:00pm |6:90 4~ F[}npuﬂa ble do!la madre

Fecha

Observaciones:

Firma del pasante: ay seflg del tutor externo:

o

Nota: Este formato podra ser sustituido si la in&titucion donde el estudiante rea

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito. \Q
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Anexo 15

Asistencia Semana 11

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Hora de

Horade

Fecha legada salids Actividades Realizadas Firma
12los b5 | 3:00¢m | 10: 00am Spenar dren depaske)e =B .
rslos’zs 3:00am [12:10 pm |SvpeePsor drea Jtzp:.sh)es m
4]osl25|3:00 am | 200 |SirRerr drea &mslefs_
sfos/es |3:00am |2:30 pm S\Mru?sar areg dbqa_sﬂb_
lb]os}zs FWam |11:00am Exmru(’sar Grta &ms*dﬁ_%\

g ST
Observaciones:
N PRIMAD
m
Firma del pasante: Firmay sellg del tutor externo: i~ GERENCIA Ds
? 1% Q PRODUCCION ©
¢ ”y
CN o)

Nota: Este formato podra ser sustituido si la instit(icién donde el estudian!

utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdésito.

reakiza [2pasantia
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Anexo 16

Asistencia Semana 12

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Horade | Horade
Fecha Uegada adliie Actividades Realizadas Firma

1loshe|3:000m |20 pm 5?“&0.— rea &flaa-}a’es 3@'@—4
%JK 100 ¢m (‘1--'00?»\ Spcrfpw ar
uloses| 3:00am | 4:00pm [Sponlser dira de pouteles &

22|05 (25 | 7: 00am 1:]5',-;.- Supacv ﬂgarea&;?ask\(s %

L

Observaciones:

Firma del pasante: elo gl tutor externo:

Nota: Este formato-podré ser sustituido si la Mstitucion donde el estudian
utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdsito.




Anexo 17

Asistencia Semana 13

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Fecha | | iogada

Homde | ‘Hom ds Actividades Realizadas

salida

L(,fa.)— ’75- F.00am ZZOC',P,n S;q?w(’,fo’n a’r(q (,02,’;4;#(}(

2 Joshs| -

<3 gr‘rﬂp,o

1 loshs | #:00cun [12:00pm So,genl\’«ﬁ,’,\ drea dopesteles

24 /CS'/K 3:00am |12 1)15pm S’?"rv(\)s'\’é;\ dreq lg msJ’JG

]
30]05’25 3:004m |12 .00pm SV)CNQ;J«"\ area &?“& l'b

Observaciones:

Firma del pasante:

=

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.

Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucion donde el estw pasantia
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Anexo 18

Asistencia Semana 14

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Hora de

RRCRY llegada

Hora de
salida

Actividades Realizadas

Firma

oeloglzs | 1:00am

12:00pm S»;»zrv&;'é’,\ de brea c&jﬁ?gltl
-

o4 Ioefrs | 700 am

o5 /“/ZS Jo0am

IZ:UOJ)M Sf,mf’s:‘af\ de grea de. /méﬂgf

12:30 pr [Supervlsfo'n do area de pusteles
. /

6(-/0@/25 F:006m

{45 pm go?erv(’s-"o"‘ decreade /m;-‘fg/e

Observaciones:

W PRIAL
>
Firma del pasante: Firmay sello del tutor externo: 2 G| 7
. 4  PRopuGAE 5
- % CION
) PN

utiliza un instrumento

que cumpla el mismo propoésito.

Nota: Este formato podréa ser sustituido si la institucion donde el estudiaWasantia
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Anexo 19

Asistencia Semana 15

B4. Control de Asistencia en la Institucion

FACU

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
LTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Fecha Hen e Hor‘a £e Actividades Realizadas Firma
llegada salida
01loefzs | 37004 |12:00 pry |SupersCilsn drca de pasleles =
0 looos |3:008 [12:00p m S.penlatin dia e puslcles sl
w [oeles |F:00am |25 pm SJ?e‘-u(‘—x;n drea de pesteles s&@
2 loelzs |3:00am | 200pm Svpgrv(’sf’a'né"fg. de ,Pl?ﬂLC/f’« E‘@
13(oefz5 [3700 am |1 30am §q;;m(“,i‘,;.\ dres_de. ,Wsk/ﬁ Sﬁé:z

Observaciones:

Firma del pasante: deltutor externo: VGER; ‘g
N

8 PRODug'A DE ;

= 4 % NG

Nota: Este formato podré ser sustituidd si la iffstitucion donde el estudiante refliza.km antia

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.
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Anexo 20

Asistencia Semana 16

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

H H
Fecha fengs i Actividades Realizadas Firma

llegada salida

“")()blzs 6:00em | 100 m Sum’rv?f,fa’w Qrea de m;LZICS =
-, L o Bl

18foe[1s |€:00cm {00 p 5}[7:/\/(1.30'6 areq A“L;)@l’elés

I‘()o&/zs F.00em | 12200 pmsy 5,;,94(\,{’5[33’,\ drea ,ﬂelnaﬂt(j‘g %‘-

10(%’15 +00am |1:00nm albuw&?,r'n Grea rﬂzleam}z}fs m

Observaciones:

Firma del pasante: L tutor externo: - )
2 pROogc’ADE v

- C’ o« Cc,°~ >

o

Nota: Este formato podra ser sustituido si lafins iticién donde el estudiame regliza }ﬁ@ antia

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.
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Anexo 21

Asistencia Semana 17

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Fecha Horsicle: || Horsde Actividades Realizadas Firma

llegada salida

talogfus | 200am | 300pm [Suponiisis ca do poskeles, | EFEEED
24 [opf 25 | 3ODam | 12:00p Sﬁw{v?s%\ arce lgr?xrs“'f—l(’s /‘,@
25 /Cb/’l: 3:00am ("50,?"" &?&vfs?éﬁ asrta 4&,}@.‘2&!&2_ %—
ZUIOL/ZS’ F:00am | 2:00 pm Svaez\l?sna’n lrea e oqu'z}(‘. 5@»

; : i ) /
1?106/75 1006 1"0({)”" Svohv(‘ol"a':\ drra c‘a;”aslfj(s i%

4

Observaciones:

PRI
PR

Firma del pasante: i ellodel tutor externo: JGER;
Sn ’?Opgg"‘ Of :
o Ci :
= ! Q o‘) IONA

Nota: Este forma?&podra’ ser sustituido s1 3 hstitucion donde el estquasamia

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.



Anexo 22

Asistencia Semana 18

B4. Control de Asistencia en la Instituciéon

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Fecha | Horade | Horade | i dades Realizadas Firma
llegada salida
30(06(25 | 3:00 @m| -1 Sam |Sumnlsfin dre pas beles | B>
OI/D?)Z)’ F00am |12 :DD,P"" Sinelab . o ,f)a‘-slr//% MV
: ; =El
DL/O?}TS }:00am|12:30 ponl SM\P&T}:'-\ dres Oc-mleles 2

cbfoﬁzs F 00 am

12 -’Ot);m

o4lor)2s| 2i00am

12:00 prm

f 7
Sufvf-u (:0n Grea %mlz/«

Sd’nErW-sQ{ orea ,P@s lt/(s

Observaciones:

Firma del pasante:

el

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.
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Anexo 23

Asistencia Semana 19

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Hora de

Feshn llegada

Hora de
salida

Actividades Realizadas

Firma

0?/0#25’ 3:00arm |1T:30pm Sv,;'em?f’a'n area erJes

o8 lo3hs| 300 am |(2:00 prlSvper Lsfiin e }W‘/—c/ﬁ

10 /o?hs 2F:00Gm |l

1:30am SU;?&V‘V?S?O'» Grea pos Me«

”/C}/?S +00am ‘2-00/01—\ Sa?erv?c.?én brea /nm«[c)t’g

Observaciones:

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.

PRI,
GO gy

AR )
Firma del pasante: Firmay sello del tutor externo: (9 pkomfﬂc,‘q & .
3 DUCCIQE >

Y2 4 & %

: ' A

Nota: Este formato podra ser sustituido si la fnstitucién donde el estudianteXealizB44 pasantia
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Anexo 24

Asistencia Semana 20

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Fecha Horede Hor? de Actividades Realizadas Firma

llegada salida

H"O "/25 F00gm |1 OOP”‘ S“’/Pf/‘w?sro}m c’!‘/tq /)Oé.JC/é’S ;mb

ishoy los | #00am| 12 0pm|Suecltin cirea pasheles alelin

‘0104}/15 3} 00am '7:30’?”\ SV!Derv:-sf'a',\ U;(q ﬂr_‘/J‘le’s Em

1Hozhs [300am |!1°20am gupéfm’ﬁf’afn area pesleles M
: ' : =

12/03 ks |+ 0Dcun 1290 p Sx?eprs%k drra /pasf}/( e~

Observaciones:

N PRy,
o° "N

Firma del pasante:

=
=

O o oR,
£ PR O: ”C/4 D, —%u
UCC’IO : >

%

coRP

Nota: Este formato podra ser sustituido si la ff

utiliza un instrumento que cumpla el mismo proposito.

4
itucion donde el estudiante\e&a_lﬁgémia
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Anexo 25

Asistencia Semana 21

B4, Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

fay | PomEe Actividades Realizadas Firma
llegada
2og |25 | #:00em chnﬁé’({.\ orea ?qs}a\es Sl

h2)ow fes | 1000 am

?mocsoj; e lpemads

13/0? hs 10 . 00am

erceso.s en q‘of""“lffo

:.S}qhs 9:00am

,P(D(e)os ar (or MC‘({D

Observaciones:

Firma del pasante:

Firma y sello del tutor externo:

i

Nota: Este formate podra ser sustituido si la institucion donde el estudial

instrumento que cumpla el mismo propdsito.
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Anexo 26

Asistencia Semana 22

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Horade | Horade
Fecha Regacda salida Actividades Realizadas Firma

28)03 |25 |9:30 am| 2:30pm gu)cq,},:o',\ il %g

»1‘1,0?}25 9:3046m J\:OQP"" Su?e(v(’g\c,,-\ en {‘,ﬂ/ma{{_) 3.%
J
ollog|es [ 3:00am 12:00pm | SuneryBslon en pos teles ﬁ@

Observaciones:

Firma del pasante:
Nota: Este formato podrd ser sustituido si fa in
instrumento que cumpla el mismo propésito.

el tytor externo:

ion donde el estudiante




Anexo 27

Asistencia Semana 23

BA4. Control de Asistencia en la Institucion

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Horade | Horade
" . salida Actividades Realizadas

Fecha

Firma

0Hopl2s | 3:00am [12:00pm Dupersion enpasteles
2 P

06’06'25 3:00am |2 OJ,’,'\ Su_)(/‘Vlhs.’c;/\ (’ﬂpqs}c/":s
1 - S

Observaciones:

Firma del pasante:

Do

%

w
>
O

Nota: Este formato podra ser sustituido sila in:

ucion donde el estudiant liza la pasgrifia utiliza un
instrumento que cumpla el mismo propésito. % e
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Anexo 28

Asistencia Semana 24

B4. Control de Asistencia en la Institucién
UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Hora de Hora de
Fecha | - Actividades Realizadas Firma
)08/ 25 | 3:00am|12°00pm | S o, Lalin op pashe e ?‘5&&‘_‘3\
4 /
wJoglzs | 2:00am [12:00pm 5‘7,,{,/’5/9;, o0 jasteles )
12/ cgles | 3:00am |12:00pm |Soarc Lol 20 pasteles =D

i 2

4
408l zs |3:00am |12:00pm L{’é}ﬁﬂ#glelg Bl
7 i
\9/03/25 3:00am |12:00pm |S,) 0 1,0sln en gusteles M
T 4

Observaciones:

LGN PRI

; ¥ >

tutor externo: g“fﬂsnmo %
&

i

ution'donde el estudia rea!iza I 3dantia utiliza un

Firma del pasante:

b))
Nota: Este formato podra ser sustituido si la in
instrumento que cumpla el mismo propésito.




Anexo 29

Asistencia Semana 25

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Hora de

- llegada

Hora de

Actividades Realizadas Firma
salida

18/0g/ 7 | 3:00am

12:00pm | Sopenlston enpasteles | mBMw

16 log/25 | 3:09am

”~ < e T %
12-00pm ‘->\)If’(‘fv~5'0n £n . 4s /e /(s %

20/08/ts| 1:00am

” 2
12-00pm SJOC’!\/&»".’)'A en pus feles %

b 0w /25| 7:000m

12:00 P | Supgrfs i 20 ngs Teles %

21/09/‘25 F00em

12:00pm S‘Jm‘rufg‘/.")?) D pas /e e/es j%\

Observaciones:

Firma del pasante:

whadll

Nota: Este formato podrd ser sustituido si la instftution donde el estudian aliza Ia'g a utiliza un
instrumento que cumpla el mismo propésito. »*
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Anexo 30

Asistencia Semana 26

B4. Control de Asistencia en la Institucion

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Horade | Horade

Fecha llegada salida Actividades Realizadas Firma
15)%125 1:00am | [2:09pm SQI’QJ.”Q)D//’ 20 pasteles 5@
25/0{,«}75 F:00am |l2:00pm S\JPerv\"s Po'n enpasteles s@&L

T i s 7

2t |oghs [9:00am |12:00pm |Suoecvblon 2 pars 12/es P
p8loglzs [7:000m |2:00pm |S uperfslisp en pusteles | mbialld
1‘1/08/?7 #00am |i2:00pm S’u;»er.,.“sfo',, 2n /w/'e/f’s _ﬁL
Observaciones:

Firma del pasante:

slidt

instrumento que cumpla el mismo propésito.
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Anexo 31

Asistencia Semana 27

BA4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: JOSE RIGOBERTO VAQUERANO GRANILLO

Fecha cexgerivall B g Actividades Realizadas Firma
llegada salida

0‘/09/25 3:00am {12:00pm Su,JCr.,st.s,, én pa,‘fc/@ m

Cl/\ﬂ/l% 3:00am [I2.00pm S/;orvfsfb//a Y27} m54%/(( _Sm
7 N

05/05/2s | 3:00am |12:00 pm Super elon r’n,w‘elfs —'M

Observaciones:

Firma del pasante:

shallo

instrumento que cumpla el mismo propésito.

el tutor externo:
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Anexo 32

Constancia de Finalizacion de la Institucion

B5. Constancia Finalizacion de la Institucién
CONSTANCIA DE LA INSTITUCION

San Miguel, 10 de septiembre de 2025

Ing. Manuel Antonio Espinal Guerra
Coordinador de Procesos de Graduacion Seccion/
Departamento de Ingenieria y Arquitectura de la Facultad Multidisciplinaria Oriental

Presente.

El suscrito: Lcda. Ingrid Dolores Bruno de Quintanilla _de Grupo Lorena, S.A. de
C.V., HACE CONSTAR que, el Br. José Rigoberto Vaquerano Granillo, ha realizado

satisfactoriamente su PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL en el proyecto:
Anadlisis Y Documentacién De los Procesos Productivos En una linea Productiva De
Grupo Lorena S.A. De C.V. _ habiendo iniciado en la fecha comprendida del __03
de marzo de 2025, hasta_ 03 de septiembre de 2025 por un total de_.6_meses.

Y para los efectos que el interesado estime conveniente, se firma y Sella la presente,
en Grupo Lorena S.A. de C.V,, San Miguel, a las 9 horas horas del dia_10_mes
septiembre ano_2025 Atentamente:

A}

GRUPO LORENA S A. DE C.V. =
GERENC iA G‘ST'CN HUMANA

‘ v
Lcda. Ingrid Dolores Bruno de Quintanilla

Gerente de Recursos Humanos| Grupo Lorena S.A. de C.V.

Qm W BETO [“I]lll “()IH\III\ K" e:'i?:;go

Nivtre & calé TR sTRon

Poniente: N° 21, Ciudad Jardin, San Miguel. El Salvador
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Anexo 33

Formulario de Evaluacion del Tutor Asignado por la Institucion

B9. Formulario de Evaluacién del Tutor Asignado por la Institucién
Nombre del pasante: José Rigoberto Vaquerano Granillo Camé: VG17003

Titulo de la pasantia: Analisis y Documentacién de los Procesos Productivos en una Linea Productiva
de Grupo Lorena S.A.de C.V.

Institucién receptora: Grupo Lorena S.A. de C.V.

Unidad de ejecucion de la pasantia: Planta de Produccién de Pan

Nombre del tutor: Ing. Guadalupe Estefania Henriquez Calderén

Fecha de evaluacion: 10 de septiembre de 2025

INDICACION. La nota del informe bimensual sera registrada con una calificacién de cero a
diez con dos decimales. Posteriormente se obtendra la nota promedio y se multiplicara por
el respectivo porcentaje.

'LCRITERIOS Nota 1 | Nota 2 | Nota 3 | Nota promedio | Porcentaje
Responsabilidad (30%) q »O q 5 ‘O q 5 l i % 5
Integracion con equipo de trabzjo (30%) qo q O (1 5 q 1 1 3 2
Cepacidad técnica (40%) T 9.0[9.5 [q 0 Q.7 3. 6%

Nota final q y 2‘,(.\

Observaciones: .
‘gdi&]&u poo A wxderdn cempodaminly

Recomendaciones:

Fecha: \

40de Acp. 2025 1) C




