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El presents documento, lo constituye ei estudio realizado para el trabajo de
graduacién denominado “DISENO DE UN SISTEMA DE PLANEACION Y

CONTROL DE LA PRODUCCION PARA LA INDUSTRIA DE BEBIDAS NO

CARBONATADAS™.

Es asi, que en su desarrollo se abordan los aspectos teodricos sobre sistemas,
planeacién v control de la produccion; se describen las generalidades sobre las
bebidas no carbonatadas, y los sistemas de envasado utilizados en fas empresas

nacionales productoras de este tipo de bebidas.

Para conocer la situacidon de esta industria, se realizé una Investigacion de
Campo, cuyos resuitados llevaron a determinar el tipo de bebidas no carbonatadas
que se fabrican, los sistemas de envasado que se utilizan, las técnicas de planeacion
v control que se aplican. y otros parametros con los que se creo una base sobre la
cual se dise_ﬁ(’) el Modeio de Aplicacion Propuesto. considerando las necesidades v

deficiencias que se tiene actualmente.



Tomando en cuenta lo anterior, los capitulos uno v dos establecen aspectos
teoricos de la investigacion vy generalidades de la Industria de Bebidas No
Carbonatadas, para posteriormente en ¢l capitulo tres detallar de manera objetiva
los aspectos técnicos de la Industria de Bebidas No Carbonatadas en cuanto al

proceso productivo.

Asi mismo, en el capitulo cuatro se detalla el disefio de la investigacidn, la
definicion del método, el tamafio de la Imuestra v las técnicas de investigacion a
utilizar. En el capitulo cinco se detalla la investigacion de campo efectuada, se
presentan los datos recopilados, graficos ilustrativos, analisis v diagnéstico de la
situacion actual de las empresas productoras de bebidas no carbonatadas en lo

referente a la planeacién y control de la produccion.

Finalmente, en los capitulos seis v siete se presenta el disefio propuesto del
Sistema de Planeacién y Control de la Produccion de Bebidas No Carbonatadas,
incluvendo costos del sistema, las etapas del plan de implementacién, v un Modelo

de Aplicacion para facilitar la comprension v aplicacion del sistema.



OBJETIVO GENERAL
Disefiar un Sistema de Planeacién y Control de ia Producciéon orientado a

facilitar ia fabricacion de bebidas no carbonatadas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
I. Proporcionar las definiciones de Sistema, Pianeacion y Control de Ia produccidn.

2. Determinar los tipos de planes que se aplican en los procesos de planeacidén y

programacion de la produccion.

(8

. Determinar los principales factores v requerimientos necesarios para planear y
controlar Ia produccidn.
4. Conocer la definiciéon de bebidas no carbonatadas y los distintos tipos que se

eiaboran en el pais.

wh

. Conocer ¢l proceso de fabricacion de las bebidas no carbonatadas.

(o

. Describir el procedimiento a seguir para la aplicacion del Disefio del Sistema de

Planeacion y Control de la Produccion.

~J3

. Presentar y aplicar las técnicas de planeacion y control en el disefio del sistema.
8. Relacionar a través de un Flujograma la interreiacion que existira entre el

Sistema de Planeacion y Control v [os restantes departamentos de fa empresa.



W

9. Disefiar los formularios necesarios que faciliten el flujo de mformacién en ia
aplicacion del sistema propuesto.

10. Presentar un Ejemplo de Aplicacion del Sistema de Planeacion v Control de ia

Produccion de Bebidas No Carbonatadas.



ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCE

El contenido del Trabajo de Graduacion, se enfoca en el Disefio del Sistema de
Planeacion y Control de la Produccién para la Industria de Bebidas No
Carbonatadas. Dentro de éste, se hace el uso de Técnicas de Ingénieria Industrial
que facilitan la labor de planear y controlar la producciéon y se explican los

procedimientos basicos que se ejecutan en el sistema.

Ademas, se disefian los formularios necesarios para el manejo de la informacion
y, para utilizar los formatos de manera adecuada, se presentan instructivos para

cada uno de ellos.

Todos los aspectos anteriores se enmarcan para lograr que la Industria de
Bebidas No Carbonatadas posea una base sobre como planear y controlar las
operaciones v actividades necesarias para elaboraciéon de diferentes bebidas no

carbonatadas.



LIMITACION

e Para el desarrollo del Trabajo de Graduacién se hace una Investigacion de
Campo a las empresas nacionales productoras de bebidas no carbonatadas,

considerando aquellas que se dediquen a elaborar: Jugos, Tés y Refrescos.

e En el contenido no se incluye la bebida no carbonatada conoctda como Néctar,
debido a que actualmente solo es producida por una empresa en el pais, y no se

logro el acceso a ningtn tipo de informacion sobre el Néctar.
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En toda organizacion llamese industria, fabrica o empresa, es de vital
importancia enfocar como un sistema las actividades de planeacion y control de Ia
produccion, va que éstas actividades deben interactuar en sincronia y como un todo
si s¢ desean obtener buenos resultados aprovechando eficientemente los recursos

disponiblies.

Por tal motivo. en este capituio se explican aspectos tedricos sobre los sistemas.
caracteristicas v tipos; asi también se aplica el concepto de sistema a la planeacién
v el control de la produccidn v su interrelacion con otros sistemas o dreas de la

empresa. pero principaimente con el sistema productivo.



Ademas, se contemplard la definicion de planeacion de ia produccion v su
mmportancia;, se presentara una definicion de control de la produccién con sus

objetivos y puntos y estandares criticos de control.

Finalmente, se abordaran tres temas que son base para establecer un sistema de
planeacion y control de la produccién, como son: Principios, Funciones y Factores v

Requerimientos de la Produccion.

.2.1 Definiciones de Sistema

[y

s “Es un conjunto de objetos y/o seres vivientes relacionados de antemano. para
procesar aigo que se denomina insumo. y convertirfo en el producto definido por
el objetivo del sistema v que puede o no tener un dispositivo de control que

permita mantener su funcionamiento dentro de los limites preestabiccidos™.( 1)

( 1) SENN James. Andlisis v disefio de sistemas de informacion.




e “Es una serie de elementos que forman una actividad o un procedimiento que
busca metas comunes mediante la manipulacion de datos, energia o materia en

referencia del tiempo para proporcionar informacion, servicios o productos™.(2 )

* “Es un conjunto de variables que intervienen interactuando entre si para Ia

consecucion de un objetivo™.( 3 )

Considerando las definiciones anteriores, un sistema se puede definir de ia
siguiente manera:

Un conjunto de elementos o recursos técnicos, materiales, humanos. y
financieros que interactiian entre si, procesando un insumo sean éstos materia
prima, energia, informacion, etc., para obtener un producto convertido en un

bien o servicio.
1.2.2 Caracteristicas de jos Sistemas
Las principales caracteristicas de un sistema reciben el nombre genérico de

parametros: los cuales son: Insumos, proceso. producto, dispositivo de control.

restricciones v el ambiente.

( 2YMASTRETTA Gilberto. Sistemas de produccidn.
3 ) KOONTZ Hareld - WEIHRICH Heinz, Administracion.

o~
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Estos parametros enfocados a una empresa se definen asi:
-El Insumo. Se compone por las materias primas v materiales. el trabajo de las
personas v la tecnologia que se adopta.
-El Proceso. Son los diferentes métodos utilizados que transforman y combinan los
insumos para obtener un producto.
-El Dispositivo de Control. Lo comprende el control v todo aquel mecanismo que
contribuye al cumplimiento de ios planes de produccion para que no se rebasen los
gastos en inversiones aprobados para dichos planes y, antes que todo, obtener
utilidades.
-El Producto. Coastituido por ¢l desperdicio, averias vy ¢l producto terminado en si.
-Las Restricciones. Son t0dos aquelios factores que delimitan el funcionamiento de
un sistema, taies como fos objetivos del sistema y el recurso.
-El Ambiente. Son todos los elementos internos y externos que influven en el

funcionamiento del sistema.

1.2.3 Tipos de Sistemas

Los sistemas se clasifican en:
a) Sistemas dbiertos: Son todos aquellos sistemas que intercambian informacion.
energia 0 materiales con su medio ambiente.

by Sistemas Cerrados: Son aquelios sistemas que no tienen reiacion alguna con el

'medio ambiente.



¢y Sistemas Fisicos v Absiractos: Los primeros son aquelios sistemas que existen
fisicamente; v ios abstractos son aquellos que solo existen en forma conceptual, en
la mente de alguien, por ejempio, un provecto en ia mente de un investigador.

d) Sistemas Naturales y Ariificiales: Los naturales son aquelios creados por Ia
naturaleza; y los artificiales son creados por el hombre. El ciima es un ejemplio de
sistema natural y una maquina es ejempio de un sistema artificial.

e) Sistemas de Hombres y Maquinas: Son aquellos integrados por hombres v
mdquinas, cuya combinacion tiene por objeto transformar algo, producir aigun
producto o servicio para satisfacer una necesidad.

) Sistemas y Subsistemas: Un subsistema es un sistema en si, solo que el concepto
sistema se refiere al sistema en su totalidad y los sistemas que lo componen son
ilamados subsistemas.

g) Sistema de Produccion: Enfocandolo de una manera amplia, un sistema de
produccién es aquel que transforma Ia materia prima o insumo en producto
terminado por medio de un proceso de manufactura. el cual a su vez es
retroalimentado por los dispositivos de control preestabiecidos que aseguran su

correcto funcionamiento.

o



Considerando las definiciones anteriores, se puede decir que el Sistema de
Plancacion y Control de la Produccion es un subsistema del Sistema Empresa va
que es un elemento que avuda a lograr los objetivos de fa firma; ademas. es un
sistema abierto porque interactia con otros sistemas de la empresa y, a su vez es un

sistema artificial porque es erecado por el hombre.

i.2.4 Relacion dei Sistema de Pianeacién y Control de la

Produccion con las diferentes Areas de la Empresa

Tomando como referencia que el sistema de planeacion y control de ia
produccidn es un sistema abierto, se describe a continuacion su interreiacion con las
otras areas o departamentos de la empresa:

A. Relacion con Investigacion, Diserio y Desarroilo del Producto

Esta proporciona a plancacidn toda la informacion referente al producto a

fabricarse, tales como su disefio. presentacion. forma, dimensiones. etc.
B. Relacion con Ventas

Un punto basico en la pilaneacion de la fabricacion de un producto. {o constituven
los pronosticos de venta o pedidos de los clientes, los cuales sirven al Departamento
dé Planeacion para establecer el pronodstico de Produccion v calcular los

requerimientos productivos.

~



C. Relacion con [ngenievia
Esta proporciona toda la mnformacién referente a fos procesos, materia prima.
magquinaria. equipo v dispositivos auxiliares a utilizar.
D. Relacion con Finanzas
Planeacion y control de la produccion se relacionan con finanzas, para establecer
los recursos monetarios necesarios y acordes a las previsiones de trabajo segin el
presupuesto.
E. Relacion con Mantenimiento
Mediante un flujo efectivo de informacion entre mantenimiento y pianeacion, se
hace posibie contar con un programa adecuado de mantenimiento preventivo v
correctivo. De igual manera se hace del conocimiento de la maquinaria disponibie
para desarrollar fa labor de produccion y asi planeacion puede realizar su labor en
base a los datos proporcionados por mantenimiento.
F. Relacion con Compras
Dentro de la empresa, la funcion compras se encarga de proporcionar
informacion a planeacion y control de produccion sobre el tiempo de espera para la
obtencién de materia prima v materiales. Compras provee los msumos considerando
el costo mas Optimo v una calidad aceptable de acuerdo a los estandares

preestablecidos.



G. Relacion con Control de Calidad

El controi de calidad tiene como objetivo velar por ia calidad de los productos
que e¢labora la empresa, de acuerdo a normas v estandares establecidos. Control de
calidad proporciona informacién a planeacion y controi de ia produccion sobre los
resultados de los muestreos de calidad hechos a productos y maquinas a partir de a
aplicacion de fos controles. Las etapas del proceso en donde interviene el control de
calidad es en la recepcion de materia prima, producto en proceso v producto
terminado.
H. Relacion con Personal

El area de personal tiene por objetivo asistir al Departamento de Produccién para
ia contratacion de personal cuando sea requerido, y cuando Produccidn lo requiera.
1. Relacion con Bodegas de Materia Prima y Producto Terminado

Con un flujo de informacidn adecuado entre bodegas y planeacidn v control de
la produccion se hace posible contar con la informacion referente a la materia
prima. materiales v suministros existentes o en tramites, asi como también se logra
conocer el stock de producto terminado con que se cuenta.
J. Relacion con Fabricacion

Esta drea se encarga de responder a las siguientes preguntas: (Como?. ;Donde™.
v (Porqué? se fabrica un producto que se ha provectado mediante la informacion
proporcionada por programacion de la produccidon a traves de las ordenes de
trabajo.

Ll esquema 1 de la siguiente pagina muestra las refaciones anteriores.

7]
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Objetivo de la Organizacion

La organizacion se puede definir como el proceso de combinar el trabajo que
los individuos o los grupos tienen que realizar con las facultades necesarias
para su ejecucion, de manera que los deberes asi creados proporcionen los
mejores conductos para la aplicacion eficiente, sistemdtica, positiva y

coordinada del esfuerzo disponible.

El tema de la organizacion, en su definicion mas amplia comprende: las personas
que trabajan en una compafiia; los cargos respectivos que ocupan; la jerarquia de
autoridad "y responsabilidad que ejercen esas personas individualmente; la
estructura de las relaciones entre unas v otras: los mecanismos a través de los
cuales actian v coordinan sus actividades en la empresa. En el trabajo de la
produccion intervienen las personas. io.s cargos. la autoridad. los contactos. las

operaciones v la coordinacidn.

El objetivo de la organizacion es alcanzar un proposito comun. La armazon de
la organizacion dentro de la cual forman los individuos una unidad. es un elemento

esencial para alcanzar un objetivo comun



Relacion enire los planes y la organizacion

Un paso preliminar necesarto a todas las actividades de una empresa industrial es
una declaracién clara y completa de las responsabilidades, autoridades v deberes o
actividades. A este respecto, la organizacién se encarga de establecer los planes de
aceibn; por consiguiente, todas las feglas, reglamentos v sistemas deben ser

expresiones explicitas de los planes formulados.

Las ventajas que proporcionan las organizaciones a los diversos planes son:

evita incomprensiones, rozamientos, movimientos y gastos inttiles, pues los

planes se formulan por escrito;

facilita la comprobacion de su aplicacion a la practica;

1

avuda a instruir o inculcar en el personal ejecutivo e inspecior los principios y

conocimientos que se consideren necesarios para poner en practica esos planes;

permite una renovacidn constante de la empresa, para que funcione con un minimo

de esfuerzo.
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La planeacion es una actividad importante en todo proceso administrativo, vz
que permite visualizar el camino a seguir para la consecucién de las metas v

objetivos trazados.

S1i bien es cierto que no se puede predecir con exactitud todo 1o que sucederd en
el futuro, la planeacion facilita la realizacion de sucesos v no permite que ocurran
por simple casualidad. Para concebir un buen plan, es necesario tener ciarc aspectos
como: Objetivos, Misiones, Politicas y las acciones para lograrios. Con este tipo de
informacion, se facilita la toma de decisiones sobre los planes a seguir para obtener

bienes 0 servicios.

i.3.1 Definiciones de Planeacion

“Es la funcion que tiene por objetivo fijar el curso conereto de accién que ha de
seguirse, estableciendo los principios que habran de orientario. la secuencia de
operaciones para realizarfo v las determinaciones de tiempo v NUIMEros necesarios

para su realizacion™. ( 4 )

( 4)YREYES P. Agustin. Administracion de empresas.




¢ “Consiste en la seleccion de misiones v objetivos. v las estrategias. politicas.
programas v procedimientos para lograrias: toma de decisiones: seleccion de un

curso de accion entre varias alternativas™.( 5)

| ®

“Es el proceso que permite la identificacion de oportunidades de mejoramiento en
la operacion de la organizacion con base a la técnica. asi como el establecimiento
formal de planes o provectos para el aprovechamiento integral de dichas

oportunidades™.{ 6 )

En base a las conceptos anteriores se define ia planeacioén de la produccién de la
siguiente manera:

El conjunto de planes y acciones encaminadas a dirigir la produccion,
considerando los factores cudnto, cudndo, donde v a qué costo:

¢Cudanto 7, que cantidad de cada articulo es necesario producir

(Cudndo? en que fecha se iniciard y terminara el trabajo de cada fase
¢(Donde? que maquina, grupo de mdquinas v operarios se encargardn de
realizar el trabajo

;A qué costo? estimar cuanto costard a la empresa el articulo o lote deseado

a producir.

e
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1.3.2 Importancia de Ia Planeacién en refacién con el Proceso de

Produccion

La necesidad de planear minuciosamente las operaciones de la produccion surge

a consecuencia de las cuatro razones ue se enumeran a continuacion:

I. La produccion moderna se ha hecho cada vez mas compleja, exigiendo que se
discurra siguiendo sistematicamente el proceso de antemano.

2. En los procesos de {a produccion interviene siempre el elemento tiempo en grados
variables.
En la iniciacidn de la produccién son esenciales el cdlcuio anticipado de las
ganancias futuras probables v de los costos futuros probabies.

3. Hay que tener siempre en cuenta el elemento de los cambios probables.

4. La produccion fucrativa se propone siempre obtener la combinacién mas

economica de fos recursos, lo que exige el planeamiento como medio para

conseguir el control del costo.



1.3.3 Tipos de Planes de Produccién

)

Los tipos de planes de produccion inciuven:

. Los que se refieren a las cantidades v a ia sincronizacién de las operaciones de

produccion con las necesidades de [a venta, por ejemplo: el Presupuesto de

Produccion.

. Los que se refieren a método: por ejempio: la fijacion de Rutas de Trabajo. Es

importante notar que la division entre el control de la produccién en masa v el
control de Ia fabricacion sobre pedido empieza aqui. Es por eilo, que este tipo de
planes se aplica al disefio del sistema, ya que tal como se observa en los
resultados de la pregunta tres de la primera parte del cuestionario de la
Investigacion de Campo, todas las empresas programan produccidén en masa
(lotes). Para este sistema de produccién en masa los planes inician con el
Pronédstico de Ventas y se desarrollan con el Diagrama de Operaciones, el cual se
convierte en un estandar hasta que se decida aiguna modificacion sobre el
proceso; v cada vez que se decida poner en fabricacién un nuevo producto se

debe elaborar su respectivo Diagrama de Operaciones.

.Los que se refieren a la fijacion del detalle de los tiempos necesarios en las

diferentes operaciones elementales para alcanzar el resuitado final perseguido:

por ejemplo: el Analisis de Mdquinas.



El primer tipo estd relacionado con el presupuesto de produccidon, mientras el

segundoe v el tercero lo estan con las operaciones corrientes de produccion.

1.4 CONTROL DE LA PRODUCCION

El control es una funcién gerencial inherente a la planeacién, va que mide v
corrige el desempefio a fin de asegurarse que se cumplan los planes disefiados y asi
los objetivos de la empresa. El control no puede funcionar si no existen planes v

objetivos.

1.4.1 Definiciones de Control

e “El control es asegurarse de que el comportamiento real este de acuerdo con los

planes”.( 7 )

e “El control es la funcién que consiste en observar, inspeccionar v registrar la
ejecucion de un plan, de manera que puedan compararse continuamente los
recursos obtenidos con los planes realizados v tomar las medidas necesarias para

la realizacion de los objetivos™.( 8 )

7 ) BIEGEL JThou E. Countrol de produccton

{
\
(& ) ALFORD - BANGS. Magwal de la produccior:.




e “FEg la funcion administrativa que consiste en medir v corregir la realizacion de

las actividades de los subordinados con el fin de asegurar que se logren los

planes v objetivos de la empresa™ (9 )

De acuerdo a las definiciones anteriores v aplicandolas a un proceso de

produccion, se puede definir ef control de la produccién de ia siguiente manera:

El control de la produccion consiste en observar, inspeccionar y registrar la
ejecucion de los planes de produccion en cuanio a la utilizacion de los recursos
programados para todo el proceso de fabricacion. desde la requisicion de
materia prima hasta la entrega a Bodega del producto terminado, transmitiendo
los datos observados a una entidad determinada para que se tomen las acciones
pertinenies.

) PR —~ =

1.4.2 Objetivos del Control de Ia Produccion

Objetivo General
Coordinar Ias instalaciones productoras de fa empresa (planta) para obtener un

producto segln este programado y con un costo oplimo.

(9 )Y KOONTZ - WETHRICH. Administracion,




Objetivos Especificos

En toda organizacién el control debe tener sus propios objetivos especiticos:
-Insumos: Verificar v dirigir [a cantidad v calidad de los materiales, el personal. el
equipo, las instalaciones y la informacién adquirida por la organizacion.
-Actividades: Velar para que se programen y e¢jecuten las operaciones de
transformacion y las actividades de distribucion que tienen lugar dentro de la
organizacion.
-Resultados: Verificar las caracteristicas de los productos previstos v de los

resultados imprevistos (contaminacidn, desechos y desperdicios) de la organizacion.

Con el fin de cumplir con los Objetivos Especificos dentro del sistema se

presentan técnicas y formularios en el Sistema Propuesto, tales como:

INSUMOS: Técnica ARPCC ; Cuadros de Requerimientos de Materia Prima.
Magquinaria y Mano de Obra ; Requisicion de Materia Prima y
Materiales ; Cuadro de Inventario de Materia Prima.

ACTIVIDADES: Técnica ARPCC : Programa Diario de Produccion ; Hoja de

Control Diario de Produceion.
RESULTADOS: Técnica ARPCC : Cuadro de Rotacion de Inventarios ; Orden de

Entrega de Produccion.



1.4.3 Actividades del Control de 1a Produccion

Debido a que cada empresa posee una manera particular de realizar sus

actividades, se hace dificil determinar las actividades del control de la produceion.

Pero las actividades sobre las cuales se debe tener un mayor control de

produccion son:

- En el recibo y registro de las ordenes de pedidos

- En la estimacién de costos de nuevos productos

- En el registro de compra de materia primia y materiales

- Sobre el mantenimiento de materia prima, producto en proceso y producto
terminado

- En la determinacion de niveles de inventario

- Sobre las necesidades de mano de obra vy maquinaria para cumplir con los planes
de produccion

- En la programacion de la produccién de la fibrica

- Asignacién de las tareas a hombres v maquinas

- Sobre el disetio detallado de los productos

- En el seguimiento de las ordenes de producecion

- En la evaluacion del rendimiento de la planta



1.4.4 Estandares v Puntos Criticos del Control

re -

Conociendo que los estandares son puntos de referencia gue se utilizan para
medir el desempefio real o esperado, es necesario determinar puntos de atencidn
especial. v luego observarlos para asegurarse de que una actividad ¢ un pracesc
avanza segun lo previsto en los planes de produccion.

o S¢ les denomina pumtos critices a los factores que limitan una operacidn ¢
indican si los planes estan funcionando o no.
e Los estandares son puntos de referencia que miden el desempefio real o esperado

con respecto a un patron preestablecido.

La eleccion de los puntos criticos del proceso, debe basarse en un principio
fundamental: “El control eficaz exige prestar atencion a los puntos criticos para

la evaluacion del desempeiio con respecto a los planes.”

Ventajas del establecimiento de estandares para puntos criticos

- S¢ puede manejar un mayor grupo de subordinados

- Se aumenta el tramo de control con ahorros en los costos v se mejora <l flujo de
informacion

- Facilita la comparacion de lo real contra lo planeado

- El cliente recibe un bien o servicio seguro v de calidad



Para el sistema se utilizara ta téenica de Analisis de Riesgos v Puatos
Criticos de Control (ARPCC), que se define como un enfoque sistematico para
la identificacion v asignacion de peligros o riesgos asociados con los procesos
productivos v administrativos, ademds se¢ puede incluir una definicidén de

medidas preventivas de control.

Para aplicar la técnica ARPCC se seguiran las etapas siguientes:

[ Identificar los riesgos

bt

. Determinar los puntos criticos de control

Uy

. Especificar los limites criticos (Estdandares de control)

4. Fstablecer un sistema de monitoreo

tn

. Ejecutar las acciones correctivas a través de las recomendaciones

6. Verificar el sistema

. Mantener actualizados los registros

Cuando se elabora correctamente un estudio de analisis de riesgos v puntos
criticos de control. es necesario identificar los factores que afecten directamente la
seguridad del producto. Esto permitird al sistema asignar recursos técnicos de la

manera mas eficiente posible.



Un estudio de ARPCC e¢jecutado adecuadamente produce una lista de
riesgos potenciales v sus correspondientes PCC’s, junto con los limites de

operacion vy procedimientos de monitoreo para cada uno de ellos.

El hecho de que un sistema sea bien concebido y todos los términos
definidos claramente, no necesariamente garantiza que es efectivo; un PCC
puede haber sido obviado (ej. un contaminante en una 11iateria prima, un foco
de contaminacion no visible en el equipo), o las medidas de control pueden no

ser las mds adecuadas (pueden ser muy lentas o no lo suficientemente

sensibles).

Por lo tanto, la técnica recomienda revisiones o modificaciones al sistema
cada vez que:
* ocurran modificaciones al proceso productivo;
* no se puedan verificar datos de un PCC;
* ocurran desviaciones de los parametros normales del proceso:
* ¢] sistema cumpla seis meses de aplicacion, para dar continuidad a largo

plazo del sistema.

[B9)



¢ Tipos de Estindares para Puntos Criticos

a) Estdndares Fisicos. Son mediciones no monetarias v son comunes en el nivel de
operacion donde se utilizan materiales, se emplea mano de obra, se ofrecen
servicios vy se producen bienes.

b) Estandares de costos. Son mediciones monetarias y, como los estdndares fisicos
son comunes en el nivel de operacion. Asignan valores monetarios a los costos de
las operaciones.

¢y Estandares de capital. Se derivan de la aplicacion de las mediciones monetarias
a elementos fisicos. Se ven con claridad en la inversidén de la empresa mas que en
los costos de operacidon. Asi, se observardn en ¢l balance general y no en el estado
de pérdidas y ganancias.

d)y Estandares de Ingreso. Son los valores monetarios asignados a las ventas.

e) Estandares de programas. Son los asignados en un presupuesto, en un
programa, en el seguimiento de nuevos productos o en aumentos para la fuerza de
ventas.

f) Estdandares de Tiempo.-Son aquellos que se asignan a las operaciones
involucradas en un proceso. para evaluar la eficiencia del mismo.

o) Estdndares de Calidad. Son aquellos parimetros o caracteristicas minimas

que deben tener la materia prima. producto en proceso v producto terminado .



En resumen un punto critico de control puede ser una materia prima, un lugar. un

proceso, a los que se pueden aplicar controles para prevenir los riesgos.

1.5 PRINCIPIOS DE LA‘ PLANEACION Y EL CONTROL DE

PRODUCCION

Al enfocar los principios de planeacién v control de produccion, existen algunos
que son fundamentales y que si se les da consideracion debida, contribuiran mucho
al éxito deseado por la empresa. Algunos de los mds importantes de estos principios

Son:

1. El tipo de fabricacién, v no la clase del producto, determinan el sistema
necesario; por ejemplo, debido a que se tiene un tipo de fabricacién en masa v no
en pedidos, se utilizan planes en base al método iniciando con el Diagrama de
Operaciones.

2. Lo complejo del control variara con el numero de conjuntos a controlar: es decir
los tipos de envasado. ﬁ

3. Fl dnico factor base determinante es ¢! nimero de piezas a controlar: es decir

sabores v tamarfos.

4. Fl tiempo es el comin denominador de toda programacion

)
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5.

.La magnitud de la empresa o division tiene poco o nada que ver con Io

complicado que pueda ser el sistema de control de la produccion

. En fa preparacién de bases de datos o documentos de informacién fija, debe

separarse de la informacidon variable; algunos datos obtenidos durante la
Investigacion de Campo constituyen informacién fija, como velocidades de

maquinaria.

. El verdadero control de produccion es un control “a priori” que precede al hecho,

mientras que el registro de datos deriva de un control “a posteriori”

. El control del costo deberia ser un derivado de la preparacidén del trabajo y

ianzamiento

Los documentos originales deberian reducirse al minimo

10.EI numero de unidades en proceso (las que se estan trabajando), serd en general

igual al producto dei nimero de periodos (meses, semanas o dias) en el cicio de
fabricacion y el numero de unidades a completar durante cada uno de estos

periodos

11.Una programacion de entregas hechas o congeladas. deberia abarcar siempre un

periodo de tiempo igual o mavor que el ciclo de fabricacion del producto acabado

que se ha programado

12.Todos los documentos. planos, listas de piezas o materiales, tareas de trabajo,

fichas de costos y similares. deberan ser copias de uno o varios de los cuatro

documentos que se citan a continuacion:

.



Programa. Autorizacidn escrita para producir cierta cantidad de producto en
una fecha dada

Plano. Instrucciones de la oficina téenica para fabricar el producto

Lista de piezas y materiales. Una lista de todas las piezas, materiales,
elementos y materias primas que componen el producto

Ficha de fabricacion. Informacion sobre tiempo o puntos de pedido, fichas

de entrega o similares, necesarios para la planeacion de ia produccién

peg
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Dentro de 1a organizacién de la planeacién v el control de Ia produccién se tienen
funciones primarias y funciones auxiliares las cuales tienen por objeto lograr los

efectos optimos dentro de ia organizacidn. Las funciones se agrupan asi:

Funciones Primarias

Son aqueilas fundamentales en la planeacion v el control de la produceién:

a) Planeacion. Se constituye éomo la primera funcién de la planeacion y control de
la produccién, por medio de la cual se estabiece el plazo de enirega de una obra.

para ello se necesita conocer:



- La capacidad productiva de los distintos centros de produccion

- La cantidad de esta capacidad productiva que esta ocupada con trabajos
anteriores y durante cuanto tiempo estara

b) Preparacion del trabajo. Consiste en la recopilacion de toda informacion
relacionada a la fabricacién del producto, es decir, determinar para cada fase del
proceso productivo, los datos necesarios como:

- La precedencia operacional

- La maquina o puesto de trabajo en donde debe realizarse cada operacién

- El tiempo estandar para cada una de las operaciones involucradas

- Especificacidn de materiales y materias primas necesarias para el desarrollo de
las operaciones

c) Distribucion. Se encarga de proporcionar a la programacion los diferentes datos
obtenidos en Ia preparacion del trabajo, que estén de acuerdo a las fechas sefiaiadas
en la planeacion.

d) Programacion. Tiene a su cargo la coordinacion de las diferentes operaciones de
cada proceso de fabricacion, con el fin de cumplir los plazos de tiempo establecidos
en la planeacion.

e) Ejecucion. Se da después de la programacion y vela porque todo lo que se ha
propuesto en ia programacion se cumpla.

) Control. Es la funcion encargada de informar sobre los avances de la ejecucion
de cada una de las actividades éontemp'iadas en ia programacion. Es aqui donde se

verifica el cumplimiento de la plansacion.

12



Cuando existen anormalidades en algunas actividades de ia planeacion, el control
de la produccidn proporcionara {a informacion de como se producen los hechos v en

base a ello tomar medidas correctivas v preventivas.

Funciones Auxiliares

Son todas aqueilas que guardan una relacién con las funciones primarias, v por
ello forman parte de la piancacion y control de ia produccidn:
a) Compras. Se refieren a un abastecimiento completo de las materias primas,
materiales, suministros y otras necesidades para la bodega de producto terminado
en funcioén conjunta con la politica de inventario.
b) Presupuestos. Consiste en la elaboracion del estimado de mano de obra,
materiales, materias primas y gastos imprevistos, teniendo como base ios datos de ia
planeacion y el control de la produccion.
¢) Control de costos. Es el andlisis, reduccion y controi de los costos directos ¢
indirectos involucrados con la planeacion v elaboracion de los productos.
d) Estudio de tiempos y movimientos. Se registran v examinan criticamente de una
forma sistematica los métodos existentes v.o provectados para ilevar a cabo un
trabajo, asi como idear v aplicar métodos mads senciilos v tiempos estandares en
cada una de ias operaciones.

¢) Bodegas. La bodega de materia prima comprende la recepeion de materiales v

materia prima procedentes de los proveedores, verificando Ia calidad y cantidad de

los mismos.

3



Asi también se clasifican y asignan cddigos para elaborar informacidn que sirvan
a las diferentes areas interesadas en los stock de materiales y materia prima. Por su
parte la bodega de producto terminado se encarga de establecer un inventario del
producto terminado existente y disponible para ventas.
t) Control de Inventarios. Abarca el control de inventario de las materias primas,

materiales, suministros, existencias en proceso y producto terminado.

Esta funcién se encarga de proporcionar la informacion sobre las cantidades de
materiales disponibles para la planeacion, asi mismo, se encarga de gestionar que
las ordenes de materiales pedidos, lleguen en el momento adecuado para ser

utilizados.

1.7 TECNICAS REQUERIDAS PARA LA PLANEACION Y

CONTROL DE LA PRODUCCION SEGUN FUNCIONES

Con el objeto de lograr efectos optimos de la Planeacion y Control de la
produccion es necesario mencionar diversas técnicas que seran agrupadas en cada

una de las funciones mencionadas en el Capitulo 1, apartado 1.6.



FUNCIONES PRIMARIAS.
1. Planeacion de la Produccion:
- Programacién PERT, CPM, GANTT
- Pronostico de Ventas
- Planeacién de la Produccidn (S-P-V)
- Balance de Materiaies
2. Preparacion del Trabajo:
- Hoja de Ruta
- Lista de Partes
3. Distribucion de los Documentos:
- Técnicas de elaboracidn de Formuiarios
4. Programacion:
- Programacion CPM, PERT, GANTT
- Clear Channel
5. Control:
- Muestreo
- Cartas de Control

- Presentacion de Informes (Formularios)



FUNCIONES SECUNDARIAS
1. Control de Inventario:
- Control de Existencias: Maximos-Minimos
- Lotes Econémicos
2. Estudio de Tiempos:
- Procedimientos del Cronoémetro
- MODAPTS

- MTM

1.7.1 Funciones Primarias

Planeacion de la Produccion

A. PRONOSTICO DE VENTAS

Definicion:

Es la determinacion numérica de la cantidad de articulos a vender en un periode
dado. tomando como base el comportamiento del mercado (Ventas). El pronosticar
es un insumo para todos los tipos de planeacion v control empresarial dentro de las
operaciones. por lo tanto es importante elegir el método adecuado de prondstico

para la toma de decisiones.



Existen distintos tipos de decisiones en operaciones asi como distintas
necesidades de prondsticos para lo cual se pueden establecer tres métodos:
1. Cualitativos: Estos dependen del juicio gerencial, no utilizan modelos
especificos, por lo tanto distintos individuos pueden utilizar un mismo método
cualitativo y llegar a pronodsticos ampliamente distintos. Estos métodos son utiles
cuando se carece de datos o cuando los datos del pasado no son confiables para
predecir el futuro. Los cuatro métodos cualitativos mas conocidos son: método

Delphi, estudios de mercado, analogia de los ciclos de vida, juicio informado.

2. Métodos por serie de tiempos: Se utilizan para hacer analisis detallados de los

patrones de demanda en el pasado, a lo largo del tiempo y para proyectar estos
patrones hacia el tuturo. Una de las suposiciones bdsicas de estos métodos, es que la
demanda se puede dividir en componentes como nivel promedio, tendencias,
estacionalidad, ciclos y error. Los métodos.mas conocidos son: promedio movil,

suavizacion exponencial, modelos matematicos, autocorrelacion.

3. Métodos Causales: Estos métodos desarrollan un modelo de causa v efecto entre

la demanda v otras variables, por gjemplo la demanda de una bebida puede
relacionarse con la poblacidon, la temperatura promedio del verano, el tiempo. ete.
Se pueden obtener datos sobre estas variables y efectuar un analisis para determinar
la validez sobre el modelo propuesto. Los métodos mas conocidos son: regresion.

modelo econométrico vy modelo de insumo.

[#%9)



Caracteristicas:

= Debe estar en un sistema de medida definido previamente vy en periodos de
tiempo claramente determinados que definan {a ampliacion del mismo.

= Debe tener una idea clara y definida del grado de control y precisiéon que puede

tener cualquier tipo de Prondstico de Ventas.

Aplicaciones:
=FEs un mnstrumento valtoso para tomar decisiones que estén intimamente
relacionadas con ¢l presupuesto de la empresa.

= Como un mejor control de las existencias para reducir los costos de aimacenaje y

transporte.

B. PROGRAMACION GANTT

Definicidn:

Comprende [a descripcidn grafica de las ordenes cronoldogicamente como una

serie de iineas horizontales que marca su progreso y fijan puntos de comprobacion.

L)



Caracteristicas:

= Es utilizable para programacion y control de la produccion la cual denota el
comienzo vy fin de una actividad, sefiala el periodo de la misma, asi como también
la marcha de su ejecucion.

= Denota tiempos improductivos.

= Es efectivo ya que se llena a diario.

Ventajas:

= FEs sencilla su aplicacion.

= Evita las innecesarias y costosas horas extras

= Evita el costoso almacenaje de producto terminado y producto semi-elaborado

proveniente de fuentes externas.
= Es ficil de comprender y seguir su funcionamiento.
= Su instalacion es de bajo costo.
= Su mantenimiento es minimo.
= Puede ser utilizado para 6rdenes de pedidos, maquinaria v fuerza de trabajo.
= Sirve de base para la juiciosa distribucidn del dinero que debe gastarse en la

promocidn de ventas y publicidad.



Desventajas:

—Las tareas criticas no estan espectficadas.

= No permite detectar errores en el analisis.

= Para planear la expansion real de la empresa.

= En la eliminacién o sustitucion de los productos que no dejan beneficios.

= En el desarrollo de los controles financieros eficientes.

=En el establecimiento de directrices mas eficientes respecto al personal de la

planta.

C. PROGRAMACION PERT (TECNICA DE EVALUACION Y REVISION DE

PROGRAMAS)

Definicion:
Una red PERT es un modelo esquemadtico de las actividades y de los eventos
comprendidos en un plan, los cuales utilizan simbolos como flechas que denotan las

actividades y circulos que son los eventos, basdndose simplemente en un nivel de

tiempos.



Caracteristicas:

Es aplicable directamente a los problemas de plancacion v control de la
produccidn implicados en el control del plan son grandes, complejos v se hacen una
sola vez, por ejemplo ¢l montaje de una planta como el proyecto “Nejapa Power”.

Se aplican cuando se quieren reducir los costos o la duracién del proyecto.

Ventajas:

=Proporciona informacién a la administraciéon sobre problemas actuales vy
potenciales.

= Denota la fecha de conclusidn esperada del plan.

= Se logra coordinacién entre ¢l trabajador y los recursos.

Desventajas:
= No todo proyecto puede acelerarse con aumento en las utilidades ya que

provocara un aumento de costos.
D. PROGRAMACION CPM (METODO DE RUTA CRITICA)

Detinicion:
Es una técnica similar al PERT, con la diferencia que considera el aspecto de

costo dentro de la programacion como también los detalles de preparacion de los

diagramas.



Aplicacion:
Es utilizado por la direccion para planificar los proyectos a fin de lograr sus

objetivos con éxito.

Wentajas:
= Los problemas pueden ser resueltos antes de que ocurran.
= Por medio del diagrama puede asimilarse de una manera mnmediata el alcance del

proyecto completo en forma visual.

E. PLANFEACION DE LA PRODUCCION (S-P-V: STOCK-PRODUCCION-

VENTAS)

Detinicion:

Es una técnica para elaborar planes de produccion basandose en el pronostico de
ventas. Es llamado también Stock-Produccidn-Ventas: tiene como objetivo
primordial determinar el numero de unidades buenas a p.roducir en un periodo de
tiempo establecido, la cantidad de materia prima y materiales necesarios. ¢l niimero

~ de horas-mdguina y horas-hombre a utilizar.



Caracteristicas:
Es necesario conocer la siguiente informacion:
= Pronostico de ventas
= Politica de inventario
= Dias hébiles laborables
= Porcentaje de unidades defectuosas
= Requerimientos de materia prima y materiales por unidad
= Porcentaje de desperdicio de materia prima y materiales
= Capacidad tedrica de las maquinas por hora

= Eficiencia del proceso

Con su aplicacién se logra determinar:
= Numero de unidades buenas a producir
—Requerimientos de materia prima y materiales para producir las

estimadas

unidades

= Cantidad de horas-hombre a necesitar, es decir la cantidad de operarios

requeridos

= Cantidad de horas-maquina necesarias



Ventajas:

= Se toma como base real el Prondstico de Ventas

= Se determina con mucha exactitud los requerimientos necesarios para producir en
un periodo determinado

= Se manejan porcentajes de desperdicio y defectos

Desventajas:

=8¢ debe contar con la informacion oportuna, es decir en ei preciso momento que

se necesita desarrollar el plan de produccion

F. BALANCE DE MATERIALES

Definicion:

Es una técnica que permite conocer en un proceso de produccidén fos
requerimientos de entrada, fos insumos y los resultédos en términos intermedios,
con el proposito de tener el producto terminado al final de todas las operaciones dei
proceso. Tiene como objetivo establecer la cantidad de insumos que necesitan las
operaciones considerando los porcentajes de desperdicio de materiales y el

porcentaje de productos defectuosos al final del proceso.
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Ventajas:

= Se controla tanto lo que entra al proceso como lo que se obtiene con el producto
terminado

= Se parte de las unidades buenas que se requieren hasta llegar al requerimiento de
materiales

=Se consideran los porcentajes de desperdicios en cada etapa del proceso de

fabricacion

Desventajas:
=>Su aplicacion se complica cuando los procesos de fabricacion involucran
demasiadas operaciones ¢ cuando no se conocen las cantidades de materiales

necesarios para las etapas del proceso.
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Preparacion del trabujo

A HOJA DE RUTA

Definicion:

Es ¢l documento en el que se resume toda la informacidon necesaria para la
tabricacién de una pieza, y es uno de los elementos mads importantes en la
planificacion y el control de la producciéon, permite cuantificar toda esta
informacién tal como secuencia operacional, 'tipo de maquinaria , cantidad de mano

de obra y tiempo necesario para efectuar las operaciones.

Para realizar la Hoja de Ruta es necesario considerar casi la totalidad de los

factores que participan en el proceso de fabricacion.

B. LIST4d DE MATERIALES

Definicion:
Es ¢l documento en donde se especifican claramente todos los materiales que se
involucran en el producto, se utiliza como referencia conventente a todo lo

concerniente en actividades de planeamiento v produccion.



Distribucion de documentos

FORMULARIOS

Consiste en adecuar las particularidades del sistema a ciertos documentos que
son claves para transmitir la informacién a los distintos sectores involucrados en el

proceso de planeacién 6 de produccion en una industria.

Esta documentacion permite un ordenamiento informativo que agiliza el proceso,
es por ello que se debe considerar el no congestionar de informacién innecesaria

que podria ocasionar enredos y/o confusiones en su interpretacion.

Los formularios poseen la ventaja de ayudar a controlar el funcionamiento

operacional del sistema vy simplifica la utilizacién del mismo. Se utilizan cuando se

requiere tener un flujo de informacién efectivo y oportuno.

Programacion

Para efectuar la Programacion son validas también las téenicas descritas en la
planeacion de la producciéon: PERT. CPM, Gantt: v ademis la técnica Clear

Channel. detallada a continuacion:



CLEAR CHANNEL

Definicion:

Consiste principalmente en lograr un movimiento uniforme y ritmico del
producto con el fin de encontrar la forma mas eficiente del aprovechamiento de los
recursos: tiempo, mano de obra y maquinaria. Tiene como objetivo prevenir

pérdidas de tiempo o las sobrecargas entre las secciones y los centros de trabajo.

Aplicacion:

Es util en una empresa que manipule variedad de productos pero con procesos
similares, ya que es aplicable a {a programacion de diversas érdenes de produccion
acompafiadas por el Prondstico de Ventas, tiempo estandar, cantidad de mano de

obra y capacidad productiva.

Ventajas:

=Se pueden programar las ordenes de trabajo para diversas maquinas con un
minimo ‘de tiempo., mano de obra y maquinaria.

—Determina ¢l conjunto de productos cuya produccién proporciona maximos

rendimientos .

Desventajas:

= Su implementacion requiere de un personal altamentc técnico para su ejecucion



Fjecucion

Para efectuar la tareca de ejecucidn se utilizara la distribucion de
documentos descritos en el apartado 1.7.1.3 , ya que permite ordenar y

agilizar la informacién del sistema.

Control

A. MUESTREO

Definicion:
Consiste en la inspeccidén aleatoria del producto que se estda fabricando, no
importando si se ejecuta al inicio, dentro del proceso de fabricacion o cuando

ya se tiene el producto terminado.

Procedimiento:
Se selecciona cierto niimero de productos o unidades cada cierto tiempo
del proceso. es decir por ¢jemplo, sacar un producto de cada 100 que se

fabriquen v asi hacerle las observaciones. pruebas v analisis correspondientes

para determinar la calidad de éste. - - -



Aplicacion:
Este método se puede aplicar a: el producto. la materia prima y. los

materiales en general.

Definicion:
Técnica utilizada para medir el grado de control de un proceso, para
juzgar el rendimiento de una actividad y para establecer un indice de

seguridad para la materia prima y materiales defectuosos.

Proporcionan un control especifico, sumando los aciertos o fallas de un

proceso con el fin de controlar ia calidad de un producto.

Ventajas:
—=Se utiliza para medir y evaluar la calidad de los productos que se fabrican

- e s O

=S¢ pueden detectar ias fallas de un proceso con mucha mas facilidad.



C. FORMULARIOS

Para controlar cualquier proceso, actividad o funciones se hace obligatorio
la elaboracion de los formularios, aspecto evaluado en el apartado 1.7.1.3 del
documento. Con esta actividad de controlar. se debe comparar, registrar,
analizar la informacién, para evaluar la marcha o el desarrollo, v solo con la

utilizacion de formularios se facilita en gran medida.

1.7.2 Funciones Secundarias

Control de Inventario

Al CONTROL DE EXISTENCIAS DE MAXIMOS Y MINIMOS

Definicton:
Es ¢l método mas usado para determinar el momento justo para pedir v
ademas controlar el suministro de articulos, el cual genera el punto pedido.
» Maximo: Se define como la cantidad méxima admisible de un articulo en la
bodega.

s Minimo: La minima cantidad de articulo que debe permanecer en la bodega.

4



Caracteristicas:

= Previsién en la comprobacion del inventario de cada articuio.

—=El pedido se efectiia cuando existe una disminucién en la reposicidon de
articulos.

=Prevé el no quedarse sin existencias en caso de atrasos o un incremento dei
consumo de materiales,
—=El margen de seguridad se basa en el tiempo que se lleva en obtener

materiales en casos de apuros.
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Definicidn:

Es la cantidad de cualquier eiemento que hay que fabricar o adquirir de

una vez para que resulte al minimo precio unitario.

Aplicacidn:
Es aplicabie en la fijacion de las cantidades de reposicion en ios elementos
que se mantienen comunmente en inventario o en aqueilos en que existe una

demanda muy frecuente.



Ventajas:
=S¢ caleula la cantidad de producto a fabricar en la que se tiene el minimo
costo posibie.

= Es facil de aplicar.

Desventaja:

=S¢ hace necesario contar con personal con un grado alto de conocimiento de

manejo de inventario para operar este sistema.

Estudio de Tiempos v Movimientos

A. PROCEDIMIENTO DEL CRONOMETRO

Definicion:
Técnica empleada para registrar los tiempos y ritmos del trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea a fin de obtener el tiempo tipo o

estandar de dicha tarea.

Aplicacion:
Se puede emplear en dos tipos de mediciones: En la vuelta a cero se le
toma el tiempo a cada clemento; v en el de lectura continua se toma el tiempo

a los elementos sin retornar el crondmetro a cero.



Ventajas Vueita a Cero:
= No se necesita restar para encontrar ¢f tiempo a cada efemento
—=Se tiene una mejor descripcion de la estabilidad o inestabifidad en la

ejecucion del operario.

Desventajas Vueita a cero:

= Se pierde tiempo entre la reaccidn mental v el movimiento de los dedos a
volver a la posicion cero.

= No se logra realizar un estado claro de la secuencia de elementos en su

toma de tiempos.

Ventajas Lectura Continua:
—=Todos los elementos tanto regulares como extrafios pueden seguirse etapa
por etapa

= Se registra todo el tiempo en que la operacion esta en observacion.

Desventaja de Lectura Continua:
—Se crea mas papeleo.

— Dificuitad de medir la estabilidad de la ejecucidn de la operacion.

i
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B. TECNICA MODAPTS (Arreglo modular de estindares de tiempos

predeterminados)

Definicion:
Es uno de los sistemas que estudia la relacién entre tiempos estandares y

actividades o movimientos del cuerpo humano.

Caracteristicas:

Las caracteristicas propias de este sistema en comparacidén con otros
sistemas estriba en lo sencillo, por la faciiidad de aprender y usar, asi como
por tener definiciones claras y un nimero pequefio de alternativas mutuamente
excluyentes; lo econdmico por la facilidad de aplicarse sin necesidad de
recurrir a tablas y su independencia del criterio humano debido a las

definiciones claras y precisas.

Ventajas:
— Estudia a la operacion no al operario.

— Determina rdapidamente tiempos estandar para cualquier actividad manual.



C. MTM (movimiento- tiempo- medicion)

Definicion:

Procedimiento que analiza cuaiquier operacion manual o método ejecutado
por los movimientos bdsicos asignando a cada movimiento un tiempo
predeterminado que se define por la indole del movimiento y las condiciones

en que se& ejecutan.

Esta técnica se basa en ocho movimientos:

- Alcanzar - Sujetar
- Mover - Ubicar

- Girar ' . - Soltar

- Desacoplar - Apretar
Caracteristicas:

= Es de facil aplicacién
= Raipido de entender
= Puede aplicarse en cualquier parte

= Estudia ia operacion no al operador.
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Ventajas:

=Es el método que proporciona los datos mas exactos de tiempos
predeterminados.

=Representa ventajas sobre el estudio del crondmetro por la razon que
generalmente tienen aversion a dicho estudio.

=Elimina el criterio subjetivo necesario en la calificacién dei desempeiio
utilizado en el método del cronéometro.

—=Enfoca la atencion del analista en lés movimientos basicos comprendidos en

el trabajo.

En todo proceso de planeacion. y controi de fa produccidn, se hace necesario
contar con informacion sobre todos aquelios factores v requerimientos que

intervienen en el procedimiento de fabricacion para luego planear las operaciones.

Generalmente estos factores v requerimientos estan relacionados con los recursos
necesarios para producir un bien: los materiales o materias primas, equipo y mano

de obra.



Los factores son: equipos. materiales y mano de obra necesarios para producir.
Los requerimientos son aquellos necesarios por cada unidad producida de un bien.

Los factores v requerimientos para una empresa se detallan en el la TABLA 1.

zi FACTOR ff REQUERIMIENTO POR CADA UNIDAD |
| | PRODUCIDA |
l[ A) Equipo { ‘ f
i{ e Maquina # 1 K Hora-mdquina X horas, minutos, segundos i!
|’ ¢ Maquina # 2 ‘}c Hora-médquina Y horas, minutos, segundos {
‘[ B) Materiales [i ?
{!' Material # 1 } » Especificaciones del material # 1 |

e Material # 2 {l o Especificaciones del material # 2.(tamaiio, i,

|
| | peso, volumen, ete.)
1 |

i

" C) Mano de obra directa | 3

’, o Operador # 1 ti ¢ Horas-hombre de operador # 1 |

‘ic Operador 7 2 11 « Horas-hombre de operador # 2

FACTORES Y REQUERIMIENTOS PARA LA PLANEACION Y CONTROL

TABLA 1

Es evidente. que para propositos de planear la produccidn, es necesario que en
la fzibrica se cuente con:
- Cantidad de horas-mdquinas,
- Cantidad de horas-hombre,

- Cantidad determinada de materiales.



CAPITULQC 2

INDUSTRIA DE BEBIDAS NO CARBONATADAS

2.1 ANTECEDENTES DE LA INDUSTRIA DE BEBIDAS NO

CARBONATADAS

Las Bebidas No Carbonatadas son aquellas que en su contenido no presentan gas
carbénico (CO,;) v pueden ser 100% naturales o artificiales. Las bebidas no
carbdnicas buscan penetrar en el mercado de las bebidas, el cual ha sido dominado

hasta la fecha por las bebidas carbonicas y aguas purificadas envasadas.

Sin embargo las mejoras en los equipos y la tecnol'égia. han contribuido, junto
con el desarrollo de nuevas tecnologias, a aumentar de forma significativa ¢l nivel
de desarrollo de las Industrias de Bebidas No Carbonatadas. Esto ha hecho posible
que consumidores de Europa. Norteamérica v hoy en dia Centro América puedan
disfrutar de bebidas no carbonatadas hechas con frutas exdticas como piiia.

maracuva v otras.



Los analistas de mercado esperan que este crecimiento continte hasta bien
entrado el siglo NNXI. Las estadisticas indican que las industrias productoras de
bebidas derivadas de frutas constituyen el sector que cuenta con el crecimiento mas

rapido dentro del mercado global de bebidas.( 10)

En el caso concreto de los agricultores v procesadores de fruta, existe un interés
particular en relacidén con el ambito de la demanda que esto ha traido consigo. Los
distribuidores de bebidas no carbonatadas ofrecen en la actualidad una gama
creciente de productos de mejor valor, tanto de un solo sabor como de varios

sabores.

El sector industrial de bebidas no carbonatadas, el cual engloba tanto a los
agricultores como a los procesadores, ha respondido con 1‘apid¢z a las demandas de
este mercado internacional en continua expansién. Se han subido los estindares ¢n
los principales paises productores de frutas y se estan desarrollando cada vez mas

las nuevas técnicas, tales como el tratamiento aséptico.

( 10 )BEVERAGE WORLD. Qctubre 1995,
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Los productores y distribuidores de bebidas no carbonicas estan entusiasmados
con esta linea de bebidas que ofrecen un margen de utilidades superior al de las
bebidas gaseosas comunes ( 11 ). Y las primeras respuestas de los mercados en
desarrollo indican que los consumidores estan dispuestos a pagar por bebidas no

carbonicas y de alta calidad.

Es asi como en el pais comienza a observarse un crecimiento de las industrias de
bebidas no carbonatadas, las cuales buscan satisfacer consumidores exigentes con

productos de excelente calidad.

2.2 GENERALIDADES DE LAS BEBIDAS NO

CARBONATADAS

Durante mas de una década, los consumidores, los detallistas v los distribuidores
de bebidas no carbonatadas en Centroamerica han tomado parte de una transicidn
exclusiva, una transicion que ha visto el cambio del interés ;en refrescos gaseosos v
otras bebidas comunes a productos mas saludables, con mejor sabor, v mas

refrescantes.

(11) BEVERAGE WORLD. Octubre 1995.




No hay nadie a quien no le guste mas de una bebida no carbonatada existente en
el mercado, es mas se tiene la idea que cualquiera es un consumidor potencial v
viable de estos productos. A todos no les gustan todos los sabores, pero ahi esta la
belieza de las diferentes lineas de refrescos no carbdnicos: en eiias hay algo pafa

todos.

Existe una amplia gama de bebidas no carbonatadas que se producen y/o
comercializan. Asi por ejemplo se tiene una variedad de tés de gran sabor
preparados para tomar bien frios; bebidas no carbdnicas de frutas hechas
verdaderamente con frutas; jugos y refrescos con saborizantes artificiales; jugos de

frutas 100% naturales; v bebidas deportivas.

Para muchos refrescos no carbonatados se utilizan procesos de envasado especial
que hacen posibie envasar las bebidas sin usar preservantes. Para los que cuentan
sus calorias, las industrias ofrecen también lineas de productos dietéticos
edulcorados; y para los entusiastas -del deporte, las bebidas deportivas son
reconstituventes que contienen vitaminas sintéticas usadas para reemplazar

vitaminas ciaves v mineralies perdidos durante los ejercicios fisicos.
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¢, Por qué a los consumidores les gustan tanto las bebidas no carbonatadas ?
Hay varias razones. En las investigaciones de mercado. los refrescos no carbonicas
alcanzan evaluaciones mds altas que los competidores en varios atributos: “mas
gustosas que las colas como bebidas”, “apagan mejor la sed”, “son mas naturales”,
Lot s =1 L) 13 T oLt ,
‘tienen mgjor sabor”, “son fuera de lo comun”, “viene en un envase més

agradable”, entre otras.

En pocas palabras muchos las beben, ya que se esta hablando de una base de
consumidores que comienza aproximadamente a los seis afios y llega hasta los 60 o
70. No solo es el hombre, no solo es la mujer, y no solo es el entusiasta deportivo o

de la salud.

2.3 IMPORTANCIA DE LAS | BEBIDAS NO

CARBONATADAS

El crecimiento v desarrollo de las bebidas no carbonatadas favorece grandemente

al fortalecimiento de la economia v calidad de vida de la sociedad del pais.
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Aporte Economico

El aporte econdmico de este tipo de industrias para el pais se obs.crva en los
siguientes aspectos:
- Renta: Toda empresa legalmente establecida debe contribuir con este impuesto
como un aporte al gobierno de las ganancias obtenidas en un periodo de tiempo.
- Impuestos Municipales: Son los impuestos a pagar por el derecho de ser
propietario de un inmueble (alumbrado eléctrico municipal, servicio de tren de
aseo, etc.).
- Impuestos : Estos impuestos deben ser pagados por la importaciéon de materia
primay maqﬁinaria utilizadas para sus procesos.
- Aranceles: Estos impuestos se pagan por la exportacién de los prdductos a
cualquier otra nacion.
- Generacion de Empleos: Las empresas ofrecen la oportunidad de ubicar a todo

tipo de personal para cubrir los diferentes puestos de trabajo que se necesiten.

Aporte Social

El beneficio social que brindan las empresas productoras de bebidas no
carbonatadas. s¢ retleja en :
- Diversificacion de Bebidas: Con el surgimiento de este tipo de bebidas se tiene
mayor competencia en este tipo de proldlicto, va que ho predomina en la sociedad

salvadorefia un solo tipo de bebidas.



- Calidad de Productos: Este tipo de productos satisface las necesidades de clientes

exigentes en lo que respecta a bebidas.
- Avances Tecnoldgicos: Con la presencia de este tipo de empresas, el nivel de

tecnologia en el pais se desarrolla grandemente.
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2.4 MATERIAS PRIMAS, MATERIALES Y EQUIPOS

Materia Prima

Dependiendo del tipo de proceso y bebida a envasar asi serdn las materias primas
a utilizar. Las materias primas que se detallan en la TABLA 2, son las utilizadas

para ¢l proceso y los envasados que se detallardn en el Capitulo 3.

!I MATERIA PRIMA || MATERIA PRIMA E
T{lcido citrico ~ | concentrado ]
!1 agua cruda 'l| envase plastico II!
thﬁcar A‘ren'vase gabie-iop %l
l, benzoato de potasio §| goma xhantan ii
{cﬂ if pelicula de poliestireno ‘{i
§Flor0 gaseoso | : (]sorbato de i)otasio . !}
| cloro granulado sulfato de aluminio 1[
;}choruro de calcio 1{ vifieta ‘;

!

MATERIAS PRIMAS EMPLEADAS PARA LA ELABORACION Y ENVASADO
DE BEBIDAS NO CARBONATADAS

TABLA 2



0.

Materiales

Ademas de las materias primas también es necesario utilizar materiales
considerados como complementarios a los productos, pero que ayudan a la

colocacion del producto en el puesto de venta. Estos materiales se detallan en la

TABLA 3.

{i MATERIALES f, MATERIALES

| anaranjado de metilo | phenoftaleina |
| | |
g‘ bolsa secundaria f sanitizante g‘
- | |
‘ caja pard empacado || tituladora de alcalimidad F
carbén activado Ii solvente para tinta ii
| detergente i) sulfato de sodio jl
i

ll helio cromo ‘! tierra diatomacea ‘\
‘indicador buffer o ’! tapon plastico ﬁ|
| | _ ]

"{ ortotodilina : [; finia
i [

MATERIALES EMPLEADOS PARA LA ELABORACION Y ENVASADO DE
‘ - BEBIDAS NO CARBONATADAS -

TABLA3



Equipo

Es necesario que los insumos se conviertan en productos terminados a través de
procesos simples o complejos en los cuales intervienen herramientas o equipos. Para
el caso del proceso de elaboracion de bebidas no carbonatadas y métodos de
envasado que se detallardn en el Capitulo 3 es necesario tomar en cuenta los

siguientes equipos detallados en la TABLA 4.

}I EQUIPO l EQUIPO j!i
(I bombas para liquidos | maquina llenadora para bolsas \
Fodiﬁcadores J"méquina llenadora para botellas plasticas !i
il contadores de productio terminado il]nrrétquina fienadora para gable-top ﬁf‘
] LQUipo para microbiologia il pasteurizador il
gempanadma para bolsas i‘sistema de calentamiento de agua 1]
,empdcadora para botellas plastuas ls1stema de enfriamiento de agua I
;empauadoxa para gable-top . {smtemas de limpieza en sitio ﬁ']
:‘ envifietadora ttanque cisterna j;
: equipo para tratamiento de agua !i tanque cocina [i
dosificadores de quimicos }j tanque madrina ‘
filtro de arena - jtanque para disolucion de cal f
filtro de carbon l} tanque para pre-capa
l filtro pulidor {; tanques para preparacion de jarabe ﬁl
flujometros hponadom de botellas plasticas |

1

\iransportadores

1

1ntercambiador de calor

: ) : 1

’i ]

EQUIPO EMPLEADO PARA LA ELABORACION Y ENVASADO DE
BEBIDAS NO CARBONATADAS

TABLA 4

lavadora de botellas plasticas




2.5 INDUSTRIAS NACIONALES PRODUCTORAS DE

BEBIDAS NO CARBONATADAS

Las empresas de bebidas no carbonatadas estdn incluidas dentro de la

Clasificacion Internacional Industrial Uniforme en el siguiente grupo:

Gran Division 3 : [Industrias Manufactureras
Grupo 31 : Alimentos, bebidas y tabacos

Division 313 :  Industrias de Bebidas No Alcohdlicas y Aguas gaseosas.

En el pais, las empresas que se dedican a la fabricacion de bebidas no
carbonatadas son las siguientes:

- AGRO-VALL
- BON-APETIT

- DIADEMA S.A. DE C.V.

. ENVASADORA DIVERSIFICADA (ENDISA)

- FOREMOST |

- INDUSTRIAS CRISTAL DE CENTROAMERICA, S.A.
- LA SALUD '“



El proceso de elaboracion de las bebidas no carbonatadas comprende diferentes
operaciones que son realizadas en varias secciones de trabajo las cuales se
complementan unas a las otras. Dichas secciones pueden clasi.ﬂcarse en cuatro
areas:

1. Seccion de tratamiento de agua
2. Seccion de cocimiento de azicar
3. Seccion de preparacion de jarabe terminado

4. Seccion de envasado para producto terminado

Las tres primeras secciones se explican a continuacion., mientras que la uitima se
detaiiarda en el apartado 3.3, debido a la diversidad de formas y productos que se -

pueden obtener del envasado de las bebidas no carbonatadas.
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3.2 DESCRIPCION DEL PROCESC DE ELABORACION DE

LAS BEBIDAS NO CARBONATADAS

Seccion de Tratamiento de Agua

El objetivo de la seccién de tratamiento de agua es eliminar las impurezas y

atributos que contiene ¢l agua cruda hasta convertirla en agua potable y purificada.

Existen diferentes métodos para convertir el agua cruda en agua potable, tales
como: filtracion, coagulacion, reduccion de alcalinidad vy tratamiento quimico. Fl
método mas comunmente utilizado por sus buenos resultados y a un bajo costo es el

tratamiento quimico, el cual se explica 4 continuacion.

El proceso consiste en bombear agua cruda hasta un tanque cisterna, aplicando
durante su recorrido cloro gaseoso para obtener agua con cloro a 10 partes por
millon (ppm). Se deja reposar en la cisterna con el objéto de desinfectar v eliminar
compuestos orgdnicos al agua cruda. El tiempo de almacenamiento del agua

clorada en la cisterna depende del consumo de agua en la planta.



Luego ¢l agua ciorada se bombea hasta el tanque de reaccion en donde se le
dosifican v mezclan los siguientes quimicos: cal, hidrdxido de caicio, cloruro de
caicio y sulfato de aluminio; con la finalidad de coagular. flocular. desinfectar v

reducir la alcalinidad, hierro v aluminio del agua cruda.

Mientras los quimicos se mezclan se toman muestras del agua del tanque para
medir los parametros de calidad del agua, tales como: alcalinidad de bicarbonatos

(P), alcalinidad de carbonatos (M); acidez o alcalinidad (pH), v dureza totai (H).

Una vez controlados los parametros dei agua en el tanque de reaccidén se bombea
hasta el fiitro de arena en donde se eliminan todos los quimicos (excepto ei cioro)
no disueltos en el agua. Nuevamente se verifican los parimetros de calidad del agua
a la salida del filtro de arena, v una vez aprobados el agua es dirigida hasta el
tanque reserva. El agua contenida en el tanque reserva no es aun potable ya que

contiene una concentracion de cloro entre 6 v 12 partes por miiion (ppm).

Justo hasta el momento en que se requiere agua tratada se bombea el agua del
tanque reserva hacia el filtro de carbon para eliminar completamente el cloro.
Cuando el agua no presenta particulas de cloro n‘ia salida del fiitro de carbon ésta
se envia hasta el filtro puiiqior en donde queda retenida cualquier particula mavor o

igual a 10 micras de didmetro. El fiitro pulidor s opcional en un tratamiento de
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A la salida del filtro pulidor al agua tratada se le verifican los siguientes
parametros de calidad: turbidez. color, olor, sabor, cloro libre, cloro total,
alcalinidad, hterro, aluminio, cloruro, total de sélidos disueltos, coliformes v cuenta
total. Luego del filtro pulidor ¢l agua tratada sigue su recorrido hasta las secciones

de cocimiento de azlcar y preparacion de jarabe.
Seccidn de Cocimiento de Azicar

La seccion de cocimiento de aztear tiene como finalidad eliminar impurezas y
mejorar las caracteristicas del azGicar proveniente de los ingenios. Dicha aztcar
debe cumplir con especificaciones de calidad, tale.-‘rs como: pureza, sabor, olor, color,
turbidez, ceniza, potencial de floc, sedimento, diéxido de sulfuro, humedad,

bacterias mesofilicas, levaduras, hongos y medida de criba.

El proceso se inicia depositando agua tratada en el tanque cocina y calentandola
con vapor hasta los 73 u 80°C. posteriormente se le agrega <l azicar de los sacos
con ¢l fin de eliminar los microorganismos del :_;.zﬁéar a través de un choque
térmico. Luego se incrementa la temperatura del tanque cocina hasta los 82 u 83°C

v se le agrega agua tratada conteniendo carbon activado.



La cantidad de carbdn activado a usar depende del color del azucar que se esta
cocinando. al elevar la temperatura hasta los 83°C se cierra la valvula de vapor v se
deja en agitacion el contenido del tanque cocina durante unos 30 minutos. Mientras
permanece la agitacién el carbén activado logra eliminar colores, sabores e

impurezas no deseadas al azicar a través del proceso conocido como “adsorcion”.

Transcurrido los 30 minutos se le agrega tierra diatomacea al tanque cocina la
cual le servird posteriormente al aziicar durante su recorrido en el tanque pre-capa.
Terminada la carga de tierra diatomacea, la mezcia (agua tratada, azucar, carbdn
activado y tierra diatomacea) es bombeada hasta ei ﬁitro recoléctor en donde queda
retenido cualquier objeto grande de ia mezcla.

Luego del filtro recolector es necesario que la mezcia pierda particulas pequefias
de carbon activado y tierra diatomacea que pueda tener. Para elio se hace pasar [a
mezcla a través de un tanque f)re-capa, ilamado asi porque antes de utilizario es

- necesario formar en sus piacas una capa.

Dicha capa se logra recirculando tierra diatomacea (diluida en agua tratada) en
el interior del tanque pre-capa hasta que se observe un color claro en la
recircuiacion. Se requieren aproximadamente unos 13 minutos para lograr formar

la capa.



Filtradas las particulas grandes y pequefias de la mezcla, ésta se almacena en un
tanque madrina, en donde se toman muestras del jarabe simple con el objeto de
verificar los parametros de calidad como son: apariencia, carbén v materia extrafia,
olor, sabor a 10 brix, olor después de acidificacion, potencial de floc, microbiologia

y color.

Segun es la cantidad de jarabe o jugo terminado a preparar asi serd la cantidad
de jarabe simple a despachar. El proceso de despachado de jarabe simple consiste en
bombear el jarabe simple desde ¢l tanque madrina hasta el tanque de preparacion de

jarabe terminado.

Durante el recorrido del jarabe simple de una seccién a otra se utiliza el
intercambiador de calor para lograr reducir a unos 15 o 25°C la temperatura del
jarabe. Es necesario el enfriamiento del jarabe simple ya que las especificaciones de
preparacién de jarabe terminado son establecidas segiin los rangos de brix del

jarabe simple.
Seccidn de Preparacion del Jarabe Terminado
La secciéon de preparacion de jarabe terminado tiene como objetivo la

elaboracion de la cantidad de bebida no carbonatada especificada en ¢l programa de

produccion.



Vale la pena mencionar que las cantidades, tipos v orden de mezcla de las
naterias primas pueden variar para cada sabor y clase de bebida no carbonatada a
preparar. Es por ello que solo se presenta un proceso generalizado de la preparacién

de las bebidas no carbonatadas.

El proceso da inicio con la preparacién de la mezcla, esta mezcla consiste en
verter agua tratada en el tanque para mezcla, luego se disuelven preservantes como
benzoato de sodio y sorbato de potasio los cuales permiten aumentar la vida del

producto ya que logran estabilizar ciertos tipos de microorganismos.

A continuacién se agrega la goma, con esto la bebida se vuelve densa y dificulta
filtraciones en los envases de cartén. El ultimo paso de la mezcla es disolver el

concentrado (color y sabor) y luego el dcido citrico en el tanque para mezcla.

Una vez terminada la mezcla es bombeada hasta el tanque de preparacion de
jarabe terminado, ¢l cual ha sido previamente llenado con jarabe simple. La mezcla
v ¢l jarabe simple son diluidos con agua tratada en el tanque de preparacion de

jarabe hasta que se obtiene ¢l brix deseado de la bebida no carbonatada.

Ya preparada la bebida no carbonatada se verifican sus parametros de calidad.
luego es pasteurizada y transportada hasta el tanque para producto pasteurizado, <n

donde se almacena en espera de ser envasada.



3.3 SISTEMAS DE ENVASADO PARA LAS BEBIDAS NO

CARBONATADAS

El tipo de envasado para una bebida no carbénica depende de varios factores a
considerar por la empresa productora, tales como: pH de la bebida, tiempo de vida
del producto, clase de refresco, tipo de empaque proyectado al mercado, método de
pasteurizacion. A continuacidn se describen los métodos de envasado para los

productos en estudio:
Sistemas de Envasado para “Gable-Top”

Este sistema es utilizado para productos lacteos, jugos y productos liquidos
frescos. En caso de que el producto sea pasteurizado no importa si se procesa

usando alta temperatura/corto tiempo (HTST) o temperaturas ultra altas (UHT).

Los envases de carton “gable-top”, faciles de abrir, son reconocidos en todo el
mundo por su calidad. En este sistema también se pueden utilizar los envases de
cartéon “SPOUT-PAK”, con aditamentos para tapa reusable de rosca plastica

resellables. los cuales pueden ser impresos a todo color.



Las envasadoras “‘gable-top” forman, llenan vy sellan envases de carton con
precision y seguridad en tamafios desde fracciones de litro hasta uno o dos litros v a
velocidades desde 2100 hasta 12000 envases por hora. Las envasadoras son

completamente de acero inoxidable, son faciles de operar y mantener.

El cambio facil y rapido del tamafio del envase aumenta el ritmo de produceion.
Sus disefios compactos reducen al minimo el espacio que se requiere en una planta.
Dependiendo de las condiciones de la planta y el proceso, un equipo estandar puede

mantener la vida del producto hasta por 28 dias.

Sistemas de Envasado para Bolsas de Polietileno

Con el sistema de envasado para bolsas de polietileno ( llamado “pouch-filler™),
se pueden envasar productos como agua purificada, lacteos v jugos. Las bolsas de
polietileno brindan seguridad y flexibilidad a las empresas en todo el mundo ya que

envasan productos de alta viscosidad como productos de baja viscosidad.

El disefio de peliculas de polietileno con capas multiples proporcionan una
barrera de proteccion. integridad estruc‘.turai' v sellos de calidad. Las envasadoras
“pouch-filler” forman. llenan, sellan v cortan a Velécidades entre 4000 v 7300
bolsas por hora en una amplia variedad de tamafios populares. La sencillez v

eficiencia de estas llenadoras aseguran facil operacion v mantenimiento.



Estas llenadoras han evoluctonado con mecanismos que permiten efectuar
cambios faciles v llenados precisos para diferentes tamafios menores a un litro o
mayores. Este sistema de envasado proporciona hasta cuarenta dias de vida al

producto.

Sisternas de Envasado para Botellas Plisticas

Con este sistema se pueden efectuar llenados en frio. En este se pueden llenar
jugos, lacteos y jugos 100% naturales. Los envases plasticos elaborados con nuevos
materiales como ¢l cloruro de polivinilo (pvc) y, ¢l teraftalato de poliestireno (pet),
contintan aumentando el desarrollo de envase resistente al calor y con propiedades

que permiten formar una barrera protectora para el producto.

Las envasadoras para pldsticos solo llenan los envases; es por ello que necesitan
de otros equipos en la linea de produccion tales como: enviﬁetadora, coronadora v
taponadora. Los cambios de tamafio son faciles a pesar que implican cambios en
toda la linea de produccion. Estos envases presentan la ventaja de proteger a los

productos de los efectos nocivos de la luz.



3.4 DIAGRAMA DE GPERACIONES

La fijacion de la ruta comienza, en realidad, al determinar el orden de las
operaciones. El analisis de los métodos de trabajo, los materiales v el equipo es
anterior a la fijacion. El orden de las sucesién de las operaciones adoptado por este
tipo de industria puede ejercer un efecto notable sobre el tiempo necesario para la

fabricacién y sobre el costo de la misma.

El proceso de produccion de bebidas no carbonatadas es muy amplio v complejo,
tal como se observd en las secciones anteriores; es por ello que en la siguiente
pagina se ha dispuesto mostrar un bloquegrama simple y que logre la visualizacion

del proceso. (Esquema 2).



ESQUEMA DE OPERACIONES
PROCESO DE ELABORACION Y ENVASADO DE BEBIDAS NO CARBONATADAS
EJEMPLO: JUGO DE NARANJA EN GABLE-TOP
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Todo proyecto de investigacion posee un pairon o estructura especifica para
controlar la recopilacion de datos. Esta estructura es llamada Disefio de la
Investigacidon de Campo y su funcidn es asegurar que los datos necesarios sean

manipulados, analizados y evaluados de [a manera mas exacta y objetiva posibie.

Obtener informacidn para hacer un diagnostico sobre los Sistemas de Planeacion
v Control de la Produccion de la Industria de Bebidas No Carbonatadas que sirva
como base para el disefio del Sistema de Planeacion y Control de la Produccion que

mejor se adecue a las empresas productoras de bebidas no carbonatadas en el pais.



OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Conocer las distintas técnicas de planeacion y control de la produccion
utilizadas por las empresas

¢ Investigar ios procedimientos e instrumentos de control empleados en las
empresas

e Determinar los tipos de bebidas no carbonatadas que producen las empresas
salvadorefias en la actualidad

e Conocer la capacidad de produccién que se tiene en las planfas de fabricacion de
bebidas no carbonatadas

¢ Investigar como se refacionan el sistema de planeacion y control de ia produccidn
con las distintas areas de la empresa

e Determinar que recursos son necesarios para implementar un sistema de

planeacion y controi de Ia produccion



4.3 DETERMINACION DE LAS NECESIDADES DE

INFORMACION

Para contar con informacién precisa y real sobre la situacién de las empresas
salvadorefias productoras de bebidas no carbonatadas, en relacién a sus
procedimientos para planear y controlar la produccion de sus productos, es

necesario efectuar investigaciones que brinden datos directos y veridicos.

Es asi como la informacién se obtendrd de los responsables del drea de
produccidn, en cuanto a los sistemas de planeacion y control que se estan utilizando
actualmente. Para tal efecto en el apartado 4.4 se explicardn las técnicas de

investigacién a utilizar.

Ademds seran necesarios los datos proporcionados por instituciones privadas
relacionadas con las industrias del pais, tales como:
- Asociacion Salvadorefia de Industriales (ASI)
- Camara de Comercio e Industria de El Salvador
- Direccion General de Estadistica y Censo

- Instituto Salvadorefio del Seguro Social (ISSS)



orden alfabético, ete., esta informacion sera necesaria para determinar el tamaifio de

a

la muestra.
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Para obtener la informaci_()n referente a los sistemas de planeacidén y control
utilizados por las empresas productoras de bebidas no carbonatadas, se hara uso de
las siguientes técnicas de investigaciéﬁ:

Encuesta: Este instrumento se disefiara para recolectar de farma clara vy breve Ia
informacidén que servird de base para diagnosticar la situaciéon actual de las
enipresas.

Para tal efecto se utilizard un cuestionario, que se'rzi_ol_rientado a las responsables de
la direccion del area productiva, entre ellos: Directores, Gerentes. Jefes v/o
Supervisores de Produccion.

Entrevista: Con ¢l objeto de cubrir tépicos que no se pueden ampliar a través del
cuestionario, se solicitard una entrevista personal con cl-regponsable del drea de

produccion.



Observacion: Como método para asegurar las declaraciones brindadas en la
entrevista y en Ia encuesta se utilizard la observacion directa sobre el uso de las

técnicas para planear y controlar fa produccién.

4.5 DISENO DEL INSTRUMENTOQ DE INVESTIGACION

Para ¢l disefio del cuestionario que se utilizara para ilevar a cabo ia encuesta se
emplearan preguntas de seleccion madltiple y abiertas, de tal forma que ei
encuestado se sienta en libertad de ampliar cualquier criterio que considere

necesartio.

Para las entrevistas personales. se hard uso de un formato con preguntas que
amplien las del cuestionario, v se podra recopilar la informacion grabando la

entrevista.

()



Cuestionario sobre Sistemas de Planeacion y Conirol de la

Produccion

OBJETIVO GENERAL
Obtener informacién que garantice las bases para realizar un diagnostico
adecuado a la realidad sobre sistemas de planeaciéon y control en la produccion de

bebidas no carbonatadas

INDICACIONES GENERALES
El cuestionario consta de 24 preguntas distribuidas en 4 partes, asi:

PARTE 1

s Indagar sobre los productos no carbonatados que fabrican, tipos de envasado v
generalidades sobre la produccion.

PARTE 2

¢ Investigar sobre la planeacion de la produccion.

PARTE 3

» Determinar controles de produccién en las empresas.

PARTE 4

Conocer la interrelacion que existe entre planeacion y control de la produccion con

las distintas dreas de la empresa.



~r

Las preguntas son de opcion multiple y de complementacién, se deben marcar las
opciones que considere necesarias.
Las opciones estan estructuradas en tres formas:

Casiilas para marcar ( ) De complementar

OBJETIVO: Conocer acerca de las bebidas no carbonatadas que fabrican las

empresas en el pais y generalidades de [os procesos de produccion.

PREGUNTAS:

1. ;Queé tipo de bebidas no carbonatadas elaboran?

o~

JUGOS () REFRESCOS ( ) TES( )
OTROS:

Objetivo: Determinar el tipo de bebidas no carbonatadas que efaboran ias empresas

en el pais.

2. ;Para qué tipo de presentacion poseen equipo?

GABLE-TOP: Tamarfios:

BOLSA: Tamarfios:

BOTELLAS PLASTICAS: Tamaifios:

Objetivo: Conocer el tipo de maquinaria -que poseen [as empresas v o sus

presentaciones para el mercado.



3. (En qué basan sus programas de produccion?

EN PEDIDOS ( ) ENLOTES ( )

OTROS:

Objetivo: Determinar la base que utilizan las empresas para la planeacion de Ia

produccion.

4. ;Segun el tipo de envasado, qué cantidad de maquinaria habilitada poseen? v,

(Cual es la capacidad tedrica de produccidn por maquina o linea de produccion?

| CANTIDAD DE CAPACIDAD X |
| | HORA DE ,l
| | | PRODUCCION |
{Ga ble-Top { il lt
{Bolsa de Polietileno !{ I‘

.{ |
| Botella Plastica ' |’ J |
| | |
}otros ] ] |
| | | |
jotros ,‘ ! '
e .

capacidad de produceion.

5. ;Cual es su promedio mensual de Produccion por tipo de envasado?

PARA GABLE-TOP: PARA BOTELLA PLASTICA:

~ T T

PARA BOLSA POLIETILENO: OTROS:

Objetivo: Determinar ia cantidad de productos que se elaboran mensualmente las
empresas, para tener idea de la carga de trabajo en planeacion y programacion de ia

produce1on.



6. (Qué cantidad de personas se involucran directamente en la produccion por linea

o maquina?
PARA GABLE-TOP.

PARA BOLSA POLIETILENO:

(bjetivo:

Determinar la cantidad de personas promedio necesarias

para [a

requisicion de mano de obra por iinea de producto.

7. (Cuanto es su tiempo de preparacién de la maquina y equipo para produccién?
PARA GABLE-TOP:  min PARA BOTELLA PLASTICA min
PARA BOLSA POLIETILENO: min OTROS min

Objetivo: Determinar la cantidad de tiempo que necesita una maquina para iniciar

produccidn, vy tomar en cuenta este tiempo para la planeacion.

-

8. (A cuanto asciende su UTILIZACION DE LI

e aVats)

PARA GABLE-TOP:
PARA BOLSA YULILTILENO
Objetivo:

mensuaimente.

NEA?
PARA BOTELLA PLASTIC! %
% OTROS %

Investigar cuanto es el factor de aprovechamiento de la pianta

9. (A que porcentaje asciende la distribucion de la bebida de naranja (jugo) por °

presentacion en fos diferentes tipos de envasado?

172 1t.

1

1.0k = 1,2 gl

1.0 gl

VA AR IR VER A
i
|

|
| |
| |
| ]

|
\ [

—

Conocer en gue forma

utilizaria en ei Modelo del Sistema.

distribuyen

ia bebida de naranja para poder



B._PARTE 2.

OBJETIVO: Determinar como se encuentra la aplicacion de la planeacion de la

produccion en la empresa.

PREGUNTAS:
1. ¢Existe un departamento o seccidn de planificacion dentro de la empresa?
SI( )  NO() |
S1 su respuesta es afirmativa, ;Cuales son algunas de las funciones del drea de

planificacion?

Objetivo: Asegurarse si existe dentro de [a empresa una entidad encargada de [a

planeacién de la produccion.

2. ;{Con base a qué se planea la produccion?
a) PRONOSTICO DE VENTAS ()
b) EXPERIENCIA PROFESIONAL ( )
c) PEDIDOS ()
d) ROTACION DE SALIDAS ()

Objetivo: Conocer que criterios utilizan las empresas para planear su produccion,

3. {Con qué frecuencia realizan la planeacién de la produccion?

2) DIARIAMENTE () d) MENSUALMENTE ()
b) SEMANALMENTE () &) ANUALMENTE ()
¢) QUINCENALMENTE ( )  f) PARA CINCO ANOS ()
OTROS:

Objetivo: Determinar los periodos normales de tiempo para los cuales se provectan

en el medio las empresas de bebidas no carbonatadas.



4. ;Qué departamento establece las cantidades a producir en ia empresa?

Objetivo: Conocer que drea de la empresa establece fas unidades a producir por dia

O seimiaina.

5. (Con la actual forma de trabajo, se cumpie siempre con el programa de
produccién establecido?

ST () NG ()
PORQUE?:

Objetivo: Investigar si se cumple con los pedidos de producto utilizando ias

actuales técnicas de planeacion de la produccion.

6. ;Qué método o técnica de planeacion utilizan para programar la produccién?

-

a) PLANEACION DE LA PRODUCCION....... ()

b) BALANCE DE LINEA. ... ()
¢) CPM/PERT-COSTO. ..o ()
d) PROGRAMACION LINEAL..........cc e ()
¢) LOTE ECONOMICO.......ooiiie ()
f) PROGRAMACION DE PRODUCCION....... ()
g) PRESUPUESTOS .. ()
) DIAGRAMA DE GANTT ... ()
1)..BALANCE DE MATERIALES ... ()
OTRAS

Objetivo: Conocer de forma especifica las tecnicas que utilizan las empresas para

planear v programar {a produccidn.

%



7. ;Qué problemas han surgido de la aplicacién de las técnicas de planeacién

anterioras?

Objetivo: Establecer las dificultades que se tienen con [a utilizacién de fas técnicas

para planear que se emplean en la actualidad.

C._PARTE 3.

OBJETIVO: Determinar de que manera se obtiene la informacion que refleja el

cumplimiento de los planes de produccidn, es decir, como se controlan los planes.

PREGUNTAS:

1. ;Qué tipo de controles existen en la empresa?
a) CONTROLES DE CALIDAD.........cccooccciiiiinin. ()
b) CONTROLES DE MANTENIMIENTO................. ( )
c) CONTROLES DE MATERIA PRIMA.............c..... ()

d) CONTROLES DE PRODUCTO EN PROCESO....( )
¢) CONTROLES DE PRODUCTO TERMINADO.....( )
f) CONTROLES DE PERSONAL ..o ()
OTROS:

Objetivo: Conocer los controles que utilizan las empresas actualmente.

2. Explique en qué forma efectiian los controles que marcé en la pregunta anterior

Objetivo: Determinar en que forma se pueden controlar las areas de produccion.

88



3. De manera especifica, ; Qué métodos o técnicas utilizan para controlar?

a) CARTAS DE CONTROL......ovvooviorioieern. ()

b) PLANES DE MUESTREO.......ooioviereerronenas ()

¢) CONTROL DE INVENTARIOS.......coocorvr..... ()

d) DIAGRAMA CAUSA-EFECTO......ocorvmreennn... ()
OTROS: |

Objetivo: Conocer de forma especifica las técnicas de control que utilizan las

empresas actualmente.

4. ;Qué problemas inciden para la correcta aplicacién de las técnicas de control?

Objetivo: Establecer las dificultades que se tienen con la utilizacion de las técnicas

de control que se emplean en la actualidad.

5. ;Se tiene algﬁn control para disminuir las averias y desperdicios del proceso de
produccién? _

ST () NO ()
EXPLIQUE:

Objetivo: Determinar posibles usos y/o el mejor método para tratar los desperdicios

y averias.

6. ;Se tienen establecidos Puntos Criticos de Control?

SI ( ),;Cuales son? NO ( ),;Por que?

Objetivo: Considerar posibles puntos criticos de control que utilicen [as empresas

para implementarlos en el sistema.



7. ¢ Qué tipo de estandares de control utilizan?

) DE TIEMPO.......... () d) FISICOS....oooo.... ()
b) DE CAPITAL.....{ ) f) DE PROGRAMAS..( )
¢) DE INGRESO.......( )

OTROS:

Objetivo: Determinar los tipos de estandares de control que utilizan las empresas.



PREGUNTAS:
1. Indique las relaciones que tiene el area de Produccion con las otras areas de la
empresa para llevar a cabo la planeacion y control.

RELACION i

Investigacion, disefio y
desarrollo de productos

1

i

l
| Mantenimiento l |
| | |
| Personal l' o
1 ClLOWVIIAal J J
I_ | |
| Ventas | ]
! l !

produccion con los diferentes departamento de la empresa.



2. Escriba ¢l nombre de los formuiarios que utilizan para relacionarse con las
diferentes areas de la empresa.

[AREA 'NOMBRE DEL (LOS) FORMULARIO(S) |

Compras ! |

e -, 1 - i
Fabricacion i |
1’

\
|
|
%Coz_trol de Calidad 1‘
| |
1
J
|
|

I'desarrollo de productos
| Mantenimiento

Personal

|
|
i
\
. | :
|Investigacién, disefio y S |
|
J
l
Ventas g

|
|
|
|
|

}
sotiunt o aa frrranitarias 11t h 78 o v o ralsafamac amtes mlamannida
Objez‘z vo: Conocer los formuiarios utilizados en {as relaciones entre yfauca'.uu 1Y

control de ia produccion con los diferentes departamento de la empresa.
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Entrevista sobre Sistemas de Planeacion y Control de la

Produccion

OBJETIVO GENERAL
Obtener informacién que ayude a complementar o ampliar ciertas preguntas que

el cuestionario contiene.

INDICACIONES GENERALES
Por cada pregunta del cuestionario sobre las cuales se requiere complemento se

formularan verbalmente las siguientes preguntas:

PARTE I
1A. ;Qué sabores poseen para cada tipo de bebida no carbonatada?

JUGOS:

REFRESCOS:

TES:

1B. ;En qué sistema de envasado llenan las bebidas no carbonatadas?

JUGOS:

REFRESCOS:

TES:
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5. Para cada sistema de envasado. ;Cuantas unidades se producen por tipo de

bebida no carbonatada?

6. ;Cuales son los puestos para cada sistema de envasado?

ABLE-TOP:

Q)

OLS

T

DE POLIETILENO:

o

BOTELLA PLASTICA:

7. ;Qué involucran los tiempos de preparacion de las maquinas?

8. (A qué se debe que la Utilizacion de Linea sea menor del 100%7




PARTE II

i. ;Por qué no existe un departamento de planificacion dentro de la empresa?

3. (A qué se debe que se programe Ia produccién a diario?

PARTE III

n

. ;Qué acciones se toman para disminuir las averias y desperdicios?

6. Especificamente, jEn donde se tienen establecidos fos puntos criticos de control?




4.6 DETERMINACION DE LA MUESTRA

Determinacion del Universo

El universo lo constituven todas aquellas empresas del pais cuya actividad

gcondmica sea la fabricacion de bebidas no carbonatadas.

Para lograr cuantificar las empresas que comprenden dicho universo se han
consultado registros y nominas de las instituciones mencionadas en el apartado 4.2.
De esta forma se ha determinado un universo constituido por 7 empresas dedicadas

a la elaboracién y envasado de bebidas no carbonatadas (Ver Apartado 2.6).

Clasificacion de las Empresas

Para la clasificacion de las empresas que producen bebidas no carbonatadas, se
han seleccionado criterios que avuden a este fin. Para esta investigacion las

empresas se han clasificado de la siguiente manera: pequefia, mediana y grande.



Para clasificarias segun el tamario, os criterios a considerar son:
- Personal ocupado en la empresa
- Capital de trabajo
- Activos totaies

- Activos fijos

Para el presente trabajo, las empresas se ciasificardn tomando como base ia
cantidad de personas que laboran en la empresa segin fa Federacion Nacional para

la Pequefia Empresa (FENAPES), ver TABLA 3.

{ INSTITUCION JL CLASIFICACION : i'
j | Pequ i Mediana i Grande !l
DIGESTIC @i ‘I{ e s P R — |
[] | % empleados g || ‘,
l{F APFE, ( de 6 2 20 T de2la 'i deSlen |
‘[ t empleados | empleados ‘ adelante
| ' FENAPES " de3ald ; de 20249 = J de 50 en
? | empieados : empieaum >' ; adelante

TN YN T o s



Determinacion de la Muestra

La muestra es una parte de la poblacion o universo va sea este finito o infinito.
Para determinar la muestra se tomard el universo completo comprendido por todas

las empresas del pais, ya que el universo es muy reducido.
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CAPITULO S

INVESTIGACION DE CAMPO

5.1 DESCRIPCION DE LA METODOLOGIA EMPLEADA EN

LA INVESTIGACION DE CAMPO

Para realizar la investigacion de campo se hizo necesaria la informaciéon que se
contempla en el capitulo anterior, es decir, el Diseflo de la Investigacién de Campo.
Es asi que fue necesario conocer las nominas de las empresas o instituciones
encontradas en los directorios de organismos como la ASI, la Camara de Comercio
¢ Industria de El Salvador y la Administracién Nacional de Telecomunicaciones
(ANTEL), con el objeto de determinar ¢l nimero de ':em;’)resas productoras de

bebidas no carbonatadas del pais.

Posteriormente se determinaron las técnicas a utilizar para la recopilacion de la
informacion; para ello se disefi6 un cu‘estion;rio_v{_‘( Ver cuestionario en Anexo 2), v
con ¢l objeto de reforzar la informacion qe disefi6 una elltrei/ié;[-a.. (Ver entrevista en
Capitulo 4, apartado 4.5.2). ambas técnicas ﬁi’ero‘n-eméleiadzis” al mismo tiempo v

dirigidas a las personas responsables del drea de produccion en la empresas.

N



Ademads, debido a io reducido del universo, se decidid encuestar a todas las
empresas, convirtiendose por elio ia investigacion en un Censo. (Ver lista de
empresas nacionales productoras de bebidas no carbonatadas en el Capitulo Z,
apartado 2.6). Finalmente, se procedio a efectuar la im"estigacién de campo para

obtener la informacidn.

5.2 DESCRIPCION DEL

2 ¥ 4 mer i e W

GRAFICAR Y ANALIZAR LA INFORMACION

Para la presentacion de la informacién del cuestionario se tiene la secuencia
siguiente:
A. Las preguntas del cuestionario se dividen en cuatro partes.
B. Para cada pregunta se incluye:
- Un cuadro o tabia en donde se presentan Io.s datos obtenidos,
- Un grafico para ilustrar el analisis de los resuitados.y,
- El andlisis de cada pregunta.

C. Al final del andlisis de las preguntas del cuestionario-se presenta un diagnostico

global sobre la situacion actual de las empresas productoras de bebidas no

carbonatadas de nuestro pais.
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~

Para la presentacion de la informacion de la entrevista la secuencia es la
siguiente:
A. Se tienen las preguntas de la entrevista haciendo referencia a que nimero de
pregunta del cuestionario complementa o refuerza.

B. Las respuestas en forma explicativa de las preguntas de la entrevista.
Tipos de grificos

La ilustracién de los resultados se presenta para cada pregunta en un grafico.
Para una mejor explicacion del analisis de las preguntas se utilizan dos tipos de
grificos:

.- Graficos de barra, y

- Graficos de pastel.
Diagndstico

Consiste en un detalle claro de la situacion actual de las empresas productoras de
bebidas no carbonatadas en cudnto al uso de métodos. técnicas v sistemas para
planear y controlar la produccidn, éste andlisis global es en base a los resultados

obtenidos a partir de la investigacion de campo.
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5.3 PRESENTACION DE RESULTADOS DEL CUESTIONARIO

Resultados de la primera parte del cuestionario

PREGUNTA#1

1. 2Qué tipo da bebidas no carbonatadas elaboran?

PORCENTAJE

BRALISIS:
Ba observa que ke mayoria de ampresas {71.4%) se dadica a la elaboracitn de jugos;
un 42.5% emvesa refrescos y, un 42.9% eslabora the.

EREGUNTA#Z

2. ;. Para qué tipo de prasentacidn pesean equino?

ANALISIS:
El 100% da las emprasas posesn equipo para snvasas gable-top, un 71.4 para
envasgr on botallas pidsticas, y un 42.9 possen equipo para & Senado do
bolsas da podietileno.

Tamafios para Gable-Top:

365 o

PORCENTANE

\

ANALISIS;
En lo que fespecta af envasedo en gable-iop se tiene que solsmante un 14,2%
producen 1/7 de fitra, mientras que e un 100% las

P en
de 144, 12y, 1.0 Giro.

EREGUNTA#2DB
Tamehcs para Bolsa pibetice:
- T, BOLIA %

ANALIME:
Las amprosas qua posten equips para tlenar bolsa, envasan vokimenss de 1/4 it. sn
un 68.7%; mientras que oo un I3% i ) 8nvasar en voll de 112 litro.

iv



‘Tamafios para Botella Pldstica:

TAMANO BOTELLA )
A 1A B3
B A QUHTRO SEXTR
- 1/2 GALON 33,3

K N I

ANALIS,
De las enpresas que orr-esan &1 bolefla plastica la mayoria snvasan en volimanes
de 172 gl. y 1.0 gl &n un 3A.3%, mieniras que ksnansn 1.0 snun 25.1%y,
solaments un 8.3% enveasa voiimenes de 1/4 igro.

PREGUNTA RS

3, 1.En qué basan sus programas da droduccidn?

N* DE MAQ. HABLER

ANALISIS:
El nrimero promedio do m4quinas para as ampresss que ervesan gable-top o de 2.4
micrings, pam envassr sn bolsa s amp POsBEn LN cio do 2 mbquinas y
pars o anvasado da botella pidstica 4stas tienen un promadio de 1.5 maquinas.

PREGUNTA# 483

48. 2.Cusl an la canecidad tedrica de produccidn por (inea de produccida?

_ ANALISIS:
Ninguna de 183 smpresas siahora sus progr 34 p 3on por un 100%
progr por totes de p 0N Y, 0 0 i@ produccidn combinando
lolos y pacidos.

CAPACIDAD BN UP.H.

ANAUS:
La capacidad tedrica promedio por hora en 186 ampresa que avalan gable-top as de
6,840 unicadas, misntras que of pramadic o flanado de bolaas a2 da 4,750 UPH y,
pam & envasado de boteila pigstica ae tlens un promadio de 2,400 UPH,

103



5.;.Cuél es su promedio mensual de produccitn par tipo de envasado?

PRODUCCION MENBUAL

b aoid

idet de las maquiras pasa pr ?

7. /.Cudnto es su tiampo de o

ANALIOE:

E! promedio mensual de unidades producidas en ies amprasas envasadaras do bolses
as da 950.000 unidades de las cuates un 6% comesponda a jugos:miertras que 138
emprasas nnvasadoras da gable-top producen 850,000 unidades de a3 amies un

95,3% corresponden a fugos v, las emprasas envasadras de botellas pidsticas llenan

590.00 unidades comespondiendo un 6.8% a jugo.

PREGUNTA 6

8. ;Qué cantidad de personal directa se involucra por (inea de produccidn?

45

3
5
£
H
F
o
Q
g
-
w
g
ANALISE):
Para la prep 360 de las mAquinas da an bolsa necenitan 75 minutos;

mientras que para las méaquinas para ef llenado de gable-top so necasita un promedio
do 80 minutas v, para fa preparacidn de las mdquinas de llenado de botalias pldsticas
S8 pecasita un promedio de 60 minutos.

PREGUNTA RS

8./A cudnto asciende su utilizacitn da linea?

% DE UTILIZACION DE LINEA

2
Z
Q
2
2
: ANALISIS:
Segun detos proporci por 1as empl de botellas pidsticas se

tiena un promedio de B personas directas en ia linaa; para &l ltanads de gable-top se
naceyita un promadio de 5.2 parsonas en la linea y, para el envasado de boisas se
necesita un promedio de 4.5 personas en la {inea.

-Lzuﬁl@ddndel]neemlasegmmuuelmnmnmmamw%m

p para las emp: da botelias i s@ tiena una
utilizacién promadio de un 75% y, para el llenada de botalla pldstica se tiene un
promedio de 75%.
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PREGUNTA#8A PREGUNTA#SC
9 A, A que porcentaje asciende la distribucién de la bebida de naranja (jugo), por
presentacion en los diferentes tipos da envasado? 9 C. (A que porcentajs ascienda la distribucion de la bebida de narania (jugo), por

presentacion en los diferentes tipos de envasado?

[TGABLE-TOP % BOLSA POL. %
AL i B AAL 700
B VAL 30 2L ]
CR2L 50
D.10L 20

L

ANALISIS:
El porcentaje as de un 30% para 1/4 de litro, un 50 % para 12 Jitro, un 20 % para 1,0
fitra y, un 0% para el 1/7 de fitro.

ANALISIS:
El porcentajs asciends a un 100% para (3 botsa de pafistileno de 1/4 de litro.

PREGUNTA%3 B

9 B. LA que parcentaje ascienda la distribucion de la bebida de naranja (jugo), por
’ presentacion en jos diferentes tipos de envasado?

Se tiene una distribucién da un 10% para 1,0 litro, un 60% para 1/2 galon y, un 30% para 1,0 gaion.



Resultados de 1a segunda parte del cuestionario

PREGUNTA#1 R TAY
1. ;. Existe un departamento da planificacion en la amopresa? 3. +.Con qué frecuencia realizan ia planeacién de 1a produccidn?

EXETE % %
EA S i 00
B.NO 100 T
Y47

PORCENTAJE

FREGUENCIA DE PLANEACION
Seqn sa obsarva ni de las emp L] poses un o para Se pusde cosecvar que sl 100% da las empresas realizan su pleneacion de produccidn
raglizar funciones propiaments de planeacion. a diario y, algunas do sllas utilizan la planeacidn semanal (42.9%) y la planeacion
mensual (14.7%).
PREGUNTA#2 R TA
2.,.Con base a que se planea 1a produccion? 4.2.Qué departamento establece las cantidades a producir en 1a empresa?

N
ofofofofa

i
!
i
i

w u L

2 2

z z

I it

Q Q

= 4

2 2 :
i
]
i
i
|

De acuerdo a ios resullados se puede determinar que las empresas basan ia ] ANALISIS: )
planeacién de la produccion en ol prondstico de ventas en un 100%; y sequidamente En todas las empresas investigadas, es el Departamento de Produccidn el encargade

se ven influenciadas por pexiidos y 12 expenencia profesional del encargado de planear
en un 42.8%: mientras que la rotacion solo represernta un 28.6%.

da decidir la cantidad de unidades a produdir.



PREGUNTA £5 P 87

5.¢ Con la actual forma de irabajo se cumple siempre con el programa? 7.¢Qus problemas han surgido de la aplicacion de las técnicas de planeacién?
SIEMPRE % [ DificULTADES %
A NO 100 HORARIOS DEL PERSONAL 57.1
B. St 0 . DEMORAS 289
. SOBREPRODUCCION 28,9
. FALTA DE MANTENIMIENTO 289
INCREMENTO DE GASTOS 143

PORCENTAJE

ANALISIS:
Las empr sa sienten ite onlos bios repentinos o
ANALISIS: atrasos en los horarios del personal de produccin en un 57.1%; mientras que
Todas las ampresas afiman que con los métodos ¥ procedimientos utilizados tas demoras en las entregas del producto, sobreproductidn y falta de
acht no siempre cumplen con la p i6n programada. mantenimiento representan un 28.6% cada una y; finalmente el incremento de
gastos solo les representa un 14.3%.
PREGUNTA #8

8., Qué thenica de olanaacion utilizan para programar 1a produccion?

PORGENTAJE

ANALISIS:
La mayor parte de las empresas utliza {a planeacién de 1a produccion en un 71.4%,
que los pres D un 42.9%, y ol resto de t'cnicas no estén
sienda aplicadas.
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Resultados de Ia tercera parte del cuestionario

PREGUNTA #1 PR! AN3
1.4, Qué tipo de controles existen en la empresa? 3..Que ] icas utilizan para ?

%
e
100
71.4
143
RTAS DE CTRL. 14,3
ROS [1]
[}
w
2 2
g H
w o
Q
5 g
2
H Los muestreos son aplicados en un 100% en las emp los dai
Todas las empresas encuestadas afirman utfizar todos los controles se ulilizan en un 71.4% y, las cartas de control y ol diagrama causa-efectn se usan en
presentados en ! preguita. un 14.3%.
PREGUNTA#2 . TA#
2 Expliaue en qué forma sfectiian los controles de Ia oreguita anterior 4.4Que problemas inciden pera la cta aplicacién de las técnicas de controf?
_PROBLEMAS %
. FALTA DE INSTRUCTIVOS 714 3
FALTA DE PUNTOS CRITICOS 71,4

oA
lBB 5
ac

2

ANALISIS; - .
. . C ANALISIS:
La combinacién de formulano y reporte es la manera més utlilizada por ias empresas Fatta d . ; - -
para llevar a cabo sus controles {57.1%); mientras qua et reporte lo utilizan en un it da 1 para los
28.6% v, los formularies en un 14.3%. . de puntos criticos es lo que may ite afecta a las emp deal
’ ’ aplicar sus controles (71.4%).




PREGUNTA£S

5.4.Se tiane un control especifico para disminuir las averias v desperdicios?

EXISTE %
H] 100
B. NO [1]

B
o%

T

P! UN 7

7.2Qué tipd de estandares de control utilizan?

ﬂﬁ

g

[a )

POKCENTAIR

ANALISIS:
El 100% da las empresas encuestadas afima tener un control sobre las averias y
asp ocash pos ol pi dap iG

PREGUNTA#S

8.,.58 tienan establecidos puntos aiticos da control?

PONCENTAJE

ANALISIS:
Las empr iaron tener” idos puntos crfticos da congrol,
So sstablecen puntos criticos en un 12% en ef productn en proceso; Mentras.
Que purtos criticos para la materia prime, pr 2 yia i
¥ o 6quUIpC tan soio en un 9% los han astabiecido.

ANALISIS;
£1100% de las empresas wifizan esténdares de tempo y, los estindares de capital y
fisicos son usados en un 71.4% de cllas.
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Resultados de la cuarta parte del cuestionario

1. Indique las relaciones que tiene el area de Produccion con las otras dreas de la

empresa para llevar a cabo la planeacién y control.

}! AREA .5 RELACION

|Bodegas  de Matena{Sohum suministro de materia prima, equipo \
prima y Producto | materiales

terminado Enitrega de producto terminade a Bodega de'
‘; ’1 Producto Terminado |
{Compras \Sohclta inventarto de existencias de M.P. y}
| |materiales "1
l | Solicita informe de fechas de entregas de pedidos. |

'Control de Calidad ISolicita estandares de calidad para los puntos

|

| | criticos del proceso
f Soficita informes de resuftados de Controi de{

l

| Calidad |
IFabrlcacmn | Informe sobre la ejecucién del programa del
J | produccion X!
‘Finanzas Solicita informes sobre los recursos monetanos.
3 | disponibles para Produccion :
| Ingenieria |Pide informe sobre los métodos y tiempos a|

i (conmderar para la fabricacién del producto |
Tavesti gacion, disefio 'y v/ Solicita informes sobre las especificaciones |
|desarr0ﬂo de productos  jtéenicas  de  materias  primas v produdios

|‘ | terminado. i'
| Mantenimiento L Analiza reportes sobre la disponibilidad de-
| 'maquinaria v equipo. para programar la.
] produceion. | - |
' Personal 1-; Gestiona  gue se  conirate b persomal de

| produccion para cubrir con fos programas.
Ventas ' Solicita el pronostico de ventas.

'




2. Es

criba ¢l nombre de los formularios que utilizan para relacionarse con las

diferentes dreas de la empresa.

{ AREA ‘i NOMBRE DEL (LOS) FORMULARIO(S) |
|
}Bodeoas ]“ equisicion de materia prima
[ | Comprobante de entrega de producto terminado |
j iO den de pedido j
%Compfu ltSf olicitud de compras 3
| i |
| Control de Calidad [ Informes de Microbiologia g
l | Control de Puntos Criticos ‘
Fabricacién | Programa de produccion )
Reporte diario de fabricacién %g
| Finanzas ll Informe de gastos mensualies
| Control de costos
Ingenieria | Andlisis de tiempos vy movimientos.
!Manuaies de produccién f
Investigacibn, dise ’l!HOJ'a de especid““ciones técnicas
|desarroifo de productos | Informe de nuevos productos.
]rMantenimiento | Informe de maquinaria disponible ]
l {Reporte de mantenimiento preventivo v 1
,’ J correctivo.
iPersonal Expediente de los empleados
L
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5.4 PRESENTACION DE RESULTADOS DE LA

ENTREVISTA

Informaci6n complementaria para la parte primera del cuestionario

La entrevista fue contestada por seis de las empresas que aparecen en el listado
de la seccidén 2.5 del capitulo 2.
1A. ;Qué sabores poseen para cada tipo de bebida no carbonatada?
JUGOS: Naranja, maracuya, banano, uva, coco, pifia, cereza, manzana
REFRESCOS: Naranja, fresa, uva, shampan, manzana

TES: Limén, tropical, melocoton.

1B. ;En qué sistema de envasado llenan las bebidas no carbonatadas?
JUGOS: Gable-Top, bolsa de polietileno, botella plastica
REFRESCOS: Bolsa de polietileno, botella pléstica

TES: Gable-Top.

5. Para cada sistema de envasado‘, ;Cuantas unidades se producen por cada tipo de
bebida no carbonatada? | |

GABLE-TOP: 810.000 jugos : 40.000 tés

BOLSA DE POLIETILENO: 850.000 refrescos ; ‘100.\’004’() Jugos

BOTELLA PLASTICA: 550.000 refrescos : 40.000 jugos.



6. (Cudles son los puestos de trabajo para cada sistema de envasado?
GABLE-TOP: 1 Operador de maquina
2 Operarios de empaque
Z Entarimadores
BOLSA DE POLIETILENO: I Operador de mdquina
2 Operarios de empaque
1 Entarimador
BOTELLA PLASTICA: 2 Alimentadores de envase
1 Operador de envifietadora
I Operador de maquina
2 Operarios de empaque

2 Entarimadores.

7. ¢ Qué involucran los tiempos de preparacidén de maquinas?
a) Saneo inicial
b) Cambio de sabores.
8. (A qué se debe que la Utilizacion de linea sea menor al 100%0?
a) Por los tiempos de preparacion
b) Por los camblos de tamafio
¢) Por paros eléctrico-mécanicos

d) Otros paros no programados (faita de equipo: tanques).



Informacion complementaria para la parte segunda del cuestionario

1. (Por qué no existe un departamento de planificacién en la empresa?
a) No ha sido necesario
b) No se ha estudiado la posibilidad

¢) Se va a implementar.

3. (A qué se debe que se programe la produccion a diario?
Debido a que se trata de un producto perecedero y, existe mucha variabilidad en

la demanda de sabores y tamafios.

7. i Explique qué involucran cada uno de los problemas que menciona?

HORARIOS: El personal de produccion no tiene un 11qrario definido, sobre todo
con las horas de salida, ya que por lo general se incurre en horas extras.

DEMORAS: Se tienen demoras en cumplir con las horas programadas de
produccion. por tanto hay demoras para entregar el producto terminado.

FALTA DE MANTENIMIENTO: El departamento de mantenimiento no logra
establecer v cumplir planes de mantenimiénto correctivo v preventivo debido a la
inconsistencia en los programas de producci.(')n.

SOBREPRODUCCCION: En ocasiones hav SNCes0s ‘de pfoductos terminados.

INCREMENTO DE GASTOS: Se elevan los géstos indirectos de fabricacion.
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Informacion complementaria para la parte tercera del cuestionario

5. ¢ Qué acciones se toman para disminuir las averias y desperdicios?

A partir de los reportes de averias y desperdicios diarios se obtienen resultados
estadisticos para un periodo determinado, los cuales son comparados contra los
estandares preestablecidos y, a partir de esto se mejoran los manejos de materias
primas y materiales, se ajustan las mdaquinas y se retine al personal que tiene

participacion directa con las averias y desperdicios.

6. Especificamente, ;En donde se tienen establecidos los puntos criticos de control?
A. MATERIA PRIMA: acidez de concentrados, peso, color, sabor, etc.
B. PRODUCTO EN PROCESO: brix, peso, volumen, agitacion, reposo,
dosificacidn, temperatura, etc.
C. PRODUCTO TERMINADO: brix, peso, volumen, cantidad, sabor, etc.

D. MAQUINARIA Y EQUIPO: velocidad. niveles de lubricacion, temperaturas,

saneos, ic.



Para sustentar con bases sélidas la propuesta del disefio del sistema de
Planeacidon y Controi de la produccién, se hace necesario estudiar la informacién
obtenida a través de las técnicas de investigacidn utilizadas vy rescatar los puntos

importantes y basicos que se deberdn considerar para elaborar ei disefio.

El disefio a presentar considerard la informacidon obtenida y todos los
procedimientos necesarios para que una empresa productora de bebidas no
carbonatadas desarrolile las actividades de planeacion y control de fa produccidn de

la manera mas eficiente posiblie.

De acuerdo a ia informacidn recopiiada se tienen los si‘gu'ientes aspectos:
el tipo de bebida no carbonatada de mavor demanda v produccion son ios jugos, ya
que se {lenan en diferentes sistemas de envasado y adéﬁuis existen en variedad de
sabores v tamafios. En segundo lugar se encuentran los refrescos v finalmente los
tés: es por eilo que las empresas poseen un mayvor ndmero‘.de magquinas para el
envasado en gabie-top, ya qué es el sistema de .venvasado donde mavor demanda se

tiene de jugos.



Los programas de produccion son elaborados en base a lotes de produccidn en
todas las empresas, mientras que ninguna de las empresas elaboran sus programas

por pedidos o combinando lotes con pedidos.(pregunta 3, parte 1 del cuestionario)

Para cumplir con dichos programas de produccion las empresas cuentan con el
equipo y maquinaria para producir en gable-top, bolsa de polietileno y botellas
plasticas (2.4, 2 y 1.5 maquinas respectivamente) y también cuentan con el personal
acorde a la produccién para cada tipo de envasado, 5.- 2 personas para gable-top, 4.5

personas para bolsa de polietileno y 8 personas para botellas plasticas.

No obstante, las empresas no aprovechan en su totalidad la capacidad tedrica de
la maquinaria, esto se refleja en las utilizaciones de linea que no alcanzan un
procentaje alto en relacion a su capacidad tedrica, esto se debe a pérdidas de tiempo

en preparar las maquinas (saneo inicial, cambio de sabores, cambio de tamafios) .

La falta de una adecuada planificaciéon se debe a la ausencia en todas las
empresas encuestadas de un departamento que realice las actividades de
planificacion. Actualmente en las empresas los encargados de planear la produccién
lo hacen a diario debido a que el producto posee una vida corta y para planear se
basan en el pronostico de ventas en el 100% de las empresas. pero apoyados en la
experiencia profesional de los encargados de planear la produccién, pedidos y

rotaciones de salidas.



El departamento responsable de establecer el niimero de unidades a envasar es
produccion apoydndose en las técnicas de planeacion siguientes: planeacion de la
produccion (S-P-V), balance de linea, y presupuestos. También se tiene que todas
las empresas afirman no lograr cumplir con los programas de produccion ya que se¢
falla con los tiempos propuestos, con ei numero de unidades defectuosas aceptables

y con el nimero de unidades a producir.

Asi también, es de hacer notar que la falta de una adecuada planificacién ha
lievado a las empresas a incurrir en problemas con los horarios del personal de
produccidn, averias del producto, demoras en entregas de productos,

sobreproducciones, incremento de gastos de fabricacion, ete.

Ei 100% de las empresas afirman tener controies durante todo el proceso de
elaboracidn de las bebidas no carbonatadas. Para efectuar éstos controies el 57% de

las empresas combinan reportes v formularios para efectuar las actividades

respectivas, sin embargo, se carece de instructivos. para su utilizacion. lo cual

constituve una de las dificuitades al aplicar alguna técnica. para controlar la

produccion.



Para disminuir el porcentaje de averias v desperdicios las empresas han
encaminado acciones tales como: reportes diarios de averias y desperdicios v

charlas de capacitacidn al personal.

Todas las empresas tienen estabiecidos puntos criticos, siendo los mas utilizados
Jos concernientes al producto en proceso, materia prima, maquinaria y equipo v

producto terminado.

En la actualidad el area de produccidn de las empresas guarda reiacion con otras
areas, pero el grado y tipo de interreiacidon depende de Ia estructura organizativa en

particular que cada empresa de bebida no carbonatada posea.

De acuerdo a lo expuesto anteriormente, se hace necesario que ias empresas
implementen un sistema que permita efectuar actividades encaminadas a planear y
controlar la produccidn, ya que por las dificuitades y deficiencias encontradas es
muy notorio la faita de una adecuada planificacion, lo cual hace que aumenten los

costos de fabricacién y pueden salirse del mercado.

11e
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CAPITULO 6

DISENO DEL SISTEMA

6.1 DISENO DE LA ORGANIZACION

El disefo de la organizacidn es de tipo funcional, es decir se ha divido el trabajo
directivo de modo que cada hombre, descendiendo desde el superintendente, tenga

que ejecutar el menor nimero posible de funciones.

En la organizacion funcional la division del trabajo es planeada y no incidental,
ademas se mantiene la mas alta eficiencia funcional de cada persona; asi como el

trabajo manual se separa del trabajo intelectual.

El nimero de personas de la organizacién del sistema (ver organigrama) indica
que se trata de una e;-llpresa clasificada como. GR.ANDE (m:ls de 80 personas, segun
FENAPES, Tabla # 5) v se observan cinco niveles importantes en los cuales pueden
clasificarse los miembros del gjecutivo v los | elnplcadoéi‘ encargados de [a
inspeccion. Esos niveles son:

- altos ejecutivos, (Directores)

- ejecutivos importantes, (Jefes v Asistentes)



- gjecutivos intermedios, (Supervisores)
- ejecutivos subordinados, (Vendedores)

- inspectores y capataces, (Operarios).
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Estructura Organizativa de Planeacion

La unidad, seccién o departamento para planeacion y control a incluir en el
organigrama dependera de las politicas imternas de las empresas; pero, para el
sistema propuesto se deben de considerar los siguientes aspectos:

e Laseccion de Planeacion estara formando parte de 1a Gerencia de Produccion, es
decir dependera de dicho gerente.

s Se deben involucrar dos personas para la seccién de planeacion; el Jefe de
Planeacion y su Secretaria.

e Las funciones de la seccion de planeacion seran de asesoramiento o staff a la
Gerencia de Produccion, pero trabajara como unidad independiente en su

estructura organizativa.

Basicamente, la estructura organizativa de planeacion se define asi:

| |
11 ] lefede
I'7 | Produccion -
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Funciones de los Cargos de Produccion

El siguiente extracto, sobre la organizacion de la divisidn de Produccidn, sirve
para definir de forma amplia las funciones y responsabilidades de las personas que

ocupan los diferentes cargos.

Gerente de Produccion: es responsable ante el Director Técnico de: planear y fijar

los programas con las fechas para la ejecucion de todas las ordenes de trabajo de
todas las 4reas de fabricacidn; suministrar a todos los departamentos de la empresa
datos sobre las cargas, o trabajos de su departamento, y sus maquinas; controlar las
materias primas y verificar la conservacidn de las herramientas empleadas.

Jefe de Planeacion: es responsable de todas las actividades relacionadas con la

organizacion central del control de la produccion v el planeamiento de ésta. Asi

también es responsable del control del desarrollo de planes de fabricacién y del

v

mantenimiento de los registros de progresos.

Jefe de Produccion: es responsable ante ¢l Gerente de Produccion de proporcionar

datos sobre la ejecucion de los programas de produccion; asi como del control de

los materiales. N

()

dm



6.2 DISENO DEL SISTEMA DE PLANEACION Y CONTROL

DE LA PRODUCCIGN

El marco tedrico y la investigacion de campo realizada en los capitulos
anteriores, se constituyen en la base sobre la cual se estructurard el disefio del
sistema. El disefio de un Sistema de Planeacién y Control de la Produccién es

necesario tomar en cuenta dos factores determinantes como son:

e Perecibilidad del producto: en lo que respecta a las bebidas no carbonatadas su
tiempo de vida para ser consumidos oscila entre los 21 y 25 dias luego de haber
sido envasados, esto debido al deterioro de su envase, sometimiento a

temperaturas extremas, inadecuado manejo, descomposiciéon quimica, etc.

Es por ello que, para este tipo de productos perecederos, lo mas recomendable es
mantener reservas de recursos apropiados que puedan ponerse en marcha cuando
sea necesario v que a su vez puedan pararse las reservas cuando hayan pasado los
periodos de demanda maxima. Es asi, que el sistema propuesto contempla una
planeacién basada en los pronosticos de ventas y una programacion diaria basada

en la rotacion estadistica de las salidas de producto terminado.

L)
in
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» Magnitud de fas operaciones: la escala en que se llevan a cabo las operaciones
influye mucho en un sistema de planeacion y control de la produccion. Una gran
magnitud de operaciones implica diferentes clases y cantidades de materia
primas, una estructura organizativa de tamafio grande, y una pianeacion mas

minuciosa de los complejos procesos de fabricacion.

Es por eilo que para el disefio del sistema propuesto se presenta un proceso de
elaboracion y envasado de bebidas no carbonatadas con procesos que aplican
aquellas empresas realmente comprometidas con la calidad de sus productos. Es
decir, este sistema contempla complejos procesos, diferentes clases de materias

primas y una gran estructura organizativa.

Es mas, si una empresa desea emplear un novedoso sistema de envasado o agregar

un nuevo sabor o presentacién, simpiemente tiene que introducirlo al sistema de

forma similar a los procesos que actualmente planea y controla con el sistema.

El disefio de un Sistema de Planeacion y Control de la Produccion involucra las

actividades siguientes:
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Prondstico de Ventas

Es el cdlculo estimado del nivel de la demanda de un producto o varios en un

periodo determinado. Este calculo sera elaborado por el Departamento de Ventas.

Pronostico de Produccion.

Es una actividad de Planeacion, que consiste en la determinacién del numero de

unidades a producir tomando como base el Prondstico de Ventas.

Requerimientos de Mano de Obra

Después de determinar el nimero de unidades a producir se procede al calculo de

la cantidad de horas-hombre a necesitar para cumplir con ¢l Plan de Produccién.

Requerimientos de Maquinaria y Equipo

Esta actividad consiste en el calculo estimado del nimero de horas-maquinas
necesarias para cumplir ¢l Plan de Produccidén. Se deberd contar con el numero.

capacidad vy eficiencia de la maquinaria.



Requerimientos de Materia Prima

Este calculo consiste en la determinacion de todos los materiales y materias

primas que integran cada producto planificado.
Programacion

Luego que han sido llenados los requerimientos anteriores, se procederd a
preguntarse como?, doénde?, cuando?, se ejecutara cada operacién necesaria para

fabricar los productos.

Estindares de Control y Puntos Criticos.

Con ¢l objetivo de cumplir con la produccion establecida y que se lleve a cabo
con los minimos errores posibles, se tendran puntos criticos que corrijan cualquier
deficiencia de lo estipulado en la programacion de produccion. Con este control. se

verificara el cumplimiento del programa de produccion establecido. tomando como

referencia los estandares de control preestablecidos para ¢l sistema.



6.3 ESTRUCTURA DE CODIFICACION DEL SISTEMA

El sistema se elaborara asignando un codigo a cada departamento & seccion a los
sistema de envasado, a los tipos de bebidas, a los tamafios, etc.; estos codigos los

llevaran los formularios a elaborar.

Codificacion de Departamentos

VTA : Ventas

PYC : Planeacion y control

MTO : Planeacién y control - Mantenimiento.

FAB : Planeacion y control - Fabricacion.

IDP : Planeacién y control - Ingenieria y desarrollo de Productos.
COM : Planeacion y control - Compras.

CDC : Planeacion y control - Control de calidad.

BMP : Planeacioén y control - Bodega de Materia Prima y Materiales.
BPT : Planeacién y control - Bodega de producto terminado.
ADM : Administracion.

FIN : Planeacion v control - Finanzas.

PER : Planeacion v confrol - Personal.
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Codificacion del producto.

El producto sera codificado para establecer un control qué permita facilitar la
identificacion del mismo.
Variables.
a) Sistema de envasado
G : Gable-Top
B : Bolsas Polietileno.

P : Botella Plastica.

b) Tamafios.

1/7 : séptimo de lifro.

1/4 : cuarto de litrov

1/2 : medto litro

1/1 : un litro

9/5 : medio galon (1.893 lts.)

19/5: un galdén (3.785 its.) |

¢) Tipo de bebida.
T Jugos.
T: Tés.

R : Refrescos.

<D



d) Sabores

NJ: Naranja

MY: Maracuya

MZ : Manzana

UV: Uva

BN : Pifia-Naranja-Banano
CZ : Pifia-Naranja-Cereza

CO : Pina-Coco

FR : Fresa
SH : Shampan
LM : Limoén

TR : Tropical

ML : Melocotén

Ejemplos de Codificacion

Para comprender el objetivo de la codificacion, se presentaran tres ejemplos que
ilustran la importancia de operar cédigos a las variables del sistema: Sistema de

Envasado, Tipo de Bebida. Sabores v Tamaiios.



A. Jugo de Naranja de ¥4 de litro en Gable-Top

o

_C)

GINJi/4: G. GABLE-TOP: 1. JUGO: NJ. NARANJA; b

. Refresco de Fresa de ' de litro en Bolsa Polietileno

BRFR1/2: B. BOLSA; R. REFRESCO; FR. FRESA; 1/2.
Jugo de Naranja de 1.0 galdén en Botella Plastica

PINJ19/5: P. BOTELLA; J. JUGO; NJ. NARANJA;

N
~
faonsal
O
R

(W)



6.4 FLUJO DE INFORMACION DEL SISTEMA

Flajograma :
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Flujo de Informacion del Sistema de Planeacion y control de la

Produccion

Para analizar el flujo de informacidn, es preciso tener claro la definicion de
Sistema, va que el andlisis requiere aislar un sistema para su estudio v la
identificacion de limites, insumos y productos; los cuales seran la informacién para

planear y controlar la produccion.

El objetivo basico de la elaboracion del flujograma es :mostr.a'r‘los procedimientos
administrativos del sistema para facilitar la toma de decisiones, dichos
procedimientos se explican a continuacidn, y én el anexo 18 se presentan para cada
uno de los formularios disefiados su numero de copias, destino, frecuencia de

llenado v quienes lo llenan.

- Planeacion

»

-

Esta actividad se iniciara con la elqboraéiéﬁ d; los Pronosticos de Ventas
Anuales, por tipo de envasado v, presentaci()g para cada sabor (anexo 3). Ambos
pronosticos en conjunto llevdran a establecer un ﬁ’rpn()stico de Ventas Global
(anexo 4) en el cual se consideran las cantidades totales '_;1' vender- por cada tipo de

envasado, sin considerar sabores v tamafios.



Una vez elaborados vy revisados, los prondsticos se enviardn a la Direccion para
aprobarlos o rechazarlos segun politicas de la empresa. Cuando los pronosticos sean
aprobados seran enviados al Departamento de Planeacion, en donde estos serviran
como insumo para elaborar el Prondstico de Produccién (anexo 3), considerando

politicas de inventario de producto terminado y porcentaje de unidades defectuosas.

Luego se procedera al calculo de los requerimientos de materiales a utilizar
segun el plan anual de produccion y se enviara el Cuadro Resumen de

Requerimientos de Materiales (anexo 6) a Bodega de Materia Prima y Compras.

Posteriormente se calculardn las horas-méquinas necesarias para cumplir con las

unidades planificadas a producir (anexo 7).

De forma similar se calcularan las horas-hombre para cumplir con las unidades
planificadas a producir y con esta informacién se completard el Cuadro de

Requerimiento de Mano de Obra (anexo 8).

Con la informacion proporcionada por los tres cuadros anteriores se ¢laborara un
Cuadro Resumen de Requerimientos v junto con los Requerimientos de Materiales
¢l Departamento de Planeacion tendra el Plan Maestro de Produccion para un afo.
con ¢l cual se visualizara si la empresa tiene la capacidad instalada para responder

la demanda y asi tomar las decisiones pertinentes.

h



Después que se ha establecido ¢l Plan Maestro de Produccion se programara la
produccién; el programa se elaborara diariamente debido a que el producto es

perecedero v con diferentes variedades de empaques, sabores v volimenes.

Para la programacion diaria serd necesario analizar los Reportes Diarios de
Control de Produccion para Veriﬁ@r si se han producido las cantidades
programadas; también serd necesario contar con el Programa de Mantenimiento
(anexo 9) para conocer la maquinaria disponible para deteminados periodos;
ademas se debe contar con el Reporte de Rotacion de Salidas {anexo 10) para
verificar el movimiento de los lotes de producto en la bodega de producto terminado

¥ tener asi un parametro de la demanda actual del producto.

Luego de analizar esta informacion se elaborari el Programa Diario de

Produccién (anexo 11), el cual se enviara al Departamento de Fabricacion.
- Fabricacion A -

Esta partird del Programa Diario de Produccion que ¢laboré el Departamento de
Planeacion v del Inventario de Materia Prima v Materiales emitido por la Bodega

3
-

de Materia Prima. ‘ . )

)



Si hay necesidad de insumos, le corresponderd a Fabricacién elaborar la
Requisicion de Materia Prima y Materiales (anexo 12) y enviarla a la Bodega de
Materia Prima la cual suministrard a fabricacion los materiales para iiciar con el

Programa de Produccion.

Una vez terminada la jornada laboral, Fabricacidon entregard a Bodega de
Producto Terminado la informacién de las unidades producidas por medio de la

Orden de Entrega de Produccidon (anexo 13).

Si Control de Calidad aprueba la Orden de Entrega de Produccién en base a los
<ane'11isis de los puntos criticos de control establecidos efectuados al final de la
producéic’)n, (ya que durante el proceso de produccioén aprobd sus respectivos puntos
criticos); si el producto no se aprobard pér Control de Calidad, se informara a
Planeacion y fabricacion para tomar alguna accién como re-procesamiento si es

posible.

Después se elaborard el Cuadro de Control Diario de Produccion (anexo 19), la
informacion de este cuadro se utilizara para verificar el cumplimiento de la
produccion programada, este informe serd enviado a planeacién para considerarlo

al momento de elaborar programa de produccién de Ia siguiente jornada.

13
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6.5 RESUMEN DE PROCEDIMIENTOS A SEGUIR EN EL
SISTEMA DE PLANEACION Y CONTROGL



VENTAS

PRONOSTICO DE VENTAS

PERSONAL

SELECCIONADO

DIRECCION

PRESUPUESTOS

PRONOSTICO PERSONAL

REC.
ECONOM.

DE VENTAS

COMPRAS

PEDIDO

RECIBIDO

PROVEEDORES

Ei\lTREGA
DE
PEDIDO
BODEGA DE
MATERIA PRIMA Y

REQUERIM.

REQ. DE MANO DE OBRA

PLANIFICACION

PROGRAMA DE MTTO.
PLAN *
DE REQ. DE MAQUINARIA
PRODUC. MANTENIMIENTO

' INFORMES
PROGRAMACION

EQUIPO -

DATOS DEL PROGRAMA

PROGRAMA CONTROL DE LA
DE PRODUCCION
EJECUCION

MAQ. Y EQUIPO A

FABRICACION

PRODUCCION CONTROL DE PRODUCCION
PT.A
INFORMES OBS. DE
PARA CONTROL
CORREGIR DE
PRODUCTOS CALIDAD
CONTROL DE
CALIDAD
PRODUCTO
TERMINADO
A BODEGA
HOJA DE ORDEN DE PEDIDO )
BODEGA DE
PRODUCTO
TERMINADO
ENTREGA DE FEDIDOS

ESQUEMA #4
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Especificamente se necesitaran como datos de entrada: Pronostico de
Ventas por sistema de envasado, Pronodstico de Ventas por presentacion .
Pronodstico de Ventas Global, politicas de inventario y porcentaje de
unidades defectuosas. Para este proceso existird la retroalimentaciéon para
verificar que se estén obteniendo los datos reales que se utilizardn para

programar la produccion.

14



PLANEACION DE LA
PRODUCCION

A. Pronéstico de Ventas -

B. Politicas de Inventario

C. Porcentaje de Unidades
Defectuosas .

: Calculo de Unidades Planificadas a Producir
. Horas-Hombre
: Horas-Méquina

PROCESO 1
PLANEACION DE LA PRODUCCION

PROCESOS

SALIDAS

REQUERIMIENTOS DE
FACTORES PRODUCTIVOS

TECNICA STOCK-PRODUCCION-VENTAS

Proceso .
A. Unidades Buenas Planificadas

a producir
B. Horas-Hombre
C. Midquinas Requeridas
D. Horas Adicionales
E. Horas Extras

Horas Adicionales
Horas Extras

RETROALIMENTACION

ESQUEMA # 5
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PROCESQ =2

El segundo proceso (esquema # 6, se liamara Planeacion de Materiales. se
utilizara la técnica de Balance de Materiales y se necesitaran como datos de
entrada: el proceso de fabricacidon, porcentaje de desperdicio para cada etapa del
proceso, litros de unidades buenas esperadas, y proporcion de cada materia prima o

material para cada etapa.

A través de los caiculos que se efectuaran con la aplicacion de ia técnica se
tendrin como salidas la cantidad de materia prima y materiales, inciuyendo
aquelios que son afectados y no afectados por el proceso. También serd necesario

tener un proceso de retroalimentacion.



PROCESO 2
PLANEACION DE MATERIALES

ENTRADAS 3 Q PROCESOS

TECNICA BALANCE DE MATERIALES
A. Proceso de Fabricacion

B. Porcentaje de Desperdicio ‘ ) Proceso

por etapas Unidades Planificadas a Producir
C. Litros de Unidades Buenas Clculos para cada etapa del proceso
esperados ai final del proceso .
D. Porcentaje proporcional de
cada material en las distintas
etapas '

RETROALIMENTACION

SALIDAS

A. Unidades Buenas esperadas al
final de cada etapa
B. Litros Buenos esperados al
final del proceso segiin
unidades buenas a producir
C. Cantidad exacta de cada
Materia Prima y Materiales en
cada etapa del proceso
D. Cuadro Resumen de Materias
Primas afectadas por el
proceso
E. Cuadro Resumen de Materias
Primas NO afectadas por ¢l
proceso

ESQUEMA #6

=

il



El tercer proceso (esquema # 7), incluird la actividad de Controi de la
Produccién, para lo cual se hard uso de la técnica ARPCC (Andlisis de Riesgos v
Puntos Criticos de Control) con el objeto de darle seguimiento a ios puntos criticos

y estandares de control.

También se considerara el Reporte de Control Diario de la Produccion, en cuanto
al cumplimiento de las unidades buenas a producir diariamente. Las salidas del
sistema seran: observaciones y recomendaciones del andlisis de los puntos criticos
de control, resumidos en la tabia del anexo 17, y la hoja de control diario de

produccion. Como en los procesos anteriores se necesitara de retroalimentacion.

n



PROCESO 3
CONTROL DE LA PRODUCCION

PROCESOS SALIDAS

ENTRADAS

: A. Observaciones de Puntos
A. Riesgos del Sistema TECNICA ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS Criticos
B. Puntos Criticos de Control : CRITICOS DE CONTROL % B. Recomendaciones
C. Estandares de Control ) C. Hoja de Control Diario de
D. Caracteristicas del Control — Observacién Produccién
E. Informe de Producto a Tabulaci6n D. Analfsis del Control Diario
producir Analisis de Produccién
F. Informe de Entrega de

Producto Diario

RETROALIMENTACION

¢ . i

ESQUEMA#7

ort



6.6 CONTROL DE LA PRGDUCCION

Para controlar el proceso de elaboracion de las bebidas no carbonatadas se
estableceran dos funciones :el control de los puntos criticos del proceso obtenidas al
aplicar la Técnica ARPCC, el control de las unidades que se deben producir de
acuerdo al Programa Diario de Produccion, utilizando la Hoja de Control Diario de

la Produccidn.

Para la primera funcidén se estableceran puntos considerados de riesgo vy se
especificaran estandares para controlar los puntos criticos. Para el control diario de
la produccidn se utilizara el Cuadro de Control Diario de la Produccion que se

presenta en el anexo 14.

Con el objetivo de detallar su funcionamiento se presenta a continuacion un

resumen en los apartados siguientes.
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Estindares de Control vy Puntos Criticos

Para establecer efectivamente en el sistema disefiado una serie de
estandares de control que sean parametros para controlar los puntos criticos se
harda uso de una tabla que relacione el punto critico con las medidas

observadas en el proceso.

El cuadro que se utilizard se presenta en el anexo #1353, &ste sera el
instrumento para recopilar la informacién para el andlisis de puntos criticos

de control.

Su aplicacién es sencilla, dentro de los estdndares de control para cada

punto critico (materia prima v materiales, maquinarta y equipo, producto en

-

proceso v producto terminado), serin particulares y cambiantes de una fabrica
a otra; ya que un punto critico puede ser de vital importancia para una

empresa “X pero de poca relevancia para una empresa “Y .

En primera instancia se identificaran los riesgos posibles del sistema para

luego determinar los puntos criticos que seran evaluados a partir de

-

estandares preestablecidos. _ T



Con la ayuda de esta tabla se podra monitorear los puntos criticos. Para el

sistema disefiado como ya se ha establecido, los puntos criticos seran:

1. Materia prima y materiales

Lo

Maqguinaria y equipo
3. Producto en proceso

4. Producto terminado

Dentro de cada apartado se analizardn los siguientes aspectos o

caracteristicas:

Acidez de concentrados

1. Materia Prima:

Peso
Color
Sabor

2. Producto en Proceso: - Brix
- Peso
- Volumen

- Temperatura

3. Producto Terminado: - Brix
- Peso
- Volumen
- Cantidad

- Sabor

14



4. Maquinaria y Equipo: - Velocidad
- Niveles de lubricacion
- Temperaturas

- Tiempos de saneo

Con todos estos parametros se tendrd un analisis global v completo de los
puntos criticos del proceso; el control de la produccidn se voiverd una tarea
mas practica, pero a la vez importante para el sistema ya que dard un

completo seguimiento de los aspectos que se consideran de riesgo.

Control Diario de la Produccion

Serd una funcién complementaria para el control de la produccién va que con el
control v seguimiento de los puntos criticos se reducen los riesgos posibles del

sistema.

Se le ha llamado complementaria porgue cubrira el area de Fabricacion, es decir
en ¢l control de las unidades producidas tomando como base el programa diario de
produccion. Para su aplicacion serd necesario la Hoja del Control Diario de

Produccion.



Los aspectos a considerar para el control seran:
a) La cantidad de unidades programadas: es decir la produccion real por sabor,
sistema de envasado y presentacion
b) El consumo de materiales, es decir como se estaran utilizando en el proceso.
c) Los datos estadisticos registrados de la produccion diaria; se consideraran los
paros programados, no programados, mecanicos y, la distribucion de tiempo de

ia jornada de produccidn.

- s A s e e s e e . . . J
Con el formato de ia Hoja de Controi Diario de Produccidon se consideraran
los aspectos mas dejicados del sistema, debido a que se verificaran los

cumplimientos de las unidades programadas.



6.7 COSTO UNITARIO DE FABRICACION

Es necesario recordar que una empresa tiene tres finalidades: satisfacer
necesidades; servir a la comunidad; y generar ganancias, dichas ganancias en
su forma mas amplia pueden considerarse como la. diferencia del precio de

venta menos ¢l costo unitario de fabricacidon de un producto.

Es por ello que al reducir el costo unitario de fabricacion (CUF), se tendra
un mayor margen de ganancias; es decir el objetivo de conocer el CUF es para
trabajar en proyectos que permitan medir, controlar y reducir el CUF de los
productos y esto es precisamente lo que se persigue con el Sistema de
Planeaci()ﬁ y Control. no

En el cdlculo del CUF para las bebida.s'no_ ca:r,bqnatg;las involucra siete
aspectos a considerar:
1. Costo de Materia Prima, C\IP o ' .
2. Costo de Mano wde Ogra, CMO |
3. Costo de Quimicos Sanitizantes. CQS
4. Costo de Manténimiento, CMT

. Costo de Consumo Energético, CCE

(]

6. Costo de Depreciacion, CDP

7. Costo de Administracion, CAD



El CUF se encuentra en funcion del numero de unidades producidas. es asi

que se tiene la sigutente formula:

CUF=  (CMP+ CMO + CQS + CMT + CCE + CDP + CAD)

UNIDADES PRODUCIDAS

En la formula se observa que a mayor ntimero de unidades producidas
menor serd el CUF; pero asi también es importante notar que con una buena
planificacion y control de requerimientos se puede obtener un bajo CUF, va
que se evita:

* personal ocioso,
¥ gxcesivos mantenimientos correctivos,
* elevados desperdicios,

* probabilidades de deterioro de materiales por excesos de inventario, étc.

El CUF debe ser conocido por toda la estructura organizativa
especificamente aqﬁella involucrada con la planeacion, pero serd
responsabilidad de Finanzas el proveer datos como: elementos de costos
(materias primas, mano de obra, étc.); gastos generales incurridos en cada
departamento o seccidn; andlisis en funcion de los presupuestos: registros de
todas las cuentas (inventarios de materias primas, productos terminados. ¢tc.):

preparacion de informes y estados.



6.8 CUADRO COMPARATIVOC DE LA SITUACION

ACTUAL DE LAS EMPRESAS RESPECTO AL SISTEMA

PROPUESTO

SITUACION ACTUAL B

SISTEMA PROPUESTO |

1. DEPARTAMENTO DE PLANIFICACION

o
|

.

|

o seccién dentro de la empresa{l

No se cuenta con un departamento

para planear 'y controlar la|

produceion. |

Se incluye una  seccién  de)

i
planeacién y  control de la|
i

produccion, para lo cual se propone;

para
~ l‘
desempefiar ese puesto. |

un  Ingeniero  Industrial

. UTILIZACION DE FORMULARIOS

H
Se cuenta con ellos, pero neo soni;-

especificos; por lo general no se E’

utifizan, salvo en  afgunas]

CHIPTCSAs. . J

1

Se diseilaron los formularies v se|

crearon sus respectivos instructivos .
’ |

que apovan al buen funcionamiento:
. - . i

del sistema.

. CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

N T
No se esta  considerando lale

importancia de controles sobre"}

puntos criticos.

Se presenia’ y . cjemplifica la

- Técnica de Analisis de Riesgos v,

Puntos Criticos de Control. la cual

se uiiliza hoy en dia en la Indusina

- de Alimentos.

(NS
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SITUACION ACTUAL I

SISTEMA PROPUESTO

"l

4. TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

S R I ———

Se utilizan pocas técnicas v en%c
muchos de los casos no las utilizan|
adecuadamente por no saber como |
obtener wmformacidén o datos para |

su aplicacién. ’1

para la planeacidon

requerimientos de materias primas.

tedricos |
l

sobre las técnicas y se muestra su !

Se presentan aspectos

. ., . . e }
aplicacién con [a ejemplificacion]|
!

del modelo del sistema  de|
I!

planeacion y  control de la|
!

., i
produccion. |

Se explica la

&

de Materiales para el calculo de las|

materias primas. |

FLUJO DE INFORMACION

3.
-
}

|
|

o

de informacién necesario para|

No se observa un detallado flujo

[ilevar a cabo [a planeacién y el

control de {a producciodn. l

Se flujograma h
i
la!

I
i

presenta un

especificando  como  fluye

informacién en toda la estructura!

organizativa formal propuesta f

_
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El Modelo de Aplicacion del Sistema de Planeacion y Control de la
Produccidn, tiene como objetivo principal ilustrar de forma practica y sencilla

su funcionamiento y operatividad.

Dentro del ejemplo, se considerard la planeacidén de [a produccidon para

4
-

)

AT T e - - - -

O E NARANJA, ENVASADO EN GABLE-TOP EN SU

o

SENTACION DE » LITRO.

£t

PR

=y

El Modelo presenta el Prondstico de Ventas para un afio cualquiera al que

[lamaremos Afio XXXX. Para c¢iaborar el Programa de Produccidon se hace

necesario compietar v obtener informacioén de [os siguientes aspectos:

i. Cuadro Pronostico de Ventas. segun tipo de envasado v bebida.
2. Cuadro Prondstico de Ventas, segin i Modelo es Jugo de Naranja '=

Litro en Gable-Top.



3. Cuadro Stock-Produccion-Ventas (8-P-V), segun Modelo es Jugo de
Naranja ‘- Litro en Gable-Top.

4. Calculo de ias Unidades Planificadas a Producir, partiendo dei Cuadro

Stock-Produccion-Ventas, considerando un porcentaje de unidades

defectuosas igual a 0.001 por ciento.

n

. Calculo de los Requerimientos necesarios para cada factor productivo, es
decir:

- Cantidad de Materia Prima y Materiales necesarios para efaborar y
envasar Jugo de Naranja ¥ Litro en envase Gable-Top.

- Numero de horas requeridas y disponibies que se necesitaran, con el
objeto de determinar el numero de maquinas necesarias, para cumplir con
las Unidades Planificadas a Producir.

- Numero de horas-hombre necesarias para calcular el numero de turnos u

horas requeridas.

Finalmente, se¢ presentarda un Cuadro Resumen de Requerimientos
mostrando:
- Pronostico de Ventas
- Prondstico de Produccion
- Unidades Planificadas a Producir
- Horas Requeridas

- Horas Disponibles



7.2 PRONOSTICO DE VENTAS

Pronostico de Ventas Por Envasado y Tipo de Bebidas

Los datos que se presentan en el cuadro representan las ventas promedios
de las empresas nacionales, seglin informacién recopilada en la Investigacién

de Campo*. El cuadro, incluye todos los sabores.

| GABLE-TOP | BOTELLA PLASTICA | BOLSA PLASTICA |
{miles de unidades) ] {miles de unidades) l! {miles de unidades)

‘TMES {IL JUGO | TE

i JUGO !l REFR.

JUGO fl REFR.

1('MAY II 215

| ENE | 700 | 20 45 | 800
| | i
‘l'EEB [L 725 il 30
FVIAR tl 775 ]l 35
]‘ ABR ,’ 920 f
i
I

| ENE | 710 | 25 T30 | 50|
, , \ | ] !

! L‘. ‘ .. i . 1 : : - ,
* NOTA: La cantidad de unidades detalfadas en &f presente Prondstico de

Ventas representan las mayores cantidades de unidades_de los Prondsticos de
Ventas para el Afio 96 de dos empresas nacionales. A peticion de las fuentes

sus nombres no se mencionan.



GRAFICAS DEL PRONOSTICO DE VENTAS

POR TIPO DE BEBIDA PARA CADA SISTEMA DE ENVASADO

PRONOSTICO DE VENTAS PARA GABLE-TOP
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Pronostico de Ventas Por Envasado y Presentacion

El cuadro que se muestra a continuacién presenta el numero de unidades
para cada sistema de envasado y presentacién *; para el Modeio se empieara

la informacion del Pronostico de Ventas de Jugo de Naranja ¥4 Litro en Gabje-

Top.
GABLE TOP [ BOTELLA PLASTICA BOLSA PLAST. |
{miles de unidades) j {miles de unidades) {miles de unidades)l
i‘;’IES Y%L T‘/AL 1.0 LJTOTJLL 1.0L & 1.8L g 3.7 L % L )
i’ | 30% ]J 50% | 20% f 10% " 50% IJ 30% 100%
)ENE; 105.0 li 175.0[4 70.0 1.3 ’[ 7.5 l; 3.8 45
jFEB j 108.8 ] 181.3 | 723 1.5 | 9.0 j 4.5 55
FVIAR*} 116.3 1| 193 8 lI 77.5 1.8 '[ 10.5 i| 53 56
B [ 138.0 [ 2300 [ 920 35 | 195 [ 98 69
f“x 122.3 f 203.8 ,' 81.5 5 2.0 | 126 6.0 55
[SUN 1185 [ 1975 | 790 I s 7. 56
}7% 15 120.0 } 200.0 }l 80.0 | 400.0 | 1.3 57
iAGO% 13132188 i{ 875 9375 28 | g |
¥ : I I
[SEP 1 117.8 [ 1963 | 78.5 1 3925] 15 | 36 |
I{“JCTE (193 | 1988 ‘ 79.3 138?] i3 51 SE
INOV 1203 12013 ﬁ 0.3 ;' 402 m 18 1 49
DIC 1403 2338 035 4675 | 33 74 ‘f
IEVE 10651775 L 710 13350 ‘ 1.3 50 ?.

*NOTA: Los porcentajes empicados en ¢l presente Pronodstico de Ventas

»

corresponden a los resultados obtenidos en la pregunta nueve de la primera

parte del cuestionario de fa Investigacion de Campo

1ol



GRAFICAS DEL PRONOSTICO DE VENTAS
POR PRESENTACION EN CADA SISTEMA DE ENVASADO; PARA JUGO DE NARANJA

PRONOSTICO DE VENTAS POR PRESENTACION PARA
JUGO DE NARANJA EN GABLE-TOP
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Para la claboracidn del Pronostico de Produccidn se hara uso de ia Técnica
S-P-V. Los datos para la elaboracion de Jugo de naranja '» Litro en Gable-

Top, para el Mes de Enero del Afio XXXX; se calculan asi:

II: Inventario Inicial; se asumen 3250 unidades para Enero

IF: Inventario Final

donde: IF = V de Febrero * Politica de inventario(se asume un 3°%)

= P=V-II+IF
P = 175000 - 5250 + (181300 * 0.03)

P = 1753189 unidades

El Cuadro S-P-V para Jjugo de Naranja ' Litro en Gabie-Top para el Afio

NXXX se presenta a continuacion:



CUADRO PRONOSTICO DE PRODUCCION (S-P-V)

INV. FINAL

| MES \ STOCK }J PRODUCCION } VENTAS ] j
;}ENERO . 5,230 l 175,189 J 175,000 T 5,439
LFEBRERO ,\ 5,439 J 181,675 ,\ 181,300 ’| 5,814 1
pv-iARzo } 5,814 \ 194,386 ‘. 193,800 li 6,950 7%
I!ABRIL t‘ 6.900 L 229214 IF 230,000 {! 6.114 ’
[MA&"O | 6,114 i 203,611 [ 203,300 | 5,925 ‘
f JUNIO [1 5,923 li 197,575 ll 197,500 g 6,000 ;
EULIO it 6,000 ll 200,564 li 200,000 I! 6,564 ;{
'{:&GOS'IO \ 6,564 3 218,125 j 213,300 } 5,389 ‘!
JISEPTIEMBRE ll 5,889 ’1 196,375 g 196,300 !I 5,964 i}
EOCTUBRE 1; 5,964 L 185,875 1; 198,800 1; 6,039 |
E\JOVIEMBRE ll 6,039 “ 202,275 |‘ 201,300 7| 7,014 }1
"DICIEMBRE ‘l 7,014 !L 232,111 ,\} 233,800 | 5,325 j};

7.4 CALCULO DE UNIDADES PLANIFICADAS A

PRODUCIR

Para conocer el numero real de unidades de Jugo de Naranja 2 Litro en
Gable-Top para Enero del Afio XXXX, es necesario considerar un 0.01% de
unidades defectuosas que se tienen en el proceso del envasado del producto.

Es asi, que se calculardn las unidades planificadas a producir de la siguiente

forma:

103



Formula: UPP = [ P/ (100 - % Defectuoso) | * 100%.

P: Prondstico de Produccion

% Unidades Defectuosas: se asume 0.01%

PP ={175189/(100-0.01)]* 100%
UPP = 175206 unidades
Ei Cuadro de UPP para Jugo de Naranja 2 Litro en Gable-Top para el

XXXX se presenta a continuacion:

( MES [ UPp I
ilENERO ii 175,206 ll
|FEBRERO } 181,639
ilr’x‘aazo % 194006 |
| ABRIL ll 229,237
| MAYO lf 203,631 ;t
f JUNIO | 197,595
| JULIO - "g 200,584
%AG—OS C :15,}47 ‘
iISEPTn;:L\'LBRE t[ R
[OCTUBRE T iosses
%JOVIEMBRE 202,203
DICIEMBRE }‘ 232,134

' TOTAL 2430664

lod



7.5 CALCULO DE REQUERIMIENTOS DE MAQUINARIA

Para calcular el numero de maquinas a necesitar para producir las UPP de
Jugo de Naranja ' Litro en Gable-Top para Enero del Afio NXXX, es

necesario calcularlas asi:

donde: M- Numero de Maquinas Requeridas

T: Horas Requeridas = Carga de Maquinas = UPP/ V
donde: V: Velocidad Tedrica de la Maquina, segin la
Investigacion de Campo se asumen 6640 unidades por hora
T": Horas Disponibles = D * HL * UL
donde: D: Dias Habiles del Mes, no se toman en cuenta los
dias Sabados ya que se reservan para limpieza v
mantenimiento de equipo y maquinaria
HL: Horas Laborales Diarias (8 horas)
UL: Utilizacién de Linea, basado en la Investigacidn
de Campo se asume un 75% para ¢l sistema de

envasado Gable-Top
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M = 0.11 maquinas

Los requerimientos de maquinaria de cada sabor y tamafio por tipo de

envasado se deben sumar para conocer el numero de maquinas necesarias.

El Cuadro de Requerimiento de Maquinas para Jugo de Naranja ¥4 Litro en

Gable-Top para el Afio XXXX se presenta a continuacién:

i MES |  DIAS l MAQUINAS [ l MES ( DIAS [ MAQUINAS |
H 1 t I f
% ! BABILES ll REQUER. f { il HABILES || REQUER. |
| .\ |
[ENERO lT 22 { 0.11 j\ [JULLO .23 l‘ 022 |
i ! i | |
i l | | 1 z : 1
= - ! S ST / - I ~ -y
V‘EFEBRERO I’ 21 { 022 l inuuaxu i 20 | 0.27
i o | ‘t
MARZO 21 1 023 | USEPTIEMBRE | 21 | (.23
| | | 1 |
} 1 ! ' ) i
t : ‘vl J ! : :
| ABRIL S 28 4 020 | OCTERRE a3 1 g2
I MAYO 22 022 1 EVOVTEMBRE 21 0.24
TONIO =5 | 0.5 | [DicEMBRE | 3] ) 23
; 1 20 ; .25 ! ! i 21 )28
3




Para caicuiar el numero de horas adicionales a necesitar para producir las

P de Jugo de Naranja 2 Litro en Gable-Top para Enero del Afio XXXX. es

necesario calcularias a partir de la formula siguiente:

T: Horas Requeridas por Mes

T’: Horas Disponibles por Mes

=>TA=T-T1

TA

I

26.38 - 234.60

TA = -208.28 horas

NOTA: Solo resultados positivos indican necesidad de Horas Adicionales.
ademas se deben sumar jos resuitados de los diferentes sabores y tamanos por

tipo de envasado para observar el giobal de Horas Adicionales necesarias para

el mes de Enero.



El Cuadro de Horas Adicionales para Jugo de Naranja 'z Litro en Gabie-

Top para el Afio XNNXX se presenta a continuacion:

1 MES ‘ HORAS ADICIONALES ‘
%EUERO Ei 0 ji
| FEBRERO [ 0
| MARZO |' 0 T
[ABRIL | 0 j
%MAYO I} 0 Ii
{l TUNIO { 0 I}
| JULIO i 0 ;'
f AGOSTO f 0 T
EI SEPTIEMBRE 3 0 ﬁ{
|OCTUBRE 0 |
NOVIENMBRE %i 0 5|
| DICTEMBRE !i 0 |
. ,

Para calcular ei numero de horas extras a necesitar para producir fas UP

de Jugo de Naranja ': Litro en Gable-Top para Enero del Ano XNNXU se

empleard la formula:



oy

Formula: TE = TA * Numero de Operarios por Linea

donde: TE: Horas Extrasg

P i . V4 (%

e

TA: Horas Adicionales
Numero de Operarios: Basados en la Investigacion de Campo se

son 5 operarios para Gable-Top

= TE = TA * Numero de Operarios por Linea
TE =-208.28 %5

TE = -1041.4 horas

NOTA: Solo resultados positivos indican necesidad de Horas Extras, ademas
se deben sumar los resultados de [os diferentes sabores y tamafios por tipo de
envasado para observar el global de Horas Adicionales para el mes de Enero.

Los resultados negativos indican que no habra necesidad de horas extras en el
mes de Enero para la produccidon de Jugo de Naranja 2 litro en Gable-Top. Eil
tiempo disponible de 51gunos periodos del afo se puede aprovechar para

vacaciones anuales de empieados, entrenamiento. capacitacién, etc.

Ei Cuadro de Horas Extras para Jugo de Naranja '» Litro en Gable-Top

para ei Afio XXXX se presenta a continuacion:



; MES i HORAS EXTRAS i
ENERO % 9)

| i |
' FEBRERC | 0 |
IMARZ( | 0 -

.
p
N
t
L
¢
y
{

e
to
7
=

— | |
IMAYO | B |
TUNIO | 0 T}
| JULIO g 0 ;
;E GOSTO f ﬁ,l
‘l '\ 1'
i, SEPTIEMBRE il 0 ?
| OCTUBRE | 0 '1
NOVIEMBRE | 5 j{
! !
| DICIEMBRE I, 0 |
! E |
|

Para tener una mejor vision de los requerimientos es necesario elaborar un
—~ . i, . . B N . . ce? . .
Cuadro Kesumen en donde se pucdan observar mas Claramente datos para la
toma de decisiones. El Cuadro Resumen se presenta por tipo de envasado o
linea de produccion y se muestran todos fos requerimientos de las secciones
anteriores. A continuacién se  muestran - los Cuadros Resumen de

Requerimientos para los tres tipos de envasado en estudio.



CUADRO RESUMEN DE REQUERIMIENTOS PARA GABLE-TOP

v
AORFSQAT] VP UPP | TOTAL UPP| NARANJA] MARANIA] HARANJA| VELOCIOAD] HORAS | DiAR | UTIZACION HREREAL O YOTAL HRS. [HRS. ADIC.| HRS. ADIC.| N° DE OPER{ HORAS EXTRAS

MES SUGO] TE | TOTAL] TOTAL | PROD.RIGO| PROG.TE | GABLE-TOR SUGQ T§ _J GABLE-TO, 4L k219 10t TEORIGA ‘% HABLEG] DELNEA | LARORAL | DIRPONS. { TURNOQS DISP.| REALES DiaP.| POR MES | POR DA | POR TURNO POR MES

ENERO 7001201 720 3% 70075 2030 72108 01% ] 700761 20304 721,08 { 10511 ] 175,18} 70,08 [-X-2} 108,69 22 76% 8 HORAS 132 1 132 2341 5

FEBRERO 7261301 755 3% 72650 20,16 75885 01% § 7285113015} 75664 § 10886 | 181 55 6,64 385§ 2t 76% 8 HORAS 126 1 124 12,05 &

|marzo 7i51 35} 810 % 77835 3583 81488 01% £ 776361 3563] 81400 | 11690] 194841 7784 | 664 12274 1 21 T8% I 8 HORAS 128 1 128 328 5

ABRIL 820} 581 978 3% 91885 5582 87287 01% } 18001 6582] 97268 | 137,63) 22821} 9188 8,84 14849 | 20 75% | 8HORAB 120 1 120 2849 { 132 5 130

MAYO 815( 50| 885 3% 814,25 4885 88410 | 01 % 8142_% 45851 86411 | 12234 20358 ] 81,43 884 ] 13014} 22 76% ] 8 HORAS 132 1 132 186 5

JUNIO 7804 45] 838 3% 790,30 45, 06 83530 | Ot1% 78031146061 83537 | 118,56] 187,661 7903 664 12681 20 6% 8 HORAS. 120 1 120 581 028 5 30

JULIO 8001 47§ BA7 3% 80225 A7.09 849,34 01% ) 802281 4709] 84035 | 120341 200,58 8,84 @91 23 75% B HORAB 138 1 138 10,09 5

AGOSTO 875} 501 926 ) - 3% 872,30 4825 92155 | 01% | B7231]48,25}) 62168 | 13083] 21808 L8_7 23 884 138,79 20 75%__| 8HORAS 120 1 120 -1879 ¢ 094 5 85

SEPTIEMBRE} 785} 25| 810 3% 78530 2508 81038 | 01% 17853112508} 81037 | 117601 196331 7853 884 122,04 21 76% ] B HORAS 128 1 128 388 5

COCTUBRE 795127 822 3% 78530 27,08 82238 01% {78531 1 27081 62240 | 11830 19883 | 78863 664 123,66 23 76% 8 HORAS 138 1 138 14,14 5

NOVIEMBRE | 8051 301 835 3% 808 80 3106 838,95 01% [ 80891]3105¢ 830,98 | 121341 20223} 8088 6,684 12650 | 21 5% | 8HORAB 126 1 128 5

OICIEMBRE | 935 ’_g‘:_ 1000 3% 928 25 6(:1‘30 $92 05 01% | 8262616380] 90208 ¢ 139241 23208 | 8283 864 149.41 21 75% ] 3HORAS 128 k] 128 -23.41 1,11 ) 115

8720] 480] 10200 $720,30 48015 10200 45 8720401 480, 16] 10200, 55 { 1456,08] 2430, 10{ 872,04 1638231 285 1630 1530
lENERO 7101 251 735

27



CUADRO RESUMEN DE REQUERIMIENTOS PARA BOTELLA PLASTICA

POLITICA P F %OEFECT| UPP JUGO] UPP REFR.) TOTAL UPP| HARANJA] NARANIA] NARANJA] VELOCIDAD] HORAS | DiAS [ UTRIZACION] JORNADA| HRS REALES! NAQ O TOTAL HRB. | HAS. ADRC.| HRS. ADIC.{ N* DE OPER | HORAS EXTRAS|
rerRescol voraL] wvENT. | PRODIUGO | pRODREF. | moOTELLA somueA ] 1ot | taar | 1par | veomca | neausrinamies] DEiwEs [iasomal! ppoma. | TurnoE OP.| REALES DISP) POR wea | pomon |por rummo] _ponmes
a0 | si5| 3w | 2515 48330 | 61845 | 01% } 2615 { 49330 | 51848 | 126 | 755 | 377 | 240 }21802] 22 75% _ |aHoras| 132 2 284 47,98 8
600 Je30) 3% | 3015 | 60000 | 63016 | o1% | 3015 ] 60001 ] 63016 | 161 | 005 | 452 § 240 |2e267] 21 75% _ |sHomas| 126 2 252 1057 | 050 8 88
600 }635) 3% | 3560 60075 | 63665 | 01% '} 3590 | eoo7e | 63888 | 180 | 1077 ) 539 | 240 |zes2r| 21 76% _|BHORAS| 128 2 252 1327 | 063 8 104
&5 |esol 3% 64,25 62200 | 68625 | 01% | 6425 | 62201 | 68626 | 321 | 1928 | 064 | 240 |28584] 20 75% __|8HORAS| 120 2 240 4584 | -2.30 8 368
626 | s85| 3% 3970 52465 | 58425 | 01% Qﬂo__ 52450 | se428 | 198 | 1191 | 598 | 240 |23519] 22 75% _ faHoRas| 132 2 284 28,89 8
610 | s40| 3% 3015 1 61045 | 54030 1 o1% | 3016 | 51018 54031 | 161 | 905§ 482 | 240 [22513) 20 75% _ |8Horast 120 2 240 14,87 8 30
o 3] &5 |ss0] 3w gg,go; 51815 | 55375 | 01% } 2560 | 51816 | 66376 | 178 | 1068 ) 534 | 240 [23n73] 23 75% __|atoRas| 138 2 278 | 4527 8
AGOSTO 55| 620 |ers] 3% 54,26 617,15 | 67140 | 01% :42? 61716 ) 67141 | 271 | 1828 | 814 | 240 j27975) 20 75% _|aHoras| 120 2 240 2975 | 1,90 8 320
sEPTIEMBRE] 30 | 625 ] 555 3% 30,00 52440 | 5640 | oi%e | 20001 524 | 55441 | 150 | 000 | 450 | 240 | 23100{ 21 75% _|sroras| 128 2 252 21,00 8
octure | 30| 505 |sas| 3% 30,15 50320 | 53335 | 01% | 3015 | 50321 | 53338 | 151 | 005 | 452 | 240 |20223} 23 75% __|8Horas| 138 2 278 8377 8
NOVIEMBRE | 35| 445 | 480] 3% 3805 | 45085 | 8690 | 01% | 3806 | 45085 | 48690 § 180 | 1062 | 541 | 240 | 20288! 24 75% _|sHORAS| 128 2 252 48,12 8
oiciemBre § 704 640 § 710 3% 6880 | 63580 | 70460 | 01% | 6860 | 63581 | 70461 § 344 { 2064 | 1032 | 240 {20358{ 21 75% _ |8HORAS] 128 2 252 4168 | -188 8 338
TOTAL 40| esoa | 7080 48015 | e6003 | 708045 480,15 | 6600,37 | 708052 | 2401 | 14405] 72,02 205022] 255 | 1530 3060 1246
ENERO 30l poo |73




CUADRO RESUMEN DE REQUERIMIENTOS PARA BOLSA DE POLIETILENO

POLITICA | P KOEFECT]UPP JUGO} UPP REFR.§ TOTAL UPP{ NARANJA| VELOGIDAD)| HORAS DS | UTILIZAGION| JORNADA| HRS.REALES| MAQUINAS O | TOTAL HRS. | HRS. ADIC.| HRS. ADIC.[ N* DE OPER] HORAS EXTRAS
TOTAL| DE INVENT.] PROD.JUGO | PROD.REF, | BOLSAPL. ):(EFRE!GO' 4L TGORKGA |REQUERIDIHABILES| DELINEA |LABORAL| DISPONIB. | TURNOS DISP.| REALES DISP.| POR MES | PORDIA | POR TURNO, POR MES
45 845 3% 4530 | 80300 | 84830 | 01% | 4530 | 80301 | 84831 | 4530 | 475 | 47sse | 22 84% _|sHomas| 147,84 15 221,76 400
55 955 ) 3% 5503 ) 00045 | o5548 | 01% | 5503 | e0048 | e5548 | 55031 475 | 201181 = 84% _|sHoRAs] 141,12 15 211,88 _400
| 56 | 971 | 3% 5639 | 91560 | 971,99 | 1% | 6639 | 91661 | e7200 | 5638 | 476 | 20483 ]| 21 84% _laHORAS| 141,12 15 211,88 4,00
89 1004] 3% 6858 | 93350 | 100208 | 01% ) €858 | 93351 | 100200} 6856 | 475 | 21007 | 20 84% |sroras| 134,40 15 20180 | 937 | 041 | a0 37,00
g@_} 20 | 3% 5503 | 88515 | 94018 | 01% | 6503 | 68516 | 84010 | 5503 | 475 | 19793 | 22 84% _|BHORAS| 147,84 15 221,78 400
5 846 | 3% g803 | soobs | o608 | 01% | 5803 | 60004 | 64607 | 5803 | 475 | 18947 | 20 84% _laHoras| 134,40 15 201,80 4,00
JuLio 57| 891 [ o8 | 3% 57,21 69202 | 84323 | 01% | s7.21 | 80203 | ©48.24 | 57,211 475 | 19884 ) 2 84% JoHoRAS! 15458 15 231,84 4,00
roosTo | 84| 925 |eee| 3% 6367 82425 | 90792 | 01% | 6367 ! 92426 | 087,83 | 6387 | 476 | 20789 { 20 84% |sHoRAS] 13440 15 20160 | 839 | 32 | 400 25,00
sepmiEmeRe) 63 | 900 J 853 | 3% 52,84 90030 | 95324 | 019% | 5284 | 90031 | 95325 | s284 | 475 | 20088 21 8a% _|anoras| 141,12 15 211,68 4,00
ocTuBre | 51| o0 o1 | 3% 5004 | s0715 | es808 | 01% | so94 | sorae | 958,40 | 608a | 478 | 207 | 23 84% |BHORAS| 164,60 15 231,84 4,00
wnovnsusna sl @15 |seal 3w 4975 | 81805 | 86880 | 01% | 4075 | 81908 | 8606t | 4975 | 475 | 18281 | 21 84% _|aroras] 14132 15 211,68 4,00
pciemere | 74| 950 |1024] 3% 7328 | ¢4671 | 101890 | 09% | 7320 | eas72 | 1018001 7326 | 476 | 21453 2f 84% _[snoRAg] 141,12 15 21168 | 285 | 014 | 400 11,00
TOTAL 884} 10716 |11400 684,15 | 1071821 | 1140036 684,16 | 10716,32] 11400,47) 684,16 | 240010] 255 743,80 2570,40 73,00
ENERO so) 807 | 735 |



7.9 CALCULO DE REQUERIMIENTO DE MATERIAS

PRIMAS

Balance de .]Vlareriales

Se utilizard esta técnica para el calculo de requerimiento de materias
primas altectadas por los Proceso de Produccidon, partiendo del numero de
litros buenos desecados a envasar para Jugo de Naranja Y2 Litro en Gable-Top

para ¢l mes de Enero del Afio XXXX.

El calculo de las materias primas incluve las distintas fases o etapas del
proceso de elaboracidén de bebidas no carbonatadas descritas en el capitulo 3

del documento.

Los porcentajes de desperdicio son tedricos, es decir asumidos para el
Modelo. Para calcular la cantidad de materias primas a necesitar para
producir los litros de jarabe para cumplir con las UPP de Jugo de Naranja '

Litro en Gable-Top para Enero del Afio XXXX. es necesario calcularlas

partiendo del ultimo proceso. asi:

Formula: CMPF 1= CMPL 2 + Despetdicio .



donde: CMPF 1: Cantidad de Materia Prima esperada al final de un
proceso, al que llamaremos Proceso 1
CMPI 2: Cantidad de Materia Prima esperada al inicio del
proceso siguiente, al que llamaremos Proceso 2

Desperdicio 1: Desperdicio del Proceso 1

= Litros de Jarabe Naranja esperados al inicio del Envasado = Litros de
Jarabe Naranja esperados al final del Pasteurizado + % desperdicio del

Pasteurizado

Calculo de Materias Primas No afectadas por el Proceso

Se utilizara un porcentaje de desperdicio para ¢l calculo de requerimiento
de materias primas no afectadas por los Proceso de Produccion, para Jugo de

Naranja '» Litro en Gable-Top para el mes de Enero del Afio XXXX. se tiene:

Formula: CMP = UPP + Desperdicio
' donde: CMP: Cantidad de Materia Prima

Desperdicio: Se expresa en porcentaje, se asume un 0.5 %



Esquema del Balance de Materiales

Para presentar en ¢l Esquema 7 la Técnica del Balance de Materiales. se
tomara como modelo la produccion de Gable-Top en o litro de Jugo de
Naranja. En cada etapa del proceso se detalla el porcentaje de materia prima y
materiales que se van agregando al proceso vy, el porcentaje de desperdicio en

cada uno.

Los datos para el ejemplo son:

A. Las unidades planificadas a producir, para el mes de Enero en 4 litro de

Jugo de Naranja en Gable-Top son: 175,190 unidades.

=J

B. Los litros buenos esperados en Jugo de Naranja para 4 litro en Gable-Top

son: 87.595 litros.

P

C. Factor de Conversion: 0.40 litros de jarabe equivalen a 1.9 libras.



SORBATO DE POTASIO
1.85%
(395.57)

*395.57 LTS = 56.04 LBS

BALANCE DE MATERIALES
EJEMPLO: JUGO DE NARANJA ENVASADO EN GABLE-TOP DE 1/2 LITRO

CONCENTRADO
92.59%
(50.88)

1979779 LTS = X
LBS

A

AGUA CRUDA
85 % CAL
(50601.08) 6.67%
(3970.70)
AZUCAR
CLORURO DE CALCIO 70.4%
50% S (8797.0)
2976.53 ~8797.01 LTS = 21992.52 L
¢ ) ALUMINIO 0 252 LBS
333 %
BENZOATO DE POTASIO ! (1982.37)
(;’éf‘;'g) CARBON ACTIVADO
- 0.70%
*504.43 LTS = 84.21 LBS (87.47)
1.5%
GOMA (879.76) TIERRA
278% (59530.68) > DIATOMACEA
(594.42) 0.70%
(87.47)
* 594,42 LTS = 84.21 LBS 58650.92
9442LTS=8421L ¢ ) AGUATRATADA l
28.2% Y v v

PREPARACION DE

(3523.8)

n
COCIMIENTO DE

S

o
ﬁi‘

T

AGUA e
TRATADA
62%
R (55127.12) ~
DESPERDICIO v
0.2% DESPERDICIO
(42.68) 0.6%
(74.69)
PREPARACION DE
"E224%:LA ' JARABE SIMPLE
AT 14%
(21339.53) e
(88914.71) (12448.06)
JARABE DESPERDICIO
TERMINADO 0.5%
100% (442.36)
(88472.35)
(88472.35)
>
JARABE DESPERDICIO
PASTEURIZADO 0.2%
100% (176.59)
(88295.76)
FACTORES DE CONVERSION
* 2400 LITROS = 340 LIBRAS
= 0,40 LITROS = 1.00 LIBRAS
(88295.76)
LITROS BUENOS >
100%
(87595) DESPERDICIO
0.8%-
UPP DE %2 L NARANJA PARA (700.76)

ENERO = 175190

ESQUEMA # 8



'CUADRO RESUMEN DE REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA

CUADRO RESUMEN DE MATERIALES NO AFECTADOS POR EL PROCESO (SEGUN UNIDADES PLANIFICADAS A PRODUCIR)

MATERIA PRIMA | unidad ] ENE. FEB. MAR, ABR. MAY JUN. JUL. AGO. SEP, OCT, NOV. otc. TOTAL
ENV, GABLE-TOP 1/2L.NJA | CIU 175,19 181,63 194,84 229,21 203,56 197,58 200,58 218,08 196,33 198,83 202,23 232,08 2430,1
CUADRO RESUMEN DE MATERIALES AFECTADOS:POR EL PROCESO (SEGUN BALANCE DE MATERIALES)

MATERIA PRIMA unidad ENE, FEB, MAR. ABR. MAY JUN. JUL. AGO. SEP, OCT. NOV. DiC. TOTAL
BENZOATO DE POTASIO fbs 84,21 87,31 93,66 110,18 97,86 94,97 96,40 104,83 94,37 95,87 97,21 111,66 1168,10
SORBATO DE PO.TASI'O Ibs 66,04 68,10 62,33 73,32 §6,12 63,20 84,16 69,76v 62,80.‘ 63,60 64,69 74,23 777,34
GOMA tbg 84,21 (87,31 9366 110,18 97,85 94 87 96,40 104,83 94,37 95,67 9721 111,65 1168,10

[

CONCENTRADO lt?é 280468 | 290779 | 311928 ;- 3669,62 325888 | 316314 | 321086 | 349133 314313 1 3183156 | 323768 | 371515 38904,49
AZUCAR Q9 2199262 228(&97‘ 24459,29 ' 2877393 | 2656395 | 2480325 | 2617736 | 27376,73 | 24646,34 | 2496017 | 2538688 | 2913171 305083,20
CARBON ACTIVADO s i 87,47 90,69 97,28 11444 101,63 98,66 ‘ 100,14 108,88 98,02 98,27 100,97 116,86 121332
TIERRA DIATOMACEA Ibs ) 87,47 86,69 ¢ ! 97,28 114,44 V 101,63 98,65 100,14 108,88 98,02 99,27 100,97 115,88 1213,32
SULFATQ DE ALUMINIO, ibs 198237 | 208524 | 220472 2593..6% 1230339 | 223573 | 226945 | 248769 222168 | 224987 | 228634 | 262588 27497,80
CLORUROQ DE CALGCIO ibs 2978,53 308‘5,95 3310,39 3&94;3§ 345864 | 335684 | 340757 | 370524 | 333570 | 337818 | 343595 | 394277 4128812
CAL {bs 397070 { 411666 | 441607 | 519507 | 461371 4478,17 | 454571 494281 444984 | 4508,50 | 458356 | 6259,66 55078,48
LITROS NARANJA litros § 8769500 | 9081500 | 97420,00 { 1146056,00 | 101780,00| 9879000 | 100280,00 ] 109040,00] 9818500 | 9941500 | 101115,00{ 116030,00 3292,09

liros | 57127,12 | 59227,12 | 63534,72 | 7474232 | 66378,20 | 64428,20 | 65399,94 | 71112,98 | 64020,59 | 6483581 | 65944,50 | 75671,67 223947

LITROS AGUA TRATADA

8.1



Para el ejemplo de [a aplicacion de ia Técnica ARPCC se toma la

produccidn de Jugo de Naranja envasado en Gable-Top de ¥ litro.
Analisis de Riesgos de Jugo de Naranja en Gabie-Top de ¥ litro

Riesgos Microbioiogicos y Fisicos

T T T Ty

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO:

Ei producto tiene una vida util de 25 dias, con la leyenda “mejor si se
consume antes del...” impresa en el envase. Luego de abrir, el producto debe
ser refrigerado y consumido dentro de un plazo de 3 dias. El producto se
formuia con un pH menor a 3.6 y mantener el contenido correcto de acidez y
preservantes (benzoato de sodio y sorbato de potasio) es importante. La
combinacidn de utilizar pasteurizacion HTST (High Temperature Short Time)
con la composiciéon quimica permite que el producto sea estabie
microbioiogicamente. Puede, sin embargo, ser sujeto a  deterioro

microbiologico después de abierto. El producto se ilena en envases de Gable-
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El producto es consumido por todo el mercado pero especialmente jovenes v
adultos. Se elabora con la intenciéon de calmar la sed, apagar el calor, o

simplemente salir de lo tradicional.

-

DESARROLLO DE LA TECNICA:

Para facilitar [a aplicacién de la Técnica se empiea una Tabia Resumen

basada en el Diagrama de Operaciones del apartado 3.4.

¢ Cada vez que entra una materia prima al proceso es necesario piantear las

siguientes preguntas:

1.;Puede contener la materia prima el riesgo en estudio en niveles

aceptables?

2. ;Podra el proceso, incluyendo el uso por el consumidor, eliminar el riesgo o

reducirio a nivel aceptable?

Si la respuesta de Ia pregunta 1 es ST v la respuesta de la pregunta Z es NO

entonces la calidad de la materia prima debe considerarse como un PUNTO

—~ o~ AT

CRITICO DE CONTROL.



e Cada vez que entra una materia prima al proceso es necesario plantear las

siguientes preguntas:
3. . Es la formulacion/composicion de los productos intermedios/ finales
esencial para prevenir que el riesgo aumente a niveles aceptables?

Si Ia respuesta de la pregunta 3 es SI entonces la formulacidén/composicién

debe considerarse como un PUNTO CRITICO DE CONTROL.
4. ;Es posible que esta fase del proceso introduzca un riesgo, o uno existente
se eleve a niveles inaceptables?

Si la respuesta a la pregunta 4 es SI se debe formular la siguiente pregunta

5. (Se garantiza la eliminacidn del riesgo en etapas posteriores del proceso,

incluyendo el uso por el consumidor?

Si la respuesta a la pregunta 4 es NO se debe formular la siguiente

pregunia

6. (Es esta etapa del proceso disefiada para climinar el riesgo a un nivel

aceptable?

[aam]

Si la respuesta de ia pregunta 5 es NO. o la respuesta de ia pregunta 6 es S

entonces esta fase del proceso debe considerarse como un PUNTO CRITICO

-

DE CONTROL.
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ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

JUGO DE NARANJA ENVASADO EN GABLE-TOP DE 1/2 LITRO

ETAPAS DEL RIESGOS MEDIDAS PCC LIMITES PROC. DE ACCIONES PERSONAL
PROCESO DE CONTROL CRITICOS MONITOREO CORRECTIVAS RESPONSABLE
1{Ent, de Agua Cruda No hay riesgo aparente
2|Ent. de Gas Cloro No hay riesgo aparente
3{Ent. de Cal, Cloruro de Calcio No hay riesgo aparente
y Sulfato de Aluminio
4]Ent.. de azlcar No hay riesgo aparente
5|Ent. de Carbdn Activado y No hay riesgo aparente
Tierra Dlatomacea
B]Ent. de Tierra Diatomacea No hay riesgo aparente
7|Ent. de Preservantes, Goma, 7,1 {Variacion de acldez Proveedor aprobado 1 jpH < XX Analizar pH a la Rechazar producto  |{Control de Calidad
Concentrado y Acido Cltrico . y cumplimiento ¢/ esp. . entrada de c / entr.
8|Ent. de Envase 8,1 |Falta de polietileno Proveedor aprobado - 2 [Tolerancia =0 % {Muestreoala Rechazar producto  {Control de Calidad
8,2 |Humedad y cumplimiento ¢ / esp. Humedad = XX % {entrada de c/ entr.
9|Ent. de Caja Plastica 9,1 |Suciedad (polvo, agua) |Lavar las cajas 3 {Vapora XX°C Control de T° Notificar al encarg. [Produccion
10{Aimacenaje de Agua Cruda No hay riesgo aparente
11|Cloracién 3 11,1 |Inadecuada dosificacion |Proporcién correcta 4 |Cloro a 12 ppm  |Muestra ¢ / 30 min. |Corregir dosificador |Produccién
12|Tratamiento Quimico 12,1 linadecuada dosificacion |Sulf Al = 15ml/sg § |[P=22 Muestra ¢ / 30 min. |Corregir dosificador  }|Produccién
) Cl. de Ca =25mi/sg M=23
. Cal = 12,5ml/sg A=+42
13{Filtracién de Quimicos No hay riesgo aparente '
14 |Filtracién de Cloro 14,1 |Cloro en el agua Equipo medidor de cl. 6 |Cloro = 0,00ppm |Muestra c / 30 min. {Notificar a Gte, y CC. [Produccion - CC
15|Filtracién de Microorganismos : No hay riesgo aparente ' '
16]Calentamiento de Agua Tratada . No hay riesgo aparente
17{Cocimiento de Azucar :17,1 }Sobrevivencia de micr.  |Asegurar tto. térmico 7 |T>80°C Control de T° Recalentar producto |Produccién
18] Tratamiento Quimico No hay riesgo aparente
19{Filtracién de Particulas Grandes | 19,1 |Variacién de color "JEquipo medidor color - 8 JColor=50RBU {Muestra c/cocim. |Re-filtracion Produccién - CC
20{Filtracién de Raiticulas Pequefias | 20,1 [Carbén y t. diatom.en J.S. |Muestra p/microscopio 9 |Carbé6n = 0,00 Muestra ¢ / coclm. |Re-filtraclén Produccién - CC
21|Enfriamiento . 21,1 |Baja T°, espumen ” Asegurar temperatura’ 10 |T°=22°C Contral de T° Re-enframiento Produccién - CC
22]Almacenaje de Jarabe Simple 22,1 |Crec. de microorg. Aplicar luz ultravioleta 11 ]Segtin espec. Controll de Intens. |Cambio de ldmpara | Control de Calidad
23]Depositacion de Agua p/mezcla No hay riesgo aparente
24|Depositacién de Ingredientes 24,1 lInadecuada dosificacién |Proporcién correcta 12 |Acidez = XX Muestra ¢ / mezcla {Corregir con ingred. |[Produccién - CC
25(Preparacién de Jarabe Terminado | 25,1 {Inadecuada dosificaclén |Proporcién correcta 13 |Acidez =YY Muestra ¢/ prep.  |Corregir con Ingred. {Produccion - CC
Brix=22
26{Pasteurizaclon 26,1 }Sobrevivencia de micr. Asegurar temperatura 14 |T° =80° C - 86° C }|Control de T° Re-pasteurizacién Produccién
27|Envasado 27,1 {Crec. de microorg. Sanear llenadora 15 |Microbiologia =0 [Musstra ¢ / corrida |Notificar a Gte. Control de Calidad
28|Codificacién 28,1 JErronea_cadificacién Muestra visual 16 |Tolerancla =0 Muestra ¢/ corrida | Notificar a Superv.  |Produccién
29{Empacado 29,1 |Golpes al producto Inspeccion 17 |Golpes =0 Muestra ¢7 30 min {Notificar a Superv.  {Produccion
30|Entarimado No hay riesgo aparente




CAPITULO 8
PLAN DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE

PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

8.1 PLAN DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

Este plan queda determinado por el cdlculo de los recursos humanos y
equipos que son mnecesarios para el funcionamiento del sistema y poder

comenzar a funcionar y generar los beneficios que se buscan.

Todos los gdstos en que ha de incurrirse para lograr el objetivo anterior, da
como resﬁltado 1os costos de implementacién, los cuales basicamente son los
costos fijos donde se incluyen todos los gastos que han de realizarse para un
periodo no determinado y que constituyen una inversién y los costos Variables
que son los gastos mensuales en los que podria incurrirse para el

funcionamiento del sistema.

A continuacion se presentan las actividades a desarrollar para poner a

funcionar el sistema:
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o Contratacion de Personal:

Se refiere al personal que integrard el Departamento de Planeacion
propuesto en el estudio v que lo constituirdn inicialmente: el jefe de
Planeacién y 'su secretaria, segun la estructura organizativa propuesta en el

capitulo 6.

s Capacitacion del Personal:
Luego de haber contratado el personal, es necesario entrenario técnicamente
en cuanto a ta importancia de implementar el sistema, asi como la forma en

gue operara el departamento de Planeacion.

¢ Adquisicion de Papeleria v Equipo de Oficina:

tﬁ
1
o)
&

adquisicidon de artic

epartamento serda de escritorios secretanales. con su respectiva silla, un

a
—
Ca

&

archivo. una maguina de escribir, una computadora v periféricos.

# Puesta e Marcha:
Counsiste e la practica cotidrana del Sistema de Plameacion v Control de la
Produccion, el cual tiene -como objetivo basico planear v programar la

S e

b4 . Lo Cmed o o e s o T IR P
produccion 1o mas eficiente v rentable posidle.
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Pl 5 ¥ Y . L4 ; 4 7 .
L o8I0 ae 1mpiemenwcmn del Sistema

S, [ o iAo £ 1 o - M i P ik 1.
Para estimar un costo global de la lIIlI)lCIIlCI cion del Sistema de
R I S 1. 1. R R S .
Planeacion y Control de la Produccion, se consideran los recursos necesarios:
RECURSO HUMANOG
Ingeniero Industrial.......o s ¢ 5,000.°¢
et oy A I I | -
Secretaria / Digitadora.. ..o ¢ 2,200.°°
RECURSO TECNICO
Computadora y periféricos........ e e ¢ 20,00G.°°
. A L
Equipo de Gficina........ R SO PO ORPRPPPPI ¢ 10,000.°°
‘OTROS .
Capacitacion de Personmal........o ¢ 4,060.°°
Formularios v su reproduicCiOn. ...oioii i e ¢ 3,0600.°°
T O T AL e £ 44,500.0°
" S U T S B
De los costos anteriores. el monto mensual a gastar incluye solamente ¢l

naoo de low salarios. es decir ¢ 7.200.¢ nensuales. el resto son cantidades
Pagoy dc 108 sa1arios, cs UCCIl € /.40, Iensuates, €1 resto son cantidades a

imvertir al micio de ia operacidn dei sistema.



Luego de haber finalizado el trabajo de graduacidn, se cred el Disefio del Sistema
de Planeacion y Control de la Produccion para la Industria de Bebidas No

Carbonatadas, objetivo primordial dei documento.

De manera especifica, se logro completar, conocer y elaborar ios siguientes

aspectos:

1. Se cred el marco tedrico y conceptual del tema, informacion obtenida de fuentes
bibliograficas, tdpicos como ia teoria general de sistemas, la planedcidon v el
control de la produccion y todos sus factores y requell'imi‘er'l:[(')s:.

2. Se conocid las generalidades de las bebidas no carbonatadas, su definicion. v
finaimente su proceso de fabricacion. | : .

3. Se reaiizé una investigacion de campo para conocer la situacidn actual de ias
empresas nacionales productoras de bebidas no carbongfcadas, en cuanto a fas
técnicas. métodos v procedimientos para p’lanear.y contrQlarla produccion.

4. Se¢ elaboro el marco conceptuai dei funcionamiento del sistema. en referencia al
proceso. técnicas v requerimientos de los factores productivos necesarios para

agilizar v facilitar las actividades de planear v controlar la produccion.

lso



En base a [o anterior, se establecio que la informacion necesaria para aplicar el
Sistema es:

= Pronostico de Ventas,

= Dias Habiles, No Habiles y asuetos,

= Politicas de Inventario,

= Porcentaje de Desperdicio de Materiales permisibles,

= Numero de Unidades Defectuosas permisibies,

= Materias Primas utilizadas,

= Definir ios Procesos de Elaboracion,

= Tipos de Bebidas No Carbonatadas,

= Requerimientos de Materiales por unidad producida,

= Codificacion del sistema.

5. Se presentd como estrategia para comprender el funcionamiento del sistema un
modelo de aplicacidén, que ilustra como obtener y calcuiar los recursos
productivos necesarios para planear, programar y controlar de forma eficiente ia

produccion de bebidas no carbonatadas.

En base a lo anterior, se puede asegurar que se logrd crear el sistema de
" planeacion y control de la produccion tal y como se propuso en los objetivos; es
decir. con las técnicas, procesos, formuiarios ¢ instructivos vitales para agilizar Ia

. informacion que se generard en la puesta en practica del sistema.
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Por otra parte la investigacion de campo indico que la bebida no carbonatada de
mayor demanda son los jugos envasados en gable-top, asi también se observa que el

100% de las empresas elaboran sus programas por lotes y no por pedidos.

Un aporte significativo de la investigacién de campo fue el descubrir que el
100% de las empresas carecen de secciones o departamentos de planeacién, por lo
cual algunas de ellas tienen utilizaciones de linea muy bajas, debido a que se planea

“apagando pequefios incendios”.

Las utilizaciones de linea resultaban a consecuencia de la inexisteﬁcia del
departamento de planeacién ya que se perdia tiempo ( y por consiguiente dinero)
en: repetidos o repentinos cambios de sabor al dia, repeticion de sabores en dias casi
seguidos, datos no exactos sobre averias y desperdicios de produccidn, agotamiento
fisico del personal por sobreproducciones inesperadas, entre otros.

Asi también se definieron los factores y requerimientos necesarios para el
funcionamiento del sistema, los cuales seran bésigos para definir los tipos de planes,
técnicas v controles a utilizar en el proceso de pfoduc_cién de las bebidas no

carbonatadas.

2
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. Se hace necesario incorporar a la estructura organizativa de la empresa una
unidad o seccién que se encargue especificamente de las actividades de planear v
controiar fa produccion.

2. Para facilitar, agilizar y controlar de forma eficiente el proceso de elaboracién de
bebidas no carbonatadas, es preciso implementar un Sistema que incluya la
utilizacidén de técnicas puntuales para fas actividades de planeacién v control de
la produccion; ademds, para mantener un fiujo de informacién continuo y
oportuno se deben utiizar formuliarios que requi.eran en su contenido de los datos
reales y necesarios.

3. Hoy en dia, es de suma importancia controlar ios puntos criticos del proceso de

Riesgos y Puntos Criticos de Control, técnica muy utilizada en la actualidad y

especificamente para ia industria de alimentos en general.

Como recomendacién general v condensada de todo el contenido del documento,
se establece que en toda empresa es importante impiementar un adecuado sistema

de planeacion v control de la produccion.
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ADMINISTRACION: Proceso de diseflar y mantener un ambiente en el cual los
individuos trabajen juntos en grupos que logren objetivos eficientemente
seleccionados.

COSTOS DE PRODUCCION: Son el conjunto de esfuerzos y recursos que
intervienen para obtener un bien. Los mdas comunes son: la mano de obra, ia

materia prima y fos gastos de fabricacion.

DISENO: Es la estructuracion de una actividad o trabajo en términos de

contenido, funcion y reiacion.

s

intencional de papeles dirigida a las personas que ia integran.
FABRICA: Es el lugar designado y diseflado para realizar el proceso de
produccion de determinado producto, desde la recepcion de materia prima hasta

la entrega del producto terminado.
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3S: Documentos utilizados para realizar {as distintas actividades
que se necesitan en los procesos de una empresa.
{DUSTRIA: Es toda empresa cuyo es obtener utilidades a través de un proceso

de transformacion de materias primas hasta lograr un producto terminado.

INVENTARIO: Es la cantidad de articulos, mercancias, y otros recursos que son
almacenados o se mantienen inactivos en un periodo de tiempo.

MAQUINA: Cualquier dispositivo, herramienta o utensilio mds o menos
complicado que transforma una energia en trabajo apiicandole en forma

adecuada.

MISIONES: Funciones o tareas basicas de una empresa o de cualguiera de sus

departamentos.

OBJETIVO: Son los fines a los cuales se dirige la accion, los puntos finales de la

planeacion.



OPERACION: Es la base elemental para efectuar un procedimiento que nos

flevard a conseguir un objetivo.

PLAN: Es un curso de accion definido a seguir que puede haber sido

sefeccionado de varios cursos o seleccion previa.

POLITICA: Son cursos de accidn que guian el pensamiento ¢n la toma de

decisiones.

PRESUPUESTO: Formulacidn de planes y resuitados esperados expresados en

términos numeéricos.

PROCEDIMIENTO: Planes que estabiecen un método para manejar las
actividades futuras. Detalian fa manera exacta en que deben realizarse las
actividades.

PRODUCCION: Es la actividad que consiste en transformar Ia materia prima en
producto a traves de procesos previamente estabiecido's.. _

PRODUCTO: Es ¢l bien resuitante del proceso de fabricacion v transformacion

de {a materia prima.
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PROGRAMACION: Consiste en establecer un tiempo para cada operacion del

proceso productivo que optimize {os recursos al menor costo posible.

PUESTO DE TRABAJO: Es el lugar con los medios de produccion necesarios,

en donde el operario realiza una fase de trabajo.

servicio. Ejemplo de elios son: ia materia prima, mano de obra, maquinaria, etc.

TECNICAS: Son las maneras de hacer las actividades administrativas vy

productivas de una empresa.

TRAMO DE CONTROL: Consiste en el limite del numero de personas que un

¥

gerente, un supervisor, etc., puede supervisar.



I TEMA

* Diseiio de un Sistema de Piancacion y Control de la Produccion para ia Industria

de Bebidas no Carbonatadas”.

1.1 Descripci6n del tema

El proyecto se refiere a una propuesta de un sistema de planeacion y control de ia
produccion encaminado a mejorar los procesos administrativos vy productivos para

la elaboracion y envasado de bebidas no carbonatadas.

El contenido del proyecto abarcara desde la planeacion de los recursos
necesarios, la programacion. la fabricacion del producto y los medios de control que
el proceso de produccion necesita, considerando, las relaciones v el flujo de

informacion con las distintas areas de la empresa.



El tema del proyecto surge de la necesidad de clevar la competitividad de las
empresas de bebidas no carbonatadas respecto a las empresas dedicadas a ia
fabricacion de las bebidas carbonatadas ( gaseosas ), va que siempre éstas ulitimas

empresas se han posicionado como lideres en el mercado de ias bebidas.

Con la impiementacion del sistema de planeacidn y control de la produccion, las

empresas que eiaboran bebidas no carbonatadas tendrdn los siguientes beneficios:

i. Con una adecuada planificacion se optimizan los recursos humanos, financieros v

tecnologicos.

|

. Se obtienen planes encaminados a dirigir la produccion considerando los factores

de cuando?. cudnto?, dénde? y a qué costo producir?.

e

.Se controlan oportuna y efectivamente los puntos criticos del proceso de

produccion.

.

. Se genera un mejor flujo de informacion entre ¢l departamento de produccion con

los demas departamentos de la empresa.
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5. Se mejora la supervision de la ejecucton v evaluacion de los resuitados versus o
planificado.

6. Se eleva la imagen y competitividad de la empresa.

4.1 Obyjetivo General

Disefiar un Sistema de Planeacion y Control de ia Produccion orientado a elevar
la competitividad de las empresas dedicadas a la elaboraciéon de bebidas no

carbonatadas.

4.2 Objetivos Especificos

1. Crear planes de produccion de acuerdo a la demanda v perspectivas de la

SMpresa.

. Crear los canales de comunicacion entre el proceso productivo v los restantes

S

departamentos de [a empresa.
3. Minimizar los tiempos del proceso de produccion al menor costo mediante Ia

creacién de programas de produccion.



4. Disefiar controies en fos puntos criticos del sistema.

h

. Elaborar formularios, procesos e instructivos que ayuden a pianear y controfar ef
proceso de produccion de las bebidas no carbonatadas.
6. Conocer las generalidades de lias industrias productoras de bebidas no

carbonatadas.

. Conocer el proceso de fabricaciéon y envasado de las bebidas no carbonatadas.

5- MARCO TEORICO

Todo sistema de planeacion y control de la produccién debe ilevar un proceso

sistematizado, el cual involucre:

Comercializacion, elabora el prondstico de ventas basado en las tendencias de

venta registradas y pronosticos de venta de afios anteriores.

Administracion, incluye los altos ejecutivos de la empresa y son elios los

encargados de la aprobacion del prondstico de venta.

Planificacion, involucra los requerimientos de mano de obra, maquinaria v €quipo:
jos cuales deben ser hechos por el gerente de produccion. La planificacion se

establece en periodos de tiempo predeterminados.
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Programacion, se elabora a partir de la planificacion v, consiste en definir fos
tiempos en que se deberd producir. La programacion inciuve ordenes de produccion.

de materia prima, tiempo extra, etc.

Fabricacion, consiste en la elaboracion del producto segin el programa de

produccion.

Control de Calidad, asegura que fabricacion cumpia con las especificaciones

impuestas por la empresa.

Bodegas, se encarga de almacenar el producto y distribuirlo a fos clientes o
vendedores de ia empresa. Asi también debera controiar las entradas v salidas de ia
materia prima y el producto con el efecto de notificar esta informacién a Ia entidad

encargada de programar la produccion.

Para aclarar en que consiste un sistema de planeacion y control de la produccidon

se presenta un esquema en el grafico de la siguiente pagina.



ESQUEMA DEL SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

VENTAS
PEDIDOS O
PRONOSTICO DE VENTAS
PERSONAL
SELECGIONADO
DIRECCION
PRESUPUESTOS T NOTIFICACION
FINANZAS DE PEDIDOS PERS
o ONAL
REC. PRONOSTICO
ECONOM. DE VENTAS
REQ. DE MANO DE OBRA
COMPRAS REQUERIM. | PLANIFICACION
ACTIVIDADES DE APOYO
PEDIDO AVISO PLAN
DE DE
RECIBIDO PRODUCCION
PROVEEDORES
INFORMES
— PROGRAMACION
ENTREGA
DE
PEDIDO
BODEGADE PROGRAMA CONTROL DE LA
MATERIA PRIMA Y oF PRODUGGION
EQUIPO
: Q ——— DATOS DEL PROGRAMA EJECUCION "
MAQ. Y EQUIPO A FABRICACION
PRODUCCION CONTROL DEL PROGRAMA
ORDENES
A
'N';%RR“AES CONTROL
CORREGIR DE MANTENIMIENTO
CALIDAD
PRODUCTOS
CONTROL DE
CALIDAD ESTUDIO DE METODOS
INGENIERIA
PRODUCTO
TERMINADO
A BODEGA
HOJA DE ORDEN DE PEDIDO ESPECIF. TEC. DEL PROD.
BODEGA DE -
PRODUCTO DISENO Y
TERMINADO DESARROLLO
ENTREGA DE PEDIDOS
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6- METODOLOGIA

La propuesta del sistema de planeaciéon y control de Ia produccion requiere un
procedimiento 16gico y documentado; es por eso que se hace necesario definir las

fases a seguir en el disefio del sistema:
A. Obtener Informacion

Se refiere a recopilar todos los datos referentes a la. situacién actual de las
empresas que elaboran bebidas no carbonatadas en lo referente a controies de
puntos criticos de produccidon, métodos de pianificacion para obtener el producto,

técnicas, formularios e instructivos para planear y controlar ia produccion.

B. Diagnostico

—

Después de recopilar . analizar v depurar toda la informacion referente a los
' ) W .
sistemas de planeacién v control de las empresas, s¢ detectaran posibles deficiencias
‘en los procesos., los- cuales ilevaran a tomar decisiones: sobre mejoras en ia

. Y . -

produccion.
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C. Diseio del sistema

Esta etapa consiste en describir como funcionara el sistema y las téenicas de

planeacion y control a utilizar para conseguir que el proceso de fabricacion de las

bebidas no carbonatadas sea 1o mas eficiente y rentabie posible.

D. Documentacion

Todo aquei material que sirva de apoyo para asegurar ¢l buen funcionamiento

del proceso de produccion, como: formularios, reportes, instructivos, esquemas, ete.
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Estimado encuestado:
La presente encuesta tiene el proposito de
obtener informacion sobre los sistemas de planeacion y control de la produccion

utiitizados por las empresas dedicadas a la elaboracion de bebidas no carbonatadas.

Dicha informacion servira para determinar v analizar las posibles limitantes que

se tienen al utilizar fas actuales técnicas de planeacidn y control de la produccion.

Los datos que usted proporcione seran estrictamente confidenciales: y de
antemano le brindamos las gracias va que esto contribuira grandemente a la buena

realizacion de nuestro trabajo de graduacion.
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,C)

) TES ()

ué basan sus programas de

produccion?

-~

) ENLOTES ( )

. Segun e tipo de envasado, qué cantidad de maquinaria habilitada poseen? y,

. Cudl es la capacidad tedrica de produccion por maquina o linea de produccion?

{ TIPO DE .  CANTIDADDE | CAPACIDADX |
| ENVASADO | MAQUINAS |  HORADE
( ! HARILES | prODUCCION |
i ! tuJJ-J_JJ_J E S L\V‘LI\_; N N ALY ‘
 Gable-Top ;’ ; ;‘
j Bolsa de Polistileno ; ) 5
; E ?\,
| Botella Plastica § ,3 |
| | | L
{otros g i
. Cual es su promedio mensual de Produccidn por tipo de envasado?

PARA BO

LA PLASTICA:

JTELL

OTROS:



6. ;Qué cantidad de personas se involucran directamente en ia produccion por linea

0 maquina?

PARA GABLE-TOP: PARA BOTELLA PLASTICA:
PARA BOLSA POLIETILENOG: OTROS:
7. ¢ Cudnto es su tiempo de preparacion de la maquina y equipo para produccion?
PARA GABLE-TOP: min  PARA BOTELLA PLASTICA: min
PARA BOLSA POLIETILENO: min OTROS: min

8. ¢ A cuanto asciende su UTILIZACION DE LINEA?
PARA GABLE-TOP:. = % PARA BOTELLA PLASTICA: %
PARA BOLSA POLIETILENO % OTROS %o

9. (A que porcentaje asciende ia distribucion de la bebida de naranja (jugo) por
presentacion en los diferentes tipos de envasado?

l 1/7 1t.

/410 | 12 1.
I

,_wL_«qﬁ__.Jr

|
| z
[ ' |
T ' ] +
o ]
] ] ]
| | |

PREGUNTAS:
1. (Existe un departamento o seccion de planificacion dentro de la empresa?
Si¢ ) + NO( )
Si su respuesta es afirmativa, ;jCuales son algunas de las funciones del area de

planificaciéon?




2. ;Con base a que se planea ia produccion?

a) PRONOSTICO DE VENTAS ()
b) ENPERIENCIA PROFESIONAL ( )
¢) PEDIDOS ()
d) ROTACION DE SALIDAS ()
OTROS

3. (Con qué frecuencia realizan la planeacién de ia produccion?

a) DIARIAMENTE () d) MENSUALMENTE ( )
b) SEMANALMENTE () e) ANUALMENTE { )
c) QUINCENALMENTE ( ) f) PARA CINCO ANOS ( )

OTROS:

4. ;Quién departamento establece las cantidades a producir en la empresa?
a) DEPARTAMENTO D
b) DEPARTAMENTO DE P

c) DEPARTAMENTO DE DESPACHO ()

VENTAS ( ‘)

e
Q
hw
c
C.
G
Q
2z

OTROS:

5. ;Con la actual forma de trabajo, se cumple siempre con el programa de
produccion establecido?

- T

NO ()

2}

p—t
-~
pa—

(PORQUE?:




,_.
)

6. (Qué método o técnica de planeacion utilizan para programar ia produccién?

a) PLANEACION DE LA PRODUCCION...... ()
b) BALANCE DE EA ()
c) CPM/PERT-COSTO..... ()
d) PROGRAMACION LINEAL oot ()
e) LOTE ECONOMICO.....cccoovioiveieiicei, ()
f) PROGRAMACION DE PRODUCCION.......{ )
g) PRESUPUESTOS .o, ()
h) DIAGRAMA DE GANTT....cccoooiiii . ()
1)..BALANCE DE MATERIALES ()

7. Qué dificuitades han tenido al establecer 1a planeacion de Ia produccion con las

técnicas anteriores?

2) CONTROLES DE CALIDAD ..o ()
b) CONTROLES DE MANTENIMIENTO. ..ol ()
¢) CONTROLES DE MATERIA PRIMA...cocooo e, ()

<) CONTROLES DE PRODUCTO TERMINADO.....( )
£) CONTROLES DE PERSONAL . .o.oovoreeiecinne ()




i4

2. BExplique en qué forma efectuan los controles que marcd en la pregunta anterior

3. De manera especifica, ;Qué métodos o técnicas utilizan para controlar?

a) CARTAS DE CONTROL............cooo ()

D) PLANES DE MUESTREO......ccoooiiii i, ()

¢) CONTROL DE INVENTARIOS..........occooiil ( )

d) DIAGRAMA CAUSA-EFECTO...........ccooee . ()
OTROS:

4. ¢ Qué problemas inciden para la correcta aplicacion de las técnicas de control?

5. ¢ Se tiene algun control para disminuir las averias y desperdicios del proceso de
produccidén?

ST () NO ()

6. ;Se tienen establecidos Puntos Criticos de Controi?

SI ( ).;Cuales son? NO ( ). Por qué?

7. ¢ Qué tipo de estandares de control utilizan?
ay DE TIEMPO....... () d) FISICOS............... ()
b) DE CAPITAL........ () f) DE PROGRAMAS..( )




1. Indique las relaciones que tiene el area de Produccion con las otras dreas de la

empresa para llevar a cabo ia planeacion v control.

11 AREA [RELACION

J
1
|

Ty
)
o
=
(S
(@]
)
(@]
v g
On
=

Investigacion, disefio y
| desarrollo de productos

,_

=

ga
(¢
pd
o
=2
¢
=3
o3
)

SRS U IS P N RN N NN NN SR S




2. Escriba el nombre de ios formuiarios que utilizan para relacionarse con las
diferentes areas de la empresa.

TAREA INOMBRE DEL (LOS) FORMULARIO(S) |

[ SN PSS Jp—

l[
[ 7o

Lugeﬂierla

P USRS SSEREEIN SUSES SE—

|
(
J
|Investigacidn, disefio y|
| desarrollo de productos |
| Mantenimiento }
l
{
\
|
}
|

Personai

- . . I

Ventas




FECHA :

ANEXO No3

PRONOSTICO DE VENTAS

( Por sistema de envasado y presentacion )

CODIGO DE BEBIDA :

ELABORADO POR :

CODIGO DE SABOR :

MES

G 1/4

G122 ]| GI1/1 [TOTAL] Bi2 | B1/4

TOTAL] P 1/4

P 9/5

P 19/5

TOTAL

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE.

TOTAL

GTE. DE VENTAS
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Instructivo para llenar el formulario: PRONOSTICO DE VENTAS
(por sistema de envasado v presentacién)
Objetivo
Detallar de forma especifica el niimero de unidades a vender por sistema de envasado y
presentacion para el Afio XXXX vy, para cada sabor en particular.
Contenido
« Fecha: dia, mes y afio en que se elabora el Prondstico de Ventas.
o Elaborado pori nombre de 1a persona que elabora el Prondstico de Ventas.
» Sabor: nombre del sabor a vender en los tres tipos de envasado.
« Cédigo de Bebida: codigo del tipo de bebida a producir; ya sea Jugo, Té, o Refresco.
o Total 1: Cantidad en unidades de producto a vender por sistema de envasado para el
Afio XXXX.
« Total 2: Cantidad en unidades de producto a vender por presentacién para el Afio
XXXX.
e Mes: representan el numero de unidades a vender para los meses del Afio X3XXX.
Utilizacion
a) El Prondstico de Ventas por sistema de envasado y presentacion deberd elaborarse por
el Gerente de Ventas.
b) El Prondstico de Ventas deberd elaborarse como minimo en original y copia. Ei
original sera enviado a la Direccion de la empresa y en caso de aprobacion pasa luego
al Departainento de Planeacion; la copia es utilizada por el Departamento de Ventas.

¢) El Prondstico de Ventas por sistema de envasado y presentacion se emitird una vez por

ano.



ANEXO No4

PRONOSTICO DE VENTAS
( Por tipo de envasado, Incluye todos los sabores )

MES

GABLE-TOP

BOTELLA PLASTICA

BOLSAYLASTICA

Jugo

Te

TOTAL 1

Jugo

Refresco

TOTAL 1

Jugo | Refresco

TOTAL 1

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

[TOTAL2

NOTA : Numei'os en miles de unidades.

F:

Elaborade por

F:

Autorizado por

ol



Instructivo para llenar el formulario: PRONOSTICO DE VENTAS
(por tipo de envasado y para todos los sabores)
Ohjetivo
Detallar la cantidad de producto en unidades, que el mercado de consumo demandara
para un afio en particular; se presentara por tipo de envasado y a la vez incluird todos los
sabores. Para comodidad de los usuarios se presentan las cantidades en miles de unidades

de producto.

Contenido

Mes: se presentaran el numero de unidades a vender para los doce meses del afio, (dé

Enero a Diciembre)

« Sistemas de Envasado: se detallaran los tres tipos de envasado, como son: Gable-Top,
Botella Plastica, Bolsa de Polietileno. Para cada uno de ellos se escribirdn las
cantidades en unidades por tipo de bebida.

» Total 1: se escribira la sumatoria en unidades de la cantidad producto a vender

» Total 2: se escribira la sumatoria en unidades de la cantidad de producto a vender por

tipo de bebida en cada sistema de envasado, para conocer la proyeccion anual de

ventas.



Utilizacion

a) Ll Prondstico de Ventas por tipo de envasado y tipo de bebida sera elaborado por el
Gerente de Ventas.

b) El Pronostico de Ventas deberd elaborarse como minimo en original v copia. El
original serd enviado a la Direccion de la empresa y en caso de aprobacion pasa luego
al Departamento de Planeacion; la copia es utilizada por el Departamento de Ventas.

¢) El Pronostico de Ventas por sistema de envasado y presentacion se emitira una vez por



CODIGO DE

FECHA :
ELABORADO POR : SABOR :

" ENERO |  FEBRERO MARZO ABRIIL, MAYO
P v S P v S P v S 1 P VTIes P

ANEXO No.5

PRONOSTICO DE PRODUCCION
(STOCK - PRODUCCION - VENTAS)

o)

BEBIDA




Instructivo para llenar el formulario: PRONOSTICO DE PRODUCCION
{Stock-Produccion-Ventas)
Objetivo
Recopilar los datos calculados a partir de la Téenica Stock-Producccion-Ventas. a

manera de obtener un panorama completo del numero de unidades a producir y mantener

en mventarios (inicial y final), para cada mes del afio; partiendo del Prondstico de Ventas

~ Contenido |

» Fecha: dia, mes y afio en que se elabora el Prondstico de Produccién.,

« Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Prondstico de Produccion.

» Sabor: nombre del sabor a producir en los tres tipos de envasado.

. Cédigo de Bebida: codigo del tipo de bebida a pfoducir; va sea Jugo, T¢, o Refresco.

e Mes: representan el numero de unidades a producir y a mantener en inventario (inicial
y final) para los meses del Afio XXXX.

Utilizacién

a) Se deberd utilizar el Prondstico de Produccién para cada sabor de-bebida, con el objeto
de conocer su produccién anual.

b) El Prondstico de Produccion lo g:laborara el encargado de la Planeacion de la
produccion.

o) El Pronodstico de Produccidn se debera elaborar en original v copia, ambos para uso del
Departarﬁento de Planeacion.

d) El Prondstico de Produccién se emitira una vez por afio:



ANEXO No 6

REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

FECHA :

ELABORADO POR :

MAYO

—JURIO

JULIO

AGOSTO

TOTAL

Depto. de Planeacion



+J
thn

Instructivo para llenar el formulario: REQUERIMIENTOS DE MATERTA
PRIMAY L\’LATERiALES
Objetivo
Presentar y condensar las cantidades de materia prima y materiales a necesitar para
cumplir con el Plan de Produccion Anual, considerando los tres tipos de envasado.
Contenido
« Fecha: dia, mes y afio en que se elabora el Cuadro de Requerimiento de Materiales.
e Elaborado por: nombre de la persona que lo elabora.
¢ Materia Prima : se detallaran los nombres de los materiales y materias primas que se
necesitaran segin el Plan de Produccion Anual.
» Cantidad y Unidad: se escribirdn para cada mes del afio y para cada materia prima o
material, la cantidad a utilizar con su respectiva unidad de medida.
» Total: representa la éantidad total de materiales y materias primas para el afio. Esta
cantidad es necesaria para la planificacion de pedidos. . = .
Aplicacion |

a) El Cuadro de Requerimientos de Materia Prima y Matqrialés deberd ser elaborado por

L

¢l encargado de la Planeacién de la_ProdL;ccién.. ‘
by El Cuadro de Requerimientos de Materia .Prima y Materiales se:deberzl elaborar como
minimo en original pard el Departamento de Plan'e;jlqi(")ni’ L
¢) El Cuadro de Requerimientos de Materia P;ima v Materiales se erpjtirzl una vez por

afio.



ANEXO No 7

REQUERIMIENTOS DE MAQUINARIA
( Hrs. - Maquina )

FECHA :
ELABORADO POR : TIPO DE ENVASADO :

w
CODIGO BEBIDA | ENERO FEBRERO MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO { JULIO | AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL

TOTAL

F:
DEPTO. DE PLANEACION




Instructivo para llenar el formulario: REQUERIMIENTOS DE MAQUINARIA

Objetivo
Presentar v condensar la cantidad de horas-mdquina a necesitar para cumplir con el

Plan de produccion Anual, segin tipos de envasado.

Contenido

» Fecha: dia, mes y afio en que se elabora el Cuadro de Requerimiento de Maquinaria.

o Elaborado por: nombre de la persona que ¢labora el Cuadro de Requerimiento de
Magquinaria.

» Tipo de Envasado: se detallara el nombre del sistema de envasado; va sea Gable-Top,
‘Botella Plistica, o Bolsa de polietileno.

« Codigo de Bebida: -Cédigo del tipo de bebida é producir; yé sea Jugo, Té, o Refresco.

» horas-maquina: se detallaran la cantidades de Horas-Maquina para cada uno de los
meses del afio.

« Total: representa la sumatoria del numero de Horas-Maquina necesarias al mes para
cada bebida a productr seglin su sistema de envasado.

Aplicacién

ay El Cuadro de requerimieﬁtb de horas-maquina debera elaborarlo el encargado de Ia
Planeacién de la Produccion.

by El Cuadro de Requerimiento de Horas-Maquiha déberai elaborarse como minimo en
original para el Departamento _de Planeacién.

¢) El Cuadro de Requerimiento de Horas-Maquina se emitird una vez por ario.



ANEXO No 8

REQUERIMIENTOS DE MANO DE OBRA
( Hrs. - Hombre)

FECHA :
ELABORADO POR : TIPO DE ENVASADO :
CODIGO BEBIDA ] ENERO FEBRERO MARZO ABRIL | MAYO JUNIO | JULIO | AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
TOTAL
F:

DEPTO. DE PLANEACION
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Tnstructivo para llenar el formulario: REQUERIMIENTOS DE MANO DE OBRA

Objetive
Presentar y condensar las horas-hombre que se necesitaran para cumplir con el Plan de

Produccion Anual, segiin tipo de envasado o Linea de Produccion.

Contenido

. Fgcha: dia, mes y afio en que se elabora el Cuadro de Requerimiento de Mano de
Obra.

» Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Cuadro de Requerimiento dé
Mano de Obra.

» Tipo de Envasado: se detallara el nombre del sistema de envasado; ya sea Gable-Top,
Botella Plastica, o Bolsa de polietileno.

« Codigo de Bebida: cédigo del tipo de bebida a producir; ya sea Jugo, T¢, o Refresco.

o horas-hombre: se detallaran la cantidades de horas-hombre para cada uno de los meses
del afio.

« Total: representa la sumatoria del numero de horas-hombre necesarias al mes para
cada bebida a producir segin su sistema de envasado.

Aplicacion

a) El Cuadro de Requerimiento de Mano de Obra debera claborarlo el encargado de la
Planeacion de la Prodﬁccién.

b) El Cuadro de Requerimiento de Mano de Obra se ¢laborara como minimo en original
para el Departamento de Planeacion

¢) El Cuadro de Requerimiento de Mano de Obra se emitira una vez al afio



ANEXO No 9
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ELABORADQ POR ; FECHA :
PERIODO ;
NOMBRE DE MAQUINA TIPO DE INICIO DE FECHA DESCRIPCION
MANTENIMIENTO REPARACION DISPONIBLE DE REPARACION

Jefe de Mantenimiento
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Instructivo para llenar el formulario: PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

Objetivo

Mantener informado al Departamento de Planeacién sobre la cantidad de maquinaria v
equipo disponible para el periodo de un mes; es decir, aqui se detallaran especificaciones
de la maquinaria y equipo y sus respectivas horas o dias de mantenimiento preventivo.
Contenido
« Fecha: dia, mes y afio en que se elabora el Programa de Mantenimiento Preventivo.
» Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Programa de Mantenimiento

Preventivo.
« Periodo: indicara las fechas en que se realizard el mantenimiento preventivo.
« Nombre o Cddigo de la Maquina o Equipo: se detallara el nombre de la maquina a la

que se le realizara el mantenimiento preventivo.
« Fecha Inicio: fecha programada para iniciar con el mantenimiento ﬁreventivo.
» Fecha Disponible: fecha programada en la cual la maquma estard disponible para

operar.

s Descripcion  del- Mantenimiento Preventivo: se especificaran las actividades de

reparacién, cambios, etc., que se le realicen a la maquina.



[}
(8]

Utilizacion

a) El Programa de Mantenimiento Preventivo debera ser elaborado por el Jefe de
Mantenimiento y aprobado por los Gerentes de Produccion y Mantenimiento.

b) El Programa de Mantenimiento Preventivo deberd elaborarse en original, copia v

tripiicado; el original para el Departamento de Planeacion, la copia para el

Departamento de Produccion v, el triplicado para ei Departamento de Mantenimiento.
El Pro Mantenimiento Preventive se emitird anualmente, pero podrd

actualizarse mensualmente.



ANEXO No. 10

CUADRO DE ROTACION DE SALIDAS

FECHA:
ELABORADO POR :
PRODUCTO DISPONIBLE CONSUMO PROMEDIO ALCANCE LOTE1 VYENCE LOTE 2 VENCE LOTE 3 VENCE
DIARIO (DIAS) )
]
)
Encargado de Bodega de

Producto Terminado
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Instructivo para llenar el formulario: CUADRO DE ROTACION DE SALIDAS

Objetivo

Proporcionar al Departamento de Planeacion informacién sobre las existencias de

producto terminado, para que este tome decisiones acorde a salidas actuales.

Contenido

Fecha: dia, mes y afio en que se elabora el Cuadro de Rotacién de Salidas
(diariamente).

Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Cuadro de Rotacidon de Salidas.

- Producto: codigo del tipo de producto en inventarios.

Disponible: se colocara la cantidad de unidades disponibles o en inventarios de cada
producto.

Consumo Promedio Diario: detallara con bases estadisticas las salidas promedios
diarias esperadzis para cada producto.

Alcance: es ¢l cociente resultante de dividir lo disponible entre el consumo promedio
diario. Esto indica la cantidad de dias para los cuales aun se tienen existencias
disponibles.

Lote 1,2,3,4: indicaran las ultimas entregas de producto terminado que el
Departamento de Produccion ha hecho a 1a Bodega de Producto Terminado.

Vence: indicara la fecha de vencimiento de cada lote de produccién ingresado a la
bodega de Producto terminado.

Encargado de la Bodega de producto Terminado: se detallara el nombre y firma del

responsable de la Bodega de Producto Terminado.



[}
L

Utilizacion

a) El Cuadro de Rotacion de Salidas lo elaborara el encargado del mventario de producto
terminado de la Bodega de Producto Terminado.

b) El Cuadro de Rotacién de Salidas se emitird como minimo en original y copia; el
original para la Bodega de Producto Teﬁninado, y la copia para el departamento de
Planeacion.

¢) El Cuadro de Rotacién de Salidas se emitird diariamente.



ANEXO Noll
PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION

FECHA :
ELABORADO POR :

| CODIGO BEBIDAJCANTIDAD] HORA INICIO

[HORA FINAL

ORDEN No.

No. DE MAQUINA.

PLANEACION

FABRICACION




Instructivo para llenar el formulario: PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION
Qhbjetivo
Detallar de manera especifica el numero de unidades a producir en ¢l dia, con ¢l fin de
obtener al final del proceso de fabricacion la cantidad requerida de productos.
Contenido
» Fecha: dia, mes y afio en que se elabora el Programa Diario de Produccién.
»  Orden: numero correlativo de la Orden de Produccion
« FElaborado por: nombre de la persona que elabora el Programa Diario de Produccion.
o Cobdigo de Bebida: codigo del tipo de bebida a producir; ya sea Jugo, Té, o Refresco.
« Cantidad: numero de unidades programadas a envasar por cada tipo de bebida.
« Hora Inicio: hora programada en que se inic‘iara el envasado de cada bebida.
« Hora Finalizacion: hora estimada en que se terminara de envasar dicha bebida.
« Numero de Magquina: representa el numero asignado de cada maquina segiin el
sistema de envasado de la‘bebida a produeir.
o Fabricacion: nombre v firma del responsable de ejééutar ;;1 Programa Diario de
Produccion. |
LTﬁﬁialciéln
a) El Programa Diario de Produccion sera elaborado por el encargado de la Planeacion de
la Produccion.

b) El Programa Diario de Produccion debe elaborarse en original.y copia; ¢l original para

e e e

¢l Departamento de Planeacion y. la copia para el Jefe de Produccion.

¢) El Programa Diario de Produccion se emitird diariamente.



ANEXO No. 12
REQUISICION DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

FECHA :
ORDEN DE PRODUCCION No.
MATERIALES CANTIDAD | UNIDAD. OBSERVACIONES
SOLICITADO POR AUTORIZADO POR ENTREGADO POR
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Instructive para llenar el formularic: REQUISICION DE MATERIA PRIMA Y
MATERIALES

Chbjetivo |
Controlar las salidas de materia prima y materiales en la Bodega de Materia Prima v,

controlar las entradas de materia prima v materiales al Departamento de Produccién.

Contenido |

» Fecha: dia, mes y afio en que se elabora la Requisicion de Materia Prima y Materiales.

o Orden: numero correlativo de la Orden de Produccion, para la cual se necesita la
materia prima.

. Flaborado por: nombre de la persona que elabora la Requisicion dé Materia Prima y
Materiales.

» Cantidad: numero de unidades a necesitar de materia prima segin unidad de medida.

» Unidad: indicara la umidad de medida de los materiales y materia prima solicitados.

« Observaciones: se anotara cualquier tipo de comentario o informacion adicional
requerida.

Utilizacion

ay La Requisicion de Materia Prim@ y Materiales la efab.ora‘r‘.z'l' el Supervision de
Produccidn. |

b) La Requisicion de Materia Prima y M.ateriales se elaborara en original y copia: el
original para la Bodega de Materié Prima y_Materiales v la copia ;;ara el Departamento
de Produécién :

¢) La Requisicion de Materia Prima y Materiales se emitira a diario y segiin necesidades

del Departamento de Produccion.



ANEXO No. 13

ORDEN DE ENTREGA DE PRODUCCION

FECHA :
ELABORADO POR : ORDEN No.
CODIGO DE CAJAS BOLSAS
BEBIDA CANTIDAD UNIDADES CANTIDAD UNIDADES
F:

ENTREGO

RECIBIO
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Instructivo para Henar el formulario: ORDEN DE ENTREGA DE PROBUCCION

Objetivo
Especificar el niimero de unidades buenas envasadas al final de cada jornada diaria de

trabajo; especificando tipo de bebida.

Contenido

» Fecha: dia, mes y afio en que se elabora .l.a Orden de Entrega de Produccion.

« Elaborado por: nombre de la persona que ejecuta la Orden de Entrega de Produccién.

» Cobdigo de Bebida: codigo del tipé de bebida a producir; ya sea Jugo, Té, o Refresco.

+ Cantidad: numero de unidades envasadas por CE:Lda tipo de bebida; se especifican cajas

o bolsas segiin tipo de envasado.

Utilizacion

~a) la Orden de Entrega de Produccion la empleara el Jefe de Produccion.

b) Se utilizara el mismo formato de Orden de Entrega de Produccién para cualquier
sistera de envasado, sabor y presentacion de bebida.

c) La Orden de Entrega de Produccion se debera elaborar en original y copia; el original
para el Departamento de Prpduc_c;ién , v la ooi)ia para la Bodega de Producto
Terminado.

- d) La Orden de Entrega de Produccion se emitird a diario.



HOJA DE CONTROL DIARIO DE PRODUCCION

SUPERVISOR:

FECHA:

SABOR :

SISTEMA ENVASADO:

1. PRODUCCION

PROGRAMADO REAL DIFERENCIA PROGRAMADO REAL DIFERENCIA PROGRAMADO REAL DIFERENCIA

. J

II. MATERIALES

CONSUNO DE MATERIALE:

'DEVOLUCION

\_

I 1. TIEMPOS
INICIO A LAS
ERUMARAMIALL B RSl Shar bbb . : e TEAMINO A LAS

SANEO INICIAL FALTA MATERIALES FALLA MECANICA . v

SANEO FINAL L TAEQUIPODE - FALTA ENERGIA JORNADA LABORAL

CAMBIO SABOR ALIMENTACION TIEMPO FUERA TRASIEGO
GAMBIO TAMANO LIMPIEZA TIEMPO EFECTIVO

TCTAL TOTAL TOTAL TOTAL
, L AN J




Instructivo para llenar el formulario: HOGJA DE CONTROL DIARIO DE PRODUCCION

Ohjetivo
Registrar las unidades diarias producidas, el consumo de materiales, la distribucién de

tiempo, con el fin de efectuar mediciones sobre el rendimiento de las Lineas de

Produccidn, y los recursos que emplean.

Cohtenido

» Fecha: dia, mes y aflo en que se elabora la Hoja de Control Diario de Produccién. .

« Supervisor: nombre de la persona que elabora la Hoja de Control Diario de
Produccién.

» Sabor: nombre del sabor producido en los tres tipos de envasado.

« Sistema de Envasado: se detallara el tipo de envasado a producir, como son: Gable-
Top, Botella Plastica, Bolsa de Polietileno.

+ PRODUCCION

= Tamafio: cédigo de 1a bebida seglin su presentacion y tipo de envasado.

= Programado: cantidad de unidades programadas a envasar.

= Real: cantidad de unidades entregadas a Bodega de Producto Terminado.

= Diferencia: cantidad faltante o sobrante de unidades producidas.
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s MATERIALES

= Materiales o Materias Primas: nombre de los materiales a emplear en. el proceso de
produccidn.

= Cantidad Requerida: cantidad de materiales necesaria para cumplir con la produccion.

= Entrada: cantidad de materiales solicitados en Requisiciones de Materia Prima por <l
Departamento de Produccién a la Bodega de Materia Prima.

= Averias: cantidad de materiales deteriorados durante el proceso de produccién o
provenientes de los abastecedores pero descubiertos en el proceso de produccion.

= Consumo Total: cantidad de material utilizado hasta finalizar la produccion de ese

tamano.

= Devolucién: cantidad de materiales buenos sobrantes al final de una jornada de trabajo,
los cuales permanecen como inventarios del Departamento de Produccion.

e TIEMPOS

=>Paros Programados: es el tieﬁlpo exacto en horas y minutos .thilizado en aquellas
actividades necesarias u obligatorias para el cumplimiento del Programa Diario de
Produccion; tales como: saneos, lavados por cambio_dg -sé.tbo-r, ajustes por cambio de
presentacion o tamatfio.

= Paros Nb Programados: es ¢l tiempo empleﬁldo en zictiyidéd_es no v.previstas que detienen
la secuencia nornial del proceso de produccion. f;or ejémﬁl(;: falta o de;nora de traslado
de materia prima a produccién. paros por muestreos o pfilebas imprevistas del

Departamento de Control de Calidad, etc.



I
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= Paros Mecanicos: ¢s ¢l tiempo perdido provocado por fallas mecanicas en las maquinas
o equipos, tales como: fallas en transportadores, fallas en maquinas envasadoras. fallas

en compresores de aire, etc.

= Distribucién de Tiempo: es el tiempo o duracién de la jomada de trabajo del dia,

incluyendo los paros.

Utilizacion
a) La Hoja de Control Diario de Produccién debera ser elaborada por el Supervisor o Jefe
encargado de la produccion.
b) La Hoja de Control Diario de Produccion se elaborara en original y copia; el original

para el Departamento de Produccidn v, la copia para el Departamento de Planeacion.

¢) La Hoja de Control Diario de Produccién se emitird a diario y por maquina o Linea de

Produccion.



ANEXO No. 15
CUADRO DE INVENTARIO DE MATERIA PRIMA

FECHA :
ELABORADO POR :
MATERIAL EXISTENCIA CONSUMO ALCANCE PEDIDOS EN TRANSITO NUEVA NUEVO

CANTIDAD | UNIDAD | PROMEDIOQ ( MESES) CANTIDAD LLEGADA EXISTENCIA ALCANCE

Depto. de Materiales




Instructivo para llenar el formulario: CUADRO DE INVENTARIO DE MATERIA PRIMA

Objetivo
Informar sobre la existencia de materia prima y materiales a los departamentos de

Planeacién, Compras y Produccion, para que analicen inventarios y tomen decisiones para

que actie Compras.

Contenido

» Fecha: dia, mes y afio en que se elabora el Inventario de Materia Prima y Materiales.

« Elaborado por: nombre de la persona que elaboré el Cuadro de Control de Inventario
de Materia Prima y Materiales.

s Material: se detallaran los nombres de todos los materiales utilizados en el proceso de
producciér}.

» Existencias: inventario fisico de cada uno de los materiales con su respectiva unidad de
medida.

» Consumo Promedio Mensual: estadistica de la cantidad de materiales consumidos en
el -mes.

e Alcance: es el cociente de dividir las existencias entre el consumo promedio mensual
para cada uno de los materiales.

s Pedidos en Transito: se detallaran las cantidades y fechas estimadas de llegada de los
materialeé en transito.

e Nueva Existencia: sumatoria de existencias mas pedidos en transito.

» Nuevo alcance: cociente resultante de dividir la nueva existencia entre el consumo

promedio mensual.



» Nuevo alcance: cociente resultante de dividir la nueva existencia entre el consumo
promedio mensual.

s Jefe del Departamento: nombre v firma del encargado de la Bodega de Materia Prima

y Materiales.

Utilizacion

a) El Control de Inventario de Materia Prima v Materiales io debera de elaborar ei Jefe de
la Bodega de Materia Prima.

b) Ei Control de Inventario de Materia Prima y Materiales debera elaborarse en original,
duplicado v triplicado. El original para el Departamento .de-Planeacion, el dupiicado
para el Departamento de Compras vy, el triplicado para el Departamento de Produccion.

c) El Control de Inventario de Materia Prima y Materiales debera emitirse semanalmente.



ANEXO No 16
ORDEN DE PEDIDO DE MATERIALES

FECHA : ORDEN No.:
DEPARTAMENTO : PROVEEDOR :
CANTIDAD | UNIDAD DETALLE VALORES
| UNITARIO | TOTALES |
SOLICITADO POR :
F: F:
JEFE DEPTO. AUTORIZADO POR
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Instructivo para llenar el formulario: ORDEN DE PEDIDO DE MATERIALES
Objetivo
Especificar la cantidad de materiales a comprar necesarios para el proceso de
produccion.
Contenido
s Fecha: dia, mes y afio en que se elabora la Hoja de Control Diario de Produccion.
e Departamento: entidad organizativa de la empresa que elabora la Orden de Pedido.
¢ Orden de Pedido: numero correlativo de la Orden de Pedido de Materiales.
e Proveedor: nombre del suministrante sugerido por el departamento que elabora la
Orden de Pedido.
e Cantidad: numero o cantidad de materiales fequeridos.
o Unidad: nombre de la unidad de medida de cada material.
s Detalle: nombre especifico o descripcidn de los materiales solicitados,
e Valores: en caso de conocer precios el departamento- que elabora la Orden de Pedido
debe anotarlos.

e Solicitado por: nombre y firma de la persona que $olicita los materiales en la Orden de

Pedido.



Apiicacion

a) La Orden de Pedido de Materiaies deberd ser elaborada por el encargado de Ia seccion
o departamento que solicita los materiales.

b) La Orden de Pedido de Materiales deberd elaborarse en original, duplicado y triplicado
y, cuadruplicado. El original para el Departamento de Compras, ef duplicado para ei
Proveedor, el triplicado para la Bodega de Materia Prima v Materiales vy, el

cuadruplicado para la persona que elaboro la Orden de Pedido.



ANEXO No 17

TABLA PARA ANALISIS DE RIESGOS DE PUNTOS

CRITICOS DE CONTROL ( ARPCC).

MATERIA PRIMA Y MATERIALES

CARACTERISTICA ESTANDAR OBSERVACIONES RECOMENDACIONES
1a. 2a. 3a. 4a.
EQUIPO Y MAQUINARIA
CARACTERISTICA ESTANDAR OBSERVACIONES RECOMENDACIONES
1a. 2a. 3a. 4a,
PRODUCTO EN PROCESO
CARACTERISTICA ESTANDAR OBSERVACIONES RECOMENDACIONES
1a. 2a. 3a. 42,
PRODUCTO TERMINADO
CARACTERISTICA ESTANDAR OBSERVACIONES RECOMENDACIONES
1a. 2a. 3a. 4a.
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Instructivo para llenar el formulario: TABLA DE ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL
Objetive
Recopilar informacion para efectuar analisis, seguimientos y recomendaciones o
soluciones a problemas o fallas que se puedan tener en puntos o actividades consideradas
de riesgo.
Contenido
e Latabla se divide en cuatro secciones:
= Materia Prima y Materiales,
= Maquinaria y Equipo,
= Producto en proceso,
= Producto Terminado.
. Para cada seccidn se debera incluir:
= Caracteristicas: es decir los parametros a analizar, por ejemplo para el producto en
proceso o terminado puede ser su grado Brix.
= Estandar: sera el rango admuisible bajo el cual se hardn los andlisis, observaciones y
recomendaciones pertinentes.
= Observaciones: se deberdan anotar las variaciones seglin el numero de observaciones a
afectuar.
= Recomendaciones: se detallaran los aspectos o soluciones adeéuadas para minimizar [as

dificultades segiin el ¢riterio del encargado de la tabla



o

Utilizacion
a) La persona encargada de utilizar [a tabla sera el Supervisor o Jefe de Produccion.
b) Se elaborara [a tabla en original v copia. El original para el Departamento de

Produccion y la copia para ¢l Departamento de Control de Calidad.



ANEXO # 18

RESUMEN DE FORMULARIOS

DOCUMENTO

LLENADO POR

COPIAS

DESTINO

FRECUENCIA

PRONOSTICO DE VENTAS

Gerente de Ventas

Direccién General
Departamento de Ventas
Planeacidén

vez por aflo
vez por afio
vez por afio

PRONOSTICO DE PRODUCCION

Enc. de Planeaci6n

Departamento de Produccién
Planeacién

vez por aflo
vez por aflo

REQUERIMIENTO DE MATERIA

Enc. de Planeacién

Departamento de Compras

vez por afio

PRIMA Planeacién vez por afio
REQUERIMIENTO DE |Enc. de Planeacién Direccién General vez por afio
MAQUINARIA Planeacién vez por afio

REQUERIMIENTO DE MANO DE
OBRA

Enc. de Planeaci6n

Departamento de Personal

‘ Planeacién

vez por afio
vez por afio

PROG. DE MTTO. PREVENTIVO

Jefe de Mtto.

Planeacién
Departamento de Produccion
Departamento de Mantenimiento

vez por afio
vez por aflo

CUADRO DE ROTACION Enc. de Inventario Planeacién vez por dia
DE SALIDAS de Producto Termin. Bodega de Producto Terminado vez por dia
PRORAMA DIARIO DE Enc. de Planeaci6on Departamento de Produccion vez por dia
PRODUCCION Planeacién vez por dia
REQUISICION DE MATERIA | Supervisor ~de Bodega de Materia Prima vez por dia
PRIMA Producci6n Planeacién vez por dia

Departamento de Produccién vez por dia
ORDEN DE ENTRGA DE { Supervisor de Bodega de Producto Terminado vez por dia
PRODUCCION Produccién Planeacién vez por dia

Departamento de Produccién vez por dia
HOJA DE CONTROL DIARIO DE | Supervisor Yde Planeacién vez por dfa
PRODUCCION Producién Departamento de Produccién vez por dia

CUADRO DE INVENTARIO DE
MATERIA PRIMA

Jefe de Bodega de
Materia Prima - 4 -

Departamento de Planeaci6n
Departamento de Compras

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1 vez por afio
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

vez por semana
1 vez por semana

) Planeacién 1 vez por semana
ORDEN DE PEDIDO DE |Enc. de la seccién Departamento de Compras Cuando se necesite
MATERIALES que  solicita  los Proveedor Cuando se necesite

materiales

Bodega de Materia Prima
Seccién que emite la Orden

Cuando se necesite
Cuando se necesite

TABLA DE ARPCC

Enc. del proceso o
actividad del PCC

N =R LN =L R =N =L N =L R =N =R = B = D) =0 = RS = b0 = N =

Departamento de Control de Calidad
Departamento de Produccion

Segtn lo indique la
Técnica

§¢



ALFORD L - BANGS John. Manual de [a produccién ( México 1994 )

ARJONA Antonio. Planeacién v control de la produccién ( México - s.f. )

BEDWORTH Davis - BAILEY James. Sistemas inteerados de control de

produccién (México [992)

BIEGEL John. Control de produccion ( México - s.f. )

BUFFA Eiwood. Administracion de la produccion v operaciones ( México- s.f. )

(o)

OMEZ Guiliermo. Pianeacidon v organizacion de empresas ( México - s.f )

{

{OONTZ Haroid - WEIHRICH Heinz. Administracién ( México 1990 )

MASTRETTA Gilberto. Administracion de ios sistemas de produccion ( México -

s.f)



MONKS Joseph. Administracion de operaciones ( México - 1989 )

EYES P. Agustin. Administracién de empresas ( Meéxico - s.f. )

o,

IGGS James. Sistemas de producciéon ( México- s.f. )

=

SENN James A. Andiisis y disefio de sistemas de informacién { México 1994 )

ASOCIACION SALVADORENA DE INDUSTRIALES (ASI). Directorio de

Empresas Asociados ( El Salvador 1993 )

T e s

CAMARA DE COMERCIO E INDUSTRIA DE EL SALVADOR. Directorio de

Asociados( El Salvador 1995 )
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