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INTKODUCCION 

Ei presente documento, io constitU)ie el estudio reaiizado para el trabajo de 

graduación denominado "DISEÑO DE UN SISTE1v1A DE PLANEACION Y 

CONTROL DE LA PRODUCCION PARA LA INDUSTRIA DE BEBIDAS :-JO 

CARBONATADAS". 

Es así, que en su desarroilo se abordan íos aspectos teóricos sobre sistemas, 

pianeación y controi de ia producción; se describen ias generaiidades sobre ias 

bebidas no carbonatadas, y ios sistemas de envasado utiiizados en las empresas 

nacionales productoras de este tipo de bebidas. 

Para conocer la situación de esta industria, se reaiizó una Investigación de 

Campo, cuyos resuitados ilevaron a determinar el tipo de bebidas no carbonatadas 

que se fabrican, ios sistemas de envasado que se utiiizan, las técnicas de pianeación 

y controi que se apiican, y otros parámetros con íos que se creo una base sobre ia 

cuai se diseñó el Modeio de Aplicación Propuesto, considerando las necesidades y 

deficiencias que se tiene actualmente. 



jJ 

Tomando en cuenta lo ankrior, los capítulos uno y dos estabkcen aspectos 

teóricos de la investigación y generalidades de la Industria de Bebidas ?\o 

Carbonatadas, para posteriormente en el capítulo tres detallar de manera objetiva 

los aspectos técnicos de la Industria de Bebidas No Carbonatadas en cuanto al 

proceso productivo. 

Así mismo, en el capítulo cuatro se detalla el diseño de la investigación, la 

definición del método, el tamaño de la muestra y las técnicas de investigación a 

utilizar. En el capítulo cinco se detalla la investigación de campo efectuada, se 

presentan los datos recopilados, gráficos ilustrativos, análisis y diagnóstico de la 

situación actual de las empresas productoras de bebidas no carbonatadas en lo 

referente a la planeación y control de la producción. 

Finalmente, en los capítulos seis y siete se presenta el diseño propuesto del 

Sistema de Planeación y Control de la Producción de Bebidas No Carbonatadas, 

induyendo costos del sistema, las etapas del plan de implementación, :/ un 1viodelo 

de Aplicación para facilitar la comprensión y aplicación del sistema. 
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OBJr.:·1·1vos 

OBJETIVO GENERAL 

Diseñar un Sistema de Planeación y Controi de ia Producción orientado a 

facilitar ia fabricación de bebidas no carbonatadas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

í. Proporcionar las definiciones de Sistema, Planeación y Controi de la producción. 

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

programación de la producción. 

3. Determinar los principales factores y requerimientos necesarios para planear y 

controlar ia producción. 

4. Conocer la definición de bebidas no carbonatadas y los distintos tipos que se 

elaboran en ei país. 

5. Conocer el proceso de fabricación de ias bebidas no carbonatadas. 

6. Describir el procedimiento a seguir para ia apiicación del Diseño dei Sistema de 

Pianeación y Control de ia Producción. 

7. Presentar y apiicar las técnicas de planeación y control en el diseño dei sistema. 

8. Reiacionar a través de un Flujograma la interrelación que existirá entre el 

Sistema de Pianeación y Control y los restantes departamentos de ia empresa. 



lY 

9. Diseñar los formularios necesarios que faciiiten ei flujo de información en la 

apíicación del sistema propuesto. 

í O. Presentar un Ejemplo de Apiicación del Sistema de Planeación y Control de la 

Producción de Bebidas No Carbonatadas. 



V 

ALCANCES Y LIMITACIONES 

ALCANCE 

El contenido del Trabajo de Graduación, se enfoca en el Diseño del Sistema de 

Planeación y Control de la Producción para la Industria de Bebidas No 

Carbonatadas. Dentro de éste, se hace el uso de Técnicas de Ingeniería Industrial 

que facilitan la labor de planear y controlar la producción y se explican los 

procedimientos básicos que se ejecutan e1_1 el sistema. 

Además, se diseñan los formularios necesarios para el manejo de la información 

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 y actividades necesarias para elaboración de diferentes bebidas no 

carbonatadas. 
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LHvIIT ACION 

• Para el desarrollo del Trabajo de Graduación se hace una Investigación de 

Campo a las empresas nacionales productoras de bebidas no carbonatadas, 

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

• En el contenido no se incluye la bebida no carbonatada conocida como Néctar, 

debido a que actualmente solo es producida por una empresa en el país, y no se 

logro el acceso a ningún tipo de información sobre el Néctar. 



LA.Pi1 ULU l 

A:S.P.ECTUS TEUl{lCUS :SUBKE Si:STElVlA:::;, 

t'LANEACION y CONT.KOL u~ LA PKÜUUCcION 

1.1 lNTKÜUUCClUN 

En toda orgamzac1011 iiámese industria, fábrica o empresa, es de vitai 

importancia enfocar como un sistema ias actividades de pianeación y controi de ia 

producción, ya que éstas actividades deben interactuar en sincronía y como un todo 

si se desean obtener buenos resuitados aprovechando eficientemente íos recursos 

disponibies. 

Por tai motivo, en este capituio se e:\:piican aspectos teóricos sobre los sistemas, 

características y tipos ; así tambi¿n se aplica el concepto de sistema a ia pla.neación 

y d controi de la producción y su interrelación con otros sistemas o áreas de ia 

empresa. pero principalmente con d sistema productivo . 



Además, se contcmplar:1 ia definición de pianeación de ia producción Y su 

importancia; se pn:sentará una definición de control de la producción con sus 

objetivos y puntos y estándares críticos de controi. 

Finaimente, se abordarán tres temas que son base para estabiecer un sistema de 

pianeación y controi de ia producción, como son: Principios, Funciones y Factores y 

Requerimientos de ia Producción. 

1.2 SISTEJVIA 

1.2.1 Definiciones de Sistema 

• ""Es un conjunto de objetos yío seres vivientes relacionados de antemano, para 

procesar aigo que se denomina insumo, y convertido en ei producto definido por 

ci objetivo dei sistema y que puede o no tener un dispositivo de controi que 

permita mantener su funcionamiento dentro de ios iimites preestabiecidos".( i ) 

( 1 ) SENN James. A.rn-ilisis ·v disc:fío de sishmrns de información 



.. "Es una sene de eiementos que forman una actividad o un procedimiento que 

busca metas comunes mediante la manipuiación de datos. energía o materia en 

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

* "Es un conjunto de variables que intervienen interactuando entre s1 para ia 

consecución de un objetivo''.( 3) 

Considerando ias definiciones anteriores, un sistema se puede definir de la 

siguiente manera: 

Un conjunto de elementos o recurso"i técnicos, materiales, humanos. y 

financieros que interactúan entre si, procesando un insumo sean éstos 1natena 

prima, energía, información, etc., para obtener un producto convertido en un 

bien o servicio. 

1.2.2 Laracterísticas de ios Sistemas 

Las principales características de un sistema reciben ei nombre genenco de 

parámetros; íos cuales son : Insumos, proceso, producto, dispositivo de controi. 

restricciones y ei ambiente. 

( 2) \(ASTRETTA Gilbe1io . Sistemas de móducción. 
/ 1 '> i,J)()l\JT7 T--l,1¡·"l.~ _ 1."VY::ii-Ir:>rrJ..I i-i,'>in7 .J,Jm1·1,ic•tt·,.1.•~i.,';n 
\ .._ , / .1..3t.'--' '-./ 1 'I ..L. ~ .J....L.'-C. '\../J.'-.• 'I' T .L...../.J....l..J...J.'-.f..'-' "..L.L ..l...L....,.L.l.J. L.; , .;,_ .l. ... &. ,l .l..l .J..l.oJl,.l. \.-I.-.J.'1./.1..1.o 

_, 



Estos parúmetros enfocados a una empresa se definen así: 

-El l nswno . Se compone por ias materias primas y rnateriaies, ei trabajo de las 

personas y la tecnología 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 y todo aquel mecanismo que 

contribuye ai cumpiimiento de los pianes de producción para que no se rebasen íos 

gastos en inversiones aprobados para dichos planes y, antes que todo, obtener 

utiiidades. 

-Él Producto. Constituido por el desperdicio, averías y el producto terminado en sí. 

-Las Restricciones. Son todos aqueiios factores que deiimitan el funcionamiento de 

un sistema, tales como los objetivos del sistema y el recurso. 

-Él Arnbiente. Son todos los elementos internos y e:,,."ternos que influ-yen en el 

úmcionamiento dei sistema. 

1.2.3 Tipos de Sistemas 

Los sistemas se ciasifican ~m: 

a) Sistemas A biertos : Son todos aqueiios sistemas que intercambian información. 

energía o materiales con su medio ambiente. 

b) Sistemas Cerrados: Son aqueiios sistemas que no tienen relación ai guna con el 

medio ambiente. 



c) S'1stenws F ís icos y A bstrac tos : Los primeros son aqudios siskmas que existen 

físicamente ; y ios abstractos son aqudios que solo existen en forma conceptuaL en 

ia mente de alguien. por ejemplo, un proyecto en la mente de un investigador. 

d) Sistemas N aturales y Artzjzciales: Los naturales son aqueiios creados por ia 

naturaleza; y ios artificiaies son creados por el hombre. Ei clima es un ejemplo de 

sistema natural y una máquina es ejempio de un sistema artificial 

e) Sistemas de Hombres y lvfaquinas: Son aquellos integrados por hombres y 

máquinas, cuya combinación tiene por objeto transformar aigo, producir algún 

producto o servicio para satisfacer una necesidad. 

f) Sistemas ..,v Subsistemas: Un subsistema es un sistema en sí, soio que ei concepto 

sistema se refiere al sistema en su totaiidad y ios sistemas que lo componen son 

iiamados subsistemas. 

g) Sistema de Producción: Enfocándolo de una manera ampiia, un sistema de 

producción es aquei que transforma ia materia prima o insumo en producto 

terminado por medio de un proceso de manufactura, el cual a su vez es 

retroaiimentado por los dispositivos de controi preestablecidos que aseguran su 

correcto frmcionamiento. 



Considerando las definiciones anteriores. se puede decir que ei Sistema de 

Planeación y Controi de ia Producción es un subsistema dei Sistema Empresa va 

que es un demento que ayuda a lograr íos objetivos de ia firma: además. es un 

sistema abierto porque interactúa con otros sistemas de ia empresa y. a su ve.z es un 

sistema artificiai porque es creado por el hombre. 

1.2.4 Kelación dei Sistema de Planeación y Controi de la 

Producción con las diferentes Áreas de Ja EmDresa 
.l. 

Tomando como referencia que ei sistema de planeación y controi de la 

producción es un sistema abierto, se describe a continuación su interrelación con ias 

otras áreas o departamentos de ia empresa: 

A . Relación con Investigación. Diseifo y Desarrollo del Producto 

Esta proporciona a pianeación toda la información referente ai producto a 

fabricarse , taies como su diseño, presentación, forma, dimensiones. etc. 

B. Relación con Ventas 

Cn punto básico en ia pianeación de la fabricación de un producto. lo constituyen 

los pronósticos de venta o pedidos de ios dientes, ios cuaies sirven ai Departamento 

de Pianeación para establecer ei pronóstico de Producción \. caicular ios 

requerimientos productivos. 



C. Relación con Ingeniería 

Esta proporciona toda ia información referente a ios procesos , materia pruna, 

maquinaria, equipo y dispositivos auxiiiares a utilizar. 

D. Relación con Finan::.as 

Pianeación y controi de ia producción se reiacionan con finanzas, para estabiecer 

los recursos monetarios necesarios y acordes a las previsiones de trabajo según d 

presupuesto. 

E. Relación con Aiantenimiento 

:tAediante un flujo efectivo de información entre mantenimiento y pianeación, se 

hace posibie contar con un programa adecuado de mantenimiento preventivo y 

correctivo. De igual manera se hace dei conocimiento de la maquinaria disponible 

para desarrollar la labor de producción y así planeación puede reaiizar su labor en 

base a los datos proporcionados por mantenimiento. 

F. Relación con Compras 

Dentro de la empresa, la función compras se encarga de proporcionar 

información a planeación y controi de producción sobre d tiempo de espera para la 

obtención de materia prima y materiales. Compras provee íos insumos considerando 

ei costo más óptimo v una calidad aceptabie de acuerdo a ios estándares 

preestabiecidos. 



G. Relación con Control de Calidad 

Ei controi de caiidad tiene como objetivo vdar por ia caiidad de íos productos 

que elabora ia 1~mpresa. de acuerdo a normas y estándares establecidos. Control de 

caiidad proporciona información a pianeación y controi de ia producción sobre ios 

resuitados de íos muestreos de calidad hechos a productos y máquinas a partir de ia 

apiicación de íos controles. Las etapas dei proceso en donde interviene ei control de 

calidad es en ia recepción de materia prima, producto en proceso y producto 

terminado. 

H. Relación con Personal 

Ei área de personal tiene por objetivo asistir al Departamento de Producción para 

la contratación de personal cuando sea requerido, y cuando Producción lo requiera. 

I. Relación con Bodegas de Afate ria Prima y Producto Terminado 

Con un flujo de información adecuado entre bodegas y planeación y control de 

ia producción se hace posible contar con la información referente a ía materia 

prima. materiales y suministros existentes o en trámites, así como también se logra 

conocer ei stock de producto terminado con que se cuenta. 

J. Reiaczó,1 con Fabncación 

Esta úrea se encarga de responder a las siguientes preguntas: ¿Cómo?. ¿Dónde?, 

y ¿Porqué? se fabrica un producto que se ha proyectado mediante la información 

proporcionada por programación de ia producción a través de las ordenes de 

trabajo . 

El esquema i de ia siguiente página muestra ias reiacione~ anteriores. 
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L2.5 O rg:anización del Sis tema 

Objetivo de la Organización 

La organización se puede definir como el proceso ele combinc1r el trabajo que 

los individuos o los grupos tienen que reali::.ar con las facultades necesarias 

para su ejecución, de manera que los deberes así creados proporcionen los 

,nejores conductos para la aplicación eficiente. sisten1ática. positiva y 

coordinada del esfuerzo disponible . 

El tema de fa organización, en su definición más amplia comprende: las personas 

que trabajan en una compañía; los cargos respectivos que ocupan; la jerarquía 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 actúan y coordinan sus actividades en la empresa. En el trabajo de la 

producción intervienen las personas , los cargos. la autoridad. los contactos. las 

operaciones y la coordinación. 

El obj etivo de la organización es alcanzar un propósito común. La armazón de 

la organización dentro de la cual forman los indiv iduos una unidad. es un demento 

esencial para alcanzar un obj etivo común 



Relación entre los planes .v la organización 

Un paso prdiminar necesario a todas las actividades de una empresa industrial es 

una declaración clara y completa de las responsabilidades, autoridades y deberes o 

actividades. A este respecto, la organización se encarga de establecer los planes de 

acción; por consiguiente, todas las reglas, reglamentos y sistemas deben ser 

expresiones explícitas de los planes formulados. 

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

- evita incomprensiones, rozamientos, movimientos y gastos inútiles, pues los 

planes se formulan por escrito; 

- facilita la comprobación de su aplicación a la práctica; 

- ayuda a instruir o inculcar en el personal ejecutivo e inspector los principios y 

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

- permite una renovación constante de la empresa, para que funcione con un mínimo 

de esfuerzo. 



L3 PLANtACI ON DE LA PKODUCCI ON 

La pianeación es una actividad importante en todo proceso administrativo, ya 

que permite visualizar ei camino a seguir para ia consecución de ias metas y 

objetivos trazados. 

Si bien es cierto que no se puede predecir con exactitud todo io que sucederá en 

ei futuro, la planeación faciiita la reaiización de sucesos y no permite que ocurran 

por simpie casualidad. Para concebir un buen pian, es necesario tener clarc aspectos 

como: Objetivos, Misiones, Políticas y ias acciones para logrados. Con este tipo de 

información, se facilita la toma de decisiones sobre íos pianes a seguir para obtener 

bienes o servicios. 

1.3. í Definiciones de Pianeación 

"Es ia función que tiene por objeti-vo fijar ei curso concreto de acción que ha de 

seguirse, estableciendo ios principios que habrán de orientado, ia secuencia de 

operaciones para reaiizario y ias determinaciones de tiempo y números necesarios 

para su reaiización"'. ( 4 ) 

{ 4 ) REYES P. Azustin. Administración d.? é'mprcsas. 
' . ~ 



• "Consiste en ia sdección de 1111s1ones Y objetivos. y ias estrategias. poiíticas, 

programas y procedimientos para iograrlas: toma de decisiones: seiección de un 

curso de acción entre varias aiternatiYas·'.( 5 ) 

• "Es el proceso que permite ia idc-ntificación de oportunidades de mejoramiento en 

ia operación de la organización con base a ia técnica, así como el establecimiento 

formai de pianes o proyectos para ei aprovechamiento integral de dichas 

oportunidades'' .( 6 ) 

En base a las conceptos anteriores se define ia planeación de ia producción de ia 

siguiente manera: 

El conjunto de pianes y acciones encaminadas a dirigir la producción, 

considerando ios .factores cuánto, cuándo, dónde y a qué costo: 

¿Cuánto /. que cantidad de cada articulo es necesario producir 

¿Cuándo? en que fecha se iniciará y terminará ei trabq¡'o de cada fase 

¿Dónde.? que máquina, grupo de máquinas y operarios se encargaran de 

realizar el trabajo 

¿A qué costo.'? estinwr cuanto costará a la empresa el artícuio o lote deseado 

a producir. 

( 5 '\ l(OONTZ Harold - \VElHRICH 1-foinz. . :\drn.inistración. 
' / 
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1.3.2 ImJ)ortancia de la Pianeaciún en relación con el Proceso de 

.Producción 

La necesidad de pianear minuciosamenle ias operaciones de ia producción surge 

a consecuencia de ias cualro razones que se enumeran a continuación: 

í. La producción moderna se ha hecho cada vez más compieja, exigiendo que se 

discurra siguiendo sistemáticamente ei proceso de antemano. 

2. En íos procesos de la producción interúene siempre ei eiemento tiempo en grados 

variabies . 

En la iniciación de ia producción son esenciaies el cáiculo anticipado de las 

ganancias futuras probabies y de íos costos futuros probabies. 

3. Hay que tener siempre en cuenta el eiemento de ios cambios probabies. 

4. La producción lucraüva se propone siempre obtener la combinación más 

económica de los recursos, lo que exige ei planeamiento como medio para 

conseguir ei control dei costo. 

1 1 , ., 



1.3.3 Tipos de Planes de Producción 

Los tipos de planes de producción incluyen: 

í. Los que se refieren a ias cantidades y a ia sincronización de las operaciones de 

producción con las necesidades de ia Yenta: por ejempio: el Presupuesto de 

Producción. 

2. Los que se refieren a método: por ejemplo: ia fijación de Rutas de Trabajo. Es 

importante notar que ia di-visión entre el control de la producción en masa y ei 

control de ia fabricación sobre pedido empieza aquí. Es por eilo, que este tipo de 

pianes se aplica al diseño del sistema, ya que tal como se observa en los 

resuítados de la pregunta tres de la pnmera parte del cuestionario de ia 

Investigación de Campo, todas las empresas programan producción en masa 

(íotes). Para este sistema de producción en masa los pianes inician con ei 

Pronóstico de \ lentas y se desarroilan con ei Diagrama de Operaciones, el cual se 

convierte en un estándar hasta que se decida alguna modificación sobre ei 

proceso; y cada vez que se decida poner en fabricación un nuevo producto se 

debe elaborar su respectivo Diagrama de Operaciones. 

3. Los que se refieren a la fijación del detalie de ios tiempos necesarios en las 

diferentes operaciones elementales para akanzar el resultado final perseguido; 

por ejemplo: ei A . .náiisis de Máquinas. 



El primer tipo está relacionado con el presupuesto de producción, mientras d 

segundo y el tercero lo están con las operaciones corrientes de producción. 

1.4 CONTROL DE LA PRODUCCION 

El control es una función gerencial inherente a la planeación, ya que mide y 

corrige el desempeño a fin de asegurarse que se cumplan los planes diseñados y así 

los objetivos de la empresa. El control no puede funcionar si no existen planes y 

objetivos . 

1.4.1 Definiciones de Control 

• "El control es asegurarse de que el compotiamiento real este de acuerdo con los 

planes".( 7 ) 

o "El control es la función que consiste en observar, inspeccionar y registrar la 

e.1ecuc1011 de un plan, de manera que puedan compararse continuamente los 

recursos obtenidos con los planes realizados y tomar las medidas necesarias para 

la realización de los objetivos".( 8 ) 

( 7 ) BlEGEL Jllon E. Cou1col de groducci.ó11-
( 8 ) ALFORD - R4A'GS. Af.tuu.u~} de fo fJt-.:1 .... 1.a.;.x:ión. 
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(} "Es ia func~ón administrativa que consiste en medir y corregir ia realización dé: 

ias actiYidades de íos subordinados con ei fin de asegurar que se iogren ios 

pianes y objetivos de ía empresa·,_ ( 9 ) 

De acuerdo a ias definiciones anteriores Y apiicándoias a un proceso de 

producción, se puede definir ei controi de ia producción de la siguiente manera: 

El control de ia producción consiste en. observar, inspeccionar y registrar lo 

ejecución de los planes ele producción en cuanto a la utili~acfó¡1 de los recursos 

programados para todo el proceso de fabricación. desde la requisición de 

materia prilna hasta la entrega a Bodega del producto terminado, transmitiendo 

los datos observados a una entidad determinada para qu.e se tomen las acciones 

pertinentes. 

1.4.2 Objetivos dei Controi de ia Producción 

Objetivo Generai 

Coordinar ias instalaciones productoras de la empresa (planta) para obtener un 

producto según este programado y con un costo óptimo. 

( 9 ) KOONTl - WElHRICH. Adnünistración.. 



ObjctiYos Específicos 

En toda organización el control debe k ner sus propios objetivos específicos: 

-Insumos: Verificar y dirigir la cantidad y calidad de los materiales, el personal. el 

equipo, las instalaciont::s y la información adquirida por la organización. 

-Actividades: Velar para que se programen y ejecuten las operaciones de 

transformación y las actividades de distribución que tienen lug.1r dentro de la 

organización. 

-Resultados: Verificar las características de los productos previstos y de los 

resultados imprevistos ( contaminación, desechos y desperdicios) de la organización. 

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

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

INSUMOS: Técnica ARPCC ; Cuadros de Requerimientos de J'vlateria Prima, 

Maquinaria y Mano de Obra ; Requisición de Materia Prima y 

rvlateriales ; Cuadro de Inventario de J\'lateria Prima. 

ACTIVIDADES: Técnica A.RPCC : Programa Diario de Producción ; Hoja de 

Control Diario de Producción. 

RESULTADOS: Técnica ARPCC: Cuadro de Rotación de Inventarios ; Orden de 

Entrega de Producción. 

1 ~ 
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1.4.3 Actividades del Control de la Producción 

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

actividades, se hace difícil determinar las actividades del control de la producción. 

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

producción son: 

- En el recibo y registro de las ordenes de pedidos 

- En la estimación de costos de nuevos productos 

- En el registro de compra de materia prima y materiales 

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

terminado 

- En la determinación de niveles de inventario 

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

de producción 

- En la programación de la producción de la fábrica 

- Asignación de las tareas a hombres y máquinas 

- Sobre el diseño detallado <.fo los productos 

- En el seguimiento de las ordenes de producción 

- En la evaluación del rendimiento de la planta 



1.4.4 Estándares y Puntos Críticos del Control 

Conociendo que los estándares son puntos de referencia qw~ se utilizan para 

medir d desempeño real o esperado, es necesano determinar puntos de atención 

especial, y luego obsernulos para asegurarse de que una actividad o un. prnceso 

avanza según lo previsto en los planes de producción. 

• Se les denomina puntos críticos a los factores que limitan una operación e 

indican si los planes están funcionando o no. 

• Los estándares son puntos de referencia que miden el desempeño real o esperado 

con respecto a un patrón preestablecido. 

La elección de los puntos críticos del proceso, debe basarse en un pnnc1p10 

fundamental: "El con trol eficaz exige prestar atención a los puntos criticas para 

la evaluación del de sempeño con respecto a los planes. " 

Ventajas de l es tablecimiento de estándares para p untos críUcos 

- Se puede manejar un mayor grupo de subordinados 

- Se mimenta d tramo de control con ahorros en los costos y se mejora d flujo de 

información 

- Facihta la comparación de lo real contra lo planeado 

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



Para el sistema se utilizara la h~cnica de Anúlisis de Riesgos y Puntos 

Críticos de Control U--\'RPCC), que se define como un enfoque sistemático para 

la identificación y asignación de peligros o riesgos asociados con los procesos 

productivos y administrativos, además s1: puede incluir una definición de 

medidas preven ti vas de control. 

Para aplicar la técnica ARPCC se seguirán las etapas siguientes: 

1. Identificar los riesgos 

2. Determinar los puntos criticas de control 

3. Especificar los limites críticos (Estándares de control) 

4. Establecer un sistema de monitoreo 

5. Ejecutar las acciones correctivas a través de las recomendaciones 

6. I,'érifjcar el sis tema 

7. j\Jantener actuahzados los registros 

Cuando se elabora correctamente un estudio de análisis de riesgos y puntos 

críticos de controL es necesario identificar los factores que afecten directams::nk la 

seguridad dd producto . Esto permitirá al sistema asignar recursos t¿cnicos de la 

manera mas eficiente posible. 



Un estudio de ARPCC ejecutado adecuadamente produce una lista de 

riesgos potenciales y sus correspondientes PCC's , junto con los límites de 

operación y 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 materia prima, un foco 

,de contaminación no visible en el equipo), o las medidas de control pueden no 

ser las más 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 parámetros normales del proceso: 

* el sistema cumpla seis meses de aplicación, para dar continuidad a largo 

plazo del sistema. 

2 



♦ Tipos de Estándares para Puntos Críticos 

a) Estándares Fí sicos. Son mediciones no monetarias y son comunes en el nivel de 

operación donde se utilizan materiales, se emplea mano de obra, se ofrecen 

servicios y se producen bienes. 

b) Estándares de costos. Son mediciones monetarias y, como los estándares físicos 

son comunes en el nivel de operación. Asignan valores monetarios a los costos de 

las operaciones. 

e) Estándares de capital. Se derivan de la aplicación de las mediciones monetarias 

a elementos físicos. Se ven con claridad en la inversión de la empresa más que en 

los costos de operación. Así, se observarán en el balance general y no en el estado 

de pérdidas y ganancias. 

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

e) Estándares ele 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) Estándares de Tiempo. · Son aquellos que se asignan a las operaciones 

involucradas en un proceso, para evaluar la eficiencia del mismo. 

g) Estándares de Calidad. Son . aquellos parámetros o características mínimas 

que deben tener la materia prima, producto en proceso y producto terminado . 

l. 



En resumen un punto crítico d.: 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 planeación y control de producción, existen algunos 

que son fundamentales y que si se les da consideración debida, contribuirán mucho 

al éxito deseado por la empresa. Algunos de los más importantes de estos principios 

son: 

1. El tipo de fabricación, y no la clase del producto, determinan el sistema 

necesario; por ejemplo, debido a que se tiene un tipo de fabricación en masa y no 

en pedidos, se utilizan planes en base al método iniciando con el Diagrama de 

Operaciones. 

2. Lo complejo del control variará con el número de c?njuntos a controlar: es decir 

los tipos de envasado. 

J. El único factor base determinante es d numero de piezas a controlar: es decír 

sabores y tamaños . 

4. El tiempo es el común denominador de toda programación 



5. La magnitud de ia empresa o división tiene poco o nada que ver con io 

compiicado que pueda ser ei sistema de controi de ia producción 

6. En ia preparación de bases de datos o documentos de información fija, debe 

separarse de ia información variabie; aigunos datos obtenidos durante ia 

Investigación de Campo constituyen información fija, como veiocidades de 

maqumana. 

7. El verdadero control de producción es un control "a priori" que precede ai hecho, 

mientras que ei registro de datos deriva de un control ""a posteriori" 

8. Ei control del costo debería ser un derivado de la preparación dei trabajo y 

lanzamiento 

9. Los documentos originales deberían reducirse al mínimo 

10.El número de unidades en proceso (las que se están trabajando), será en general 

igual al producto del número de períodos (meses, semanas o días) en el cicio de 

fabricación y el número de unidades a compietar durante cada uno de estos 

períodos 

l 1. Una programación de entregas hechas o congeiadas, debería abarcar siempre un 

período de tiempo igual o mayor que el cicio de fabricación dei producto acabado 

que se ha programado 

12.Todos ios documentos, planos, iistas de piezas o materiaies, tareas de trabajo, 

fichas de costos y similares, deberán ser copias de uno o varios de los cuatro 

documentos que se citan a continuación: 



,, 

Programa. Autorización escrita para producir cierta cantidad de producto en 

una ±'echa dada 

Plano . Instrucciones de la oficina t¡§cnica para fabricar ei producto 

Lista de piezas y 1nateriales. Una lista de todas ias piezas, materiaies, 

elementos y materias primas que componen ei producto 

Ficha de fabricación. Información sobre tiempo o puntos de pedido, fichas 

de entrega o similares, necesarios para la pianeación de ia producción 

1.6 FUNCIONES DE LA .PLANEACION Y EL CONTROL uE 

LA .PKUDUCCION 

Dentro de ia organización de ia planeación y ei control de ia producción se tienen 

funciones primarias y funciones auxiiiares las cuales tienen por objeto lograr los 

efectos óptimos dentro de la organización. Las funciones se agrupan así: 

Funciones Primarias 

Son aqueíias fundamentales en la planeación y el control de la producción: 

a) Planeación . Se constituye como ia primera función de la planeación y control de 

la producción, por medio de ia cual se establece ei plazo de entrega de una obra, 

para dio se necesita conocer: 
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- La capacidad productiva de los distintos centros de producción 

- La cantidad de esta capacidad productiva que esta ocupada con trabajos 

anteriores y durante cuanto tiempo estará 

b) Preparación del trabajo . Consiste en ia recopilación de toda información 

relacionada a la fabricación del producto, es decir, determinar para cada fase dei 

proceso productivo, los datos necesarios como: 

- La precedencia operacional 

- La máquina o puesto de trabajo en donde debe realizarse cada operación 

- El tiempo estándar para cada una de las operaciones involucradas 

- Especificación de materiales y materias primas necesarias para ei. desarrollo de 

las operaciones 

c) Distribución. Se encarga de proporcionar a la programación los diferentes datos 

obtenidos en la preparación dei trabajo, que estén de acuerdo a las fechas señaladas 

en ia píaneación. 

d) Programación. Tiene a su cargo ia coordinación de ias diferentes operaciones de 

cada proceso de fabricación, con ei fin de cumpiir los plazos de tiempo establecidos 

en la planeación. 

e) Ej ecución. Se da después de la programación y vela porque todo lo que se ha 

propuesto en la programación se cumpla. 

f) Control. Es la función encargada de informar sobre los avances de ia ejecución 

de cada una de ias actividades contempladas en la programación. Es aquí donde se 

verifica ei cumplimiento de la pian eación . 



Cuando existen anormaiidades en algunas actividades de la pianeación, ei control 

de ia producción proporcionará ia información de cómo se producen íos hechos y en 

base a ello tomar medidas co1-rectivas y preventivas. 

Funciones Auxiliares 

Son todas aqueiias que guardan una relación con las funciones pnmanas, y por 

eiio forman paiie de la planeación y control de la producción: 

a) Compras. Se refieren a un abastecimiento completo de las materias prunas, 

materiales, suministros y otras necesidades para la bodega de producto terminado 

en función conjunta con la política de inventario. 

b) Presupuestos. Consiste en la elaboración del estimado de mano de obra, 

materiales, materias primas y gastos imprevistos, teniendo como base los datos de la 

pianeación y el control de la producción. 

c) Control de costos. Es el análisis, reducción y control de los costos directos e 

indirectos involucrados con la planeación y elaboración de los productos. 

d) Estudio ele tiempos y movimientos. Se registran y examinan críticamente de una 

forma sistemática los métodos existentes y. o proyectados para ilevar a cabo un 

trabajo, así como idear y aplicar métodos más senciilos y tiempos estándares en 

cada una de las operaciones. 

e) Bodegas. La bodega de materia prima comprende la recepción de materiales v 

materia prima procedentes de: los proveedores, verificando ia calidad y cantidad de 

los mismos. 



Así tambi¿n se clasifican y asignan códigos para elaborar información que sirvan 

a las diferentes áreas 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. 

f) Control de Inventarios. Abarca el control de inventario de las materias primas, 

materiales, suministros, existencias en proceso y producto terminado. 

Esta función se encarga de proporcionar la información sobre las cantidades de 

materiales disponibles para la planeación, así 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 óptimos de la Planeación y Control de la 

producción es necesario mencionar di versas t¡§cnicas que serán agrupadas en cada 

una de las funciones mencionadas en el Capítulo L apartado 1.6 . 
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FUNCIONES PRIMARIAS. 

l. Planeación de la Producción: 

- Programación PERT, CPM, GANTT 

- Pronóstico de Ventas 

- Planeación de la Producción (S-P-V) 

- Baiance de Materiales 

2. Preparación del Trabajo: 

- Hoja de Ruta 

- Lista de Partes 

3. Distribución de los Documentos: 

- Técnicas de elaboración de Formularios 

4. Programación: 

- Programación CPNI, PERT, GANTT 

- Clear Channel 

5. Control: 

- Muestreo 

- Cartas de Control 

- Presentación de Informes (Formularios) 



Fl7NCIONES SECUNDARIAS 

1. Control de Inventario: 

- Control de Existencias: ?viáximos-?viínimos 

- Lotes Económicos 

2. Estudio de Tiernpos : 

- Procedimientos del Cronómetro 

- ivIODA.PTS 

- i'vIT1vI 

l. 7 .1 Funciones Primarias 

Planeación de la Producción 

A. PRONOSTICO DE VENTAS 

Definición: 

Es la determinación numérica de la cantidad de artículos a vender en un periodc 

dado, tomando como base el compo1iamiento del mercado (Ventas). El pronosticar 

es un insumo para todos los tipos de planeación y control empresarial dentro de las 

operaciones, por lo tanto es importante elegir el método adecuado de pronóstico 

para la torna de decisiones. 



Existen distintos tipos de decisiones en operaciones as1 como distintas 

necesidades de pronósticos para lo cual se pueden establecer tres métodos : 

l. Cualitativos: Estos dependen del juicio gerencial, no utilizan modelos 

específicos, por lo tanto distintos individuos pueden utilizar un mismo método 

cualitativo y llegar a pronósticos ampliamente distintos. Estos mdodos son útiles 

cuando se carece de datos o cuando los datos del pasado no son confiables para 

predecir el futuro. Los cuatro métodos cualitativos más conocidos son: método 

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

2. lvf étodos por serie de tiempos: Se utilizan para hacer análisis detallados de los 

patrones de demanda en el pasado, a lo largo del tiempo y para proyectar estos 

patrones hacia el futuro. Una de las suposiciones básicas de estos métodos, es que la 

demanda se puede dividir en componentes como nivel promedio, tendencias, 

estacionalidad, ciclos y error. Los métodos . más conocidos son: promedio moviL 

suavización exponencial, modelos matematicos, autocorrelación. 

3. ivf étodos Causales: Estos métodos desarrollan un modelo de causa y efecto entre 

la demanda y otras variables, por ejemplo la demanda de una bebida puede 

relacionarse con la población, la temperatura promedio del verano, el tiempo, etc. 

Se pueden obtener datos sobre estas variables y efectuar un analisis para determinar 

la validez sobre el modelo propuesto. Los métodos más conocidos son: n~greswn. 

modelo ec 1)11ométrico y modelo de insumo. 
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Características: 

=> Debe estar en un siskma de medida definido previamente y en periodos de 

tiempo ciaramente determinados que definan la ampliación del mismo. 

⇒ Debe tener una idea clara y definida del grado de control y precisión que puede 

tener cualquier tipo de Pronóstico de Ventas. 

Ap ii caci ones: 

~, Es un instrumento valioso para tomar decisiones que estén íntimamente 

relacionadas con el presupuesto de la empresa. 

⇒Como un mejor control de las existencias para reducir los costos de almacenaje y 

transporte . 

B. PROGRAJ\IJACJON GANTT 

Definición: 

Comprende ia descripción gráfica de las ordenes cronológicamente como una 

serie de iíneas horizontales que marca su progreso y fijan puntos de comprobación. 
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Características: 

=> Es utilizable para programac1on y control de la producción la cual denota el 

comienzo y fin de una achvidad, señala el periodo de la misma, así como tambi¿n 

la marcha de su ejecución. 

⇒ Denota tiempos improductivos. 

⇒ Es efectivo ya que se llena a diario. 

Ventajas: 

⇒ Es sencilla su aplicación. 

⇒ Evita las innecesarias y costosas horas extras 

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

proveniente de fuentes externas. 

⇒ Es fácil de comprender y seguir su func ionamiento. 

:::::, Su instalación es de bajo costo. 

=> Su mantenimiento es mínimo. 

=> Puede ser utilizado para órdenes de pedidos, maquinaria y fuerza de trabajo. 

:::::, Sirve de base para la juiciosa distribución del dinero que debe gastarse en la 

promoción de ventas y publicidad. 



Desventajas: 

⇒ Las tareas críticas no están especificadas. 

⇒No pennite detectar errores en el análisis. 

⇒ Para planear la expansión real de la empresa. 

⇒ En la eliminación o sustitución de los productos que no dejan beneficios. 

⇒ En el desarrollo de los controles financieros eficientes. 

⇒ En el establecimiento de directrices más eficientes respecto al personal de la 

planta. 

C. PROGRAlvfACIOl-l PERT (TECNICA DE EVALU4.CJON Y REVJSION DE 

PROGRAJvfAS) 

Definición: 

Una red PERT es un modelo esquemático de las actividades y de los eventos 

comprendidos en un plan, los cuales utilizan símbolos como flechas que denotan las 

actividades y círculos que son los eventos, basándose simplemente en un nivel de 

tiempos. 
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C aracterístícas: 

Es aplicable directamente a los problemas de planeación y control de la 

producción implicados en el control del plan son grandes, complejos y se hacen una 

sola vez, por ejemplo el montaje de una planta como el proyecto "Nejapa Power". 

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

Ventajas: 

⇒ Proporciona información a la administración sobre problemas actuales y 

potenciales. 

⇒ Denota la fecha de conclusión esperada del plan. 

⇒Se logra coordinación entre el trabajador y los recursos. 

Desventajas: 

⇒No todo proyecto puede acelerarse con aumento en las utilidades ya que 

provocará un aumento de costos. 

D. PROGRAlvL4CION CA~;J (;~;JETODO DE RUTA CRITICA) 

Definición: 

Es una técnica similar al PER T, con la diforencia que considera el aspecto de 

costo dentro de la programación como también los detalles de preparación de los 

diagramas. 



Aplicación: 

Es utilizado por la dirección para planificar los proyectos a fin de lograr sus 

objetivos con éxito. 

Ventajas: 

⇒ Los problemas pueden ser resueltos antes de que ocurran. 

⇒ Por medio del diagrama puede asimilarse de una manera inmediata el alcance del 

proyecto completo en forma visual. 

E. PLANEACJON DE LA PRODUCCJON (S-P-V STOCK-PRODUCCJON

VENTAS) 

Definición: 

Es una técnica para elaborar planes de producción basándose en el pronóstico de 

ventas. Es llamado también Stock-Producción-Ventas: tiene como objetivo 

primordial determinar el número de unidades buenas a producir en un período de 

tiempo estabh:cido, la cantidad de materia prima y materiales necesarios, el número 

de horas-mác.1uina y horas-hombre a utilizar. 



Características: 

Es necesario conocer la siguienk información: 

::::::, Pronóstico de ventas 

⇒ Política de inventario 

⇒ Días hábiles laborables 

⇒ Porcentaje de unidades defectuosas 

⇒ Requerimientos de materia prima y materiales por unidad 

⇒ Porcentaje de desperdicio de materia prima y materiales 

⇒Capacidad teórica de las máquinas por hora 

⇒ Eficiencia del proceso 

Con su aplicación se logra determinar: 

⇒Número de unidades buenas a producir 

⇒ Requerimientos de materia prima y materiales para producir las unidades 

estimadas 

::::::,Cantidad de horas-hombre a necesitar, es decir la cantidad de operanos 

requeridos 

⇒Cantidad de horas-máquina necesarias 



Ventajas: 

⇒Se toma como base reaí ei Pronóstico de Ventas 

=> Se determina con mucha exactitud íos requerimientos necesarios para producir en 

un periodo determinado 

⇒Se manejan porcentajes de desperdicio y defectos 

Desventajas: 

⇒ Se debe contar con la información oportuna, es decir en eí preciso momento que 

se necesita desarroliar eí pian de producción 

F. BALANCE DE lv!ATERIALES 

Definición: 

Es una técnica que permite conocer en un proceso de producción ios 

requerimientos de entrada, íos insumos y los resuitados en términos intermedios, 

con eí propósito de tener ei producto terminado ai finai de todas ias operaciones dei 

proceso. Tiene como objetivo establecer ía cantidad de insumos que necesitan ias 

operaciones considerando íos porcentajes de desperdicio de materiales y ei 

porcentaje de productos defectuosos aí final deí proceso. 



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 

fabricación 

Desventajas: 

⇒Su aplicación se complica cuando los procesos de fabricación involucran 

demasiadas operaciones ó cuando no se conocen las cantidades de materiales 

necesarios para las etapas del proceso. 
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Preparación del trabqj_o 

A. HOJA DE RUTA 

Definición: 

Es el documento en d que se resume toda la información necesaria para la 

fabricación de una pieza, y es uno de los elementos más importantes en la 

planificación y el control de la producción, permite cuantificar toda esta 

información 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 n~cesano considerar casi la totalidad de los 

factores que participan en el proceso de fabricación. 

B. LISTA DE AL4. TERJALES 

Definición: 

Es d documento en donde se espe_cifica~1 claramente todos los materi:iles que se 

involucran en el producto, se utiliza como referencia conveniente a todo lo 

concerniente en actividades de planeamiento y producción. 



Distribución de docun1entos 

FORA..JULARJOS 

Consiste en adecuar las particularidades del sistema a ciertos documentos que 

son claves para transmitir la infonnación a los distintos sectores involucrados en el 

proceso de planeación ó de producción en una industria. 

Esta documentación permite un ordenamiento informativo que agiliza el proceso, 

es por ello que se debe considerar el no congestionar de información innecesaria 

que podría ocasionar enredos y/o confusiones en su interpretación. 

Los formularios poseen la ventaja de ayudar a controlar el funcionamiento 

operacional del sistema y simplifica la utilización del mismo. Se utilizan cuando se 

requiere tener un flujo de información efectivo y oportuno. 

Progran1ación 

Para efectuar la Programación son validas también las técnicas descritas en la 

planeación de la producción: PERT. CPfv1, Gantt: v además la técnica Clear 

ChanneL detallada a continuación: 
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CLEAR CHAJv'NEL 

Definición: 

Consiste principalmente en lograr un movimiento uniforme y rítmico del 

producto con el fin de encontrar la forma más 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. 

Aplicación: 

Es útil en una empresa que manipule variedad de productos pero con procesos 

similares, ya que es aplicable a la programación de diversas órdenes de producción 

acompañadas por el Pronóstico de Ventas, tiempo estándar, cantidad de mano de 

obra y capacidad productiva. 

Ventajas: 

⇒Se pueden programar las órdenes de trabajo para diversas maqumas con un 

mínimo de tiempo. mano de obra y maquinaria. 

⇒ Determina el conjunto de productos cuya producción proporciona maxunos 

rendimientos 

Desventajas: 

⇒Su implementación requiere de un personal altamente t¿cnico para su c:-jecución 



Eiecución 

Para efectuar la tarea de ejecución se utilizará la distribución de 

documentos descritos en el apartado 1.7.1.3 , ya que permite ordenar y 

agilizar la información del sistema . 

Control 

A. MUESTREO 

Definición: 

Consiste en la inspección aleatoria del producto que se está fabricando, no 

importando si se ejecuta al inicio, dentro del proceso de fabricación o cuando 

ya se tiene el producto terminado . 

Procedimiento: 

Se selecciona cierto número de productos o unidades cada cierto tiempo 

del proceso, es decir por ejemplo, sacar un producto de cada 100 que se 

fabriquen y así hacerle las observaciones, pruebas :,1 análisis correspondientes 

para determinar la calidad de éste . 



Apiicación : 

Es k n11~todo se puede apiicar a: ci producto , ia materia prima y, ios 

materiaies en generaL 

B . CARTAS DE CONTROL 

Definición: 

T ¡§cnica utiiizada para medir ei grado de controi de un proceso, para 

Juzgar el rendimiento de una actividad y para establecer un índice de 

seguridad para ia materia prima y materiales defectuosos. 

Proporcionan un controi especifico, sumando ios aciertos o faiias de un 

proceso con ei fin de controiar ia calidad de un producto . 

Ventajas: 

⇒Se utiiiza para medir y evaluar la calidad de los productos que se fabrican 

en una ernpresa. 

⇒ Se pueden detectar las faiias de un proceso con mucha más facii idad. 



C. FORI:v1ULARIOS 

Para controlar cualquier proceso, actividad o funciones se hace obligatorio 

la elaboración 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 información, para evaluar la marcha o el desarrol10, y solo con la 

utilización de formularios se facilita en gran medida. 

l. 7.2 Funciones Secundarias 

Control de Inventario 

A. CONTROL DE EXISTENCIAS DE :tv1AXI111OS Y fyfINI},,,1OS 

Definición: 

Es el método mas usado para determinar el momento justo para pedir y 

además controlar el suministro de artículos, el cual genera el punto pedido. 

• tvfáximo: Se define como la cantidad máxima a·dmisible de un artículo en la 

bodega. 

• Ivlínimo: La mínima cantidad de artículo que debe permanecer en la bodega. 



Cara cterí sti e as: 

⇒ Pr-2\· isión en ia comprobación dei inventario de cada artícuio. 

⇒ El pedido se efectúa cuando existe una disminución en la reposición de 

artículos. 

⇒ Prevé el no quedarse sin existencias en caso de atrasos o un incremento dei 

consumo de materiales. 

⇒ Ei margen de seguridad se basa en ei tiempo que se lleva en obtener 

materiales en casos de apuros. 

B. INVENTARIO POR LOTE ECONOMICO 

Definición: 

Es ia cantidad de cua~quier eiemento que hay que fabricar o adquirir de 

una vez para que resuite ai mínimo precio unitario. 

Apiicación: 

Es aplicable en ia fijación de las cantidades de reposición en ios eiementos 

que se mantienen comúnmente en inventario o en aqueiios en que existe una 

demanda muy frecuente. 
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Ventajas: 

::::>Se calcula la cantidad de producto a fabricar en la que se tiene d mm1mo 

costo posibie. 

⇒Es fácil de aplicar. 

Desventaja: 

⇒Se hace necesario contar con personal con un grado alto de conocimiento de 

manejo de inventario para operar este sistema. 

Estudio de Tientpüs v A,f ovin1ientos 

A. PROCEDIMIENTO DEL CRONO1vIETRO 

Definición: 

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 

estándar de dicha tarea. 

Aplicación: 

Se puede emplear en dos tipos de mediciones: En la vuelta a cero se le 

toma el tiempo a cada elemento: y en el de lectura continua se toma el tiempo 

a los elementos sin retornar el cronómetro a cero . 



·ventajas Vudta a Cero: 

::::;,No se necesita restar para ~ncontrar ei tiempo a cada eiemento 

⇒Se tiene una mejor descripción de ia estabiiidad o inestabiiidad en ia 

ejecución dei operario. 

Desventajas Vueita a cero: 

⇒Se pierde tiempo entre la reacción mentai y el movimiento de íos dedos a 

voiver a la posición cero. 

⇒No se logra realizar un estado ciaro de la secuencia de elementos en su 

toma de tiempos. 

Ventajas Lectura Continua: 

⇒ Todos íos eiementos tanto re guiares como extraños pueden seguirse etapa 

por etapa 

⇒Se registra todo ei tiempo en que ia operación esta en observación. 

Desventaja de Lectura Continua: 

⇒ Se crea más papeleo. 

-->Dificultad de medir la estabiiidad de la ejecución de la operación. 



B. TECNICA MODAPTS (.'-\rregio moduiar de estándares de tiempos 

predetaminados) 

Definición: 

Es uno de ios sistemas que estudia la reiación entre tiempos estándares y 

actividades o movimientos del cuerpo humano. 

Características: 

Las características propias de este sistema en comparac1on con otros 

sistemas estriba en io senciiio, por la facilidad de aprender y usar, así como 

por tener definiciones claras y un número pequeño de alternativas mutuamente 

excluyentes; lo económico por la facilidad de aplicarse sin necesidad de 

recurrir a tablas y su independencia del criterio humano debido a ias 

definiciones claras y precisas. 

Ventajas: 

⇒ Estudia a la operación no al operario. 

⇒ Determina rápidamente tiempos estándar para cualquier actividad manuai. 



C. :t-.íTM (rnovimiento- tiempo- medición) 

Definición: 

Procedimiento que analiza cuaíquier operación m_anuaí o método ejecutado 

por íos movimientos básicos asignando a cada movimiento un tiempo 

predeterminado que se define por ia índoie dei movimiento y ias condiciones 

en que se ejecutan. 

Esta técnica se basa en ocho movimientos: 

- Alcanzar - Sujetar 

- Mover - Ubicar 

- Girar - Soltar 

- Desacopiar - Apretar 

Características: 

⇒ Es de fácil aplicación 

⇒ Rápido de entender 

⇒ Puede apiicarse en cuaiquier parte 

⇒ Estudia ia operación no ai operador. 
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Ventajas: 

=>Es ei método que proporc10na ios datos mas exactos de tiempos 

predeterminados. 

⇒ Representa ventajas sobre el estudio dei cronómetro por ia razon que 

generaimente tienen aversión a dicho estudio. 

⇒Eiimina ei criterio subjetivo necesario en ia caiificación dei desempói.o 

utilizado en ei método dei cronómetro. 

⇒ Enfoca ia atención dei anaiista en íos movimientos básicos comprendidos en 

el trabajo. 

1.8 YACTOKES YT REQUERIMIENTOS uE LA YLANEACION 

YT CONTKOL. 

En todo proceso de pianeación y controi de ia producción, se hace necesario 

contar con información sobre todos aqueilos factores y requerimientos que 

intervienen en ei procedimiento de fabricaci_ón para iuego pianear ias operaciones. 

Generaimente estos factores y requerimientos están rciacionados con los recursos 

necesarios parn producir un bien: íos materiales o materias primas, equipo y mano 

.de obra. 



Los factores son: equipos, materiales :l mano de obra necesarios para producir. 

Los requerimientos son aquellos necesarios por cada unidad producida de un bien. 

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

1 FACTOR 1 
1 1 1 
1 1 

1 

1 1 A) Equipo 
1 

,1 . ,, . iWaquina # I 
1 ¡. Ivfaquina # 2 ¡1 . 

1
1 B) lvlateriales 1 

1 ,. Material # 1 ·1. 
1 

1 
1 

/· Material# 2 
1 
I • 

1; 
1 1 

1 C) 1vfano de obra directa 1 

1

1 

• Operador # 1 '1 • 

1 • Operador # 2 1

1

• 

1 

REQUERIMIENTO POR CADA UNIDAD 

PRODUCIDA 

Hora-máquina X horas, minutos, segundos 

Hora-máquina Y horas, minutos, segundos 

Especificaciones del material # 1 

Especificaciones del material # 2,(tamaño, 1 
. . ! 

peso, volumen, etc.) 

Horas-hombre d-e operador# l 

Horas-hombre de operador# 2 

FACTORES Y REQUERIMIENTOS PARA LA PLANEACION Y CONTROL 

TABLA 1 

Es evidente. que para propósitos de planear la producción, es necesario que en 

la fábrica se cuente con: 

- Cantidad de horas-máquinas, 

- Cantidad de horas-hombre, 

- Cantidad determinada de materiales. 



CAPITULO 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 

carbónico (CO2) y pueden ser 100% naturales o artificiales. Las bebidas no 

carbónicas buscan penetrar en el mercado de las bebidas, el cual ha sido dominado 

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

Sin embargo las mejoras en los equipos y la tecnología han contribuido, junto 

con el desarrollo de nuevas tecnologías, a aumentar de forma significativa el nivel 

de desarrollo de las Industrias de Bebidas No Carbonatadas. Esto ha hecho posible 

que consumidores de Europa0 Norteamérica y hoy en día Centro América puedan 

disfrutar de bebidas no carbonatadas hechas con frutas exóticas como piña0 

maracuya y otras. 



Los analistas de mercado esperan que este crecimiento continúe hasta bien 

entrado el siglo XXI. Las estadísticas indican que las industrias productoras de 

bebidas derivadas de frutas constituyen el sector que cuenta con el crecimiento más 

rápido dentro del mercado global de bebidas.( 1 O ) 

En el caso concreto de los agricultores y procesadores de fruta , existe un interés 

particular en relación con el ámbito de la demanda que esto ha traído 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 rapidez a las demandas de 

este mercado internacional en continua expansión. Se han subido los estándares en 

los principales países productores de frutas y se están desarrollando cada vez más 

las nuevas técnicas, tales como el tratamiento aséptico. 

( JO )BEVERAGE \VORLD, Octuh1·e J-9_95 _ 
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Los productores y distribuidores de bebidas no carbónicas están entusiasmados 

con esta línea 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 están dispuestos a pagar por bebidas no 

carbónicas y de alta calidad. 

Es así como en el país 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 más de una década, los consumidores, los detallistas y los distribuidores 

de bebidas no carbonatadas en Centroamerica han tomado parte de una transición 

exclusiva, una transición que ha visto el cambio del interés en refrescos gaseosos y 

otras bebidas comunes a productos más saludables, con · mejor sabor. y más 

refrescantes. 

( 11 ) BEVERAGE WORLD _ Octubre 1995 _ 

Só 



( 

No hay nadie a quien no ie guste más de una bebida no carbonatada existente en 

ei mercado, es mas se tiene la idea que cuaiquiera es un consumidor potenciai y 

viable de estos productos. A todos no ies gustan todos ios sabores, pero ahí esta ia 

beiieza de las diferentes líneas de refrescos no carbónicos: en eiias hay aigo para 

todos. 

Existe una amplia gama de bebidas no carbonatadas que se producen y/o 

comercializan. Así por ejemplo se tiene una variedad de tés de gran sabor 

preparados para tomar bien fríos; bebidas no carbónicas de frutas hechas 

verdaderamente con frutas; jugos y refrescos con saborizantes artificiales; jugos de 

frutas i 00% naturales; y bebidas deportivas. 

Parn muchos refrescos no carbonatados se utiiizan procesos de envasado especial 

que hacen posible envasar ias bebidas sin usar preservantes. Para los que cuentan 

sus calorías, ias industrias ofrecen también líneas de productos dietéticos 

eduícorados; y para los entusiastas . del deporte, las bebidas deportivas son 

reconstituventes que contienen vitaminas sintéticas usadas para reemplazar 

vitaminas ciaves y minerales perdidos durante íos ejercicios físicos. 



¿ Por qué a los consumidores les gustan tanto las bebidas no carbonatadas ? 

Hay varias razones . En las investigaciones de mercado, los refrescos no carbónicas 

alcanzan evaluaciones más altas que los competidores en varios atributos: "más 

gustosas que las colas como bebidas" , " apagan mejor la sed", "son más naturales'\ 

"tienen mejor sabor", " son fuera de lo común", "viene en un envase más 

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 años 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 y desarrollo de las bebidas no carbonatadas favorece grandemente 

al fortalecimiento de la economía y calidad de vida de la sociedad del país. 
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Aporte Econó,nico 

El aporte económico de este tipo de industrias para el país se observa 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 período de tiempo. 

- Impuestos Afunicipales: 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 importación de materia 

prima y maquinaria utilizadas para sus procesos. 

, - Aranceles: Estos impuestos se pagan por la exportación de los productos a 

cualquier otra nación. 

- Generación 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, se refleía en : . .J 

- Diversificación de Bebidas: Con el surgimiento de este tipo de bebidas se tiene 

mayor competencia en este tipo de prodücto, ya que '}10 predomina en la sociedad 

salvadoreña 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 Tecnológicos: Con la presencia de este tipo de empresas, el nivel de 

tecnología en el país se desarrolla grandemente. 

6( 
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2.4 lYIATERIAS PRilVIAS, MA.TERIALES Y EQUIPOS 

Jv/ateria Prinu1 

Dependiendo del tipo de proceso y bebida a envasar así serán las materias primas 

a utilizar. Las materias primas que se detallan en la TABLA 2, son las utilizadas 

para el proceso y los envasados que se detallarán en el Capítulo 3. 

J\ifATERIA PRIMA 

1

1 ácido cítrico 

¡ agua cruda 

1 azúcar 
1 b d . i, ~trroato e pota~10 
1 ' 
i 

! cal 
! 
1 

! cloro gaseoso 
! 

!' cloro o-ranulado ! b 

: cloruro de calcio 
! 

MATERIA PRHvfA 

j concentrado 

\ envase plástico 

1 en-vase gable-top 

1 pe lí.cu la de po liestireno 

1 sorbato de potasio , : 

j sulfato de alumínío 

1 viñeta 
i 

rv1ATERIAS PREvIAS E:rv1PLEADAS PARA LA ELABORACION Y ENVASADO 
DE BEBIDAS NO CARBONATADAS 

TABLA 2 

ó 



Materiales 

Además de las materias primas también es necesario utilizar materiales 

considerados como complementarios a los productos, pero que ayudan a la 

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

TABLA 3. 

rvIATERIALES 

¡' anaranjado de metilo 

¡' bofsa secundaria 

1 . :l ! ca1a para empacal o 
1 

1 i..- • d 
¡' caruon activa o 

,1 detergente 
1 

1 helio cromo 
1 

'¡ indicador buffer 
1
¡ ortotodilina 

rvIATERIALES 

1 phenoftaleina 

1 sanitizante 

11 titulador·a de akalinidad 

1

1 solvente pan-2 tinta 

·1 suJf ato de soru o 

! tierra diatomacea 

1 tapón plástico 

1 tinta 

rvIATERIALES E:tvIPLEADOS PARA LA ELABORACION Y ENVASADO DE 
BEBIDAS NO CARBONATADAS 

TABLA 3 

o: 
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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 elaboración de bebidas no carbonatadas y métodos de 

envasado que se detallarán en el Capítulo 3 es necesario tomar en cuenta los 

siguientes equipos detallados en la TABLA 4. 

EQUIPO EQUIPO 

1 bombas para líquidos 1 máquina llenadora para bolsas 

1 codificadores 1 máquina llenadora para botellas plásticas 
1 

1¡ contadores de producto terminado 

1

1 

equipo para microbiología 

1

1 

empacadora para bolsas 

i empacadora para botellas plásticas 

empacadora para gable-top 

enviñetadora 

equipo para tratamiento de agua 

dosificadores de quim1cos 

filtro de arena 

filtro de carbón 

filtro pulidor 

flujometros 

i11terca111.biador de cal()I 

II máquina Uenadora para gable-top 

1 sistema de calentamiento de agua 

1 sü,tema de enfriamiento de agua 
1 

1 sístemas de Iímpíeza en sítío 

r "tanque cisterna 

1
1 tanque cocina 
1 

1
1 tanque madr1na 
1 

1 tangue para disolución de cal 
1 

1 tanque para pre-capa 
1· 

¡ tanques para preparación de jarabe 

'¡ taponatlont de boteHa~ p\á-::,üca.'5 
1 

lavadora de botellas plásticas ji 

EQUIPO EMPLEADO PARA LA ELABORACION Y ENVASADO DE 
BEBIDAS NO CARBONATADAS 

TABLA. 4 

O. 
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INDUSTRIAS NACIONALES PRODUCTORAS DE 

BEBIDAS NO CARBONATADAS 

Las empresas de bebidas no carbonatadas están incluidas dentro de la 

Clasificación Inten1acional Industrial Yniforme en el siguiente grupo: 

Gran División 3 : Industrias Manufactureras 

Grupo 31 : Alimentos, bebidas y tabacos 

División 313 Industrias de Bebidas No Alcohólicas y Aguas gaseosas. 

En el país, las empresas que se dedican a la fabricación de bebidas no 

carbonatadas son las siguientes: 

AGRO-VALL 

- BON-APETIT 

- DIADEivIA S.A. DE C.V. 

- ENVASADORA DIVERSIFICADA (ENbISA) 

FOREN10ST 

- INDUSTRIAS CRISTAL DE CENTROA . ...i'vlERICA, S.A. 

LA SALUD 
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LA.PlTULO j 

PKOCESO PKOIJULTIVO 

3.1 INTROuUcCION 

El proceso de elaboración de ias bebidas no carbonatadas comprende diferentes . 

operaciones que son realizadas en varias secciones de trabajo ias cuales se 

complementan unas a las otras. Dichas secciones pueden clasificarse en cuatro 

áreas: 

í. Sección ele tratamiento ele agua 

2. Sección ele cocimiento ele azúcar 

3. Sección ele preparación ele jarabe terminado 

4. Sección ele envasado para producto terminado 

Las tres primeras secciones se explican a continuación, mientras que la ultima se 

ddaiiará en d apartado 3.3, debido a la diversidad de formas y productos que se_ 

pueden obtener dd envasado de las bebidas no carbonatadas . 



3.2 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORA.CION DE 

LAS BEBIDAS NO CARBONATADAS 

Sección de Tratan1iento de Agua 

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

atributos que contiene el agua cruda hasta conve1iirla en agua potable y purificada. 

Existen diferentes métodos para convertir el agua cruda en agua potable, tales 

como: filtración, coagulación, reducción de alcalinidad y tratamiento químico. El 

método mas comúnmente utilizado por sus buenos resultados y a un bajo costo es el 

tratamiento químico, el cual se explica J. continuación. 

El proceso consiste en bombear agua cruda hasta un tanque cisterna, aplicando 

durante su recorrido cloro gaseoso para obtener agua con cloro a 1 O partes por 

millón (ppm). Se deja reposar en la cisterna con el objeto de desinfectar y eliminar 

compuestos orgánicos al agua cruda. El tiempo de almacenamiento del agua 

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

o 



Luego eí agua dorada se bombea hasta ei tanque de reacc1011 en donde se le 

dosifican y mezcian los siguientes químicos: caí, hidróxido de calcio, cloruro de 

caicio y sulfato de aluminio; con ia finalidad de coagular, flocular, desinfectar v 

reducir ia alcalinidad, hierro y aiuminio dei agua cruda. 

rvíientras íos químicos se mezclan se toman muestras del agua del tanque para 

medir los parámetros de calidad del agua, tales como: aicaiinidad de bicarbonatos 

(P), aicaiinidad de carbonatos (1',,Í); acidez o alcalinidad (pH), y dureza total (H) . 

Una vez controlados los parámetros del agua en el tanque de reacción se bombea 

hasta el filtro de arena en donde se eliminan todos ios químicos ( excepto ei doro) 

no disueltos en ei agua. Nuevamente se verifican los parámetros de calidad del agua 

a ia saiida del filtro de arena, y una Yez aprobados ei agua es dirigida hasta ei 

tanque reserva. El agua contenida en ei tanque reserva no es aún potable ya que 

contiene una concentración de doro .;ntre 6 y i 2 partes por miiión (ppm). 

Justo hasta el momento en que se requiere agua tratada se bombea ei agua del 

tanque reserva hacia el filtro de carbón para eliminar completamente ei doro. 

Cuando ei agua no presenta pa11ículas de cloro a la salida del filtro de carbón ¿sta 

se envía hasta d filtro pulidor en donde queda retenida cualquier partícula mayor o 

igual a í O micras de diámdro. El filtro pulidor es opcional en Lm tratamiento de 

agua. 

o 



,--\ la salida del fí ltro pulidor al agua tratada se le verifican los siguientes 

parúmc-tros de calidad: turbida, color, olor, sabor, cloro libr.:\ cloro total , 

alcalinidad, hierro, aluminio, cloruro, total de sólidos disueltos, coliformes y cuenta 

total. Luego del filtro pulidor el agua tratada sigue su recorrido hasta las secciones 

de cocimiento de azúcar y preparación de júabe. 

Sección de Cocin1iento de Azúcar 

La sección de cocimiento de azúcar tiene como finalidad eliminar impurezas y 

mejorar las características del azúcar proveniente de los ingenios. Dicha azúcar 

debe cumplir con especificaciones de calidad, tales como: pureza, sabor, olor, color, 

turbidez, ceniza, potencial de floc, sedimento, dióxido de sulfuro, humedad, 

bacterias mesofilicas, levaduras, hongos y medida de criba. 

El proceso se inicia depositando agua tratada en el tanque cocina y calentándola 

con vapor hasta los 75 u 8(P C, posteriormente se le agrega el azúcar de los sacos 

con el fin de eliminar los microorganismos del azúcar a través de un choque 

térmico. Luego se incren11:~nta la temperatura del tanque cocina hasta los 82 Ll 8 5 :::e 

y se le agrega agua tratada conteniendo carbón activado. 



La cantidad de carbón activado a usar depende del coíor del azúcar que se esta 

cocinando. al elevar la temperatura hasta los gy:: c se cierra ia válvula de vapor y se 

deja en agitación el contenido del tanque cocina durante unos 30 minutos. l\iientras 

permanece la agitación ei carbón activado iogra eiiminar coiores, sabores e 

impurezas no deseadas al azúcar a través del proceso conocido como "'adsorción'' . 

Transcurrido los 30 minutos se le agrega tierra diatomacea al tanque cocina la 

cual le servirá posteriormente al azúcar durante su recorrido en el tanque pre-capa. 

Terminada la carga de tierra diatomacea, la mezcla (agua tratada, azúcar, carbón 

activado y tierra diatomacea) es bombeada hasta el filtro recolector en donde queda 

retenido cualquier objeto grande de la mezcla. 

Luego del filtro recolector es necesario que ia mezcla pierda partículas pequefias 

de carbón activado y tierra diatomacea que pueda tener. Para eilo se hace pasar la 

mezcla a través de un tanque pre-capa, llamado así porque antes de utilizario es 

necesario formar en sus placas una capa. 

Dicha capa se logra recirculando tierra diatomacea ( diluida en agua tratada) en 

el interior dei tanque pre-capa hasta que se observe un color claro en ia 

recircuiación. Se requieren aproximadamente unos 15 minutos para lograr forn1ar 

la capa. 

ó 



Filtradas las partículas grandes y pequeñas de la mezcla, ésta se almacena en un 

tanque madrina, en donde se toman muestras del jarabe simple con el objeto de 

verificar los parámetros de calidad como son: apariencia, carbón y materia e:x..iraña, 

olor, sabor a 1 O brix, olor después de acidificación, potencial de floc~ microbiología 

y color. 

Según es la cantidad de jarabe o jugo terminado a preparar así será la cantidad 

de jarabe simple a despachar. El proceso de despachado de jarabe simple consiste en 

bombear el jarabe simple desde el tanque madrina hasta el tanque de preparación de 

jara be terminado. 

Durante el recorrido del jarabe simple de una sección a otra se utiliza el 

intercambiador de calor para lograr reducir a unos 15 o 25ºC la temperatura del 

jarabe. Es necesario el enfriamiento del jarabe simple ya que las especificaciones de 

preparación de jarabe terminado son establecidas según los rangos de brix del 

jarabe simple. 

Sección de Preparación del Jarabe Tenninado 

La secc1011 de preparac1on de jarabe terminado tiene como objetivo la 

elaboración de la cantidad de bebida no carbonatada especificada en el p'rograma de 

producción. 



Vale la pena menc10nar que las cantidades, tipos y orden de mezcla de las 

materias 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 preparación 

de las bebidas no carbonatadas. 

El proceso da inicio con la preparación 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 continuación se agrega la goma, con esto la bebida se vuelve densa y dificulta 

filtraciones en los envases de cartón. El último paso de la mezcla es disolver el 

concentrado (color y sabor) y luego el ácido cítrico en el tanque para mezcla. 

Una vez terminada la mezcla es bombeada hasta el tanque de preparación de 

jarabe terminado, el cual ha sido previamente llenado con jarabe simple. La mezcla 

y el jarabe simple son diluidos con agua tratada en el tanque de preparación de 

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

Ya preparada la bebida no carbonatada se verifican 5-,us parámetros de calidad. 

luego es paskurizada y transpo1iada hasta el tanque para producto pasteurizado, en 

donde se almacena ,:;n espera de ser envasada. 

-:-1 



3.3 SISTEMAS DE ENVASADO PARA LAS BEBIDAS NO 

CARBONATADAS 

El tipo de envasado para una bebida no carbónica 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 

pasteurización. A continuación se describen los métodos de envasado para los 

productos en estudio: 

Sistenias de Envasado para "Gahle-Top" 

Este sistema es utilizado para productos lácteos, jugos y productos líquidos 

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 cartón '"gable-top", fácil_es de abrir, son reconocidos en todo el 

mundo por su calidad. En este sistema también se pueden utilizar los envases de 

cartón "SPOUT-PAK'\ con aditamentos para tapa reusable de rosca plástica 

resdlables, los cuales pueden ser impresos a todo color. 



Las envasadoras "gable-top'' forman, llenan y sellan envases de cartón con 

precisión y seguridad en tamaños desde fracciones de litro hasta uno o dos litros y a 

velocidades desde 2100 hasta 12000 envases por hora. Las envasadoras son 

completarnente de acero inoxidable, son í~íciles de operar y mantener. 

El cambio fácil y rápido del tamaño del envase aumenta el ritmo de producción. 

Sus diseños compactos reducen al mínimo el espacio que se requiere en una planta. 

Dependiendo de las condiciones de la planta y el proceso, un equipo estándar puede 

mantener la vida del producto hasta por 28 días. 

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, lácteos y jugos. Las bolsas de 

poliet"ileno brindan seguridad y flexibilidad a las empresas en todo el mundo ya que 

envasan productos de alta viscosidad como productos de baja viscosidad. 

El diseño de películas de polietileno con capas múltiples proporcionan una 

barrera de protección, integridad estructural y sellos de calidad. Las envasadoras 

'"pouch-fíller" forman, llenan, sellan y cortan a velocidades entre 4000 y 7500 

bolsas por hora en una amplia variedad de tamaños populares. La sencilla v 

eficiencia de estas llenadoras aseguran fácil operación y mantenimiento. 



Estas llenadoras han evolucionado con mecamsmos que permiten efectuar 

cambios fáciles y llenados precisos para diferentes tamaños menores a un litro o 

mayores. Este sistema de envasado proporciona hasta cuarenta días de vida al 

producto. 

Sisten1as de Envasado para Botellas Plásticas 

Con este sistema se pueden efectuar llenados en frío. En este se pueden llenar 

jugos, lácteos y jugos 100% naturales. Los envases plásticos elaborados con nuevos 

materiales como el cloruro de polivinilo (pvc) y, el teraftalato de poliestireno (pet), 

continúan aumentando el desarrollo de envase resistente al calor y con propiedades 

que permiten formar una barrera protectora para el producto. 

Las envasadoras para plásticos solo llenan los envases; es por ello que necesitan 

de otros equipos en la línea de producción tales como: enviñetadora, coronadora y 

taponadora. Los cambios de tamaño son fáciles a pesar que implican cambios en 

toda la línea de producción. Estos envases presentan la ventaja de proteger a los 

productos de los efectos nocivos de la luz. 



3.4 DIAGRAMA DE OPERACIONES 

La fijación de la ruta comienza, en realidad, al determinar el orden de las 

operaciones. El análisis de los métodos de trabajo, los materiales y el eqmpo es 

anteriOr a la fijación. El orden de las sucesión de las operacio"nes adoptado por este 

tipo de industria puede ejercer un efecto notable sobre el tiempo necesario para la 

fabricación y sobre el costo de la misma. 

El proceso de producción de bebidas no carbonatadas es muy amplio y complejo, 

tal como se observó en las secciones anteriores; es por ello que en la siguiente 

página se ha dispuesto mostrar un bloquegrama simple y que logre la visualización 

del proceso. (Esquema 2). 



JARABE SIMPLE 

ESQUEMA#2 

ESQOE.11.a\ DE OPERACIOllf:S 
PROCESO D:E El.ABORACION Y IDWA.SAOO DE BEBIDAS NO CARBONATADAS 

EJEMPLO: JU60 DE NARANJA EN 6ABLE-TOP 

CLORO 

CAL; CLORURO DE CAL 
SULFATO DE ALUM 

4 
TANQUE COCINA 

FILTRO 
4 RECOLECTOR 

TANQUE PARA 
4 PRE-CAf'A 

JNTERCAMBIAOOR 
DECAlOR 

TANQUE MADRINA 

AGUA TRATADA 

TANQUE 
CISTERNA 

DOSIFICADOR 

TANQUE DE REACCION; 

DOSIFICAOORES 

FILTRO DE 
ARENA 

FILTRO DE 
CARBON 

FILTRO 
PULIDOR 

~UE P/PREPARACION 

PASTEURIZAOOR 

¡ANQUE PIMEZCLA; 
AGITADOR 

NOMENCLATURA 

MATERIAL,------~ 

CONTENE~ 
METAÜCO 

ESQUEMA#2 

~- LLENAOORA P/ 
GABLE-TOP 

EQUIPO 
4 

CODIFICADOR 

EMPACADORA P/ 
4 GABL.E-TOP 

OPERACJON 
PRIMA 
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CAPlTULU '-1 

DISEÑO DE LA INVFSTIG.ACION DE CAlVIPO 

4.11.NTRUDUCClUN 

Todo proyecto de investigación posee un patrón o estructura específica para 

controiar ia recopiiación de datos. Esta estructura es iiamada Diseño de ia 

Investigación de Campo y su función es asegurar que ios datos necesarios sean 

manipuiados, analizados y evaiuados de la manera más exacta y objetiva posible. 

4.2 UHJETlVU:S lJ.E LA IN V E:STit.;ACION 

OBJETIVO GENERAL 

Obtener información para hacer un diagnóstico sobre ios Sistemas de Pianeación 

y Control de la Producción de ia Industria de Bebidas No Carbonatadas que sirva 

como base para el diseño dei Sistema de Pianeación y Control de ia Producción que 

mejor se adecue a ias empresas productoras de bebidas no carbonatadas en ei país. 



OBJETrvos ESPECIFICOS 

• Conocer ias distintas técnicas de pianeación y controi de ia producción 

utiiizadas por ias empresas 

• Investigar ios procedimientos e instrumentos de controi empleados en ias 

empresas 

• Determinar ios tipos de bebidas no carbonatadas que producen las empresas 

saivadoreñas en la actualidad 

• Conocer ia capacidad de producción que se tiene en las plantas de fabricación de 

bebidas no carbonatadas 

• Investigar como se relacionan el sistema de pianeación y controi de la producción 

con las distintas áreas de la empresa 

• Determinar que recursos son necesarios para implementar un sistema de 

pianeación y control de la producción 



r 

4.3 DETERlVIINACION DE LAS NECESIDADES DE 

INFORMACION 

Para contar con información precisa y real sobre la situación de las empresas 

salvadoreñas productoras de bebidas no carbonatadas, en relación a sus 

procedimientos para planear y controlar la producción de sus productos, es 

necesario efectuar investigaciones que brinden datos directos y verídicos. 

Es así como la información se obtendrá de los responsables del área de 

producción, en cuanto a los sistemas de planeación y control que se están utilizando 

actualmente. Para tal efecto en el apartado 4.4 se explicarán las técnicas de 

investigación a utilizar. 

Además serán necesarios los datos proporcionados por instituciones privadas 

relacionadas con las industrias del país, tales como: 

- A.sociación Salvadoreña de Industriales (ASI) 

- Cámara de Comercio e Industria de El Salvador 

· - Dirección General de Estadística y Censo 

- Instituto Salvadoreño del Seguro Social (ISSS) 
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Estas instituciones poseen nóminas de las empresas ciasificadas según: ia C.I.I.L., 

orden alfabético, etc., esta información será necesaria para determinar el tamaño de 

ia muestra. 

4.4 uE·1·E.KNllNAClUN DE LAS TECNicAS UE 

INVESTIGACION 

Para obtener la información referente a ios sistemas de pianeación y control 

utilizados por las empresas productoras de bebidas no carbonatadas, se hará uso de 

las siguientes técnicas de investigación: 

Encuesta: Este instrumento se diseñará para recolectar de forma ciara y breve la 

información que serv1ra de base para diagnosticar la situación actual de las 

empresas. 

Para tal efecto se utilizará un cuestionari'o, que será_q~ientado a las responsables de 

la dirección del área productiva, entre ellos: Directores. Gerentes. Jefes y/o 

Supervisores de Producción. 

Entrevista: Con ei objeto de cubrir tópicos que no se pueden _ampiiar a través del 

cuestionario, se solicitará una entrevista personal con el- re$.ponsabie dei área de 
. . .... -

producción. 



Observación: Como m~todo para asegurar ias deciaraciones brindadas en ia 

entrevista y en ia encuesta se utiiizará ia observación directa sobre ei uso de ias 

técnicas para planear y controiar la producción. 

4.5 DISEÑO DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION 

Para el diseño del cuestionario que se utiiizará para iievar a cabo ia encuesta se 

emplearán preguntas de selección múitipie y abiertas, de tai forma que el 

encuestado se sienta en libertad de ampliar cualquier criterio que considere 

necesario. 

Para las entrevistas personaies, se hará uso de un formato con preguntas que 

ampiíen ias dei cuestionario, y se podrá recopilar ia información grabando ia 

entrevista. 
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Cuestionario sobre Sistenuts de Planeación y Control de la 

Producción 

OBJETIVO GENERAL 

Obtener información que garantice las bases para realizar un diagnóstico 

adecuado a la realidad sobre sistemas de planeación y control en la producción de 

INDICACIONES GENERALES 

El cuestionario consta de 24 preguntas distribuidas en 4 partes, así: 

PARTE 1 

• Indagar sobre los productos no carb<matados que fabrican, tipos de envasado y 

generalidades sobre la producción. 

PARTE 2 

• Investigar sobre la planeación de la producción. 

PARTE 3 

• Determinar controles de producción en las empresas. 

PARTE 4 

Conocer la interrelación que existe entre planeación y control de la producción con 

las distintas áreas de la empresa. 
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Las preguntas son de opción múltiple y de complementación, se deben marcar ias 

opciones que considere necesarias. 

Las opciones están estructuradas en tres formas: 

Casillas para marcar ( ) De compiementar rvlix.1as ( ), ---

A. PARTE i. 

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

empresas en ei país y generalidades de íos procesos de producción. 

PREGUNTAS: 

l. ¿ Qué tipo de bebidas no carbonatadas elaboran? 

JUGOS ( ) REFRESCOS ( ) TES ( ) 

OTROS: ----------------------·-------

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

en el país. 

2. ¿Para qué tipo de presentación poseen equipo? 

GABLE-TOP: Tamaños: -------------

BOLSA: Tamaños: -------------------

BOTELLAS PLASTICAS: Tamaños: - -----------

O T ROS: -------------

0 b jet i v o: Conocer d tipo de maqumana que poseen ias empresas y sus 

presentaciones para ei mercado. 



3. ¿En qué basan sus programas de producción? 

EN PEDIDOS ( ) 

OTROS: 

EN LOTES ( ) 

Objetivo : Determinar la base que utiiizan las empresas para la pianeación de ia 

producción. 

4. ¿Según ei tipo de envasado, qué cantidad de maquinaria habilitada poseen? y, 

¿Cuál es la capacidad teórica de producción por máquina o línea de producción? 

l TIPO DE ENVASADO 
j 

IGable-Top 

.1 Bolsa de PoJietlleno 
1 

1 ::::na Plástica 
~ otros : 

CANTIDAD DE \ 
MAQUINAS RABILES ., 

\ - l 

1 1 
1 i 
1 1 

1 1 
,1 j 

CAPACIDAD X 
HORA DE 

PRODUCCION 

() l..,jn .. .;vo· \... v Jc;.,i,1, . Conocer la cantidad de maqumana empresas y su 

capacidad de producción. 

5. ¿Cuái es su promedio mensual de Producción por tipo de envasado? 

PARA GABLE-TOP: PARA BOTELLA PLASTICA: ----- ----

PARA BOLSA POLIETILENO: OTROS: --- ---

ObJettvo: Determinar la cantidad de productos que se eiaboran mensualmente ias 

empresas, para tener idea de la carga de trabajo en planeación y programación de ia 

producción. 

ú-



6. ¿ Qui§ cantidad de personas se invoiucran directamente en ia producción por iínea 

o máquina ? 

PARA GABLE-TOP: PARA BOTELLA PLASTICA: 

PARA BOLSA POLIETILENO: OTROS: 

Objetivo: Determinar la cantidad de personas promedio necesarias para ia 

requisición de mano de obra por iínea de producto. 

7. ¿Cuánto es su tiempo de preparación de ia máquina y equipo para producción? 

PARA GABLE-TOP: mm PARA BOTELLA PLASTICA: mm ---

p i\RA BOLSA POLIETILENO: n11n OTROS: mm - - -

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

producción, y tomar en cuenta este tiempo para ia pianeación. 

8. ¿A cuánto asciende su UTILIZACION DE LINEA? 

PARA GABLE-TOP: % PARA BOTELLA PLASTICA: % ---- ----

PARA BOLSA POLIETILENO: % OTROS: % --- -----

Objetivo: Investigar cuanto es el factor de aprovechamiento de ia pianta 

mensualmente. 

9. ¿A que porcentaje asciende ia distribución de ia bebida de naranja (jugo) por 

presentación en íos diferentes tipos de envasado? 

1/7 lt. l 1/4 lt. 1/2 lt. l. O lt. L 2 gl. : l. O gl. : 
1 

i Gabie-Top 

Bolsa Polietileno 

Botella Plástica 

ObjetiFo: Conocer en que forma distribuyen la bebidn de 11arnnp1 para poder 

utiiizaria en ei Modelo dei Sistema. 
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B. PARTE 2. 

OBJETI\70: Determinar como se encuentra la aplicación de la planeación de la 

producción en la empresa. 

PREGUNTAS: 

1. ¿Existe un departamento o sección de planificación dentro_ de la empresa? 

SI ( ) NO ( ) 

Si su respuesta es afirmativa, ¿ Cuales son algunas de las funciones del área de 

planificación? 

Objetivo: Asegurarse si existe dentro de fa empresa una entidad encargada de fa 

planeación de la producción. 

2. ¿Con base a qué se planea la producción? 

a) PRONOSTICO DE VENTAS ( ) 

b) EXPERIENCIA PROFESIONAL ( ) 

c) PEDIDOS ( ) 

d) ROT ACION DE SALIDAS ( ) 

Objetivo: Conocer que criterios utilizan las empresas para planear su producción. 

3. ¿Con qué frecuencia realizan la planeación de la producción? 

a) DIARlAj'vfENTE ( ) d) MENSUALMENTE ( ) 

b) SEMANALMENTE ( ) e) ANUALME:-JTE ( ) 

c) QUINCENALMENTE ( ) f) PARA .. CI:-JCO .-\~OS ( ) 

OTROS: 

Objetivo: Determinar los períodos normales de tiempo para ios cuaies se proyectan 

en el medio las empresas de bebidas no carbonatadas. 



4. ¿Qué departamento estabiece ias cantidades a producir en ia empn:sa? 

a) DEPARTAivíENTO DE \-ENTAS ( ) 

b) DEPARTArvíENTO DE PRODUCCION ( ) 

c) DEPARTAI\iíENTO DE DESPACHO ( ) 

OTROS: 

Objetivo: Conocer que área de ia empresa estabiece ias unidades a producir por día 

o semana. 

5. ¿Con ia actual forma de trabajo, se cumpie siempre con el programa de 

producción establecido? 

SI ( ) NO ( ) 

¿PORQUE?: _______________ _ 

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

actuales técnicas de planeación de la producción. 

6. ¿Qué método o técnica de planeación utiiizan para programar la producción? 

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

b) BALANCE DE LINEA .......... ....................... ( ) 

c) CPM/PERT-COSTO ..... ... ... ......... .......... ... .... ( ) 

d) PROGRA.MACION LINEAL. ....................... ( ) 

e) LOTE ECONOMICO ................... .. ........... ... ( ) 

f) PROGRAi'víACION DE PRODUCCION .. ..... ( ) 

g) PRESUPCESTOS ............ .. ........................... ( ) 

h) DL-\.GRAiVíA DE GANTT ....... ...................... ( ) 

i) .. BALANCE DE MATERIALES ....... .. ........... ( ) 

OTRAS: 

Obj etivo: Conocer de forma específica ias técnicas que utilizan ias empresas para 

pian2ar y programar la. producción. 
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7. ¿Qué problemas han surgido de la aplicación de las técnicas de planeación 

anteriores? 

Objetivo: Establecer las dificultades que se tienen con la utilización de [as técnicas 

para planear que se emplean en la actualidad. 

C. PARTE 3. 

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

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

PREGUNTAS: 

1. ¿ Qué tipo de controles existen en la empresa? 

a) CONTROLES pE CALIDAD ............... ... ............ .. . ( ) 

b) CONTROLES DE N1ANTENirv1IENTO ............... ... ( ) 

e) CONTROLES DE NfATERIA PRIMA ........... ......... ( ·. -) 

d) CONTROLES DE PRODUCTO EN PROCESO ... .. ( ) 

e) CONTROLES DE PRODUCTO TERMINADO ...... ( ) 

f) CONTROLES DE PERSONAL ............ ................. .. ( ) 

OTROS: --------------------·-------

Objetivo: Conocer los controles que utilizan las empresas actualmente . 

2. Explique en qué forma efectúan los controles que marcó en la pregunta anterior 

Objetivo: Determinar en que forma se pueden controlar las a.reas de producción. 
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3. De manera específica, ¿ Qué métodos o ticnicas utilizan para controlar? 

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

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

e) CONTROL DE INVENTARIOS ........................ ( ) 

d) DIAGRANIA CAUSA-EFECTO ......................... ( ) 

OTROS: 

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

empresas actualmente. 

4. ¿Qué problemas inciden para la correcta aplicación de las técnicas de control? 

Objetivo: Establecer las dificúltades que se tienen con la utilización de las técnicas 
• 

de control que se emplean en la actualidad. 

5. ¿Se tiene algún control ¡fara disminuir las averías y desperdicios del proceso de 

producción? 

SI ( ) NO ( ) 

EXPLIQUE: ______________________ _ 

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

y averías. 

6. ¿Se tienen establecidos Puntos Críticos de Control? 

SI ( ),¿ Cuáles son? NO ( ),¿Por qué? 

Objetivo: Considerar posibíes puntos críticos de controf que utilicen fas empresas 

para implementarlos en el sistema. 
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7. ¿Qu¿ tipo de estándares de control utilizan? 

a) DE TIElvIPO ....... .. . ( ) d) FISICOS .. .... ......... ( ) 

b) DE CAPITAL. ..... .. ( ) f) DE PROGRA1v1AS .. ( ) 

e) DE INGRESO ....... . ( ) 

OTROS: 

Objetivo: Determinar los tipos de estandares de control que utilizan las empresas. 
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D. PARTE 4. 

PREGUNTAS: 

1. Indique ias reiaciones que tiene ei área de Producción con ias otras áreas de ia 

empresa para lievar a cabo la pianeación y controi. 

Bodegas 

(Compras 
1 

AREA 

l Control de Calidad 
,1 

' 

l Finanzas 
i 
1 Ingeniería 

Investigación, diseño y 
desarrollo de productos 
rv[antenimiento 

¡ Personal 

i 
i Ventas 
l 

\ 
1 
i 
1, 

j 

RELACION 

,1 

1, 

Objetivo: Identificar las relaciones existentes entre planeación y control de 1a 

producción con íos diferentes departamento de ia empresa . 



2. Escriba el nombre de íos formuiarios que utiiizan para reiacionarse con ias 

diferentes áreas de ia empresa. 

IAREA 

\ 

[ Compras 
j 

\ Control de Calidad 
i 

,! NOMBRE DEL (LOS) FORi\,lULARIO(S) 

¡ Fabricación j 

j Finanzas 1 

! '·we1'io-'a 1 

i Investigación, diseño y 
j desarrollo de productos 
\ rvfa.ntenimiento 

\Personal 

1 Ventas 

Obfetivo: Conocer los formularios utilizados en las relaciones entre p1aneación y 

control de ia producción con ios diforentes departamento de ia empresa. 
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Entrevista sobre Sistenuts de Planeación y Control de la 

Producción 

OBJETIVO GENERAL 

Obtener información 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: 

PARTEI 

lA. ¿Qué sabores poseen para cada tipo de bebida no carbonatada? 

JUGOS: ------------------------------

REFRESCOS: ----------

TES: -------------------------

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

JUGOS: -----------

REFRESCOS: 

TES: 
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S. Para cada sistema <.fo envasado. ¿ Cuántas unidades se producen por tipo de 

bebida no carbonatada? 

GABLE-TOP: ---- -

BOLSA DE POLIETILENO: 

BOTELLA PLASTICA: -------------------------

6. ¿Cuáies son los puestos para cada sistema de envasado? 

GABLE-TOP: -----------------------------

BOLSA DE POLIETILENO: 

BOTELLA PLASTICA: ------------------------

7. ¿Qué involucran los tiempos de preparación de ias máquinas? 

8. ¿A qué se debe que ia Utiiización de Línea sea menor dei l 00'%? 
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PARTE II 

i . ¿Por qué no existe un departamento de pianifícación dentro de ia empresa? 

3. ¿A qué se debe que se programe ía producción a diario? 

PARTEIII 

5. ¿Qué acciones se toman para disminuirías averías y desperdicios? 

6 . Específicamente, ¿En dónde se tienen estabiecidos íos puntos críticos de controi ? 



4.6 DETERIVIINACION DE LA MUESTRA 

Detern1inación del Universo 

El umverso lo constituyen todas aquellas empresas del pa1s cuya actividad 

económica sea la fabricación de bebidas no carbonatadas. 

Para lograr cuantificar las empresas que comprenden dicho umverso se han 

consultado registros y nóminas de las instituciones mencionadas en el apartado 4.2. 

De esta forma se ha determinado un universo constituido por 7 empresas dedicadas 

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

Clasificación de las En1presas 

Para la clasificación de las empresas que producen bebidas no carbonatadas, se 

· han seleccionado criterios que ayuden a este fin. Para esta investigación las 

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



Para dasificarias según d tamaüo, los criterios a considerar son: 

- Personal ocupado en ia empresa 

- Capital de trabajo 

- Activos totales 

- Activos fijos 

Para el presente trabajo, las empresas se clasificarán tomando como base la 

cantidad de personas que laboran en la empresa según la Federación Nacional para 

la Pequeña Empresa (FEN APES ), ver TABLA 5. 

INSTITUCION 

\DIGESTIC 

l 
1 

\FIGAPE 
,1 

i . 
í 

f fENAPES 
'· ! 

Pequeña 

de 4 a 49 

de 6 e\ 20 

empleados 

de 3 a 19 

empieados 

CLASIFICACION 

1viediana 
1 ~ r,. 1 1 • 1, 

ae .JU en aaeiame J 

de 21 a 50 

empleados 

¡ • 

. . '¡ _ 

de 20 a 49 ·- i, 

empleados 

Grande 

de 51 en 

adelante 

de 50 en 

adelante 

CL.-\SIFICACION DE LAS E::VíPRESAS SEGlTN''.EL NUivíERO DE 

..,, . .... 

TABLA 5 



Detern1inación de la JVÍ uestra 

La muestra es una parte de la población o universo ya sea este finito o infinito. 

Para determinar la muestra se tomará el universo completo comprendido por todas 

las empresas del país, ya que el universo es muy reducido. 



CAPITULO 5 

INVESTIGACION DE CAMPO 

5.1 DESCRIPCION DE LA METODOLOGIA EMPLEADA EN 

LA INVESTIGACION DE CAMPO 

Para realizar la investigación de campo se hizo necesaria la información que se 

contempla en el capítulo anterior, es decir, el Diseño de la Investigación de Campo. 

Es así que fue necesario conocer las nóminas de las empresas o instituciones 

encontradas en los directorios de organismos como la ASI, la Cámara de Comercio 

e Industria de El Salvador y la Administración Nacional de Telecomunicaciones 

(ANTEL), con el objeto de determinar el número de empresas productoras de 

bebidas no carbonatadas del país. 

Posteriormente se determinaron las técnicas a utilizar para la recopilación de la 

información; para ello se diseñó un cuestionario ,·_· ( V ~r cuestionario en Anexo 2 ), y 

con el objeto de reforzar la información se diseñó üna entrevista. (Ver entrevista en 

Capítulo 4, apartado 4 .5.2), ambas técnicas ftfcr ()n·empkadás al mismo tiempo y 

dirigidas a las personas responsables dd úrea de producción en la empresas . 
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Además, debido a io reducido dei m11verso, se decidió encuestar a todas ias 

empresas. convirtiéndose por ello ia investigación en un Censo. (Ver iista de 

empresas nacionales productoras de bebidas no carbonatadas en ei Capítulo 2, 

apartado 2.6). Finaimente, se procedió a efectuar ia investigación de campo para 

obtener la información. 

5.2 UESCKIPCION DEL lVíECANISlVIO PA.KA TABULAR, 

GKA~'ICAK Y~ ANALILAR LA INFOKlVIACION 

Para la presentaciói1 de la información dei cuestionario se tiene ia 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 íos datos obtenidos, 

~ 'Un gráfico para ilustrar el anáiisis de íos resultados .y, 

- El análisis de cada pregunta. 

C. Al final dei análisis de ias preguntas del cuestionario se pr~senta un diagnóstico 

giobai sobre ia situación actuai de ias · empresas productoras de bebidas no 

carbonatadas de nuestro país. 
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Para la presentación de la información de la entrevista la secuencia es la 

siguiente: 

A. Se tienen las preguntas de la entrevista haciendo referencia a que numero de 

pregunta del cuestionario complementa o refuerza. 

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

Tipos de gráficos 

La ilustración de los resultados se presenta para cada pregunta en un gráfico. 

Para una mejor explicación del análisis de las preguntas se utilizan dos tipos de 

gráficos~ 

- Gráficos de barra, y 

- Gráficos de pastel. 

Diagnóstico 

Consiste en un detalle claro de la situación actual de las empresas productoras de 

bebidas no carbonatadas en cuánto al uso de métodos. técnicas y sistemas para 

planear y controlar la producctón, éste análisis global es en base a los resultados 

obtenidos a partir de la investigación de campo. 
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S.3 PRESENTACION DE RESULTADOS DEL CUESTIONARIO 

Resultados de la primera parte del cuestionario 

PREG\/NTAf1 

1. 1.Qu,I tiDO do bel>i$sno C81bonatadaa e!aboran? 

" e 

!l!léUlil§¡_ 
seoi:-vaquelamayor{adaampn!0811{71.4%)aedodlcaalaelaboraci6ndejugos; 

t.a1~8%--refn>so:>sy,t.a1~9%elabo<alés. 

PIIEGWJ'A•a 

111 

" e 

~ 
El 100% do las empresas poseen equipo para 8n\'8$8í g&bl&-top; t.a1 71.4 para 

envasor en totellas plásticas. y un 42.9 poseen ~ ipo pan, el l\onado de 
bol>as de polielileno. 

PREGUNTA • 2A 

" 8 e D 

~ 
Enloquel-.poc:laal-engal)le-tapNtiffloque-t.a1U,2" 

producw> 1f1 do ll!!o. mientraoque en un 100% lao ..,,.,._..,._,en """'
do 114, 112 y, 1.0 liro. 

PREGUNTA f 2B 

AIWJlllll:. 
Las---oqulpopaailefWbolu,__,_do1/411.en 

.., 66.7%; mientra> que solo un 33% pome,en envasar en volúmenes de 112 lilro. 



PREGUNTA f 2C 

,_, 
A. 1/4 LI 
8. 1 O 

. ir, 

D. 1 o 

l!OTB.LA 

<U 

fü 

lJH 

e . .,, 

.. ... 
• ..,. 

"' 8.3 
25.1 
333 
3'!,3 

M8l.!ll:l!li. 
oe1as__,.qu,,.......,..,boiallap4ádca1a~ ..,......,_ 

do 112 gl. y 1.0 gl en 11133.3'lto, mienlras qu,,....., on 1.0 l. on un 25.1%y, 
-.-111a3%--de1/-41ilro. 

3.1.Enouábaatsua-da~? 

• ... 

8 ,..,,. 

MWmlli. 

100 
o 

[E 8 

e 

Nin\J.fle de ia omptffU olabcta-progrwMa de produa:i6n por po<lidos: un 100% 
po,gr,ma, par-da prodU0ciOn y, nin¡¡maproQrlllNl lapnxkH:dón C0mbinondo 

-ypedldoo. 

PREGUNTA I 4A 

.. • 
D'ODEBl'IAMDO 

M&Jli§:.. 

e 

Elnúmero~demáqulnaapon, IMam¡,r-que"'1YMallgabl&-lcpnda2.4 
~ .pon,..,.,._ en b0laa iasemp(esaa ix-,111 promedio do2m6cµrasy 

pon, el""""""'° do botella pl"6llca - tionon un promadioda 1.5 m6ql.ónm. 

PR1;GUNTA f :'8 

48.1.CuálaolaC81><1Cidadtoórlcadoll(t)(UXjónoor\l,_dellR)(U:dón? 

íl! 

~ 
La capacidad leórlca pmnodio par nora en I.N.,,;¡,,_qu,,........,gabl&,lcpaode 

6,6"0 uni-. mionvao que el pn,modio en 11•- da - .. de 4,7~ UPH y, 

pera el - de - p,_ oo 11one"" pran8dlo da 2,..00 UPH. 
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PREGUNTA#:S 

5.1.Cuál es su oromedK> mensual de proch.JO:::ión portiPO de envasado? 

1000000 «w) 

.;¡ eooooo 

1 700000 

,. E00000 

z 
""""" 2 

u 
400000 . u 

~ 
Q 

300000 o 
" .. 200000 

100000 

A e 

~ 
El promeoio mensual de - prodo.tidas en las~ envasadlras de bolsas 

es de 950.000 ....- de las cuale6 un 6% corresponde a jugos:rnientras que las 
emprasas envasadores de gable-top producen 850.000 unidades de las OJOles un 

95,3% corresponden a jugos y, las empn,sas envasadoras de botellas plásticas llonan 

590.00 u,i- com>spondlefldo un 6.8% a jugo. 

PREGUNTA• s 

6. ¿Qué cantidad de l)8<SOnal diredo se irMllu::ra Po< IÍMa de producción? 

A e 

~ 
Segun datos proporcionadOS por las empresas envasadoraa de botellas ptasticaa se 
tiene un promedio de a personas directas en la linee; para el llenado de gal)l<Hop se 

necesita i..l promedK> oe 5.2 personas en la linea y, pare el envasado de bolsas se 

necesita un promedio de 4.5 persones en la linea 

PREGUNTA#] 

1. ;.Cuánto es su tiempo de praoaración de las máQuinas pan,: pn:dJcción? 

ENV 
14 BOLSA 
ns. GABLE-TOP 

T. 

A 8 

TPO DE ENVASADO 

A!W,M;_ 

75 

60 
60 

e 

Para la preporac:i6n de las máquinas de """""8do on bolsa neo&•itan 75 minutx,s; 

mientras que para la• !MC1Jin&s para ol llenado de gabif>.lop se necasita un promedio 

de 60 minutos y, para la preparadón de las máquinas de llenado de botellas plásticas 
se nocesita un pn)(llOdio de 60 mifuoL 

PREGUNTAf8 

8.;.A cuánto asci8nd9 su utilización de Unes? 

• U. L.: Utilización de LiMa 

A 

~ 
"Lo uti- de linee en las""""'""" que 1.-.,n bolA asciende• un 84% en 

promedio; para ias emµresa; 8f1V8S8<1oraa de botellas plÓlllialB oe 1iene una 

utilización promedio de un 75% y, para el ll808do de botella pléolica se lier.e un 

promedio de 75%. 



9 A ¿A que pon:entaje asciende la aisllibuci6n de la bebida de naranja (jugo), por 
pr858ntacion en los diferentes tipos de envasado? 

GABLE-TOP 
A. 1f7 l 

B. 1/4L 
I':. 1/2 L 
D. 1,0L 

e -

A 

"" 

~ 

% 
o 

30 
50 

20 

El porcentaje es de.., 30% para 114 de lilro,.., 50 % para 1/2 lilro, ...-, 20 % para 1,0 
litro y, un 0% para el 1f7 de litro. 

PREGUlfTAf • B 

9 B. ¿A que pora,nta¡a aacieode la distribución de la bebida de naranja (pgo), por 
presentacioo en los diferentes tipos de .,,,..,,,._? 

% 
10 
60 
30 

-

~ 
Se tiene una dislribución de.., 10% para 1,0 litro,.., 60% para 1/2 galón y,.., 30% para 1,0 galón. 

PREGUNTA# 9 C 

9 C. ¿A qua porcentaje asciende la d1sllibucióo da la bebida da na1'tja ijugo), por 
presentadon en kts diferentes tipos de envasado? 

~ BOLSAPOL a 1/4l 
1/2 L 

"" 

A , ..... 

~ 

% 
100 

El poroeo1aje asciende a un 100% para la bolsa da poliotileno de 114 de litro. 
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Resultados de la segunda parte del cuestionario 

PREGUNTA#1 

1. ¡_Existe un departamento de planifteación en la amoresa? 

A 
0% 

B 
100% 

~ 

% 

100 

S01µ1 se obse<va ningin, de las empn,$85 oncuestadao posee u, departamento para 
-funciones propiamente de planeaci6n. 

PREGUNTA#2 

21.Coo base a - se olarlea la producción? 

A e 

~ 

% 
100 
429 
42,9 
28,6 

o 

De acuerdo a los resultadas se puede determinar que las 8fl'1X"8S8S balan la 
planeacjón de la pn,d1JCci6n en el pronóstico de ventas en un 100%; y seguidamente 

se ven influenciaOas por pedidos y ta expenencia profesional del encargad(> de p&anear 
en u, 42.9%: mientras qua la rotación solo representa U128.6%. 

PREGUNTA#3 

3. ;.Con QU8 freruencia realizan la otaneación de la D<oducción? 

% 
100 

42,9 
14,7 

A 

FRECUENCIA DE Pl.ANEACk)N 

~ 
Se puede Obeervar que el 100% de las~ realizan su planeac:i6n de proá,cción 

a diario y, algunas de ellaa utilizan la planeación semanal (42.9%) y la planesción 

mensual (14.7%). 

PREGUNTA#4 

4.1.0ué departamento establece las cantidades a oroducir en la emoresa? 

e 

OEPARTAMeNTOS 

~ 

% 
100 
o 
o 
o 

En todas las empmses investigadas, es 84 Departamento da ProClJcci6n el encargado 

de decidir la eantid.9d de unidades a producir. 
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PREGUITT A • 5 

5. ¿ Con la actual forma de trabajo se cumple siempre con el programa? 

"" 

~ 
~ 

100 

A 

L 
100% 

-~ 

~ 
Todas las empresa, afirman que con los mélodoo y procedimientos utilizados 

adualmente no siempre a.,mplen con la producción programada 

PREGUNTA U 

6./. Qué témica de plamación utilizan para "'°"""""' la producción? 

.. 
70 ., 

"' 
~ ,o 

!z "' ~ 
"' ,ov;,, 0 .. 

"' 
'º •~ 111 

A • e o E 

714 
429 
o 
o 
o 
o 
o 
o 

G 

TECMC,\DEP\MfAQCN 

~ 

H 

La maya- parte de les empresas utliza: la ptaneaci6n de la producoón en un 71.4%. 

mientras~ los presupuestoS representan oo 42.9%, y el resto de t'cnicas no estén 
Siendo aplicadas. 

PREGUNTA07 

7.¿Qué probfemas han surgido de la aplicación de las léa'licas d9 planeación? 

A 

DIFICULTADES 

HORAAJOS oa. 
,DE.MORAS 

. S08REPROOUCCION 

. FAl. TA 0E I.IAHTENMJ9ITO 

rNC.R:Ef..ENTO DE GASTOS 

• e o 
DIFICULTADES 

ANALJSIS; 

Las 8fl"4'.)l'"esa se sienten mayo1mente afectadas en los cambios repentinos o 
atrasos en los horarios del per.,onal de producción en un 57.1%; mientras que 

las demoras en las entregas del proá.Jdo, sooreprocu;ci6n y falta de 
mantenimiento repre.sentan un 28.6% cada lSl8 y; finalmente el inaemento de 

gas10s solo les repn,seota '-" 14.3%. 
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90 

go 

ro .. 
50 .. 

A 

Resultados de la tercera parte del cuestionario 

PIJEGUNTAf 1 

1.;. Qué tipo de controles existen en la empresa? 

CONTROLES % 
IA.OECAUOAO 1uu 
8. 0E~ENTO 100 

• DE MATERIA PRfMA 100 
O. PROOUCTO EN PROCESO 100 
E. DE PROOUCTO TERMINADO 100 
F. DE PERSONAL. 100 

e 

~ 
Todas las..,..,.....,.~ afuman utflZBl" IOdos los Olf'ir'Oles 

p<eoelitedosenlapreg,ne. 

2.Exoliaue en oué foona efectúan los cnntroles de la oresarita '"1teríor 

ME 
A. COMB. REPORTE Y FORMI.L. 

B.REPORTE 

C. FORM\A..ARK> 

A 

"" 

e ,..,. 

~ 

% 
571 
286 
143 

fDAllaA !as! 
~ 

La combin0C16o de fonnulano y reporte es la manera mas utJilizada por las empresas 
para llevar a cabo sus controles (57 .1°.4); mJentrasque ei reporte k> utilrzan en t.n 

28.6% y, los formularios en un 14.3%. 

3.,.aoo métodos o téalieas utilizan para controlar? 

100 
71.4 
U3 
143 

TECMCA DE CONTROL 

~ 
los ITIJ8Straos son aplicados en tll 100% en las 4tmpresas; los controles de if'Mtf'ltarios 
se utilizan en un 71.4% y, las cartas de~ y a diagrama caUS&-fJfecto se usan en 

.., 14.3%. 

PREGUNTA U 

4.1.0ue problemas inciden oera la com,c:ta 8l)iicaáón de las téalia>s de control? 

.PR BLEMAS 
FALTA DE INSTRUCT1\IOS 14 
FALTA DE PUNTOS CRITlCOS 71 4 

A 

ANAUSIS: 
Falta de instructivos para los coniro'6s e inadecuadoa ~mrentos 
de puntos críticos es lo que mayormente afecta a tas empresas de si 

aplicar sus controles (71.4%). 
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PREGUNTA# 5 

B .,. 

,. 
"'º" 

~ 

.,¡ 
100 

El 100% de las empresas-afirma tsnor un corirol ool>n> lao IMlrias y 
~ ocasionados por el proceso de prodUCCién. 

PREGUHTAf8 

8.1.Selienen--afficosdecontrol? 

.. 
PROOUCT'OEN PR<X:ESO 12 
MATERIA PRMA 9 

C. PROOUCTO ll!RMINACO 9 
O. MATERM. Y EQlFO 9 

,. e D 

~ 
l..as------~crltic:asdeconlrol 

Se Mlllllleoen punm aiticao en 16112%eo el produdO en pnxeoo; mion1ras 

- puntoa criticoa para la materia prime, ~-y la~ 
y ef equipo tan solo en un 9"' loo han.-

PREGUNTAH 

7.1,0ué tipó de e&ándares de control ufilizan? 

,. B e 

TPO DE EBTAHDAR 

~ 

100 
714 
7H 
o 
o 

o 

El 100% de las empresas util_, e8ú!nde<es de tiempo y, 106--.,, de capilal y 
ffsk:os son usados en ..., 71.4% de e¼las. 
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Resultados de la cuarta parte del cuestionario 

1. Indique las relaciones que tiene el área de Producción con las otras áreas de la 

empresa para llevar a cabo la planeación y control. 

AREA 

Bodegas de 
pruna y 
I terminado 
1 

¡compras 

i' 

RELACION 

Materia I Solicita suministro de materia pnma, eqmpo y ! 
Producto I materiales · ! 

i' Entrega de producto terminado a 
1 Producto T erminatlo 

1

1 Control de Calidad 

1 Solicita inventario de existencias de ivf.P. y¡ 
1 materiales ! 
1. Solicita informe de fechas de entregas de pedidos. t 
i Solicita estúndares de calidad para 1os puntos 

1
! 

I crit~c?s tl~\ proceso 1

1 

1 Sohcita mformes de resultados de Control de 1 
1 

1 

1 Fabricación 
1 

Calidad 
Informe sobre la ejecución del programa de .

11 

1 roducción 
Finanzas I Solicita informes sobre \os recur::;os monetarios ·¡ 

1 ¡ disponibles para Producción ¡' 

1 Ingeniería I Pide informe sobre los mé_!odos y tiempos a ¡ 
1 1 considerar para la fabricación del producto 1. 

1

1 Investigación, diseño y i s,oli~ita informes s_obre fas especiflcaclones i¡ 

I desarrollo de productos ·¡ tecn1~as de matenas prnnas v producto \ 
termmado. 

1 Mantenimiento 

'1 

1

1 
Per-::.ona\ 

i 
1 

: Ventas 

A.naliza reportes sobre la .. disponibilidad de 1 

maqumana v eqmt)O . para programar 
produccí ón. 
Gestiona que se contrate d penona\ 
producción para cubrir con íos programas. 
Solicitad ptonóstico de ventas. 

·" 

la ; 
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2. Escriba ei nombre de los formularios que utiiízan para reiacionarse con las 

diferentes áreas de la empresa. 

j Bodegas 
l 
,1 

\compras 

AREA 

Control de Calidad 

Fabricación 

l Finanzas 
1 

l Ingeniería 
J 

NOMBRE DEL (LOS) FORMULARIO(S) 

J .Requisición de materia prima 
1. Comprobante de entrega de producto terminado 
/ Orde~ de pedido '"' -

1 Informes de Microbioíogía 
( Control de Puntos Críticos 
. Programa de producción 
Re~orte diario de fabricación 
l ínforme de gastos mensuaíes 
1 Control de costos 
l A . .nálisis de tiempos y movimientos. 
l 1vianuales de r;duc~ión 

"'f -+• •' d" ·~ 1 U ; do OC"",..._C1.r.;+,r-.,-.,-.;r..-v-.ei.c--. -t~r--.• .,..""" .. nvest1gac1on, 1seno ) 1.1.LOJa ._..., '-'"1-''-''-'U.ll,.,Cl,\.,.LVU'-'" ..... ...,ulCa.:, 

desarroílo áe roát1cíos · ínÍorme de nuevos roductos. 
l\liantenimiento Informe de maquinaria disponible 

l l Reporte de mantenimiento preventivo 
.1 / co;rectivo. -

[ Ventas 
,1 

l Pronóstico de Ventas 
,1 
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5.4 PRESENTACIOt~ DE RESULTA.DOS DE LA 

E.NTREVIST A 

Información complernentaria para la parte primera del cuestionario 

La entrevista fue contestada por seis de las empresas que aparecen en el listado 

de la sección 2.5 del capitulo 2. 

1 A. ¿ Qué sabores poseen para cada tipo de bebida no carbonatada? 

JUGOS: Naranja, maracuya, banano, uva, coco, piña, cereza, manzana 

REFRESCOS: Naranja, fresa, uva, shampan, manzana 

TES: Limón, tropical, melocotón. 

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

JUGOS: Gable-Top, bolsa de polietileno, botella pJástica 

REFRESCOS: Bolsa de polietileno, botella plástica 

TES: Gable-Top. 

5. Para cada sistema de envasado, ¿ Cuántas unidades se producen por cada tipo de 

bebida no carbonatada? 

G . ..\BLE-TOP: 810.000 jugos : 40.000 tés . 

BOLSA DE POLIETILENO: 850.000 refrescos: .100-.000 jugos 

BOTELLA PLASTICA: 550.000 rdrescos ; 40 .000 jugos. 
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6. ¿Cuáies son los puestos de trabajo para cada sistema de envasado? 

GABLE-TOP: 1 Operador de máquina 

2 Operarios de empaque 

2 Entarimadores 

BOLSA DE POLIETILENO: 1 Operador de máquina 

2 Operarios de empaque 

1 Entarimador 

BOTELLA PLASTICA: 2 Aiimentadores de envase 

1 Operador de envifi.etadora 

1 Operador de máquina 

2 Operarios de empaque 

2 Entarimadores. 

7. ¿Qué invoiucran íos tiem_pos de preparación de máquinas? 

a) Saneo iniciai 

b) Cambio de sabores. 

8. ¿A qué se debe que ia Utiiización de línea sea menor ai 100%? 

a) Por ios tiempos de preparación 

b) Por los cambios de tamafio 

c) Por paros eléctrico-mécanicos 

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

Inforn1ación con1plementaria para la parte segunda del cuestionario 

1. ¿Por qu¿ no existe un departamento de planificación en la empresa? 

a) No ha sido necesario 

b) No se ha estudiado la posibilidad 

c) Se va a implementar. 

3. ¿A qué se debe que se programe la producción a diario? 

Debido a que se trata de un producto perecedero y, existe mucha variabilidad en 

la demanda de sabores y tamaños. 

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

HORARIOS: El personal de producción no tiene un horario definido, sobre todo 

con las horas de salida, ya que por lo general se incu~-re en horas extras. 

DEMORA.S: Se tienen demoras en cumplir con las horas programadas de 

producción, por tanto hay demoras para entreg~r el proq_ucto terminado. 

FALTA .. DE MANTENIMIENTO: El depa1iamento de mantenimiento no logra 

establecer y cumplir planes de mantenimiento correctivo y preventivo debido a la 

inconsistencia en los programas de producción. 

SOBREPRODUCCCION: En ocasiones hay _excesos de ~!oductos terminados. 

INCRETvIENTO DE GASTOS: Se elevan los gastos indirectos de fabricación. 
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Infor111ación con1piementaria para ia parte tercera dei cuestionario 

5. ¿ Qué acciones se toman para disminuir las averías y desperdicios? 

A partir de ios reportes de averías y desperdicios diarios se obtienen resultados 

estadísticos para un período determinado, ios cuaies son comparados contra ios 

estándares preestabiecidos y, a partir de esto se mejoran ios manejos de materias 

primas y materiaies, se ajustan ias máquinas y se reúne al personal que tiene 

participación directa con las averías y desperdicios. 

6. Específicamente, ¿En dónde se tienen establecidos los puntos críticos de control? 

A. MATERIA PRII\!íA: acidez de concentrados, peso, color, sabor, etc. 

B. PRODUCTO EN PROCESO: brix, peso, volumen, agitación, reposo, 

dosificación, temperatura, etc. 

C. PRODUCTO TER;víINADO: brix, peso, volumen, cantidad, sabor, de . 

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

saneos, etc. 
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5.5 lJlAGNU::STlLU 

Para sustentar con bases sólidas ia propuesta dei disefio dei sistema de 

Planeación y Control de la producción, se hace necesario estudiar ia información 

obtenida a través de ias técnicas de investigación utilizadas y rescatar íos puntos 

importantes y básicos que se deberán considerar para elaborar ei diseño. 

Ei diseño a presentar considerará ia infonnación obtenida y todos los 

procedimientos necesarios para que una empresa productora de bebidas no 

carbonatadas desarroiie las_ actividades de planeación y control de ia producción de 

la manera más eficiente posible. 

De acuerdo a ia información recopilada se tienen los siguientes aspectos: 

el tipo de bebida no carbonatada de mayor demanda y producción son los jugos, ya 

que se iienan en diferentes sistemas de envasado y adémás existen en variedad de 

sabores y tamaños. En segundo lugar se encuentran io~ refrescos y finalmente los 

tés: es por ello que las empresas poseen un mayor número de máquinas para ei 

envasado en gabie-top, ya que es ei" sistema de envasado donde mayor demanda se 

tiene de jugos. 
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Los programas de producción son elaborados en base a lotes de producción 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 producción las empresas cuentan con el 

equipo y maquinaria para producir en gable-top, bolsa de polietileno y botellas 

plásticas (2.4, 2 y 1.5 máquinas respectivamente) y también cuentan con el personal 

acorde a la producción para cada tipo de envasado, 5.2 personas para gable-top, 4.5 

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

No obstante, las empresas no aprovechan en su totalidad la capacidad teórica de 

la maquinaria, esto se refleja en las utilizaciones de línea que no alcanzan un 

procentaje alto en relación a su capacidad teórica, esto se debe a pérdidas de tiempo 

en preparar las máquinas (saneo inicial, cambio de sabores, cambio de tamaños) . 

La falta de una adecuada planificación se debe a la ausencia en todas las 

empresas encuestadas de un departamento que realice las actividades de 

planificación. Actualmente en las empresas los encargados de planear la producción 

lo hacen a diario debido a que el producto posee una vida corta y para planear se 

basan en el pronóstico de ventas en el 100°10 de las empresas, pero apoyados en la 

experiencia profesional de los encargados de planear la producción, pedidos y 

rotaciones de salidas. 
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El depanamento responsable de establecer ei número de unidades a enYasar es 

producción apoyándose en ias técnicas de planeación siguientes: planeación de ía 

producción (S-P-V), balance de línea, y presupuestos. También se tiene que todas 

las empresas afirman no lograr cumplir con los programas de producción ya que se 

faiia con ios tiempos propuestos, con el número de unidades defectuosas aceptables 

y con el número de unidades a producir. 

Así también, es de hacer notar que la falta de una adecuada planificación ha 

iievado a las empresas a incurrir en problemas con los horarios del personal de 

producción, averías del producto, demoras en entregas de productos, 

sobreproducciones, incremento de gastos de fabricación, etc . 

El 100% de las empresas afirman tener controles durante todo el proceso de 

elaboración de las bebidas no carbonatadas. Para efectuar éstos controles el 57~'º de 

ias empresas combinan reportes y formularios P'.1-ra efectuar las actividades 

respectivas, sin embargo, se carece de instructivos . para su utiiización, io cual 

constituye una de las dificultades al apiicar aigm;a ·técnica para controlar ia 

producción. 
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Para disminuir eí porcentaj e de avenas v desperdicios ías empresas han 

encaminado acciones taíes como: repo11es diarios de averías y desperdicios y 

charlas de capacitación ai personai. 

Todas ías empresas tienen estabíecidos puntos críticos, siendo los más utiíizados 

íos concernientes aí producto en proceso, materia prima, maquinaria y equipo y 

producto terminado. 

En ia actualidad ei área de producción de ias empresas guarda relación con otras 

áreas, pero el grado y tipo de interreíación depende de la estructura organizativa en 

particular que cada empresa de bebida no carbonatada posea. 

De acuerdo a lo expuesto anteriormente, se hace necesano que ias empresas 

implementen un sistema que permita efectuar actividades encaminadas a planear y 

controlar la producción, ya que por las dificultades y deficiencias encontradas es 

muy notorio ia falta de una adecuada planificación, lo cual hace que aumenkn íos 

costos de fabricación y pueden salirse del mercado . 
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CAPITULO 6 

DISEÑO DEL SISTEIVIA 

6 .. 1 DISEÑO DE LA ORGANIZACION 

El diseño de la organización 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 número posible de frmciones. 

En la organización funcional la división del trabajo es planeada y no incidental, 

además se mantiene la más alta eficiencia füncional de cada persona; así como el 

trabajo manual se separa del trabajo intelectual. 

El número de personas de la organización del sistema (ver organigrama) indica 
. . , _,.,,,,. 

que se trata de una empresa clasificada como GRANDE (más de 80 personas, según 

FENAPES, Tabla # 5) y se observan cinco niveles importantes en los cuales pueden 

clasificarse los miembros del ejecutivo y los empleado~. encargados de la 

inspección. Esos niveles son: 

- altos ejecutivos, (Directores) 

- ejecutivos importantes, (Jefes y A.siskntes) 
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12 1 

- ejecutivos intermedios,. (Supervisores) 

- ejecutivos subordinados, (Vendedores) 

- inspectores y capataces, (Operarios) . 



ORGANIGRAMA DE EMPRESA DE BEBIDAS NO CARBONATADAS 
EMPRESAXYZ 

C OIRE:éTOR~G~~ 

- - - -- · 1 
GERENTE DE tRODUCCION 1 

1 JEFE DE ~-LANEAC f · ·i .. _ -A~l~~ENTE 1 

MARZ097 

DIRECTOR TECNICO 
1 

GERENTE DE C. CALIDAD 
1 

l J~~E DE tLIDAD J 
[ :ieFe ·ºf PRoo:l 

[
-,-NSP. ~Ú.1.P:· ¡ 1 ii,ú,·P:·ó;-PROC: ·11··-¡Ñ·sp : ~"E-P:T: -·i 

--- --r ·--- I · -- ···,•-· ····- ·· ·- ·-· ·· r·----

l . suPeRv1soR 1 r suPeRv1soR J' l suPERv1soR 
_ BOT-~~T- 1 __ _ i l_m-TOP 1 _ BOLSA PLAST.:.) 

· OP. LLEN-">OAA ,·1 ti o, .-,u;NAOo.""' .l 
1 . .. . - .... 

fo, . .-~;,.,..,ó,.;j ··o•_·;;~.;,~ 

. ~ ·-·~"'.':°"' ] : ~': ·:,_=~ ~_¡ 
i ·oP. INiPicTolt j 1 'OP . I.N"1~ 11T NJ. 1 

1 ..•.••.. 
r-·o·p_·;¡.;_ iNV.'2··1 

l. --- ---- . i 

'-----------------:------;[! DIRECTOR ADMVO. 
1 

1¡- •GEREÑñtDE VENTAS ~ 
1 1 : 
L --... -. , -.. , .. ---· · _ . .. . ••. · .. ··" •· 

JEFE zo'.NA occ. 7 i JEFE ZO~A CTRO. ·¡ : ··JEFE Z~NA.OT~ 
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Estructura Organizativa de Planeación 

La unidad, secc1on o departamento para planeación y control a incluir en el 

orgamgrama dependerá de las políticas internas de las empresas; pero: para el 

sistema propuesto se deben de considerar los siguientes aspectos: 

• La sección de Planeación estará formando parte de la Gerencia de Producción, es 

decir dependerá de dicho gerente. 

• Se deben involucrar dos personas para la secc1on de planeación; el Jefe de 

Planeación y su Secretaria. 

• Las funciones de la sección de planeación serán de asesoramiento o staff a la 

Gerencia de Producción, pero trabajará como unidad independiente en su 

estructura organizativa. 

Básicamente, la estructura organizativa de planeación se define así: 

¡ · Secr.etlli±a . · 

1, 

1 ll .. ·: _¡ ... ~ 

____ -1- ____ ;_:_r1füi ,;;: A':i~?t~11~e; de . 
· 'Gerenciá 

Jefe de·.· 
·-·· •· Pi'odúcció1i 

l
,..,~ .:. _, 



Funciones de los Cargos de Producción 

El siguiente extracto, sobre la organización de la división de Producción, sirve 

para definir de forma amplia las funciones y responsabilidades de las personas que 

ocupan los diferentes cargos. 

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

los programas con las fechas para la ejecución de todas las ordenes de trabajo de 

todas las áreas de fabricación; suministrar a todos los departamentos de la empresa 

datos sobre las cargas, o trabajos de su departamento, y sus máquinas; controlar las 

materias primas y verificar la conservación de las herramientas empleadas. 

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

organización central del control de. la producción y el plane~miento de ésta. Así 

también es responsable del control del desa1Tollo de planes · de fabricación y del 

mantenimiento de los registros de progresos. 

Jefe de Producción: es responsable ante d Ge:ente de Producción de proporcionar 

datos sobre la ejecución de .los programas de producción: as1 como del control de 

los materiales . 
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6.2 DISEÑO DEL SlSTE.1VlA DE PLANFA CJOJ'.J Y CONTROL 

DE LA PRODUCCION 

125 

El marco teórico y la investigación de campo realizada en los capítulos 

anteriores, se constituyen en la base sobre la cual se estructurará el diseño del 

sistema. El diseño de un Sistema de Planeación y Control de la Producción es 

necesario tomar en cuenta dos factores detenninantes como son: 

• 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 días luego de haber 

sido envasados, esto debido al deterioro de su envase, sometimiento a 

temperaturas extremas, inadecuado manejo, descomposición química, etc. 

Es por ello que, para este tipo de productos perecederos, lo más recomendable es 

mantener reservas de recursos apropiados que puedan ponerse en marcha cuando 

sea necesario y que a su vez puedan pararse las reservas cuando hayan pasado los 

períodos de demanda máxima. Es así , que el sistema propuesto contempla una 

planeación basada en los pronósticos de ventas y una programación diaria basada 

en la rotación estadística de las salidas de producto terminado. 



• l'víagnitud de ias operaciones: la escala en que se iievan a cabo las operac10nes 

influye mucho en un sistema de pianeación y controi de ia producción. Una gran 

magnitud de operaciones impiica diferentes ciases y cantidades de materia 

primas, una estructura organizativa de tamaño grande, y una pianeación más 

minuciosa de íos complejos procesos de fabricación. 

Es por elio que para el diseño dei sistema propuesto se presenta un proceso de 

eiaboración y envasado de bebidas no carbonatadas con procesos que apiican 

aqueiias empresas realmente comprometidas con la calidad de sus productos. Es 

decir, este sistema contempla compiejos procesos, diferentes clases de materias 

primas y una gran estructura organizativa. 

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

. . 

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

forma similar a los procesos que actuaimente planea y coritrola con ei sistema. 

El diseño de un Sistema de Pianeación y Control de la Producción involucra ias 

actividades siguientes: 

12ó 



Pronóstico de Ventas 

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

período determinado. Este cálculo será elaborado por el Departamento de Ventas. 

Pronóstico de Producción. 

Es una actividad de Planeación, que consiste en la determinación del número de 

unidades a producir tomando como base el Pronóstico de Ventas. 

Requerimientos de Mano de Obra 

Después de determinar el número de unidades a producir se procede al cálculo de 

la cantidad de horas-hombre a necesitar para cumplir con el Plan de Producción. 

Requerimientos de Maquinaria y Equipo 

Esta actividad consiste en el cálculo estimado del número de horas-máquinas 

necesarias para cumplir el Plan de Producción. Se deberá contar con el numero, 

capacidad y eficiencia de la maquinaria. 



Requerin1ientos de Jvlateria Prhna 

Este cálculo consiste en la determinación de todos los materiales y materias 

primas que integran cada producto planificado. 

Progran1ación 

Luego que han sido llenados los requerimientos anteriores, se procederá a 

preguntarse como?, dónde?, cuándo?, se ejecutará cada operación necesaria para 

fabricar los productos. 

Estándares de Control y Puntos Críticos. 

Con el objetivo de cumplir con la producción establecida y que se lleve a cabo 

con los mínimos errores posibles, se tendtán puntos críticos que corrijan cualquier 

deficiencia de lo estipulado en la programación de producción. Con este control, se 

verificará el cumplimiento del programa de producción establecido, tomando como 

referencia los estándares de control preestablecidos para i l -s·istema_. 
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6.3 ESTRUCTURA DE CODIFICACION DEL SISTElVIA 

El sistema se elaborará asignando un código a cada departamento ó sección a los 

sistema de envasado, a los tipos de bebidas, a los tamaños, etc.; estos códigos los 

llevaran los formularios a elaborar. 

Codificación de Departamentos 

VTA: Ventas 

PYC : Planeación y control 

MTO : Planeación y control - Nfantenimiento. 

FAB : Planeación y control - fabricación. 

IDP : Planeación y control - Ingeniería y desarrollo de Productos. 

C01vI : Planeación y control - Compras. 

CDC : Planeación y control - Control de calidad. 

BTvIP : Pláneación y control - Bodega de Nfateria Prima y Nfateriales. 

BPT : Planeación y control - Bodega de producto ten11inado. 

ADM : Administración. 

FIN : Planeación y control - Finanzas. 

PER : Planeación y control - Personal. 



Codificación del producto. 

El producto será codificado para establecer un control que permita facilitar la 

identificación del mismo. 

Variables. 

a) Sistema de envasado 

G : Gable-Top 

B Bolsas Polietileno. 

P Botella Plástica. 

b) Tamaños. 

1/7 : séptimo de litro. 

1 / 4 : cuarto de litro 

1/2. : medio litro 

1/ 1 : un litro 

915 : medio galón (1 . 89 3 lts.) 

19/5 : un galón (3 .785 lts .) 

c'i 
J 

Tipo de bebida. 

J Jugos. 

T T~s. 

R: Refrescos. 

6 ·- : 
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d) Sabores 

NJ: Naranja 

!•vlY: Maracuyá 

lvlZ : Manzana 

UV: Uva 

BN : Piña-Naranja-Banano 

CZ : Piña-Naranja-Cereza 

CO : Piña-Coco 

FR : Fresa 

SH: Shampan 

LM: Limón 

TR : Tropical 

ML : Melocotón 

Ejemplos de Codificación 

Para comprender el objetivo de la codificación, se presentarán tres ejemplos que 

ilustran la importancia de operar códigos a las variables del sistema: Sistema de 

Envasado, Tipo de Bebida, Sabores y Tamaños. 
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A. Jugo de Naranja de 1/'.i de litro en Gable-Top 

GJNJl /4: G. GABLE-TOP: J. Jl) GO: NJ. NARANJA: ~'4. CUARTO DE LITRO 

B. Refresco de Fresa de 1·:Z de iitro en Bolsa Poiietileno 

BRFRíi2: B. BOLSA; R. REFRESCO; FR. FRESA; í /2. lVíEDíO LíTRO 

C. Jugo de Naranja de í.O galón en Botella Plástica 

PJNJ19/5: P. BOTELLA; J. JUGO; NJ. NARANJA; 19/5. UN GALON 
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Flujo de lnforniación del Sistenza de Planeación y control de la 

Producción 

Para analizar el flujo de información, es preciso tener claro la definición de 

Sistema, ya que el análisis requiere aislar un sistema para su estudio 'y la 

identificación de limites, insumos y productos; los cuales serán la información para 

planear y controlar la producción. 

El objetivo básico de la elaboración del flujograma es mostra·r los procedimientos 

administrativos del sistema para facilitar la toma de decisiones, dichos 

procedimientos se explican a continuación, y en el anexo 18 se presentan para cada 

uno de los formularios diseñados su número de copias, destino, frecuencia de 

llenado y quienes lo llenan. 

- Planeación 

...... · 

Esta actividad se iniciara con la elaboración de los Pronósticos de Ventas 

A . .nuales, por tipo de envasado y, presentación para ca.da sabor (anexo 3). Ambos 

pronósticos en conjunto llevaran a establecer un Pronóstico de 'i/ entas Global 

( anexo 4) en el cual se consideran las cantidades totales fl v,ender- por cada tipo de 

envasado, sin considerar sabores y tamaños. 
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Una vez daborados y revisados, los pronósticos se enviarán a la Dirección para 

aprobarlos o rechazarlos según políticas de la empresa. Cuando los pronósticos sean 

aprobados serán enviados al Departamento de Planeación, en donde estos servirán 

como insumo para elaborar el Pronóstico de Producción (anexo 5), considerando 

políticas de inventario de producto ten11inado y porcentaje de unidades defectuosas. 

Luego se procederá al calculo de los requerimientos de materiales a utilizar 

segun el plan anual de producción y se enviará el Cuadro Resumen de 

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

Posterionnente se calcularán las horas-máquinas necesarias para cumplir con las 

unidades planificadas a producir ( anexo 7). 

De forma similar se calcularán las horas-hombre para cumplir con las unidades 

planificadas a producir y con esta información se completará el Cuadro de 

Requerimiento de i'vfano de Obra ( anexo 8). 

13.5 

Con la información proporcionada por los tres cuadros anteriores se elaborara un 

Cuadro Resumen de Requerimientos y junto con los Requerimientos de Ivlateriales 

d Departamento de Planeación tendrá el Plan Maestro de Producción para un año. 

con el cual se visualizará si la empresa tiene la capacidad instala.da para responder 

la demanda y así tomar las decisiones pertinentes. 



Despuis que se ha establecido el Plan ?viaestro de Producci ón se programarú la 

producción: el programa se elaborará diariamente debido a que el producto es 

perecedero y con diferentes variedades de empaques, sabores y volúmenes. 

Para la programación diaria será necesario analizar los Reportes Diarios de 

Control de Producción para verificar si se han producido las cantidades 

programadas; también será necesario contar con el Programa de Afantenim iento 

(anexo 9) para conocer la maquinaria disponible para determinados periodos; 

además se debe contar con el Reporte de Rotación de Salidas ( anexo 1 O) para 

verificar el movimiento de los lotes de producto en la bodega de producto terminado 

y tener así un parámetro de la demanda actual del producto. 

Luego de analizar esta información se elaborará el Programa Diario de 

Producción (anexo 11 ), el cual se enviará al Departamento de ·Fabricación. 

- Fab ricación 
·~ 

Esta partirá del Programa Diario de Pro4ucción que el~b~r~ el Departamento de 

Planeación y del Inventario de \latería . Prima y \fa.teriale.s emitido por la Bodega 
., 

de \fateria Prima. 

1 ~ -
1.)0 



Si hay necesidad de insumos, le corresponderá a Fabricación elaborar la 

Requisición de Materia Prima y Materiales (anexo 12) y enviarla a la Bodega de 

Materia Prima la cual suministrará a fabricación los materiales para iniciar con el 

Programa de Producción. 

Una vez terminada la jornada laboral, Fabricación entregará a Bodega de 

Producto Terminado la información de las unidades producidas por medio de la 

Orden de Entrega de Producción ( anexo 13 ). 

Si Control de Calidad aprueba la Orden de Entrega de Producción en base a los 

análisis de los puntos críticos de control establecidos efectuados al final de la 

producción, (ya que durante el proceso de producción aprobó sus respectivos puntos 

críticos); si el producto no se aprobará por Control de Calidad, se informará a 

Planeación y fabricación para tomar alguna acción como re-procesamiento si es 

posible. 

Después se elaborará el Cuadro de Control Diario de Producción (anexo 19), la 

información de este cuadro se utilizará para verificar el cumplimiento de la 

producción programada, este informe será enviado a planeación para considerarlo 

al momento de elaborar programa de producción de la siguiente jornada. 
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El Departa111~11to de C'o111pras gcstio11ará la~ llc.gac1a de ma.tcria pr1111,1 y~ materiales 

Esto lo hará tomando como base el Reporte de Existencias enviado pcr Bodega 

6); s1 hay necesidad de comprar se evaluarán los proveedores y se elaborará la 

Orden ·de Pedido (anex:-o 1-6), la c11ai sera en""11act,1 ·a Fit1anzas para su apro-bac1-on; en 

caso- de ser aprobada se co-mpraran e11 

-cas-o -de no s-er a.pro-bada se e:valt1arán -n11e"./-OS pro·vee-d-o-res. 

6-.5 RESUl\1EN DE PROCEDI~1IENTOS .A SEGUIR EN EL 

SISTEl\1A DE PLA~1EACION Y CONTROL 

,L, ........ intOr111ación y· las relaCio-nes- e:z-~iste11t~s 

de la posible ·vist1alizarlo a 

~11tre 

S-istema de Pla11eaci-ó11 \ í Control de la Produ-cción-tal como el q11e se 

los d-it"erent~s 

,-L,l 

n,,1 ~ c,f r •'l ...:) 't"'I 
lJ.J.'-'-'-•.}l.1 u.. ._11 

'-''-' 1 

la 
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¡\demás se elaborará el Sistema de· Control de la Prodt1cción utilizando la técnica 

Los procesos se pr~s~11ta11 a conti1111ación , .... ,,,.,,..,-.., 
VVJ.1.lV esq11emas: 

PROCESO ff l 
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a la 

la cantidad de 111aqt1111ar1a 
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Específicamente se necesitaran como datos de entrada : Pronóstico de 

\ 7 en tas por sistema de envasado, Pronóstico de Ventas por presentación , 

Pronóstico de Ventas Giobai, poiíticas de inventario y porcentaje de 

unidades defectuosas. Para este proceso existirá ia retroaiimentación para 

verificar que se estén obteniendo ios datos reaies que se utiiizarán para 

programar ia producción. 
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ENTRADAS 

PLANEACION DE LA 
PRODUCCION 

A. Pronóstico de Ventas • 
B . . PoJiticas de Inventario 
C. Porcentaje de Unidades 

Defectuosas · 1 

PROCESO 1 
PLANEACION DE LA PRODUCCION 

PROCESOS 

TECNICA STOCK-PRODUCCION-VENTAS 

Proceso 
Calculo de Unidades Planificadas a Producir 

Horas-Hombre 
Horas-Máquina 

Horas Adicionales 
Horas Extras 

RETROALIMENTACION 

ESQUEMA#$ 

SALIDAS 

REQUERIMIENTOS DE 
FACTORES PRODUCTIVOS 

A. Unidades Buenas Planificadas 
a producir 

B. Horas-Hombre 
C. Máquinas Requeridas 
D. Horas Adicionales 
E. Horas Extras 

i~ 

,¡.. 
I✓ 



PROCESO #2 

El segundo proceso (esquema # 6 j , se ilamará Planeación de Materiales. se 

utiiizara ia técnica de Balance de l\:íateriaies y se necesitaran como datos de 

entrada: ei proceso de fabricación, porcentaje de desperdicio para cada etapa del 

proceso, iitros de unidades buenas esperadas, y proporción de cada materia prima o 

material para cada etapa. 

A través de ios cálculos que se efectuarán con la aplicación de la técnica se 

tendrán como salidas la cantidad de materia pnma y materiales, inciuyendo 

aquellos que son afectados y no afectados por el proceso. También será necesario 

tener un proceso de retroalimentación. 



ENTRADAS 

~ ~~.<?' ~~~~1._iffl1; 

A. Proceso de Fabricación 
B. Porcentaje de Desperdicio 

por etapas 
C. Litros de Unidades Buenas 

esperados al final del proceso · 
D. Porcentaje proporcional de 

cada material en ias distintas 
etapas 

t 
; \ 

i 

PROCESO 2 
PLANEACION·DE MATERIALES 

PROCESOS 

~ -¡ 

TECNICA BALANCE DE MATERIALES 

Proceso 
Unidades Planificadas a Producir 

Cálculos para cada etapa del proceso 

RETROALIMENTACION 

ESQUEMA#6 

i '•i 

SALIDAS 

A. Unidades Buenas esperadas al 
final de cada etapa 

B. Litros Buenos esperados al 
final del proceso según 
unidades buenas a producir 

C. Cantidad exacta de cada 
Materia Prima y Materiales en 
cada etapa del proceso 

D. Cuadro Resumen de Mateiias 
Primas afectadas por el 
proceso 

E. Cuadro Resumen de Materias 
Primas NO afectadas por el 
proceso 

~ 

~ 
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PROCESO ::f. 3 

/ 

Ei tercer proceso ( esquema # 7 j, incíuirá. ia actividad de Controi de ia 

Producción, para io .::uai se hará uso de ia técnica ARPCC (Anáiisis de Rieso-os v o • 

Puntos Críticos de Controi) con ei objeto de darie seguimiento a íos puntos críticos 

y estándares de controi. 

También se considerara ei Reporte de Controi Diario de ia Producción, en cuanto 

ai cumpiimiento de ias unidades buenas a producir diariamente. Las saiidas dei 

sistema serán: observaciones y recomendaciones dei anáiisis de los puntos críticos 

de controi, resumidos en ia tabia dei anexo 17, y ia hoja de controi diario de 

producción. Como en los procesos anteriores se necesitara de retroalimentación. 
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6.6 CONTROL DE LA PRODUCCION 

Para controlar el proceso de elaboración de las bebidas no carbonatadas se 

establecerán dos funciones :el control de los puntos críticos del proceso obtenidas al 

aplicar la Técnica ARPCC, el control de las unidades que se deben producir de 

acuerdo al Programa Diario de Producción, utilizando la Hoja de Control Diario de 

la Producción. 

Para la primera función se establecerán puntos considerados de riesgo y se 

especificaran estándares para controlar los puntos críticos. Para el control diario de 

la producción se utilizara el Cuadro de Control Diario de la Producción que se 

presenta en el anexo 14. 

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

resumen en los apai1ados siguientes. 
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Estándares de Control y Puntos Críticos 

Para establecer efocti vamente en el sistema diseñado una sene de 

estándares de control que sean parámetros para controlar los puntos críticos se 

hará uso de una tabla que relacione el punto crítico con las medidas 

observadas en el proceso. 

El cuadro que se utilizará se presenta en el anexo # 15, éste será el 

instrumento para recopilar la información para el análisis de puntos críticos 

de control. 

Su aplicación es sencilla, dentro de los estándares de control para cada 

punto critico (materia prima y materiales ,., maqu_i_n.aria y equipo, producto en 

proceso y producto terminado). serán particulares y cambiantes de una fábrica 

a otra; ya que un punto crítico puede ser de vital importancia para una 

empresa '"X"' pero de poca relevancia para una empresá "Y". 

En primera instancia se identificarán los riesgos posil-,l~s del sistema para 

luego determinar los puntos críticos que seran evaluados a partir de 

estándares preestabl.;cidos. 
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Con la ayuda de esta tabla se podrá rnonitorear los puntos críticos . Para el 

sistema diseñado como ya se ha establecido, los puntos críticos serán: 

1. 1\Ia teria prima y nwteriales 

2. Af aquinaria y equipo 

3. Producto en proceso 

4. Producto terminado 

Dentro de cada apartado se 

características: 

analizarán los siguientes aspectos o 

1. Materia Prima: - Acidez de concentrados 

- Peso 

- Color 

- Sabor 

2 . Producto en Proceso: ..: Brix 

- Peso 

- Volumen 

- Temperatura 

3. Producto Terminado: - Brix 

- Peso 

- Volumen 

- Cantidad 

- Sabor 

!-IS 



4. ~Iaquinaria y Equipo: - Velocidad 

- Ni\·des de lubricación 

- Temperaturas 

- Tiempos de saneo 

Con todos estos parámetros se tendrá un análisis global y completo de los 

puntos críticos del proceso ; el control de la producción se volverá una tarea 

más practica, pero a la vez importante para el sistema ya que dará un 

completo seguimiento de los aspectos que se consideran de riesgo. 

Control Diario de la Producción 

Será una función complementaria para el control de la producción ya que con el 

control y seguimiento de los puntos críticos se reducen los riesgos posibles del 

sistema. 

Se le ha llamado complem~ntaria porque cubrirá el área d~ Fabricación, es decir 

en el control de las unidades producidas tomando como base el programa diario de 

producción. Para su aplicación será necesario la Hoja_ del Control Diario de 

Producción. 
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Los aspectos a considerar para ei controi serán: 

a) La cantidad de unidades programadas: es decir ia producción reai por sabor, 

sistema de envasado y presentación 

b) El consumo de materiaies, es decir como se estarán utiiizando en ei proceso. 

c) Los datos estadísticos registrados de la producción diaria; se consideraran los 

paros programados, no programados, mecánicos y, la distribución de tiempo de 

la jornada de producción. 

Con ei formato de ia Hoja de Control Diario de Producción se consideranin 

los aspectos mas delicados del sistema, debido a que se verificaran los 

cumplimientos de las unidades programadas. 
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6.7 COSTO UNITARIO DE F_ABRICACION 

Es necesario recordar que una empresa tiene tres finalidades: satisfacer 

necesidades; servir a la comunidad; y generar ganancias , dichas ganancias en 

su forma más amplia pueden considerarse como la diferencia del precio de 

venta menos el costo unitario de fabricación de un producto. 

Es por ello que al reducir el costo unitario de fabricación (CUF), se tendrá 

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 

Planeación y Control. 

En el cálculo del CUF para las bebidas no carbonatµ.das involucra siete 
. - . . . 

aspectos a considerar: 

1. Costo de :Materia Prima, CMP 

2. Costo de Mano de Obra, CrvfO " ·,•.; ·• ., 

3 . Costo de Químicos Sanitizantes, CQS 

4. Costo de Mantenimiento, C:\IT 

5. Costo de Consumo Energético , CCE 
.. 

6. Costo de Depreciación, CDP 

7. Costo de Administración, CAD 



El CUF se encuentra en función del número de unidades producidas, es así 

que se tiene la siguienk formula: 

CUF = ( CMP + Cw10 + CQS + CMT + CCE + CDP + CAD ) 

UNIDADES PRODUCIDAS 

En la formula se observa que a mayor número de unidades producidas 

menor será el CUF; pero así también es importante notar que con una buena 

planificación y control de requerimientos se puede obtener un bajo CUF, ya 

que se evita: 

* personal ocioso, 

* excesivos mantenimientos correctivos, 

* elevados desperdicios, 

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

El CUF debe ser conocido por toda la estructura organizativa 

específicamente aquella involucrada con la planeación, pero sera 

responsabilidad de Finanzas d proveer datos como: elementos de costos 

(materias primas, mano de obra, de ,); gastos generales incurridos en cada 

departamento o sección; análisis en función de los presupuestos : registros de 

todas las cuentas ( inventarios de materias primas, productos terminados, de, ): 

preparación de informes y estados. 

l _' .) 



6.8 CUADRO COlVIPARATIVO DE LA SITUACION 

ACTUA.L DE LAS EMPRESAS RESPECTO AL SISTElYIA 

PROPUESTO 

SITUACION ACTUAL SISTE1\i1A PROPUESTO 

l. DEPARTAMENTO DE PLANIFICACION 

1

1 • No se cuenta con un departamento ¡1 • Se jncJuye una seccJ on de !¡ 

/ o sección dentro de la empresa / planeación y control de la ¡ 

:,1 para planear y controlar la I producción, para lo cual se propone :, 

producción. '¡ 1.rn lngeniero lntlustria\ para ·
1 

1 1 i 
I 1¡ desempeñar ese p-uest0 . 1

1 ~--------------~------------ ---' 

2 . UTILIZACION DE FOR1'1ULARIOS 

1. Se cuenta con ellos, pero no son 1
1
• 

1 

I

II específicos; por lo general no se 1 

! 
1 

uti[izan, salvo en afgunas 1 

1 11 cmpn::rns. 

3. CO>ITROL DE PUNTOS CRITICOS 

Se diseñaron los formularios 'j se :, 
¡ 
·' crearon sus respectivos instructivos ! 

, i 

que apoyan al buen funcionamiento ,' 

del sistema. 

i • :\fo se esta ¡ 
corn::jderando Ja ¡' • Se presenta· y . ejempJjf.ica fa • 

importancia de 

ountos criticos. 
l 

', 
controles sobre I T ¿cnica de Análisis de Riesgos y: 

! 
Puntos Critiéos de Contro1. 1a cua1 · 

se utiliza ho)' en día. en \a 1nóustria . 

. de Alimen.t0s. 
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SIT UACION ACT ll ...\L SISTElVIA PROPUESTO 

4. TEC N ICAS DE INGE N IERIA IN DUSTRIAL 

• Se utilizan pocas t¿cnicas v en 1. 
• 1 

muchos de los casos no las utilizan \ 

adecuadamente por no saber como ¡ 

obtener información o datos para II 

su aplicación . 

1 

1 
• No conocen las técnicas utilizadas \ e 

1 

para la planeación de 1 

. . d . . 1 requerimientos e materias primas. ¡ 

5. FLUJO DE INFORIVIACION 

11. No se observa un detallado flujo 1 • 

1 

de información necesario para 

llevar a cabo Ia planeación 
1 

y el 1 

control de la producción. 
\ 1 

1 

Se presentan aspectos teóricos t

1 

sobre las técnicas V se muestra su r 

aplicación con Ia. ejemplificación i 

del modelo del sistema de :i 
11 

planeación y control de la 1 

producción. · 1 

S.,_'.l, c.xpl1c~ 1•.~ 1 ... ~cn~c: ~ dei: R -:l l •:1t·..,.,, ~ ! 
""" '-' "' .1 <,.-4, J.f,.,1,- -- _.._..., .. .__. - L.,l~J.'4,J.....1.'I,,.,'-' j 

de l\!lateriales para el cálculo de las 
1

1 
1 

1 

materias primas . '¡ 

Se presenta 

especificando 

un 

como 

t1ujograma 1
1 

fluye 
1 

la ! 
·1 
1 

información en toda Ia estructura ¡' 

organizativa fonnal propuesta 



CAPilULO 7 

LVlU JJ .E L U DE APLlCALlUN DEL ~l~TElVl A DE 

PLANEACION Y CONTKOL VE LA PKOUUCCION 

7 .1 INTRODUCCION 

El Modelo de Aplicación del Sistema de Planeación y Control de la 

Producción, tiene como objetivo principal ilustrar de forma practica y senciiia 

su funcionamiento y operatividad . . -

Dentro del ejemplo, se considerará la planeación de la producción para 

JUGO DE NARANJA, ENVASADO EN GABLE-TOP EN SU 

PRESENTACION DE 1/2 LITRO. 

El Modeio presenta ei Pronóstico de Ventas para un afio cualquiera al que 

iiamaremos Afio XXXX. Para elaborar ei Programa de Producción se hace 

necesario completar y obtener información de los siguientes aspectos: 

1. Cuadro Pronóstico de Ventas. según tipo de envasado y bebida . 

2. Cuadro Pronóstico de Ventas, según el Modelo es Jugo de Naranja i:: 

Litro en Gabie-Top. 
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3 . Cuadro Stock-Producción-\' entas (S-P-V), según Modeio es Jugo de 

Naranja i::. Litro en Gabie-Top. 

4. Cáicuio de ias Unidades Píanificadas a Producir, partiendo dd Cuadro 

Stock-Producción-Ventas, considerando un porcentaje de unidades 

defectuosas iguai a O .0 0 i por ciento. 

5. Caicuio_ de ios Requerimientos necesarios para cada factor productivo, es 

decir: 

- Cantidad de Materia Prima y Materiaies necesarios para elaborar y 

envasar Jugo de Naranja ~-0. Litro en envase Gabie-Top. 

- Numero de horas requeridas y disponibies que se necesitaran, con ei 

objeto de determinar el numero de maquinas necesarias, para cumpiir con 

las Unidades Pianificadas a Producir. 

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

horas requeridas. 

Finaimente, se presentará un Cuadro Resumen de Requerimientos 

mostrando: 

- Pronóstico de Ventas 

- Pronóstico de Producción 

- Unidades Pianificadas a Producir 

- Horas Requeridas 

- Horas Dispoi1ibks 
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7.2 PRONOSTICO DE VENTAS 

Pronóstico de ·ventas Por Envasado y Tipo de Bebidas 

Los datos que se presentan en el cuadro representan las ventas promedios 

de las empresas nacionales, según información recopilada en la I_nvestigación 

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

GABLE-TOP 1 BOTELLA PLASTICA BOLSA PLASTICA 
(miles de unidades) 

i 
(miles de unidades) (miles de unidades) 

MES JUGO TE REFR. REFR. 

ENE 700 20 25 490 45 800 

f.EB 115 3 10 30, 1 ~Q,Q, ,~ 
..JJ 9100 

MAR 775 35 35 600 56 915 

ABR 920 56 65 625 69 935 

lvfAY $J5 5D 4D 525 55 8$5 

JUN 790 45 30 510 56 890 

3\..J'L i'v\) .41 35 515 51 i~1i. 

AGO 875 50 55 620 64 925 

SEP 785 25 30 525 53 900 

OCT 795 27 .., /\ 
_1\J 

- 1 ✓ ! 920 

NOV 805 30 35 445 49 815 

935 65 TO 74 

-~ NOTA: La cantidad de unidades detalladas en el presente Pronósl'.ico de 

Ventas representan las mayores cantidades de unidades., de los Pronósticos de 
. . 

Ventas para el Año 96 de dos empresas nacionales. A petición de las fuentes 

sus nombres no se mencionan. 



GRAFICAS DEL PRONOSTICO DE VENTAS 
POR TIPO DE BEBIDA PARA CADA SISTEMA DE ENVASADO 
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Pronósn co de Ve n tas Por E nFasado y Presenta c jón 

Ei cuadro que se muestra a continuación presenta ei numero de unidades 

para cada sistema de envasado y presentación *; para el IVíodeio se empleará 

ia información dei Pronóstico de Ventas de Jugo de Naranja 1/~ Litro en Gabi e-

Top . 

GABLE TOP 
(miles de unidades) 

MES ~,:. L ½ L 1.0 L 

30% 50% 20% 

ENE. 10 5.0 1 75 .U 70.0 

FEB ' ,,e, () 181.3 
,.,,....,. :: 

l lJó. ó / .:. . .) 

MAR 116.3 193 .8 77 .5 

i ·'.·. -"""l. f,;.:_ ·- :::--· 
t.:" ·..:to¿· __ x · 
J.,: ···:: ·. •/.• ? .. .. . . . . 

387 .5 ,., ... · .·.· •.·: . .. 
1, -,. 

BOTELLA PLASTICA 
(miles de unidades) 

1.0 L \ 1. 8 L 3. 7 L 

10% 60% 30% 

1.3 7.5 3 .8 

" :; l . .J 
,, , ,, \ 4 .5 )'. \) 

l.8 10 .5 5 , . :'J 

l BOLSA PLAST. 1, 

)(miles de unidades)) 

[ ABR 138 .0 i, 230 .0 92.0 l(f6(}:Q\ 3 .3 19. 5 9 .8 

M A Y ! 122. 3 203.8 Q 1 ' 

t 1 

(J 1 ' .. .: 

j.JU N i 1 18. 5 19 7.5 1 79.0 1 
1 

1 1 
\ .J U L 1 

i 20. 0 200 .0 
\ 

80 .0 l 1 
,1 ! 

1 

1, 

1 
1 AGO 131.3 21 3 .3 1 37 -:;, 
1 1 1 

\ 

SEP 
1, 1 17 . 8 19 6 .3 1 78 .5 1 

1 
1 

OCT I 1 ... , ...,. 19 8. 8 79. 5 
1 

l. 
l ::,, . .J 

1, 

j N O V ,1 120. 8 ~01 ' 80 . .5 . .> 
1 

j DIC i 140 .3 ·:3 3 _3 o, -
.,.. .J . :: 

i ' ; 

¡~°,TAL I:'. 1::458'' 
¡-

2 43.0; 
¡: ·,,, , F1-. F F .7 .. ,:: _;,/ · 

) ¡. 

t. 
ENE l 06 . :5 177 . :5 1 71. i) 

1 

jf ~O(r.O .1 

\437.5: i, 
,. . ._· ·1 ~: . . . 

/.- 397:5 , 
\; .: . 

402.:5 

46 7.5 
,l . 

L. 46?,o 

! 3:55.0 

":' () .:., _,_, 1 J /) 
L.:., ,,./ 55 i 6. 0 

l S 9 .0 1 4.5 56 

.8 l O. 5 5.3 57 
1, _ •. :,:. • •' '- · ;.;., •• • 

h\·':ftt. 
16. 5 64 1;,~:,:)r.:/{5;4L~: ¡ 

t:: .--. .. : 
9. 0 l 4.5 

• 1 

53 6 1·:.?:}_f : i, 1\·· . 
i, ., --

➔ . .) 51 ¡:: ,·.::_·s,t_:-
l ·: . 

8 1 1 (J .:5 
1 • - ., 
i ). _, ,F .J7: _5 : ,\ 

r ···· .. .. .. . 49 49 -· 
' : .. .,.: 

L :5 _) (J. 1 ·1 - 1••". ··1 - o · s n_ . 5_._Q_· ._ · 
~ - -+.) f · ) ._> - _ J 

*NOTA: Los porcentaj es empleados en ei prese11te Pronóstico de ·ventas 

corresponden a ios resuitado s obt enidos en ia pregunta nueve de ia primera 

parte dei cues ti onario de ia Investigación de Campo 
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GRAFICAS DEL PRONOSTICO DE VENTAS 
POR PRESENTACION EN CADA SISTEMA DE ENVASADO; PARA JUGO DE NARANJA 
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í.3 CUADKO VE APLICACION u~ TECNICA STOCK-

PKODUCCION-V ENT AS (S-P-V) 

Para ia elaboración del Pronóstico de Producción se hará uso de ia Técnica 

S-P-V. Los datos para la elaboración de Jugo de naranja 1/2 Litro en Gable-

Top, para ei rvfos de Enero del Afio XX.XX; se calculan así: 

·· ·' 

donde: P: Producción del ?vfos 

V: Ventas; igual 175000 según Pro·nóstico de Ventas 

II: Inventario Inicial; se asumen 5250 unidades para Enero 

IF: Inventario Final 

donde: IF = V de Febrero * Po.lítica d_e inventario(se asume un 3 ~-ó) 

⇒ P = V - II + IF 

P = 175000 - 5250 + (181300 * 0.03) 

P = 17 5189 unidades 

El Cuadro S-P-V para Jugo de Naranja ¡,.; .Litro en Gable-Top para d Afio 

XX.XX se presenta a continuación: 
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CUADRO PRONOSTICO DE PRODUCCION (S~P-V) 

MES STOCK PRODUCCION VENTAS INV . FINAL 

ENERO 5,250 ]75 , ]8_9 ]75,000 5, 439 

!FEBRERO 5,439 181 ,67 5 181,300 5,814 
r 1 1 1 

1ví.ARZO 
1 

5,'3\4 \94 ,'3 '36 \ 93,'300 11 6,95(.} 
1 

ABRIL 
11 

6,900 229,214 230,000 1 6,114 ¡ 
1 i 

-¡MAY O 
1 -6, I I 4 

1 -203 ,6 I I 
1 - -203,8UU 5,925 

J[JNIO 5,925 197,575 197,500 6,000 

1 HJLIO 6,000 200,564 200,000 6,564 

/¡ AGOSTO ¡ 6,564 213 ,125 21 o ,ioo s;3o'9 

r SEPTIEMBRE r 
1 

, -
1 

, 
! 

, 
1 

, 
1 
1 

5 880 l 96 3 75 l 96 300 5 964 

OCTUBRE 
1, 

5,964 
. ( 185,875 

1, 
198 ,800 

1, 
6,039 

1: 

NOVIEMBRE ¡1 6,039 
1 

202,275 1 201,300 1 7, O 14 i 
1 1 1 

DICIEMBRE ¡ 7,014 
i' 

232, 111 1 233 _, 800 
i 5,325 . 1 1 

7.4 CALCULO DE UNIDADES PLANIFICADAS A 

PRODUCIR 

Para conocer el numero real de unidades de Jugo de Naranja 112 Litro en 

Gab le-Top para Enero del Año XXXX, es necesario considaar un O. O 1 °/o de 

unidades defectuosas que se tienen en el proceso del envasado del producto . 

Es así , que se calcularán las unidades planificadas a producir de la siguiente 

forma: 

!bj 



Fonnula: UPP = [ p ! (l 00 - % Defectuoso) l * 10Q% 

P: Pronóstico de Producción 

~'º Unidades Defectuosas: se asume O.Oí% 

⇒ UPP = [ P Í (100 - % Defectuoso)] * i00% 

UPP = [ 175i89 / (100 - 0.01)] * 100% 

UPP = i75206 unidades 

Ei Cuadro de UPP para Jugo de Naranja ~-~ Litro en G-abie-Top para ei Año 

XXXX se presenta a continuación: 

MES 

)ENERO 

¡FEBRERO 

\ ABRIL 

[ ivíAYO 

J JVNIO 

j JULIO 

ji AGOSTO 
' . . 
i SE P TIE\-(B RE 

¡ocTUBRE 

J Mnvn:;\ ,.fpp¡:; 

i DICIEMBRE 
i 
¡ TOT AL 

1 

i 
'¡ 

·' 

UPP 

175,206 

i8i,639 

l 94,906 

229,23 7_ 

197,595 

200, .5 84 

...... ,, Q ' ·\7 
~ 1 O , 1 .,. / 

T 96 ,395 

í 98,89 .5 

23.2,134 

2 i ~:f3 i) . 6 Ó 4 

.. 

i 
. \ 

l ó-l 



7.5 CALCULO DE REQUERIMIENTOS DE MAQUINARIA 

Para calcular el numero de maquinas a necesitar para producir las UPP de 

Jugo de Naranja ~'2 Litro en Gable-Top para Enero del A.fío XXXX, es 

necesario calcularlas así: 

dürn.h:: }k. Numero de l.{aquinas Requeridas. 

T: Horas Requeridas = Carga de Máquinas = UPP / V 

donde: V: Velocidad Teórica de la Maquina, según la 

Investigación de Campo se asumen 6640 unidades por hora 

T ' : Horas Disponibles = D * HL * UL 

donde: D: Días Hábiles del Mes, no se toman en cuenta los 

días Sábados ya que se reservan para limpieza y 

mantenimiento de equipo y maquinaria 

HL: Horas Laborales Diarias (8 horas) 

UL: Utilización de Línea, basado en la Investigación 

de Campo se asume un 75% para el sistema de 

envasado Gable-Top 

ló5 
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i 

⇒ M = T / T' , mes de Enero 

rví = (UPP / V) / (D * HL * UL) 

M = ( i 75206 / 6640) / (22 * 8 * 75°0) 

M = 0.1 i maquinas 

Los requerimientos de maqumana de cada sabor y tamaño por tipo de 

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

Ei Cuadro de Requerimiento de Maquinas para Jugo de Naranja i_.~ Litro en 

Gabie-Top para el Año XXX.X se presenta a continuación: 

MES 

\ 

DIAS 1 MAQUINAS MES l DIAS l MAQUINAS 
\ 

1 
1 

J RABILES REQUER. 
1 

H .. 4..BILES D1"nT.'1"D 

1 ( 1, 

.C."\..C.'-<:V~.A.'\.. o 

\ 1 \ 

ENERO 22 ,i 0.11 j JULIO l 23 ! 0.22 
l 1 1 r 1, 

'1 

FEBRERO 21 0.22 
,t ,,...,,t"\C' 'T' t'""'\ 

20 0.27 n.V\J.~ lV 

:\!ARZ0 21 0.23 SEPTIEMBRE 21 0.23 

.~BR!L ·20 (\ ·'"1 (\ OCTUBRE ,.., '1 (\ '"1 ·'"1 
\J,k7 "-J \J, "' ... 

MAYO 22 0.23 NOV IEMBRE 21 0.24 

JUNIO 20 0.25 DICIEMBRE 21 O. 28 

lóo 



7.6 CALCULO DE HOKAS AuICIONALES 

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

UPP de Jugo de Naranja ~·S. Litro en Gable-Top para Enero del Aüo XXXX, es 

necesario calcularlas a partir de la formula siguiente: 

AonA.c· T.1· RorQs A,l;,~;onQ),:,5 n.=>,~.cc.•ar1•~s na. rQ ,,11rnnl1r )Qc TTPP 
"-"' L ,,._ • ..a.. "- Jo.o .r...L L '-4' .l'""1,.'-•..1.-.L .1..1.'1,..4,.1.._ .&.---U .l. .1.U y .&. \A, - ..,.,..I..L.l.f-'..,.1..1. ..1.-...c.v .._,. .L ..&. 

T: Horas Requeridas por Mes 

T ' : Horas Disponibles por f'v'Íes 

⇒ TA=T-T' 

TA= 26.38 - 234.66 

TA= -208.28 horas 

NOTA: Solo resuitados positivos indican necesidad de Horas Adicionales. 

además se deben sumar los resultados de los diferentes sabores y tamaüos por 

tipo de envasado para observar ei global de Horas Adicionales necesarias para 

ei me,s de Enero . 



Ei Cuadro de Horas _.:-\dicionales para Jugo de Naranja \~ Litro en Gabie -

Top para ei Afio XXXX se presenta a continuación: 

:\-IES 

\EN ERO 

[FEBRERO 

1 i\if .1 p '7 n 

.1 ABRIL 

Jtl1'TIO 

i, JULIO 

¡AGOSTO 

,/ SEPTIEMBRE 
l 
) OCTUBRE 
¡' 

\NOVIEMBRE 

1. DICIEMBRE 

1 HORAS ADICIONALES 1 

i, o i 

o 
!) 

o 

o 

o 
o 

o 

o 

o 

o 

o 

7.7 CALCULO uE HOKAS .t:XTKAS 

Para caícuiar ei numero de horas extras a necesitar para producir ias CPP 

de Jugo de Naranja L::. Litro en Gabie-T op para Enero del Año X.XXX. se 

empleará ia formula: 

lri8 



Formula: TE = TA * N u11.1ero de Operarios porLí1iea • 

do.t1dc: TE : Horas Extras 

TA: Horas Adicionaies 

Numero de Operarios: Basados en la Investigación de Campo se 

son 5 operarios para Gable-Top 

⇒ TE = TA* Numero de Operarios por Línea 

TE= -208.28 * 5 

TE= -1041.4 horas 

NOTA: Solo resultados positivos indican necesidad de Horas Extras, además 

se deben sumar los resultados de los diferentes sabores y tamaños por tipo de 

envasado para observar el globai de Horas Adicionales para ei mes de Enero. 

Los resultados negativos indican que no habrá necesidad de horas e:x----rras en el 

mes de Enero para la producción de Jugo de Naranja i/2, litro en Gable-Top. El 

tiempo disponible de algunos periodos del afio se puede aprovechar para 

vacaciones anuales de empleados, entrenamiento , capacitación, etc. 

El Cuadro de Horas Extras para Jugo de Naranja v .. Litro en Gabie-Top 

para ei Año X.XXX se presenta a continuación: 

169 



:\!ES HORAS EX TRAS 

EN ERO o 

ÍFEB RERO o 
' 
,if-"/\-.-f_.1_P_'7_f_1 _ _ _ --+-----,,_--.l ----l 
1 " "U -~~~---

,1 AB R IL () 

¡1vlAYO í) 

\ HJNlO o 
,1>--------+----- --- ---J 
l JULIO 
i 

¡AGO STO 

) SEPTIEMBRE 

' OC TUBRE 
,1 

[DICIEM BRE 

(10TAL 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

1.8 CUADKO RESUl\tíEN DE K.EQUE1<.Il\tíl)!.:NTOS 

Para tener una mejor visión de ios requerimientos es necesario eíaborar un 

Cuadro Resumen en donde se puedan observar más duramente datos para ia 

toma de decisiones. Ei Cuadro Resumen se presenta por tipo de envasado o 

iínea de producción y se muestran todos los requerinüentos de las secciones 

anteriores . A continuación se muestran · los Cuadros Resumen de 

Requerimientos para los tres tipos de envasado en estudio . 



CUADRO RESUMEN DE REQUERIMIENTOS PARA GABLE-TOP 

PllOH0ITICO - •ROt<O&nco -· - UPP TOTA&.UPP IIOIIA8 .... - - --- --0 TOTAL.HU. HRI.M>te. l!U..Mlle. ... oti~ HORABEXTIW 

llfS AIQO lW TOTAL TOTAL paOQ.JUOO H:OG.TI GA&U.-lOf' JUGO TII GAJIU.Tn• tlH IIIL UL ftOIIIQA ,~- IWIUO DIUNISA U90IW. .....,..._ lURNOataP. -"""· POOIIU POOOIA POlltullHO POIIIID 

ENERO 700 20 720 3% 70075 2030 72105 01% 70076 2030 121 oe 10511 17519 1n08 eiw IM611 22 76% &HORAS 132 1 132 2341 6 

FEBRERO 725 30 765 3% 72650 3016 75685 01 % 726 51 3015 75686 108118 181.63 7285 664 11395 21 75% &HORAS 126 1 126 1205 6 

MARZO 776 35 810 311 TT935 3563 81◄ 98 O 1 % 7793e 3563 81499 11690 111464 7784 664 12274 21 76% 8HORA8 126 1 126 326 5 

Af!RJL 820 56 978 3'!(, 91685 6582 97267 0111 91686 6582 97268 13763 229.21 9168 864 1.S49 20 75'!(, 8HORA8 120 1 120 .:1648 -132 5 130 

MAVO 615 50 865 3% 61425 4985 86410 01% 81426 4885 86411 1221◄ >m56 8143 664 130.14 22 76% 8HORAS 132 1 132 186 5 

JUNIO 790 45 635 311 79030 4508 1135 38 01% 79031 4508 63537 · 11866 197 56 7903 884 12681 20 /614 BHORAS 120 1 120 -681 .029 5 30 

JULIO eoo 47 847 3'llo 80225 47 O!l 84934 01 % 80228 4709 849,35 17034 20056 "'123 811' 12791 23 75% &HORAS 138 1 138 10.09 s 

AGOSTO 875 50 925 · 311 87230 4825 112155 01% 87231 4825 921156 13085 21808 8723 811' 13879 20 75% 8HORA6 120 1 120 ·18 79 .094 5 95 

SEPTIEMBRE 785 25 810 3% 78530 2506 81038 o 1,. 78531 2506 81037 11780 19633 7863 811' 12204 21 76% BHORAS 126 1 128 386 6 

OCTUBRE 795 27 822 314 79530 2709 8223Q 01% 795 31 270!l 82240 11930 19863 7963 6.64 12366 23 7611 &HORAS 138 1 138 1414 5 

NOVIEMBRE 805 30 635 311 80890 3106 83895 01% 80891 31 OS 8Sillfl 12134 20223 8089 684 12660 21 7514 &HORAS 126 1 126 5 

OICIEMSRE 935 65 1000 314. 92625 8380 99205 01% 82826 6300 98206 139.24 23208 112 83 864 14841 21 75% 8HORA8 126 1 126 -2341 •111 5 115 
,. 

9720 480 10200 972030 48015 1020045 972040 480 16 1020055 14680& 243010 97204 1638 23 255 ~ 1530 

EUERO 710 25 735 

A! 



CUADRO RESUMEN DE REQUERIMlENTOS PARA BOTELLA PLAS"DCA 

POUnCA PAON081lCO PflQNOATICO PROH08TICO %0ffliCT UPPJUQC UPPREFR. TOTALUPP ·---····· "·-····· - IVEI.OCIDAll HOIIAa .... ll1U<ACION .IOllHADA HRS.R.EAU.1 IIAQ.0 TOTAlHRI. HAI.AIIIC. HRa.ADtC. N" DE OPE1l HORAI EXTRA& 

.... JIJOO '-=••"" TOTAL IIIViHT. PRODJUOO PROOAEF . 80TEUJI aomu UL 1121lL UOL TIOIIICA .. ,. .... HA8JI.U DEIJHEA UJl0IW. DCSPONYI.. TURNO& otSP. lt.EALE9Dt8P. PORMU POR OlA POR TURNO POIIMD 

ENERO 25 480 515 3% 2515 49330 51645 01% 2515 49330 51848 1 26 755 377 240 21602 22 75% 8HORAS 132 2 284 47 96 B 

FEBRERO 30 600 630 3% 3015 60000 63015 01% 3015 l!OO 01 63016 151 805 452 240 26267 21 7511 8HORAS 126 2 252 -1057 -050 B 66 

MARZO 35 600 635 3% 3580 60075 63665 01% 3680 600 76 63666 160 1077 539 240 26527 21 76'M, BHORAS 12B 2 252 -1327 -O 63 6 104 

ABRIL 65 625 690 3% 6425 62200 68625 01% 6"25 62201 BB62B 321 1826 864 240 26584 20 75% &HORAS 120 2 240 -45 84 -2 30 6 366 

MAYO 40 525 565 3% 39 70 52465 56425 01% 3870 52456 56426 188 1191 596 240 23511 22 75% 8HORAS 132 2 264 2869 6 

JUNIO 30 610 540 3% 3015 51015 64030 01% 3015 511116 54031 151 905 452 240 22513 20 75'11, &HORAS 120 2 240 1487 8 30 

JULIO 35 515 550 3% 3560 61815 553 75 01% 3560 51B 16 55376 1 7B 1068 534 240 23073 23 75% 8HORAS 136 2 276 45 27 B 

AGOSTO 55 620 675 3% 64 25 61715 67140 01% 6426 B1716 B7141 2 71 1626 614 240 27875 20 75% 8HORAB 120 2 240 -39 75 -1 90 6 320 

SEPTIEMBRE 30 525 555 3% 3000 52440 56440 0.1% . 3000 52441 56441 150 900 450 240 23100 21 75% 8HORAS 126 2 252 21 00 B 

OCTUBRE 30 505 535 3% 30.15 50320 53335 01% 3015 50321 53336 151 805 452 240 22223 23 75% 8HORAS 138 2 276 53 77 6 

NOVIEMBRE 35 445 -460 3% 3605 45065 .0080 01% 3805 45065 .0090 160 1062 5 41 240 20266 21 75% 8HORA5 126 2 . 252 4812 6 

OtCIEMBRE 70 640 710 3% 6660 63560 70460 01% 6800 63561 70461 344 2064 1032 240 28359 21 75% BHORAS 128 2 252 -41 59 -1 98 B 336 

TOTAL -4(.0 6600 7060 46015 66003 7060.45 46015 6600 37 7060 52 2401 14405 7202 2950 22 255 _lliQ_ 3060 1246 

ENERO 30 500 735 



CUADRO RESUMEN DE REQUERIMIENTOS PARA BOLSA DE POLIETILENO 

POUllCA PRONOITICO Pft0H0811CO PROHO&TICO 'KOEfECT UPPJUOO IJl>PUl'R. TOTAl.UPP -· VE1.0C1DAI) HOIWI DIAi unuw:ION 'º""""" HRS.REALEI MAQUINAS O TOTALHRS. HR8.ADJC. HRa.A.OtC. N"OEOP1'R H0RAa EXTRAS 

.... JUOO ..,,.,~, TOTAL O&WVl:NT. PROD.JUGO PROO.REF. 101.aAPL RU'RE&CO 1/4L TiORICA REQUERJD HABllil DELINEA LA80RAL 0&8POHi8. TURNOS DISP. Rf.Al.Eti OlSP. POR usa PORDIA POR TURNO POR MES 

ENERO 45 800 645 3% 4530 80300 64830 01% 45.30 80301 64831 4530 ◄ 75 17859 22 84% BHORAS 147 84 15 221 76 400 

FEBRERO 55 000 955 3% 5503 80045 95548 01% 5503 80046 95548 5503 4 75 20116 21 84% 6 HORAS 1 ◄ 112 15 21188 400 

MARZO 56 915 971 3% 5639 91580 97199 01% 5639 91661 87200 5639 4 76 20463 21 84% BHORAS 14112 15 21168 400 

ABRIL 69 935 1()04 3% 6856 93350 1002 08 01 % 68.56 93351 1002 09 6856 475 21097 20 84% 8HORAS 13440 15 20160 -837 .047 400 3700 

MAYO 55 885 940 3% 5503 86515 94018 01% 5503 88518 94019 5503 4 75 197 93 22 84% BHORAS 147 84 15 22176 400 

JUNIO 56 890 946 3% 5603 89003 94606 01 % 5603 89004 94607 56.03 ◄ 75 19917 20 84% 8HORAS 13440 15 20180 400 

JULIO 57 881 948 3% 57.21 89202 84923 01% 57 21 89203 94924 67 21 4 75 19964 23 84% BHORAS 15-456 15 23184 400 

.6.GOSTO 84 925 989 3% 8387 92425 987 92 01 % 8367 92428 98793 6387 4 75 20799 20 84% 8HORA8 13440 15 201 60 -839 -032 400 2500 

SEPTIEMBRE 53 000 953 3% 52 94 80030 95324 01% 52 84 80031 95325 5294 4 75 20068 21 84% &HORAS 14112 15 21168 400 

OCTL!BRE 51 910 961 3% 5094 90715 95809 01 % 5094 90716 95610 5094 4 75 20171 23 84% BHORAS 16458 1 5 231 84 400 

UOVIEMBRE 49 815 864 3% 4975 81905 66880 01% 49.75 81906 86881 4975 4 75 182 91 21 84% BHORAS 14112 15 21168 400 

DICIEMBRE 74 950 1024 3% 7328 845 71 101899 01% 73.28 946 72 101900 73 28 4 75 21463 21 84% BHORAB 14112 H 21168 -285 .O 14 400 1100 

TOTAL 884 10716 11400 68415 1071621 1140036 68416 10716 32 1140047 68416 2AOO 10 255 --1l1M!L 2570 40 7300 

ENERO 50 807 735 



7.9 CALCULO DE REQUERIMIENTO DE MATERIAS 

PRI~IAS 

Balance de NI ateriales 

Se utilizará esta técnica para el calculo de requerimiento de materias 

primas afectadas por los Proceso de Producción, partiendo del numero de 

litros buenos deseados a envasar para Jugo de Naranja ~,; Litro en Gable-Top 

para el mes de Enero del Año XXXX. 

El calculo de las materias primas incluye las distintas fases o etapas dd 

proceso de elaboración de bebidas no carbonatadas descritas en el capítulo 3 

del documento. 

Los porcentajes de desperdicio son teóricos, es decir asumidos para el 

Modelo. Para calcular la cantidad de materias ptimas a necesitar para 

producir los litros de jarabe para cumplir con las U PP de :Jugo de Naranja 1
'c 

Litro en Gable-Top para Enero del Año XXX.X, es necesario calcularlas 

partiendo del ultimo proceso, así: 

Formula: C':NfPF' l = Civf:Pt2' + Despei'dicit) l. 



donde: Cl\IPF 1: Cantidad de 1vlateria 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 Jara be Naranja esperados al inicio del Envasado = Litros de 

Jarabe Naranja esperados al final del Pasteurizado + % desperdicio del 

Pasteurizado 

Calculo de Materias Prinias No afectadas por el Proceso 

Se utilizara un porcentaje de desperdicio para el calculo de requerimiento 

de materias primas no afectadas por los Proceso de Producción, para Jugo de 

Naranja 1 ; Litro en Gable-Top para el mes de Enero del Año XXXX, se tiene: 

;Fo1:ñ·ú1ta: C~vtP: = UP-]? +. De~pe'.i:dício, ........... ·,:•,,·. ,.:.:. ;c:.-.:-, •.. ,·;-·.;:'.•: ··· · ·; 

donde: C).;JP: Cantidad de- &late-ria Prima. 

Desperdicio: Se expresa en porcentaje, se asume un O. 5 % 



Esquenia del Balance de 1"/JJ ateriales 

Para presentar en el Esquema 7 la Técnica del Balance de I:vlateria les , se 

tomara como modelo la producción de Gable-Top en ~1:i litro de Jugo de 

Naranja. En cada etapa del proceso se detalla el porcentaje de ,nateria prima y 

materiales que se van agregando al proceso y, el porcentaje de desperdicio en 

ca.da uno. 

Los datos para el ejemplo son: 

A. Las unidades planificadas a producir, para el mes de Enero en ~'2 litro de 

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

B. Los litros buenos esperados en Jugo de Naranja para ~/S. litro en Gable-Top 

son: 87.595 litros. 

C. Factor de Conversión: 0 .40 litros de jarabe equivalen a 1.0 libras. 

¡- . . () 



1- -· ,· J 

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

AGUA CRUDA 
85% 

50601.08 

CLORURO DE CALCIO 
5.0% 

(2976.53) 

CAL 
6.67% 

(3970.70) 

AZUCAR 
70.4% 

(8797.0) 
** 8797.01 L TS = 21992.52 LBS 

SORBATO DE POTASIO 
1.85% 

BENZOATO DE POTASIO 
2.78% 

1 
TRATAMIENTO DE 

AGUA 

SULFATO DE 
ALUMINIO 

3.33% 
(1982.37) 

CARBON ACTNAOO 
0.70% (395.57) (594.43) 

• 395.57 LTS = 56.04 LBS • 594.43 L TS = 84.21 LBS 
(87.47) 

CONCENTRADO 
92.59% 
(50.88) 

GOMA 
2.78% 

(594.42) 

• 594.42 L TS = 84.21 LBS 

(59530.68) 

(58650.92) 

DESPERDICIO 
1.5% 

(879.76) 

¡ 
TIERRA 

DIATOMACEA 
0.70% 
(87.47) 

111 
PREPARACION DE 

MEZCLA 

AGUA TRATADA 
_ 28.2% 
(3523.8) 

11 
COCIMIENTO DE 

AZUCAR 

MEZCLA 
24% 

(21339.53) 

DESPERDICIO 
0.2% 

(42.68) 

JARABE 
TERMINADO 

100% 
(8847235) 

AGUA 
TRATADA 

62% 
(55127.12) 

JARABE SIMPLE 
14% 

(12448.06) 

DESPERDICIO 
0.5% 

(442.36) 

V 
PASTEURIZADO 

(88472.35) 

JARABE DESPERDICIO 
PASTEURIZADO 02% 

100% (176.59) 
(88295.-.7_6) _ _._ _____ ..,._ 

VI 

DESPERDICIO 
0.6% 

(74.69) 

ENVASADO FACTORES DE CONVERSION 

(88295.76) 

LITROS BUENOS 
100% 

(87595) 

UPP DE 1/2 L NARANJA PARA 
ENERO= 175190 

ESQUEMA#8 

DESPERDICIO 
0.8%· 

(700.76) 

• 2400 LITROS = 340 LIBRAS 
- 0.40 LITROS = 1. 00 LIBRAS 

► 



. 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. 

ENV. GABLE-TOP 1/2 L. NJA. C/U 17519 18163 194 84 22921 20356 197 58 200 56 21606 19633 198 83 

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. 

BENZOATO DE POTASIO lbs 84 21 87 31 9366 110 18 97 85 94 97 96 40 104 83 94 37 95 57 

SORBATO DE POTASIO lbs 5604 5810 62 33 73 32 6512 6320 6416 69 76 62 60 63 60 

GOMA lbs 6421 • 67 31 9366 11016 97 85 94 97 9640 104 63 94 37 95 57 . 
CONCENTRADO lbs 2804 69 2907 79 311928 · 3669 62 3258 88 3163 14 3210 85 3491 33 314313 318315 

AZUCAR QQ 21992 52 22800 97 24459 29 26773 93 25553 95 24803 25 25177 35 27376 73 24646 34 24960 17 

CARBON ACTIVADO lbs 87 47 9069 97 28 114 44 · 101 63 9865 10014 108 68 9802 99 27 

TIERRA DIATOMACEA lbs 67 47 9Q.69 • 97 28 11444 101 63 98 85 10014 108 88 96 02 99 27 

SULFATO DE ALUMINIO lbs 1982 37 2055 24 2204 72 2593 64 · 2303 39 2235 73 226945 2467 69 2221 58 2249 87 . . 
; 

CLORURO DE CALCIO lbs 2976 53 3085 95 3310 39 3894°3!1 3458 54 3356 94 3407 57 3705 24 3335 70 3378 18 . 
CAL lbs 3970 70 411666 4416 07 5195 07 4613 71 4478 17 4545 71 4942 81 4449 84 4506 50 

LITROS NARANJA litros 87595 00 90815 00 97420 00 114605 00 101780 00 98790 00 100280 00 109040 00 98165 00 99415 00 

LITROS AGUA TRATADA litros 57127. 12 59227, 12 63534,72 74742 32 66376,20 64428,20 65399,94 71112,96 64020,59 64835,81 

NOV. DIC. 

202 23 23206 

NOV. DIC. 

97 21 111 55 

6469 74 23 

97 21 111 55 

3237 58 371515 

25386 99 29131 71 

10097 115 66 

10097 115 86 

2266 34 2625 66 

3435 95 3942 77 

4583 56 5259 66 

10111500 116030 00 

65944,50 75671,67 

TOTAL 

24301 

TOTAL 

116810 

777 34 

116810 

38904 49 

305063 20 

1213 32 

1213 32 

27497 90 

41286 12 

55078 48 

3292 09 

2239,47 

1 
00 



7.10 ANALl~l::; U .E Kl.ESt;U:--; Y PU NTU::S CKlTlCU~ VE 

CÜl'l .lKUL (_ARPLC) 

Para ei ejempio de ia apiicación de ia Técnica ARPCC se toma ia 

producción de Jugo de Naranja envasado en Gabie-Top de ~/2 iitro. 

Anáiisis de Riesgos de Jugo de Naranja en Gabie-1 op de ½ iitro 

Riesgos l\iíicrobioiogicos y Físicos 

CAKACl tKl:STlCAS lJtL .1:'KUlJUC l 0: 

El producto tiene una vida útil de 25 días, con la leyenda ""mejor s1 se 

consume antes dei..." impresa en ei envase. Luego de abrir, el producto debe 

ser refrigerado y consumido dentro de un piazo de 3 días. El producto se 

formula con un pH menor a 3 .6 y mantener ei contenido correcto de acidez y 

preservantes (benzoato de sodio y sorbato de potasio) es importante. La 

combinación de utiiizar pasteurización HTST (High Temperature Short Time) 

con ia compos1c1on qumuca permite que ei producto sea estable 

microbioiogicamente. Puede, sm embargo , ser sujeto a deterioro 

microbioiogico después de abierto. El producto se iiena en envases de Gable

Top de 250 , 500 y 1000 mililitros. 



GRUPO CONSl'\iIDOR DESTINO: 

El producto es consumido por todo ci mercado pero especiaimente jóvenes v 

aduitos. Se eiabora con la intención de caimar la sed, apagar ei caior, o 

simpiemente saiir de io tradicionai. 

DESARROLLO DE LA TECNICA: 

Para faciiitar la aplicación de ia Técnica se empiea una Tabia Resumen 

basada en el Diagrama de Operaciones del apartado 3 .4. 

• Cada vez que entra una materia prima ai proceso es necesario plantear ias 

siguientes preguntas: 

1. ¿Puede contener la materia pnma el nesgo en estudio en niveles 

aceptables? 

2. ¿Podrá el proceso, incluyendo el uso por el consumidor, eliminar el riesgo o 

reducido a nivel aceptable? 

Si la respuesta de ia pregunta l es·-sr y la respuesta de la -pregunta 2 es )JO 

entonces la caiidad de la materia prima debe considerarse como un PFNTO 

.,..... ....... T!""'!""".,.. .--. ,--.., ..;......, Y'"""' ,-.. ,......_-,. T..-r""O ....... , -., T 

C:Kl l lCU U.t., CUN 1 KUL. 
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• Cada vez que entra una materia prima ai proceso es necesario píantear ías 

siguientes preguntas: 

3 . ¿Es la formuíación/composición de los productos intermediosifinaies 

esencial para prevenir que el riesgo aumente a niveies aceptables? 

Si la respuesta de la pregunta 3 es SI entonces la formulación/composición 

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 eliminación 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 

pregunta 

6. ¿Es esta etapa del proceso diseñada para eliminar el nesgo a un nivel 

aceptable? 

Si ia respuesta de ia pregunta 5 es NO. o ia respuesta de la pregunta 6 es SI 

entonces esta fase del proceso debe considerarse como un PUNTO CRITICO 

DE CONTROL. 
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ETAPAS DEL 

PROCESO 

1 Ent, de Agua Cruda 
2 Ent. de Gas Cloro 
3 Ent. de Cal, Cloruro de Calcio 

y Sulfato de Aluminio 
4 Ent .. de azúcar 
5 Ent. de Carbón Activado y 

Tierra Olatomacea 
6 Ent. de Tierra Diatomacea 
7 Ent. de Preservantes, Goma, 7,1 

Concentrado y Acido Cltrico 
8 Ent. de Envase 8,1 

8,2 
9 Ent. de Caja Plástica 9,1 

10 Almacenaje de Agua Cruda 
11 Cloración 11, 1 
12 Tratamiento Qulmlco 12,1 

13 Filtración de Qulmlcos 
14 Filtración de Cloro 14,1 
15 Filtración de Microorganismos 
16 Calentamiento .de Agua Tratada 
17 Cocimiento de Azucar , 17,1 

18 Tratamiento Qulrnlco 
19 Filtración de PartJq.das Grandes 19,1 
20 Filtración de flaitlculas Pequet\as 20,1 
21 Enfriamiento , . . 21 ,1 
22 Almacenaje de Jarabe Simple 22,1 
23 Depositación de Agua p/mezcla 
24 Deposltaclón de Ingredientes 24,1 
25 Preparación de Jarabe Terminado 25,1 

26 Pasteurización 26,1 
27 Envasado 27,1 
28 Codificación 28,1 
29 Empacado 29,1 
30 Entarimado 

ANÁUSIS DE. Rlf.SGOS Y PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL 

JUGO DE NARANJA ENVASADO EN 6ABLE-TOP DE. 1/2 LITRO 

RIESGOS MEDIDAS PCC LIMITES PROC. DE ACCIONES 

DE CONTROL CRITICOS MONITOREO CORRECTIVAS 

No hay riesgo aparente 
No hay riesgo aparente 
No hay riesgo aparente 

No hay riesgo aparente 
No hay riesgo aparente 

No hay riesgo aparente 
Variación de acidez Proveedor aprobado 1 pH <X.X Analizar pH a la Rechazar producto 

y cumplimiento e / esp. entrada de e / entr. 
Falta de polietileno Proveedor aprobado 2 Tolerancia = O % Muestreo a la Rechazar producto 
Humedad .y cumplimiento e/ esp. Humedad = XX % entrada de e/ entr . 
Suciedad (polvo, agua) Lavar las cajas 3 VaporaXXºC Control de Tº Notificar al encarg. 
No hay riesgo aparente 
Inadecuada dosificación Proporción correcta 4 Cloro a 12 ppm Muestra e/ 30 mln. Corregir dosificador 
Inadecuada dosificación Sulf Al = 15ml/sg 5 P=22 Muestra e/ 30 min. Corregir dosificador 

CI. de Ca =25ml/sg M=23 
Cal= 12,5ml/sg A=+2 

No hay riesgo aparente 
Cloro en el agua Equipo medidor de el. 6 Cloro= O,OOppm Muestra e / 30 mln. Notificar a Gte, y ce. 
No hay riesgo aparente 
No hay riesgo aparente 
Sobrevivencia de mlcr. . Asegurar tto. térmico 7 T > 80º C Control de Tº Recalentar producto 
No hay riesgo aparente 
Variación de color · Equipo medidor color · 8 Color= 50 RBU Muestra e/ coclm. Re-filtración 
Carbón y t. .diátom.en J.S. M1;1estra p/rnlcroscoplo 9 Carbón= 0,00 Muestra e/ coclrn. Re-filtración 
Ba)¡¡ Tº, espumeo · Aáegurar temperatura ' 10 Tº = 22º C Control de Tº Re-enframlento 
Cree. de microorg. Aplicar luz ultravioleta 11 Según espec. Controll de lntens. Cambio de lámpara 
No hay riesgo aparente 
Inadecuada dosificación Proporción correcta 12 Acidez= XX Muestra c / mezcla Corregir con ingred. 
Inadecuada dosificación Proporción correcta 13 Acidez= YY Muestra e/ prep. Corregir con lngred. 

Brlx = ZZ 
Sobrevlvencla de micr. Asegurar temperatura 14 Tº = 80° e -86º e Control de Tº Re-pasteurización 
Cree. de microorg. Sanear llenadora 15 Microbiología = O Muestra c / corrida Notificar a Gte. 
Erronea codificación Muestra visual 16 Tolerancia = O Muestra e/ corrida Notificar a Superv. 
Golpes al producto Inspección 17 Golpes= O Muestra c7 30 min Notificar a Superv. 
No hay riesgo aparente 

PERSONAL 

RESPONSABLE 

Control de Calidad 

Control de Calidad 

Producción 

Producción 
Producción 

Producción - ce 

Producción 

Producción - ce 
Producción - ce 
Producción - ce 
Control de Calidad 

Producción - ce 
Producción - ce 

Producción 
Control de Calidad 
Producción 
Producción 

(,<) 
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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 cálculo de los recursos humanos y 

equipos que son necesarios para el funcionamiento del sistema y poder 

comenzar a funcionar y generar los beneficios que se buscan. 

Todos los gastos en que ha de incurrirse para lograr el objetivo anterior, da 

como resultado los costos de implementación, los cuales básicamente son los 

costos fijos donde se incluyen todos los gastos que han de realizarse para un 

periodo no determinado y que constituyen una inversión y los costos variables 

que son los gastos mensuales en los que podría incurrirse para el 

funcionamiento del sistema. 

A continuación se presentan las actividades a desarrollar para poner a 

funcionar el sistema: 
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• Contratación de Personal: 

Se refiere a 1 personal que integrará d Departamento de Planeación 

propuesto en el -::studio y que lo constituirán inicialmente: el j0fo de 

Planeación y •su secretaria, según la estructura organizativa propuesta 1:n el 

capitulo 6. 

• Capacitación del Personal: 

Luego de haber contratado el personal, es necesario entrenarlo técnicamente 

en cu-anto a la importancia de implementar el sistema, así como la fonna en 

que operará el departamento de Planeación. 

• Adquisición de Papelería y Equipo de Oficina ~ 

La adquisición de artículos de papelería y el equipo de oficina a utilizar en 

el departamento será de escritorios s·ecretariales, con su n;:;spectiva silla. un 

archivo, mm máquina de escribir, una computadora y periféricos. 

,. PuesLi. en ~vlarcha : 

Consisk en la práctica cotidiana dc:l S iskma de Planeación y C\mtro l de la 

Producción, el cual tiene ·· cotilo objdivo básico planear y programar la 

m·oducciún lo más eficienk v renta.ble [)Osiblt. . . 



,,,-e • .., .,.. ., ., ., 's· cos10 ae 1 n1p1en1entaczon aet 1sten1a 

Para estimar un costo global de la in1plerne11tación del Sistema de 

Planeación y Control de la Producción, se consideran los recursos necesarios : 

RECURSO HUrvfANO 

T11-e ·1'.- .. - T . . _!_1--'- •'.al J - QAA QO l g· I IC:l(J llllll su1· 1. ..................... . ............... .. ............................... fC ), VV. · 

c, __ ___ .... _1·:- r r-.:_:..._ __ 1 01· - . 1 ,.., '"'A0 "º .::,c:c1 t:ta 1a ; u1g1tau a .................... . ... . ............................... . ........... ¡c L. , L.v . · 

RECURSO TECNICO 

,...,.0 ··· 1p---'-.- _, -1•·- y· ·-· .. :.e ! .. : · o ·· , '"'A 00" "º \., II Utauu a pt:lllt:llC s ............................................ . ............... fC .L.V, v. -

T":' •.• • '.p .. le r-...c-
1
• - :

1
. . J 1 o /"\AA 00 

.ClJ.Ul U U Vl Cl 1a ................................... ; ..................................... fC l ,vvv. ·· 

•r-.'T'n r-.c, 
V 11'.V,:') 

....... ... -: .... a - ·o· - .J . n.1·· . ... , J •• AA0 "" vapactv c1 11 uc: re: suua1. ..... . ............................ . ... .. ... .... ......... . .. . ... ¡e .:+ , vv . .. 

Formularios y su cepr oducción ......... . .......................... -.... .. .. ............ ¡6 3 ,000. 00 

TOT"~L . ........... . ...... .. . .. .... . . . .. ........ .. ... ... . ........... . ............ .. .... . ....... i/:, 44,500. ºº 

De los costos anteriores, el monto n:1ensual a gastar incluye solarnenk d 

pago de los salarios. es decir i 7,200 .00 mensuales , el resto son cantidade:=i a 

invertir al i ,úcio de la operación del sistema. 
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CUNLLU~lUNE~ Y KECUlVlENUAClUNE~ 

LUl''IICLU:-SlU f'I/E~ 

Luego de haber finalizado el trabajo de graduación, se creó ei Disefio del Sistema 

de Planeación y Control de ia Producción para la Industria de Bebidas No 

Carbonatadas, objetivo primordial del documento. 

De manera especifica, se iogró completar, conocer y elaborar los siguientes 

aspectos: 

1. Se creó el marco teórico y conceptual del tema, información obtenida de fuentes 

bibliográficas, tópicos como la teoría general de sistemas, la planeáción y el 

control de la producción y todos sus factores y requerimientos. 
~ . 

2. Se conoció las generaiidades de las bebidas no carbonatadas, su definición. y 

finalmente su proceso de fabricación. 

3. Se realizó una investigación de campo para conocer la situación actual de las 

empresas nacionales productoras de bebidas no carbonatadas, en cuanto a ias 

técnicas, métodos y procedimientos para planear y controlar-la producción. 

4. Se daboró d rnarco conceptual del funcionamiento del sistema. en referencia al 

proceso, técnicas v requerimientos de los factores productivos necesarios para 

agiiizar )' facilitar las actividades de planear y controlar ía producción. 
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En base a lo anterior, se estableció que la información necesaria para apiicar ei 

Sistema es: 

⇒ Pronóstico de Ventas, 

⇒ Días Hábiies, No Hábiies y asuetos, 

⇒ Poiíticas de ínventario, 

⇒ Porcentaje de Desperdicio de I'víateriaies permisibies, 

⇒Número de Unidades Defectuosas permisibles, 

⇒ Materias Primas utiiizadas, 

⇒ Definir ios Procesos de Eiaboración, 

⇒ Tipos de Bebidas No Carbonatadas, 

⇒ Requerimientos de Materiaies por unidad producida, 

⇒Codificación del sistema. 

5. Se presentó como estrategia para comprender ei funcionamiento dei sistema un 

modelo de aplicación, que ilustra como obtener y caicular los recursos 

productivos necesarios para planear, programar y controlar de forma eficiente la 

producción de bebidas no carbonatadas. 

En base a lo anterior, se puede asegurar que se logró crear ei sistema de 

· planeación y control de la producción tai y como se propuso en ios objetivos: es 

decir, con las técnicas, procesos, formuiarios e instructivos vitaies para agiiizar ia 

información que se generará en la puesta en practica dei sistema. 



Por otra parte la investigación de campo indico que la bebida no carbonatada de 

mayor demanda son los jugos envasados en gable-top, así también se observa que el 

100% de las empresas elaboran sus programas por lotes y no por pedidos. 

Un aporte significativo de la investigación de campo fue el descubrir que el 

100% de las empresas carecen de secciones o departamentos de planeación, por lo 

cual algunas de ellas tienen utilizaciones de línea muy bajas, debido a que se planea 

"'apagando pequeños incendios". 

Las utilizaciones de línea resultaban a consecuencia de la inexistencia del 

departamento de planeación ya que se perdía tiemp°. ( y por consiguiente dinero) 

en: repetidos o repentinos cambios de sabor al día, repetición de sabores en días casi 

seguidos, datos no exactos sobre averías y desperdicios de producción, agotamiento 

físico del personal por sobreproducciones inesperadas, entre otr,(?s. : 

Así también se definieron los factores y requerimientos necesarios para el 

funcionamiento del sistema, los cuales serán básicos para definir los tipos de planes, 

técnicas y controles a utilizar en el proceso de producción de las bebidas no 

carbonatadas. 
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i. Se hace necesario mcorporar a la estructura organizativa de la empresa una 

unidad o sección que se encargue especificamente de las actividades de planear y 

controlar la producción. 

2. Para facilitar, agilizar y controlar de forma eficiente el proceso de elaboración de 

h.,hict.<>S Y'IQ 0arhona·tad·"'s es prp.01·~r, 1rnnÍP.rnP.Y'lt,1r 11n c<i~tP.rna n11e 1·nf'itn. ·~ 1·a 
V\..IVJ. U .1..1. "-" .1.V '-" ' -- •J'U' .L.1..1,,.1.y.a.._.._.,_.,__.,_.1...,-..a. '-•.L.1. i..,).,_._,.,,...,..._.,_... ~~• .1. ...,. ... .,..J1

"4, 

utilización de técnicas puntuales para las actividades de planeación y control de 

la producción; además, para mantener un flujo de información continuo y 

oportuno se deben utiizar formularios que requieran en su contenido de los datos 

reales y necesarios. 

3. Hoy en día, es de suma importancia controlar los puntos critícos del proceso de 

fabricación; es así, que se recomienda el uso de ia técnioca ARPCC, Analisis de 

Riesgos y Puntos Critícos de Control, técnica muy utilizada en la actualidad y 

especifica.mente para la industria de alimentos en generai. 

Como recomendación general y condensada de todo ei contenido del documento, 

se establece que en toda 1:mpresa es importante implementar un adecuado sistema 

de planeación y control de ia producción. 
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GLOSAKIO 

• ADMINISTRACION: Proceso de disefiar y mantener un ambiente en ei cuai íos 

individuos trabajen juntos en grupos que iogren objetivos eficientemente 

seieccionados. 

• COSTOS DE PRODUCCION: Son ei conjunto de esfuerzos y recursos que 

intervienen para obtener un bien. Los más comunes son: la mano de obra, la 

materia prima y los gastos de fabricación. 

• DISEÑO: Es la estructuración de una actividad o trabajo en términos de 

contenido, función y reiación. 

• EMPRESA: Es una orgamzac1on cuyo objetivo es estabiecer una estructura 

intencional de papeles dirigida a las personas que ia integran. 

• FABRICA: Es ei iugar designado y disefiado para reaiizar ei proceso de 

producción de determinado producto, desde ia recepción de materia prima hasta 

ia entrega dei producto terminado. 



• FORI\ílTLARíOS: Documentos utiiizados para reaiizar ias distintas actividades 

qu-= se necesitan en ios procesos de una empresa. 

• INDUSTRIA: Es toda empresa cuyo es obtener utiiidades a través de un proceso 

de transformación de materias primas hasta iograr un producto terminado. 

• IN\lENTARIO: Es ia cantidad de artícuios, mercancías, y otros recursos que son 

aimacenados o se mantienen inactivos en un período de tiempo. 

• :rvíAQUIN A: Cuaiquier dispositivo, herramienta o utensiiio más o menos 

compiicado que transforma una energía en trabajo apiicándoie en forma 

adecuada. 

• METODO: Consiste en ia manera de efectuar una operación, puede ser manuai o 

mecamco. 

• MISIONES: Funciones o tareas básicas de una empresa o de cuaiquiera de sus 

departamentos. 

• OBJETIVO : Son íos fines a ios cuaies se dirige la acción, ios puntos finaíes de ia 

pianeación. 
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• OPERACION: Es ia base eic:mentai para efectuar un procedimiento que nos 

iicvará a conseguir un objetiYo. 

• PLAN: Es un curso de acc1011 definido a segun- que puede haber sido 

seieccionado de varios cursos o seiección previa. 

• POLITICA: Son cursos de acc10n que guian ei pensamiento en ia toma de 

decisiones. 

• PRESUPUESTO: Formulación de planes y resuitados esperados expresados en 

términos numéricos. 

• PROCEDIN1IENTO: Pianes que estabiecen un método para muneJar ias 

actividades futuras. Detaiian ia manera exacta en que deben reaiizarse las 

actividades. 

• PRODUCCION: Es ia actividad que consisk en transformar ia materia prima en 

producto a través de procesos previamente establecidos . . 

• PRODUCTO: Es d bien resultante del proceso de fabricación y transformación 

de ia materia prima. 
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• PROGRAMACION: Consiste en estabiecer un tiempo para cada operación dei 

proceso productivo que optimize los recursos ai menor costo posible. 

• PUESTO DE TRABAJO: Es ei iugar con íos medios de producción necesarios, 

en donde ei operario reaiiza una fase de trabajo. 

• RECURSOS: Son todos íos insumos necesarios para producir un bien o un 

servicio. Ejemplo de eiios son: la materia prima, mano de obra, maquinaria, etc. 

• TECNICAS: Son las maneras de hacer ias actividades administrativas y 

productivas de una empresa. 

• TRAMO DE CONTROL: Consiste en el limite del numero de personas que un 

gerente, un supervisor, etc., puede supervisar. 



ANtXO # l 

Al~TEl'KUY ELTU D _E T1{A oAJU lJE t;KAlJUALlU.N 

1 TEMA 

'" Diseño de un Sistema de Pianeación y Controi de ia Producción para la Industria 

de Bebidas no Carbonatadas". 

1. 1 lJescripción del tema 

Ei proyecto se refiere a una propuesta de un sistema de pianeación y control de la 

producción encaminado a mejorar ios procesos administrativos !. productivos para 

ia elaboración y envasado de bebidas no carbonatadas. 

Ei contenido del proyecto abarcará desde la pianeac.~ón de los recursos 

-· 
necesarios, la programación, la fabricación del producto y los medios de control que 

ei proceso de producción necesita, considerando: las relaciones y ei flujo de 

información con las distintas áreas de la empresa. 



l.- U b,t· lN lLlUN U t ,L r'KUt5LtMA 

El kma dei proyecto surge de ia necesidad de eievar ia competitividad de las 

empresas de bebidas no carbonatadas respecto a las empresas dedicadas a ia 

fabricación de las bebidas carbonatadas ( gaseosas ), ya que siempre éstas uitimas 

empresas se han posicionado como líderes en ei mercado de ias bebidas. 

j- JU:Sll.blLAClÜN UtL .PKÜYtCTO 

Con ia implementación dei sistema de pianeación y controi de ia producción, las 

empresas que eiaboran bebidas no carbonatadas tendrán íos siguientes beneficios: 

l. Con una adecuada planificación se optimizan íos recursos humanos, financieros y 

tecnológicos. 

2. Se obtienen planes encaminados a dirigir la producción considerando los factores 

de cuándo ?. cuánto?, dónde? y a qué costo producir?. 

3. Se controlan oportuna y efectivamente los puntos críticos dei proceso de 

producción. 

4. Se genera un mejor flujo de información entre d departamento de producción con 

los demús departamentos de la empresa. 
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5. Se mejora la supervisión de ia ejecución y evainación de ios resultados versus io 

planificado . 

6. Se eieva ía imagen y competitividad de ia empresa. 

4- OjjJETIVOS 

4.1 Objetivo Generai 

Diseñar un Sistema de Pianeación y Controi de ia Producción orientado a eievar 

ia competitividad de las empresas dedicadas a la elaboración de bebidas no 

carbonatadas. 

4.2 Objetivos Específicos . -

í. Crear pianes de producción de acuerdo a ia: demanda v perspectivas de ia 

empresa. 

2. Crear íos canales de comu111cac1011 entre ei proceso productivo v los restantes 

departamentos de ia empresa. 

3 .. 'víinimizar íos tiempos dei proceso de producción ai menor costo mediante ia 

creación de programas de producción. 



4. Diseñar controles en ios puntos críticos dei sistema. 

5. Eiaborar formuiarios, procesos e instrucüvos que ayuden a planear y controiar ei 

proceso de producción de ias bebidas no carbonatadas. 

6. Conocer ias generaiidades de ias industrias productoras de bebidas no 

carbonatadas. 

7. Conocer ei proceso de fabricación y envasado de ias bebidas no carbonatadas. 

5- MARCO TtORICC) 

Todo sistema de pianeación y controi de ia producción debe iievar un proceso 

sistematizado, el cuai invoiucre: 

Comercialización, elabora ei pronóstico de ventas basado en ias tendencias de 

venta registradas y pronósticos de venta de años anteriores. 

Ádministración, inciuye íos altos ejecutivos de la empresa y son ellos íos 

encargados de ia aprobación dei pronóstico de venta. 

Plamjtcación, involucra los requerimientos de mano de obra, maquinaria y equipo: 

íos cuaies deben ser hechos por el gerente de producción. La planificación se 

establece en períodos de tiempo predeterminados. 



Programación , se dabora a partir de ia pianificación y, consiste en definir ios 

tiempos en que se deberá producir. La programación inciuye ordenes de producció1L 

de materia prima, tiempo extra, etc. 

Fabricación , consiste en ia eiaboración dei producto según ei programa de 

producción. 

Control de Calidad, asegura que fabricación cumpía con ías especificaciones 

impuestas por la empresa. 

Bodegas, se encarga de aímacenar eí producto y distribuirlo a íos clientes o 

vendedores de ia empresa. Así también deberá controiar ias entradas y saiidas de ia 

materia prima y ei producto con ei efecto de notificar est<1;_ información a ia entidad 

encargada de programar ia producción. 

Para aclarar en que consiste un sistema de pianeación y controi de ia producción 

se presenta un esquema en el gráfico de ia siguiente página. 
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ESQUEMA DEL SISTEMA DE. PLANIFICACION Y CONTROL DE. LA PRODUCCION 

" 
VENTAS 

PEDIDOS O 

~ \. PRONOSTICO DE VENTAS 

PERSONAL 
'\. SELECCIONADO 

DIRECCION 

'-. '\. 
\.. PRESUPUESTOS T FINANZAS 

NOTIFICACION 

" DE PEDIDOS PERSONAL o 
'\. \. REC. l PRONOSTICO 

ECONOM. DE VENTAS ' ... " 
REQ. DE MANO DE OBRA r "' 1 \. 

COMPRAS REQUERIM. PLANIFICACION 
~-

'\. '\. ' ' 
ACTIVIDADES DE APOYO 

PEDIDO AVISO PLAN 
DE DE 

\.. RECIBIDO PRODUCCION 

PROVEEDORES • 
" INFORMES 

'\. . . . , .. '\. PROGRAMACION 
ENTREGA 

DE 
PEDIDO '\. .·• ' 

BODEGA DE ~ \. 
MATERIA PRIMA Y 

PROGRAMA CONTROL DE LA 
DE PRODUCCION 

EQUIPO '. EJECUCION :;-
'- .: .. '¡. ;, '\. DATOS DEL PROGRAMA , ... ,. ·•· :; .. ,, 

\.. 
MAQ. Y EQUIPO A FABRICACION 

PRODUCCION CONTROL DEL PROGRAMA 

' '\. 
ORDENES 

INFORMES 
A 

PARA 
CONTROL \. 

CORREGIR 
DE MANTENIMIENTO 

PRODUCTOS 
CALIDAD 

' 
.. 

" " CONTROL DE 
CALIDAD ESTUDIO DE METODOS 

' " 
\.. 

INGENIERIA 
PRODUCTO 
TERMINADO '\. " A BODEGA 

HOJA DE ORDEN DE PEDIDO ESPECIF. TEC. DEL PROD. 

BODEGA DE '\. 

" PRODUCTO DISEÑO Y 
TERMINADO DESARROLLO 

ENTREGA DE PEDIDOS '\. " '\. \. 



6- MtTOUC)LOGIA 

La propuesta del sistema de planeación y controi de ia producción requiere un 

procedimiento iógico y documentado; es po'r ·eso que se hace necesario definir las 

fases a seguir en el disefio del sistema: 

A. Obtener Información 

Se refiere a recopiiar todos los datos referentes a la. situación actual de las 

empresas que elaboran bebidas no carbonatadas en lo referente a controles de 

puntos críticos de producción, métodos de planificación para obtener el producto, 

técnicas, formularios e instructivos para planear y controlar la producción. 

B. Diagnóstico 

Desplh~S de recopilar . anaiizar y depurar to~a la información referente a los 
·.(•· 

sistemas de planeación y control de las empresas, se detectarán posibles deficiencias 

· en los procesos, los cuales llevarán a tomar decisiones·. sobre mejoras en ia 

producción. 
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C. Disei10 del s1 stema 

Esta etapa consiste en describir como funcionará d sistema y las técnicas de 

planeación y control a utiiizar para conseguir que ei proceso de fabricación de las 

bebidas no carbonatadas sea io más eficiente y rentable posible. 

D. Documentación 

Todo aquel material que sirva d~ apoyo para asegurar ei buen funcionamiento 

dei proceso de producción, como: formularios, reportes, instructivos, esquemas, etc. 



ANEXO 2 

LU.E:STlUNAKlU PARA LA:S -~lVl.PKE:SA~ lJEUlLAlJA:S A LA 

.ELABOKACiuN VE BEtll.UAS NO cARtiONATAUAS 

UNIVERSIDAD DON BOSCO 

FACULTAD DE INGENIERIA 

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL 

Estimado encuestado: 

La presente encuesta tiene el propósito de 

obtener información sobre los sistemas de planeación y control de la producción 

utilizados por las empresas dedicadas a la elaboración de bebidas no carbonatadas. 

Dicha información servirá para determinar y analizar las posibles limitantes que 

se tienen al utilizar las actuales t¿cnicas de píaneación y co!ltrol de la producción. 

Los datos que usted proporcwne seran estrictamente confidenciales: y de 

antemano ie brindamos las gracias ya que esto contribuirá grandemente a ia buena 

reaiización de m1estro trabajo de graduación. 



A. P/\.RTE l. 

PREGUNTAS: 

l. ¿Qué tipo de bebidas no carbonatadas eiaboran? 

JUGOS ( ) 

OTROS : 

REFRESCOS ( ) 

2. ¿Para 9111~ tipo de presentación poseen equipo? 

,-:. 1\ PT 1:' T,lD• 
'-JC'l..LJL...,.L,-' .J. '-J.l.. Tamaños: 

iO 

TES ( ) 

----------------
BOLSA: Tamaños : 

BOTELLAS PLASTICAS: Tamaños: ---

OTROS: 

3. ¿En qué basan sus programas de producción? 

EN PEDIDOS ( ) 

OTROS: 

EN LOTES ( ) 

4. ¿Según ei tipo de envasado, qué cantidad de maquinaria habiiitada poseen? y, 

¿Cuái es ia capacidad teórica de producción por máquina o iínea de producción? 

TIPO DE 
EN'i/ASADO 

( Gabie-Top 

i Bolsa de Polietileno 
l 
1 Botella Plástica ¡ 
! otros: 
i 

CANTIDAD DE 
.MAQUINAS 

H.~ .. BILES 

CAPACIDAD X 
HORA.DE 

PRODUCCION 

5. ¿Cuái es su promedio mensuai de Producción por tipo de envasado? 

PARA GABLE-TOP: PARA BOTELLA .. PLASTICA: 

PARA BOLSA POLIETILE~O: OTROS: 
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6 . ¿ Qu¿ cantidad de personas se involucran directamente en la producción por iínea 

o máquina? 

PARA GABLE-TOP: PARA BOTELLA PLASTICA: 

PARA BOLSA POLIETILENO: OTROS: 

7. ¿Cuánto es su tiempo de preparación de la máquina y equipo para producción? 

PARA GABLE-TOP: ___ mm PARA BOTELLA PLASTICA: ___ mm 

PARA BOLSA POLIETILENO: mm OTROS: mm ---

8. ¿A cuánto asciende su UTILIZACION DE LINEA? 

PARA GABLE-TOP: % PARA BOTELLA PLASTICA: % --- ---

PARA BOLSA POLIETILENO: ~'o OTROS: % --- ---

9. ¿A que porcentaje asciende ia distribución de la bebida de naranja (jugo) por 

presentación en íos diferentes tipos de envasado? 

1 1/7 lt. [ 1/4 lt. l 1/2 lt. l 1.0 lt. 
1 1 1 1 ! 

1/2 gl. 1, 1.0 gl. 1, 

1 1 

(Gable-Top i 
i 1 

! 
l 

/ 

l 
¡1 Bolsa Polietileno / 
\ \ 

r
1 Botd!a Plástica 
1 

r, 1 

B. PARTE 2. 

PREGUNTAS: 

! 
l 
. 
l. 

,1 

-- l 
,1 

l 
,1 

1 

í. ¿ Existe un departamento o sección de planificación dentro de ia empresa? 

SI ( ) NO ( ) 

Si su respuesta es afirmativa, ¿ C uaies son algunas de las funciones del área de 

planificación? 



2. ¿Con base a que se pianea ia producción? 

a) PRONOSTICO DE VENTAS ( ) 

b) EXPERIENCIA PROFESIONAL ( ) 

c) PEDIDOS ( ) 

d) ROT ACION DE SALIDAS ( ) 

OTROS --

3. ¿Con qué frecuencia reaiizan la planeación de la producción? 

a) DIARIAMENTE ( ) 

b) SEMANALMENTE ( ) 

c) QUINCENALtvIENTE ( ) 

OTROS: 

d) 

e) 

f) 

IvíENSUALMENTE 

ANU ALivíENTE 

PARA CINCO A.1"JOS 

( ) 

( -, 
\ / 

( ) 

------- --- ----- ------------

4. ¿ Quién departamento establece las cantidades a producir en la empresa? 

a) DEPARTA.MENTO DE VENTAS ( ) 

b) DEPARTAMENTO DE PRODUCCION ( ) 

c) DEPARTArvíENTO DE DESPACHO ( ) 

OTROS: ---------------------------

i2 

5. ¿ Con la actual forma de trabajo, se cumple siempre con el programa de 

producción establecido? 

SI ( ) 

¿PORQUE?: 

NO ( ) 
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6. ¿Qué método o t¿cnica de pianeación utiiizan para programar la producción? 

a) PLANEA.CION DE L.\ PRODl'CCíO'.'J ....... ( ) 

b) BALANCE DE LINEA .......... ... ... .... .... ......... ( ) 

e) CPrví/PERT-COSTO ... .... ....... ...... ........ .... ..... ( ) 

d) PROGRAivíACION LINEAL. ...................... ( ) 

e) LOTE ECONOMICO .... ....... ................ ....... ( ) 

f) PROGRAivíACION DE PRODUCCION ........ ( ) 

g) PRESUPUESTOS ............ ... ..... ..... .... .. ........ ( ) 

h) DIAGRArvíA DE GANTT ............................ ( ) 

i) .. BALANCE DE YLt.~TERLLl~LES .... ...... ........ .. ( ) 

OTRAS: -----------------------

7. ¿Qué difícuitades han tenido al establecer la planeación de ia producción con las 

técnicas anteriores? 

C. PARTE 3. 

PREGlTÑTAS: 

1. ¿ Qué tipo de controles existen en ia empresa? 

a) CONTROLES DE CALIDAD ... ...... ..... ................. .. ( ) 

b) CONTROLES DE MANTENIMIENTO ............. : .. .. ( ) 

e) CONTROLES DE MATERIA PRI:tvíA ............ ." ...... .. ( ) 

d) CONTROLES DE PRODUCTO EN PROCESO .. .... ( ) 

e) CONTROLES DE PRODUCTO TERMINADO ... .... ( ) 

!) CUN tKUL.t,S Ut, PtKSUNAL ................................ ( ) 

OTROS: 



2. Explique en qué forma efoctúan íos controies que marcó en ia pregunta anterior 

3. De manera específica, ¿Qué métodos o técnicas utiiizan para controiar? 

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

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

e) CONTROL DE INVENTARIOS ......... .. ..... ... ...... ( ) 

d) DIAGRAMA CAUSA-EFECTO .... ..................... ( ) 

OTROS: 

4. ¿Qué problemas inciden para la correcta apiicación de las técnicas de control? 

5. ¿Se tiene algún control para disminuir las averías y desperdicios del proceso de 

producción? 

NO ( ) SI ( ) 

EXPLIQUE: ---------------------------

6. ¿Se tienen establecidos Puntos Críticos de Control? 

SI ( ),¿ Cuáles son? NO ( ),¿Por qué? 

7 ; nué tipo de estándares de control utilizan? . (..,'<. 

a) DE TIEMPO ....... ... ( ) d) FISICOS .... ........... ( ) 

b) DE CAPITAL. .. ... .. ( ) f) DE PROGRAMAS .. ( ) 

c) DE INGRESO ... .. .. . ( ) g) OTROS ____________ _ 
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D. PARTE 4. 

PREGUNTAS: 

í. Indique las relaciones que tiene el área de Producción con ias otras áreas de ia 

empresa para iievar a cabo la pianeación y control. 

[AREA 
,1 

J Bodegas 

¡Compras 

Control de Calidad 

~ ' . . .,, .raoncac10n 

Finanzas 
1 

[RELACION 

! 

¡ 
1, 

¡ Ingeniería . ¡ 

1 

Investigación, diseño y 1 

desarrollo de productos 
' -
i Jvf::mtenimifmto 

1 Personaí 

Ventas 

1 

i 
i 



2. Escriba ei nombre de ios formularios que utiiizan para relacionarse con las 

dit~rentes áreas de ia empresa. 

iA.REA 
i, 

1 Compras 
,1 

Control de Calidad 

.,....... '\ • • r r aoncac1on 

Finanzas 
l 
j l ·1 O""'º~.:,., • .;., 

i NCHvlBRE DEL (LOS) FORivlULARIO(S) l . , . , 

\ 

1 

1 I . . ' ¿· ~ j nvestigac1on, 1seno y\ 
) desarrollo de productos ,1 

/ Personal / 

1 Ventas / 
l . 

lo 



ANEX0No3 

PRONOSTICO DE VENTAS 
( Por sistema de envasado y presentación ) 

FECHA: CODIGO DE BEBIDA : ------

ELABORADO POR : CODIGO DE SABOR : 

MES Gl/4 Gl/2 Gl/1 TOTAL B 1/2 B 1/4 TOTAL p 1/4 p 1/1 P9/5 P 19/5 TOTAL 

ENERO 

FEBRERO 

MARZO 

ABRIL 

MAYO 

JUNIO 

JULIO 
' AGOSTO 

SEPTIEMBRE 

OCTUBRE 

NOVIEMBRE 

DICIEMBRE. 

TOTAL 

F: ______ --=--_ 
GTE. DE VENTAS 

-.• _¡ 



Objetivo 

Instructivo para llenar el formulario: PRONOSTICO DE VENTAS 
(por sistema de envasado y presentación) 
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Detallar de forma especifica el número de unidades a vender por sistema de envasado y 

presentación para el A .. fio XXXX y, para cada sabor en particular. 

Contenido 

• Fecha: día, mes y año en que se elabora el Pronóstico de Ventas. 

• Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Pronóstico de Ventas. 

• Sabor: nombre del sabor a vender en los tres tipos de envasado. 

• Código de Bebida: código del tipo de bebida a producir, ya sea Jugo, Té, o Refresco. 

• Total 1: Cantidad en unidades de producto a vender por sistema de envasado para el 

AñoXXXX. 

• Total 2: Cantidad en unidades de producto a vender por presentación para el Año 

xxxx. 

• 1!Ies: representan el numero de unidades a vender para los meses del Año XXXX. 

Utilización 

a) El Pronóstico de Ventas por sistema de envasado y presentación deberá elaborarse por 

el Gerente de Ventas. 

b) El Pronóstico de Ventas deberá elaborarse como rmmmo en original y copia. El 

original será enviado a la Dirección de la empresa y en caso de aprobación pasa luego 

al Departa.mento de Planeación; la copia es utilizada por el Departamento de Ventas. 

c) El Pronóstico de Ventas por sistema de envasado y presentación se emitirá una vez por 

año. 



MES Jugo 
ENERO 
FEBRERO 
MARZO 
ABRIL 
MAYO 
JUNIO 
JULIO 
AGOSTO 
SEPTIEMBRE 
OCTUBRE 
NOVIEMBRE 
DICIEMBRE 
TUTALZ 

ANEXONo4 

PRONOSTICO DE VENTAS 
( Por tipo de envasado, Incluye todos los sabores ) 

li"' MI .R - TUt' HUTELLA t'LA1SllLA 

Te TOTAL1 Jugo Refresco TOTAL 1 Jugo 

. 

..,, 11 """- l'LA:S IlLA 

Refresco TOTALl 

NOTA: NuJJie~os en miles de unidad~s. 

F: F: 
Elaborado por Autorizado por 

'·0 



Objetivo 

Instructivo para llenar el formulario: PRONOSTICO DE VENTAS 
(por tipo de envasado y para todos los sabores) 
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Detallar la cantidad de producto en unidades, que el mercado de consumo demandará 

para un año en particular; se presentará por tipo de envasado y a la vez incluirá 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 año, (dé 

Enero a Diciembre) 

• Sistemas de Envasado: se detallaran los tres tipos de envasado, como son: Gable-Top, 

~otella Plástica, Bolsa de Polietileno. Para cada uno de ellos se escribirán las 

cantidades en unidades por tipo de bebida. 

• Total 1: se escribirá la sumatoria en unidades de la cantidad producto a vender 

• Total 2: se escribirá la sumatoria en unidades de la cantidad de producto a vender por 

tipo de bebida en cada sistema de envasado, para conocer la proyección anual de 

ventas. 
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V tilización 

a) El Pronóstico de Ventas por tipo de envasado y tipo de bebida será elaborado por el 

Gerente de Ventas. 

b) El Pronóstico de Ventas deberá elaborarse como mínimo en original y copia. El 

original será enviado a la Dirección de la empresa y en caso de aprobación pasa luego 

al Dep<.Uiamento de Planeación; la copia es utilizada por el Departaménto de Ventas. 

e) El Pronóstico de Ventas por sistema de envasado y presentación se emitirá una vez por 

año. 

..! ; 



CODIGODE 
BEBIDA s 

FECHA: 

ANEXONo.5 

PRONOSTICO DE PRODUCCION 
( STOCK - PRODUCCION - VENTAS) 

- ----------
ELABORADO POR : ____ _ _ SABOR: 

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL 
p V s p V s p V s . p V 

MAYO 
s p V s 

JUNIO 
p V 

' J l · J 



Instructivo para llenar el formulario: PRONOSTICO DE PRODUCCION 
(Stock-Produccion-Ventas) 

Objetivo 

Recopilar los datos calculados a partir de la Técnica Stock-Produccción-Ventas. a 

manera de obtener un panorama completo del numero de unidades a producir y mantener 

en inventarios (inicial y final), para cada mes del año; partiendo del Pronóstico de Ventas 

Contenido 

• Fecha: día, mes y año en que se elabora el Pronóstico de Producción. 

• Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Pronóstic0 de Producción. 

• Sabor: nombre del sabor a producir en los tres tipos de envasado. 

• Código de Bebida: código del tipo de bebida a producir; ya sea Jugo, Té, o Refresco. 

• :tv1es: representan el numero de unidades a producir y a mantener en inventario (inicial 

y final) para los meses del Año XXXX. 

Utilización 

a) Se deberá utilizar el Pronóstico de Producción para cada sabor.de-bebida, con el.objeto 
•·· 

de conocer su producción anual. 

b) El Pronóstico de Producción lo elaborara el encargado de la Planeación de la 

producción. 

e) El Proµóstico de Producción se deberá elaborar en original y copia. ambos para uso del 
..... . 

Departamento de Planeación. 

d) El Pronóstico de Producción se emitirá una vez por año'. 



ANEXONo6 

REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES 

FECHA: 

ELABORADO POR : 

MA'fl:sKJA l'RIMA ENEKU 1 - MARZO AHKII MAYU JUNIU JULIO AGOS'tu ::í.ls.t'I. Ul,;1UHKE NUVIEMHK.ls 

F: 
Depto. de Planeacion 

IJI ·1a.i·MU:Utt IUIAL 

f,_J 

+-
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Instructivo para llenar el formulario: REQUERIMIENTOS DE l\!Li\ TERIA 

PRTh1A Y i\'Li\ TERIALES 

Objetivo 

Presentar y condensar las cantidades de materia prima y materiales a necesitar para 

cumplir con el Plan de Producción Anual, considerando los tres tipos de envasado. 

Conteiúdo 

• Fecha: día, mes y m1o en que se elabora el Cuadro de Requerimiento de Materiales. 

• Elaborado por: nombre de ia persona que lo elabora. 

• }vfateria Prima : se detallaran los nombres de los materiales y materias primas que se 

necesitaran según el Plan de Producción Anual. 

• Cantidad y Unidad: se escribirán para cada mes del año y para cada materia prima o 

material, la cantidad a utilizar con su respectiva unidad de medida. 

• Total: representa la cantidad total de materiales y materias primas para el año. Esta 

cantidad es necesaria para la planificación de pedidos. 
.~ :; 

. ,;, 

Aplicación 

a) El Cuadro de Requerimientos de Iviateria Prima y Ivlaüiriales deberá ser elaborado por 
. - . 

el encargado de la Planeación de la Producción .. -- ' 

b) El Cuadro de Requerimientos de Materia Prima y Materiales se_ q.eberá elaborar como 

mínimo en original para el Departamento de Planea~ión: .. 
e) El Cuadro de Requerimientos de Materia Prima y Materiales se' e~tirá una vez por 

aüo. 



CODIGO BEBIDA 

TOTAL 

FECHA: 

ANEXONo7 

REQUERIMIENTOS DE MAQUINARIA 
( Hrs. - Maquina ) 

---------- -

ELABORADO POR : 

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO 

TIPO DE ENVASADO : 

JULIO AGOSTO 

----- - - -

SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 

F: _ _ _ _ _ _ _ ____ _ 
DEPTO.DEPLANEACION 

TOTAL 

, . ..) 
O ·. 



Instructivo para llenar el formulario: REQUERUvIIENTOS DE lVU.QFINARIA 

Objetivo 

Presentar y condensar la cantidad de horas-máquina a necesitar para cumplir con d 

Plan de producción Anual, según tipos de envasado. 

Contenido 

• Fecha: día, mes y año en que se elabora el Cuadro de Requerimiento de Maquinaria. 

• Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Cuadro de Requerimiento de 

Maquinaria. 

• Tipo de Envasado: se detallara el nombre del sistema de envasado; ya sea Gable-Top, 

Botella Plástica, o Bolsa de polietileno. 

• Código de Bebida: código del tipo de bebida a producir; ya sea Jugo, Té, o Refresco. 

• horas-máquina: se detallaran la cantidades de Horas-Ivfaquina para cada uno de los 

meses del año. 

• Total: representa la sumatoria del numero de Horas-Maquina necesarias al mes para 

cada bebida a producir según su sistema de envasado. 

Aplicación · 

a) El Cuadro de requerimiento de horas-máquina deberá ~labor~.rlo d encargado de la 

Planeación de la Producción. 

b) El Cuadro de Requerimiento de Horas-Maquina deberá daborarse corno mínimo en 

original para d Departamento de Planeación. 

e) El Cuadro de Requerimiento de Horas-?viaqu:ina se emitirá una vez por aüo. 



CODIGO BEBIDA 

TOTAL 

FECHA: 

ANEXONo8 

REQUERIMIENTOS DE MANO DE OBRA 
( Hrs. - Hombre ) 

-----------

ELABORAD O POR : TIPO DE ENVASADO : -------

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE 

F : 
DEPTO. DEPLANEACION 

DICIEMBRE TOTAL 

¡._j 

G0 
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Instructivo para Henar el formulario: REQFEREvIIENTOS DE j\;L-\.NO DE OBR4. 

Objetivo 

Presentar y condensar las horas-hombre que se necesitaran para cumplir con el Plan de 

Producción Anual, según tipo de envasado o Línea de Producción. 

Contenido 

• Fecha: día, mes y año en que se elabora el Cuadro de Requerimiento de Mano de 

Obra. 

• Elaborado p9r: nombre de la persona que elabora el Cuadro de Requerimiento de 

Mano de Obra. 

• Tipo de Envasado: se detallara el nombre del sistema de envasado; ya sea Gable-Top, 

Botella Plástica, o Bolsa de polietileno. 

• Código de Bebida: código del tipo de bebida a producir; ya sea Jugo, Té, o Refresco. 

• horas-hombre: se detallaran la cantidades de horas-hombre para cada uno de los meses 

del año. 

• Total: representa la sumatoria del numero de horas-hombre necesarias al mes para 

cada bebida a producir según su sistema de enva5ado. 

Aplicación 

a) El Cuadro de Requerimiento de Mano de Obra deberá elaborarlo el encargado de la 

Planeación de la Producción. 

b) El Cuadro de Requerimiento de Mano de Obra se elaborara como mínimo en original 

para el Departamento de Planeación 

e) El Cuadro de Requerimiento de Mano de Obra se emitirá una vez al año 



ANEXONo9 

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

ELABORADO POR : _ ______ FECHA: 

PERIODO: 

NOMBRE DE MAQUINA TIPO DE INICIO DE FECHA DESCRIPCION 
MANTENIMIENTO REPARACION DISPONIBLE DE REP ARACION 

F: _________ _ 

Jefe de Mantenimiento 



Instructivo para llenar el formulario: PROGRl\.i\-ii\. DE lVL,\,.l\J"TENi lVIIENTO 

PREVENTIVO 

Objetivo 

3l 

Mantener infom1ado al Departamento de Planeación sobre la cantidad de maquinaria y 

eqúipo disponible para el periodo de un mes; es decir, aquí se detallaran especificaciones 

de la maquinaria y equipo y sus respectivas horas o días de mantenimiento preventivo. 

Contenido 

• Fecha: día, 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 realizará el mantenimiento preventivo. 

• Nombre o Código de la Maquina o Equipo: se detallara el nombre de la maquina a la 

que se le realizara el mantenimiento.p,reventivo. 

• Fecha Inicio: fecha programada para iniciar con el mantenin1iento preventivo. 

• Fecha Disponible: fecha programada en la cual la maquina estará disponible para 

operar. 

• Descripción del • 1vlantenimiento Preventivo: se especificaran las actividades de 

reparación,. cambios, etc., que se le realicen a la maquíria. 
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Ctilizadún 

a) El Programa de 1víanknimiento Preventivo deberá ser eiaborado por ei Jefe de 

I\fantenimiento y aprobado por ios Gerentes de Producción y I'víantenimiento. 

b) Ei Programa de Mantenimiento Preventivo deberá eiaborarse en originai, copia y 

tripiicado; el originai para ei Departamento de Pianeación, ia copia para ei 

Departamento de Producción y, ei triplicado para el Departamento de l'víantenimiento. 

actuaiizarse mensualmente. 



PRODUCTO 

; 

. 
' . 

ANEXONo.10 
CUADRO DE ROTACION DE SALIDAS 

FECHA: 

ELABORADO POR : ------

DISPONIBLE CONSUMO PROMEDIO ALCANCE 

DIARIO (DIAS) 

., 

~ i 

' 
\ 

LOTEl VENCE L0TE2 VENCE 

F: 
Encargado de Bodega de 

Producto Terminado 

LOTE3 VENCE 



Instructivo para Henar el formulario: CUADRO DE ROTACION DE SALIDAS 

Objetivo 

34 

Proporcionar al Departamento de Planeación infonnación sobre las existencias de 

producto terminado, para que este tome decisiones acorde a sali<hs actuales. 

Contenido 

• Fecha: dí~ mes y afio en que se elabora el Cuadro de Rotación de Salidas 

(diariamente). 

• Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Cuadro de Rotación de Salidas. 

• Producto: código 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 estadísticas las salidas promedios 

diarias esperadas para cada producto. 

• Alcance: es el cociente resultante de dividir lo disponible entre el consumo promedio 

diario. Esto indica la cantidad de días para los cuales aun se tienen existencias 

disponibles. 

• Lote 1,2,3,4: indicaran las ultimas entregas de producto te1minado que el 

Departamento de Producción ha hecho a la Bodega de Producto Tenninado. 

• Vence: indicara la fecha de vencimiento de cada lote de producción 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 T emúnado. 
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Utilización 

a) El Cuadro de Rotación de Salidas lo elaborara el encargado dd inventario de producto 

tenninado de la Bodega de Producto Ten11inado. 

b) El Cuadro de Rotación de Salidas se emitirá como mínimo en original y copia; el 

original para la Bodega de Producto Tenninado, y la copia para el departamento de 

Planeación. 

c) El Cuadro de Rotación de Salidas se emitirá diariamente. 



ANEXONoll 

PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION 

FECHA: ______ __ _ ORDEN No. 

ELABORADOPOR: ____ _ 

CODIGO BEBIDA CANTIDAD HORA INICIO HORAF1NAL No. DE MAQUINA. 

PLANEACION FABRICACION 



Instructivo para llenar el formulario: PROGRA.1VL:\ DIARIO DE PRODUCCION 

Objetivo 

Detallar de manera especifica el numero de unidades a producir en el día, con el fin de 

obtener al final del proceso de fabricación la cm1tidad requerida de productos. 

Contenido 

• Fecha: día, mes y afio en que se elabora el Programa Diario de Producción. 

• Orden: numero correlativo de la Orden de Producción 

• Elaborado por: nombre de la persona que elabora el Programa Diario de Producción. 

• Código de Bebida: código del tipo de bebida a producir; ya sea Jugo, Ti, o Refresco. 

• Cantidad: numero de unidades pr0gramadas a envasar por cada tipo de bebida. 

• Hora Inicio: hora programada en que se iniciara el envasado de cada bebida. 

• Hora Finalización: hora estimada en que se terminara de envasar dicha bebida. 

• Numero de rvfaquina: representa el numero asignado de cada maquina según el 

sistema de envasado de la bebida a producir. 

• Fabricación: nombre y firma del responsable de ejecutar el Programa Diario de 

Producción. 

Utilización 

a) El Programa Diario de Producción será elaborado por el encargado de la Planeación de 

la Producción. 

b) El Programa Diario de Producción debe elaborarse en original..y copia; el original para 
. ·· · ...... · ... 

el Depai1amento de Phmeación y, la copia parad Jefe de Producción. 

e) El Programa Diario de Producción se emitirá diariamente. 
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ANEXONo.12 

REQUISICION DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES 

FECHA: ----------
O RD EN DE PRODUCCION No. 

-----

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD. OBSERVACIONES 

SOLICITADO POR AUTORIZADO POR ENTREGADO POR 



Instructivo para Henar el formulario: REQUISICION DE lVL-\TERIA PRilVIA Y 

l\L\ TERIALES 

Objetivo 

39 

Controlar las salidas de materia prima y materiales en la Bodega de Materia Prima y, 

controlar las entradas de mate1ia prima y materiales al Departamento de Producción. 

Contenido 

• Fecha: día, mes y afio en que se elabora la Requisición de Materia Prima y Materiales. 

• Orden: numero correlativo de la Orden de Producción, para la cual se necesita la 

materia prima. 

• Elaborado por: nombre de la persona que elabora la Requisición de Materia Prima y 

:rviateriales. 

• Cantidad: numero de unidades a necesitar de materia prima según unidad de medida. 

• Unidad: indicara la unidad de medida de los materiales y materia prima solicitados. 

• Observaciones: se anotara cualquier tipo de comentario o info1mación adicional 

requerida. 

Utilización 

. ;. 

a) La Requisición de Materia Prima y Materiales la daborara d Supervisión de 

Producción. 

b) La Requisición de 1,,fateria Prima y Materiales se elaborara en original y copia: el 

original para la Bodega de Materia Prima y . Materiales y la copia para el Departamento 

de Producción 

e) La Requisición de Materia Prima y Materiales se emitirá a diario y según necesidacks 

del Departamento de Producción. 
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ANEXO No.13 

ORDEN DE ENTREGA DE PRODUCCION 

FECHA: 

ELABORADO POR : ORDENNo. 

CODIGODE CAJAS BOLSAS 
BEBIDA CANTIDAD UNIDADES CANTIDAD üNIDADES 

... 

F : F: 
ENTREGO RECIBIO 



Instructivo para Henar el formulario: ORDEN DE ENTREGA DE PRODUCCION 

Objetivo 

41 

Especificar el número de unidades buenas envasadas al final de cada jon1ada diaria de 

trabajo; especificando tipo de bebida. 

Contenido 

• Fecha: día, mes y año en que se elabora la Orden de Entrega de Producción. 

• Elaborado por: nombre de la persona que ejecuta la Orden de Entrega de Producción. 

• Código de Bebida: código del tipo de bebida a producir; ya sea Jugo, Té, o Refresco. 

• Cantidad: numero de unidades envasadas por cada tipo de bebida; se especifican cajas 

o bolsas según tipo de envasado. 

Utilización 

a) La Orden- de Entrega de Producción la empleara el Jefe de Producción. 

_b) Se utilizara el mismo formato de Orden de Entrega de Producción para cualquier 

sistema de envasado, sabor y presentación de bebida. 

c) La Orden de Entrega de Producción se deberá elaborar en original y copia; el original 

para el Departamento de Produc_<;:ión , y la copia para la· Bodega de Producto 

Terminado . 

. d) La Orden de Entrega de Producción se emitirá a diario. 



HOJA DE CONTROL DIARIO DE PRODUCC!ON 
FECHA: _____ _ SUPERVISOR: _______________ _ 

SISTEMA ENVASADO: ________ _ SABOR : -----------

l. PRODUCCION 

PROGRAMADO REAL DIFERENCIA PROGRAMADO REAL DIFERENCIA PROGRAMADO REAL DIFERENCIA 

[l. MATERIALES 

[/l. TIEMPOS µ:~;:~r~~~Yfi'~'.'.'..':!'rJ/$.Til)~J:J<i~'N•kg;_f1~1flk~;;f,:'-§:.:'.;'::!J~iD
1 

f:,~~~~,,'f~&ó~'p1~ª~~M#~qq~ ;~/;2~ CA'~#.~~~Iif&RÁM~~~0ll t >s~::t: ,'f1'Ags .. AJ~f.AN1~0.~:;;~;:_',:('T~ 
SANEO INICIAL 

SANEO FINAL 

CAMBIO SABOR 

CAMBIO TAMAÑO 

TOTAL 

FALTA MATERIALES 

FALTA EQUIPO DE 
MANE.JO DE MATERIALES 

ALIMENTACION 

LIMPIEZA 

TOTAL, 

FALLA MECANICA 

FALTA ENERGIA 

TOTAL 
_,/ 

INICIO ALAS 

TERMINO A LAS 

JORNADA LABORAL 

TIEMPO FUERA TRASIEGO 

TIEMPO EFECTIVO 

TOTAL 
~ 
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Instructivo para llenar el formulario: HO.JA DE CONTROL DIARIO DE PRODlJCCION 

Objetivo 

Registrar las unidades diarias producidas, el consumo de materiales, la distribución de 

tiempo, con el fin de efectuar mediciones sobre el rendimiento de las Líneas de 

Producción, y los recursos que emplean. 

Contenido 

• Fecha: día, mes y año en que se elabora la Hoja de Control Diario de Producción . . 

• Supervisor: nombre de la persona que elabora la Hoja de Control Diario de 

Producción. 

• Sabor: nombre del sabor producido en los tres üpos de envasado. 

• Sistema de Envasado: se detallara el tipo de envasado a producir, como son: Gable

Top, Botella Plástica, Bolsa de Polietileno. 

• PRODUCCION 

⇒ Tamaño: código de la bebida según su presentación 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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~ MATERIALES 

⇒ 1'1ateriales o 1v1aterias Primas: nombre de los materiales a emplear en-el proc-:so de 

producción. 

⇒Cantidad Requerida: cantidad de materiales necesaria para cumplir con la producción. 

⇒ Entrada: cantidad de materiales solicitados en Requisiciones de Materia Prima por el 

Departamento de Producción a la Bodega de Materia Prima. 

de producció11 o 

provenientes de los abastecedores pero descubiertos en el proceso · de producción. 

⇒Consumo Total: cantidad de material utilizado hasta finalizar la producción de ese 

tamaño. 

~ Devolución: cantidad de materiales buenos sobrantes al final de una jornada de trabajo, 

los cuales permanecen como inventarios del Departamento de Producción. 

• TIEMPOS 
" 

⇒ Paros Programados: es el tiempo exacto en horas y minutos utilizado en aquellas 

actividades necesarias l1: obligatorias para el cumplimiento del Programa Diario de 

Producción; tales corno: saneos, lavados por cambio_ de sábor, <;1-justes por cambio de 

presentación o tamaño. 

=> Paros No Programados: es el tiempo empleado en_ activ_idad~s no previstas que detienen 
~ . > 

la secuencia normal del proceso de producción, por ejemplo: falta o demora de traslado 

de materia prima a producción, paros por · muestreos o prÜebas imprevistas del 

Depa.tiamento de Control de Calidad, etc. 
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=> Paros ~Iecánicos: es el tiempo perdido provocado por fallas mecánicas en las maqui.nas 

o equipos, tales como: fallas en transpo1iadores, fallas en maquinas envasadoras. fallas 

en compresores de aire, etc. 

⇒ Distribución de Tiempo: es el tiempo o duración de la jornada de trabajo del día, 

incluyendo los paros. 

Utilización 

a) La Hoja de Control Diario de Producción deberá ser elaborada por el Supervisor o Jefe 

encargado de la producción. 

b) La Hoja de Control Diario de Producción se elaborara en original y copia; el original 

para el Departamento de Producción y, la copia para el Departamento de Planeación. 

e) La Hoja de Control Diario de Producción se emitirá a diario y por maquina o Línea de 

Producción. 



ANEXONo.15 

CUADRO DE INVENTARIO DE MATERIA PIUMA 

FECHA: ---- - - - ---- -
ELABORADO POR: 

MATERIAL EXISTENCIA CONSUMO ALCANCE PEDIDOS EN TRANSITO NUEVA 
CANTIDAD UNIDAD PROMEDIO (MESES) CANTIDAD LLEGAl)A EXISTENCIA 

' 

. 

'· : 
: 

. , .. ~ . . , 

' .:, 

F: 
Depto. de Materiales 

' 

NUEVO 
ALCANCE 

_¡ __ 

o. 
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Instructivo para llenar el formulario: CUADRO DE INVENTARIO DE l\1A TERIA PRTh1A 

Objetivo 

Infom1ar sobre la existencia de materia prima y materiales a los depaiiamentos de 

Planeación, Compras y Producción, para que analicen inventarios y tomen decisiones para 

que actúe Compras. 

Contenido 

• Fecha: dí~ mes y año en que se elabora el Inventario de Materia Prima y Materiales. 

• Elaborado por: nombre de la persona que elaboró el Cuadro de Control de Inventario 

de Materia Prima y Tviateriales. 

• Tviaterial: se detallaran los nombres de todos los materiales utilizados en el proceso de 

producción. 

• Existencias: inventario fisico de cada uno de los materiales con su respectiva unidad de 

medida. 

• Consumo Promedio Mensual: estadística de la cantidad de materiales consumidos en 

el mes. 

• Alcance: es el cociente de dividir las existencias entre el consumo promedio mensual 

para cada uno de los materiales. 

• Pedidos en Tránsito: se detallaran las cantidades y fechas estimadas de llegada de los 

materiales en transito. 

• Nueva Existencia: sumatoria de existencias mas pedidos en transito. 

• Nuevo alcance: cociente resultante d·e dividir la nueva existencia entre el consumo 

promedio mensual. 



• Nuevo aicance: cociente resuitante de dividir ia nueva existencia entre ei consumo 

promedio mensuai. 

• Jefo dei Depa1tamento: nombre y fim1a dei encargado de ia Bodega de Materia Prima 

y Materiaies. 

Utilización 

a) Ei Controi de ínventario de Materia Prima y Materiaies io deberá de eiaborar ei Jefo de 

ia Bodega de Materia Prima. 

b) Ei Controi de ínventario de rvíateria Prima y Materiales deberá elaborarse en originai, 

dupiicado y triplicado. El originai para ei Departamento .de ·Pianeación. ei dupiicado 

para el Departamento de Compras y, ei triplicado para ei Departamento de Producción. 

c) Ei Control de ínventario de Materia Prima y Materiales deberá emitirse semanalmente. 

·,!r 



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 



Instructivo para Henar el formulario: ORDEN DE PEDIDO DE l\1ATER1ALES 

Objetivo 

50 

Especificar la cantidad de materiales a comprar necesanos para el proceso de 

producción. 

Contenido 

• Fecha: día, mes y año en que se elabora la Hoja de Control Diario de Producción. 

• Departamento: entidad organizativa de la empresa que elabora la Orden de Pedido. 

• Orden de Pedido: numero correlativo de la Orden de Pedido de :Materiales. 

• Proveedor: nombre del suministrante sugerido por el departamento que elabora la 

Orden de Pedido. 

• Cantidad: numero o cantidad de materiales requeridos. 

• Unidad: nombre de la unidad de medida de cada material. 

• Detalle: nombre especifico o descripción de los materiales solicitados. 

• Valores: en caso de conocer precios el departamento que. elabora la Orden de Pedido 

debe anotarlos. 

• Solicitado por: nombre y firma de la persona que solicita_ los materiales en la Orden de 

Pedido. 
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Aplicación 

a) La Orden de Pedido de \íateriaies deberá ser elaborada por d encargado de ia sección 

o departamento que soiicita ios materiaies. 

b) La Orden de Pedido de rvíateriales deberá elaborarse en original, dupiicado y tripiicado 

y, cuadrupiicado. Ei originai para ei Departamento de Compras, el dupiicado parad 

Proveedor, ei triplicado para la Bodega de Materia Prima y I\1íateriaies y, ei 

cuadmpiicado para ia persona que eiaboro ia 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 

la. 2a. 3a. 4a. 

EQUIPO Y MAQUJNARIA 
CARACTERJSTICA ESTANDAR OBSERVACIONES RECOMENDACIONES 

lll. 2a. 3a. 4a. 

PRODUCTO EN PROCESO 
CARACTERISTICA ESTANDAR OBSERVACIONES RECOMENDACIONES 

la. 2a. 3a. 4a. 

PRODUCTO TERMINADO 
CARACTERISTICA ESTANDAR OBSERVACIONES RECOMENDACIONES 

la. 2a. 3a. 4a. 

., 

· • - '. 

52 
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Instructivo para llenar el formulario: TABLA DE ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS 
CRITICOS DE CONTROL 

Objetivo 

Recopilar infom1ación para efectuar análisis, seguimientos y recomendaciones o 

soluciones a problemas o fallas que se puedan tener en puntos o actividades consideradas 

de riesgo. 

Contenido 

• La tabla se divide en cuatro secciones: 

⇒ Materia Prima y Materiales, 

⇒ Ivlaquinaria y Equipo, 

⇒ Producto en proceso, 

⇒ Producto Tenninado. 

• Para cada sección se deberá incluir: 

⇒Características: es decir los parámetros a analizar, por ejemplo para el producto en 

proceso o tenninado puede ser su grado Brix. 

⇒ Estándar: será el rango admisible bajo el cual se harán los análisis, observaciones y 

recotnendaciones pertinentes. 

⇒Observaciones: se deberán anotar las variaciones según el numero de observaciones a 

efectuar. 

⇒ Recomendaciones: se detallaran los aspectos o soluciones adecuadas para minimizar las 

dificultades según d criterio del encargado de la tabla 



Utilización 

a) La persona encargada de utiiizar ia tabia será ei SuperYisor o Jd'c de Producción. 

b) Se eiaborara ia tabia en originai y copia. Ei originai para d Departamento de 

Producción y ia copia para ei Departamento de Controi de Calidad. 



ANEXO# 18 RESUMEN DE FORMULARIOS 

DOCUMENTO LLENADO POR COPIAS DESTINO FRECUENCIA 

PRONOSTICO DE VENTAS Gerente de Ventas 1 Dirección General 1 vez por año 
2 Departamento de Ventas 1 vez por año 
3 Planeación 1 vez por año 

PRONOSTICO DE PRODUCCION Ene. de Planeación 1 Departamento de Producción l vez por afio 
2 Planeación 1 vez por afio 

REQUERIMIENTO DE MATE RIA Ene . de Planeación 1 Departamento de Compras 1 vez por afio 
PRIMA 2 Planeación 1 vez por afio 
REQUERIMIENTO DE Ene. de Planeación 1 Dirección General 1 vez por afio 
MAQUINARIA 2 Planeación 1 vez por afio 
REQUERIMIENTO DE MANO DE Ene. de Planeación 1 Departamento de Personal 1 vez por afio 
OBRA 2 Planeación 1 vez por afio 
PROG. DE MTTO . PREVENTIVO Jefe de Mtto. 1 Planeación 1 vez por afio 

2 Departamento de Producción 1 vez por año 
3 Departamento de Mantenimiento 1 vez por afio 

CUADRO DE ROTACION Ene. de Inventario 1 Planeación 1 vez por día 
DE SALIDAS de Producto Termin. 2 Bodega de Producto Terminado 1 vez por día 
PRORAMA DIARIO DE Ene. de Planeación 1 Departamento de Producción 1 vez por día 
PRODUCCION 2 · Planeación 1 vez por día 
REQUISICION DE MATE RIA Supervisor de 1 Bodega de Materia Prima 1 vez por día 
PRIMA Producción 2 Planeación 1 vez por día 

3 Departamento de Producción 1 vez por día 
ORDEN DE ENTRGA DE Supervisor de 1 Bodega de Producto Terminado I vez por día 
PRODUCCION Producción 2 Planeación I vez por día 

3 Departamento de Producción 1 vez por día 
HOJA DE CONTROL DIARIO DE Supervisor ,.de 1 Planeación 1 vez por día 
PRODUCCION Produción 2 Departamento de Producción 1 vez por día 
CUADRO DE INVENTARIO DE Jefe de Bodega d,é 1 Departamento de Planeación 1 vez por semana 
MATERIA PRIMA Materia Prima • ¡. ·· 2 Departamento de Compras 1 vez por semana 

:~ 3 Planeación 1 vez por semana 
ORDEN DE PEDIDO DE Ene. de la sección 1 Departamento de Compras Cuando se necesite 
MATERIALES que solicita los 2 Proveedor Cuando se necesite 

materiales 3 Bodega de Materia Prima Cuando se necesite 
4 Sección que emite la Orden Cuando se necesite 

TABLA DE ARPCC Ene. del proceso o 1 Departamento de Control de Calidad Según lo indique la 
actividad del PCC 2 Departamento de Producción Técnica 

V, 
V, 
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1- A. LIBROS 

ALFORD L - BANGS John. Manuai de ía producción ( Níéxico 1994) 

ARJONA Antonio. Planeación v controi de ia producción ( l'víéxico - s.f. ) 

BEDWORTH Davis - BAILEY James. Sistemas integrados de controi de 

producción (rvíéxico i992) 

BIEGEL John. Control de producción ( México - s.f. ) 

BUFFA Elwood. Administración de la producción v operaciones ( Ivíéxico- s.f. ) 

GOMEZ Guiliermo. Pianeación v organización de empresas ( ~íéxico - s.f. ) 

.. 
KOONTZ Harold - \vEIHRICH Heinz. Administración ( \íéxico í 990 ) 

:víASTRETTA Giiberto. Administración de ios sistemas de producción ( \foxico -

s.f.) 



.\íONKS Joseph. Administración de operaciones ( I:vkxico - 1989 ) 

REYES P. Agustín. Administración de empresas ( M¿xico - s.f. ) 

RIGGS James. Sistemas de producción ( México- s.f. ) 

SENN James A. Anáiisis y diseño de sistemas de información ( México 1994 ) 

.1:) . R.t, V l:STA:S 

ASOCIACION SALVADOREÑA DE INDUSTRIALES (ASI). Directorio de 

Empresas Asociados ( El Salvador i995 ) 

J 

BEVERAGE \VORLD. Beverage \Vorid ( Octubre 1995 ) 

C A.'.víARA DE COrvíERCIO E INDUSTRIA DE EL SAL VADO R. Directorio de 

( 
Asociados( El Salvador 199 5 ) 
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