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Extrusion

IGER

Pellet

Sémola de maiz

GLOSARIO

La extrusion es un proceso mediante el cual una
mezcla de materiales se somete fuerzas de presion y
cizalla, que transforman su estructura molecular
permitiendo crear nuevas formas y texturas. El
proceso combina varias operaciones como mezclado,

amasado, cizalla y formacion.

Instituto Guatemalteco de Educacion Radiofénica.

Extruido de maiz deshidratado. Pasta para la
elaboracion de boquitas (snacks), elaboradas con

bases de trigo, papa o maiz principalmente.

La sémola de maiz sin germen es el alimento que se
obtiene de los granos de maiz, Zea mays L.,
maduros, sanos, sin germen, exentos de impurezas,
moho, semillas de malas hierbas y otros cereales,
mediante un proceso de molienda se pulveriza y
alcanza un grado apropiado de finura y se le quita
casi completamente el salvado y el germen. Los
principales usos de la sémola de dentro en la
industria son: bases para boquitas o snacks de

extruidos.
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Sémola premiun

Sémola valium

Slurry

Sociedad en comandita

Trazabilidad

Mezcla de sémola de origen dominicano, con
colorante; utiizada para la elaboracion de
productos de la marca Sabritas.

Mezcla de sémola de origen guatemalteco con
sémola de origen dominicano, utilizada para la

elaboracién de productos de la marca Filler’s.

Mezcla de aceite y condimento, que se usa para
sazonar los diferentes productos elaborados por

extrusion.

Aquella en que hay dos clases de socios. Unos
con derechos y obligaciones como en la sociedad
colectiva, y otros, llamados comanditarios, que
tienen limitados a determinada cuantia su interés

y su responsabilidad.

Es un atributo de una materia prima, producto
procesado, producto terminado o producto en los
puntos de venta, que permite determinar en qué
estado del proceso se encuentra y las variables

gque existen en cada una de las etapas
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RESUMEN

La materia prima es uno de los mayores costos significativos en empresas
manufactureras, por lo que el costo directo de produccion, es el indicador o el
parametro, que sirve a los directivos, para decidir y determinar como se
administran las actividades dentro de la misma. Debido a la necesidad de
controlar el costo directo de produccion surge el mantener un balance de

materiales.

El balance de materiales es la distribuciéon equitativa de los insumos por
medio de un sistema que se compone de un conjunto de actividades en donde
el objetivo es controlar el uso eficaz y eficiente de los insumos dentro de una
empresa. Por lo tanto, para determinar los consumos de materiales es
importante que defina una metodologia, para obtener los datos que serviran
como base para el control del rendimiento de los mismos, tomando en cuenta
que existen diferentes insumos que alimentan el proceso de transformacion,

gue conllevan a tener diferentes sistemas de control.

El recurso humano es uno de los mas importantes dentro del sistema de
control del balance de materiales, pues depende de qué tan bien conocen las
actividades que realizan y estén capacitados para controlar e informar, los
diferentes consumos diarios que se tiene, para obtener los datos reales en el

momento de analizar el cuadre de producto terminado.
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La productividad de la empresa depende de cdmo se administran los
recursos, por lo que la funcionalidad que tiene la bodega de materia prima como
la de bodega de producto terminado, es sumamente importante ya que de ellas

se espera obtener los resultados de los rendimientos y usos de los materiales.

La importancia que tiene de la interpretacion de los resultados o datos
obtenidos pueden influir al tomar una decision, al presentar el estatus de la
empresa, y observar las actividades que a la empresa representan un gasto por

la mala que se tiene de los recursos.

Toda empresa manufacturera debe de ser conocedora del impacto que
ocasiona en el medio, ya que se encuentra inmersa a generar dentro de sus
actividades en el proceso de trasformacion, cierto tipo de contaminacién al
medio ambiente, uno de éstos y el mas importante es la contaminacion del
agua; por lo tanto, es necesario entonces tomar conciencia de los escasos
recursos naturales, ya que es un problema global, y conocer asi las medidas de

mitigacion que existen para el control de los mismos.
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OBJETIVOS

General

Crear un sistema de control de balance de materias primas vy
produccion para la administraciéon del costo directo, en el departamento de

Ingenieria, en una planta de productos alimenticios del grupo Fritolay.

Especificos

1. Implementar criterios de ingenieria industrial para revisar y actualizar el
rendimiento de la materia prima principal para la administracién de los

recursos.

2. Determinar e identificar los puntos de mejora para el control de los

consumos e inventarios diarios, de las materias primas principales.

3. Implantar y elaborar formatos o reportes que sirvan para controlar las

requisiciones de materiales.

4. Disefiar un sistema de control del balance de materias primas y

produccion para el control del costo directo.
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5. Centralizar la informacion recopilada en los diferentes puntos
involucrados para el sistema de control de materias primas vy el cuadre

de produccién.

6. Proponer un método de manejo y eliminacibn de desechos para las
formas en que se recolectan y se eliminan los mismos dentro de la

empresa.
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INTRODUCCION

Actualmente, para toda empresa el control es la funcion fundamental de
la ingenieria y la administracion cuyo propésito principal es de medir, evaluar y
ajustar el proceso de un producto de tal manera que se cumplan con los
objetivos deseados dentro de sus especificaciones planeadas de acuerdo con

los factores de costos y seguridad.

Debido a la constante competencia en el mercado, las empresas han
tenido que recurrir a la utilizacion de métodos para conservar un crecimiento
retador, sostenible y rentable, por medio de la apertura de nuevos mercados y
mantenerse en ellos; para ello se realizé un estudio profesional supervisado en
la fabrica de Productos Alimenticios René y Cia., es una sociedad comandita

por acciones, que pertenece a la casa matriz Fritolay,

Esta empresa se dedica a la elaboracion de snacks de sémola, pellet,
maiz y papa, procesando 47 productos diferentes en distintas presentaciones.
Para el proceso de elaboracion de estos productos los directivos han
determinado ciertos puntos de mejora, uno de ellos es aplicar métodos en los
cuales se pueda controlar los desperdicios y el mejor aprovechamiento de los

recursos para tener un menor costo.

XVII



En el estudio realizado en el siguiente trabajo se presenta un disefio de
un sistema de control del balance de materias primas y producciéon para la
administracion del costo directo, para que proporcione datos veridicos y asi se

pueda controlar el consumo de los materiales y los desperdicios que se tienen.

En el capitulo 1 se presentan los datos generales de la empresa, la
estructura organizacional, su ubicacién y los productos que elabora.

Para determinar las necesidades de la realizacion de un proyecto, es
necesario que se realice un andlisis de la situacion actual, para lo cual se
presenta en el capitulo 3. Para la implementacion de un proyecto es necesario
gue se fundamente sobre una base tedrica, tal y como se indica en el capitulo
2.

En el capitulo 4 se presenta el sistema de control del balance de
materiales, y la metodologia a seguir, para lo cual el capitulo 5 se determinan
los costos sin y con proyecto. Sin embargo, dentro de los analisis de costos, en
el capitulo 6, se enmarca los gastos que se incurren si se implementa las

propuestas de investigacion.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Productos Alimenticios René y compafia, Sociedad en Comandita de
Acciones, tiene 44 afos de tener una participacion activa en el mercado de
productos alimenticios; el crecimiento de la empresa y sus cambios se han
dado por el desarrollo del pais asi también ha impulsado a los accionistas a
que se preocupen, ya que con los tratados de libre comercio es dificil competir
cuando se trata de pequefias y medianas empresas propiamente nacionales;
sin embargo, esta empresa ha tomado como estrategia empresarial pertenecer
a la casa matriz Fritolay, nUmero uno en fabricacion de boquitas en 140 paises
en 3 continentes pertenecientes al grupo PEPSI Co.

1.1. Descripcion y ubicacion

La Empresa de Productos Alimenticios René y Compafia, Sociedad en
Comandita por Acciones, esta ubicada en la Calzada San Juan 34-01 Zona 7
en la ciudad Capital. Esta empresa se dedica a la elaboracién de productos

alimenticios hechos a base de maiz.

1.2. Resefia historica

La empresa inicié en 1961, cuando el Sr. René Menéndez, los hermanos
Nashin y Enrique Misshian se asocian para formar la empresa René Menéndez
y Compafiia, la cual se ubico en la 11 Ave. 3ra. y 4ta. calles de la zona 1 de la

ciudad de Guatemala.



A finales de 1962, se llega a un acuerdo con el Sr. Isidoro Filler’'s, persona
de origen judio radicado en Atlanta Usa, quien autoriza el uso de la marca
Filler's, mediante un royalty para fabricar los primeros cheez-trix, bacon-crisp y

su actual producto lider Tor-Trix.

Productos alimenticios René se traslada a la 21 calle entre 11 y 12
avenidas de la zona 1 en ciudad de Guatemala; el 8 de agosto de 1965 se
forma la empresa Productos Alimenticios René S.A.; ese mismo afio se
incorpora la marca carimba, fabricante de manias, platano y papa frita,
mediante la compra de la misma a la familia de Dofa Vilma Rivera. Esta
fabrica se operd en un edificio a inmediaciones de la terminal de buses de la

zona 4.

En 1966 se adquiere la primera empacadora automatica, una profit maker,
la cual se utilizaba para empacar bolsas familiares. Luego en 1975 para ampliar
la capacidad de operacion en cuanto a bodegas de materias primas, bodega de
producto terminado, area de fabricacion y servicios para sus colaboradores, se
traslada de su edificio en las cercanias de la terminal de buses de la Zona 4, al
edificio de productos alimenticios René S.A.

Se incorpora una linea de fabricacion de galletas rellenas recubiertas de
chocolate, bajo las marcas crokant, guafell y bamba en 1987. En 1988, la
operacion pasa a ser dirigida por la corporacién Savoy Brands, perteneciente al
importante grupo venezolano POLAR. También se manejan las mismas marcas

Filler's, Carimba, Crokant, Guafell Y Bamba.



En 1998 se lleva a cabo la union estratégica Savoy Brands y Fritolay
International. En la actualidad, sus marcas son: Filler's, Allegro International,
Gamesa, Y Sabritas.

A parte del derecho de marca, el Sr. Filler's proporcioné una freidora de
chicharron, la que operdé hasta el afio 2000 y tres freidores en herradura con sus

extrusores para Tor-Trix.

En el 2002 se agrega a la union la linea de cereales de la marca Quaker.
Actualmente productos alimenticios René y Compafiia, Sociedad en Comandita
de Acciones maneja las marcas de Filler's Alegro, Gamesa y Sabritas.

1.3. Estructura organizacional

La estructura organizacional de productos alimenticios Filler’s,
organizacion que geograficamente es dispersa, el Departamento de
Manufactura puede centralizarse y estar subordinado por el Departamento de
Recursos Humanos y Gerencia General, es decir, que mantienen el control

sobre este departamento.

La empresa en su estructura organizacional es propiamente vertical ya
gue la mayoria de los departamentos se rigen de acuerdo al nivel jerarquico, en
la figura 1 donde se encuentra el Departamento de Produccion, se puede
determinar el nivel jerarquico que se tiene, por lo que comprendidos los niveles

superiores e inferiores se va enfocando a una forma piramidal.



Cuando en una empresa se toman decisiones internas o soluciones que
se dan sobre un problema, la comunicacion es mas directa cuando se trata de
una estructura horizontal; sin embargo, la estructura fisica conlleva a que exista
mucha interrelacion debido a que pertenecen a la misma éarea y tiene

conocimientos de sobre el proceso mismo y sus variantes.

Figura 1. Estructura organizacional de productos alimenticios René
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Fuente: Departamento de Recursos Humanos Filler'r



1.4. Actividades y productos

La empresa se dedica a la elaboracion de productos alimenticios la cual
tiene como su producto lider Tor-Trix que estd hecho a base de maiz. La

empresa tiene actualmente cinco lineas de produccion las cuales son:

v' Pellet: Chicharrones y Crujitos

<\

Tortilla: Nachos y Doritos
Tortrix: hojuelas de maiz

Sémola: Ricitos y Chetos,

DN NN

Papa: papas ruffles queso, crema y especies.

Cada una de las lineas tiene una gran variedad de sabores y
presentaciones. Dentro de las actividades de la empresa esta el poder lograr un
crecimiento retador, sostenible y rentable ofreciendo al consumidor alimentos
divertidos, reconocidos por su marca, alto valor, calidad e innovacién con

dominio absoluto de los puntos de venta.

Actualmente, Productos Alimenticios René cuenta con 566 empleados de
los cuales 521 trabajan en planta y el resto en el area administrativa. La planta

trabaja 3 jornadas que son:

a) Diurnade  7:00-14:30,
b) Mixta de 14:00 — 21:00,

c) Nocturna de 21:00 — 7:00.



La empresa le brinda a sus trabajadores servicios como un plan de
educacion (IGER), cafeteriay clinica médica.

1.5. Departamento de ingenieria

En la empresa dentro de su desarrollo ha ido creciendo debido a la gran
variedad de productos, disefios y presentaciones. Cada una de las lineas de
produccion utiliza materia prima diferente para la elaboracion de cada producto

entre ellos se encuentran gran variedad de condimentos de los mismos.

En el Departamento de Ingenieria trabajan cuatro personas, se puede

observar la jerarquia por medio del organigrama que se presenta en la figura 2.

Entre las diferentes actividades que se realizan en el Departamento de
Ingenieria se encuentra lo que son los diferentes controles y puntos de mejora

continua, objetivo primordial del mismo.

Para que el departamento pueda realizar sus diferentes actividades,
depende mucho del trabajo de otros tal es el caso del proceso de cada uno de
los productos alimenticios, ya que requiere de materiales que deben cumplir
con ciertas especificaciones que las verifica el Departamento de Control de
Calidad.

Se puede determinar que el Departamento de Ingenieria se ve involucrado

con otros, en donde se necesita que la informacion debe de fluir directamente.



El Departamento de Ingenieria tiene entre sus funciones principales el
relacionarse con todos los departamentos que comprenden el area de
manufactura, con el objetivo de analizar y proporcionar a todos los involucrados,
la informacion y datos obtenidos sobre la productividad, el analisis de costos y

lo controles de desperdicios.

Figura 2. Estructura organizacional del Departamento de Ingenieria

DIRECTOR GENERAL

Gerente de
Manufactura
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Ingenieria
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Fuente: Departamento de Ingenieria Filler's

El Departamento de Ingenieria esta formado por dos auxiliares y un
encargado de seguridad e higiene industrial; ellos, conjuntamente con el
Departamento de Control de Calidad se encarga de determinar la cantidad que
se produce y se ingresa a la Bodega de Producto Terminado, por medio de

reportes de empaque.



El Departamento de Ingenieria consolida la informacion obtenida por los
demas departamentos para luego realizar cuadres de la cantidad de inventario
que se tiene y debe de tener con las diversas cantidades que se producen y se
obtiene en los reportes de empaque para luego cumplir con los pedidos justo a

tiempo.

Dentro de todo el proceso se tienen variantes que originan ciertos
descuadres y problemas para el control de consumo por lo que el objetivo del
Departamento de Ingenieria es solucionar todas estas, tomando acciones y
medidas preventiva y correctivas por medio de la trazabilidad del producto,
detectando asi los puntos criticos de control y los desperdicios ya sea de maiz,

papa, sémola y pellet.



2. BASE TEORICA

Entre las empresas, existen un conjunto de actividades que se realizan
para cumplir y llegar a su objetivo que es generar una utilidad por medio de
brindar un servicio o producto de buena calidad. Cada una de estas actividades
diferentes por su funcionalidad pero parecidas en su gestion industrial, conlleva
a la importancia de conocer las metodologias que se pueden utilizar para poder
direccionar a la empresa por el rumbo adecuado detectando puntos de mejora y

controles, asi como también acciones preventivas como correctivas.
2.1. Control de sistemas de produccién

Los sistemas de produccion son todas aquellas actividades que se
realizan en el momento de la recepcion de materiales o insumos (entrada), el
proceso de trabajar todos esos recursos o insumos (transformacién), para
obtener el producto final en el tiempo establecido, con el menor costo y con la

calidad requerida (salida).

Por medio de la determinacion del conjunto de actividades que se
realizan en la empresa se van desarrollando ciertos controles de medicién del
trabajo. Estos controles surgen por los trabajadores y por las necesidades que
se generan en los mismos, por lo que el control diverge debido a las

necesidades y prioridades que se tengan en la empresa.



En algunas empresas los procesos de control se enfocan solamente en las
necesidades que en ese momento ellos determinan, sin obtener un analisis de
los resultados de esos controles. Determinado que tipo de métodos o técnicas

de control se utilizan, para que luego adecuarlo al sistema y sus necesidades.

Un sistema de control puede ser, el registrar por medio de reportes
cuantas unidades por turno se producen, es el consumo de materia prima,
una requisicion de materiales, para poder determinar la eficiencia ya sea de la
linea, del operador, de la maquina, de la materia prima o recursos que se

utilizan etc.

Es necesario, para analizar y controlar los sistemas de produccion, que
se conozca el proceso de las diversas lineas o areas de trabajo, con el objeto
de graficar los diferentes puntos o areas de operacion y trabajo para lo cual se
necesita que se realice un croquis de los procesos 0 que se manejan los
diagramas de flujo y de proceso para encontrar los puntos criticos que

requieren de mejora o cambio.

2.1.1. Diagramas de procesos

Las empresas desde que inician sus operaciones conocen el proceso a
seguir para obtener un producto final, es por ello que en determinado momento
tienen que realizar un estudio en toda la planta industrial o sus instalaciones; ya
sea para determinar el funcionamiento, desarrollo y trabajo de todos los factores
que influyen directamente con el producto para controlar los costos ocultos de

actividades que no tienen una funcion especifica que sea de mayor importancia.
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La necesidad de tener un croquis de lo que se hace, como se hace,
donde se hace, porgue se hace, para que se hace; se ha determinado algunos
diagramas en los que se muestran todos estos aspectos que se tiene que
analizar, por lo que un diagrama de procesos es una secuencia cronologica de

todas las operaciones necesarias para producir los diferentes productos.

2.1.1.1. Diagrama de operaciones

El diagrama de operaciones muestra la secuencia cronolégica de todas
las operaciones que son necesarias para producir los diferentes productos que
se elaboran en una fabrica o taller, se determinan las inspecciones, margenes
de tiempo y materiales necesarios, abarcando desde la llegada de la materia
prima y material de empaque hasta el empaque del producto final. Sefala la
entrada de todos los componentes y subcomponentes al ensamble principal del

producto.

Un diagrama se representa en un plano o dibujo que muestra en conjunto
los detalles de fabricacidbn como ajustes, tolerancias y especificaciones, todos
los detalles o actividades de fabricacién que se necesitan para la realizacién de
un producto, en él se aprecian globalmente todas sus operaciones con sus
respectivo orden, enmarcando ya sea el tiempo de ejecucion como la distancia

en el caso de un traslado o trasporte de materiales.

Este diagrama sirve también para definir la distribucion de la maquinaria,
la distribucion de la planta, las operaciones, los transportes, el almacenamiento
asi como también los puntos de inspeccion y control de las operaciones. Para la
elaboracion de este tipo de diagramas, se utiliza Unicamente dos simbolos, que

son:
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a) El circulo O

Se debe interpretar como un simbolo que representa una operacion de

transformacion del producto.

b) El cuadrado

Es un simbolo que representa una inspeccion, o sea cuando el producto
es sometido a una revision o examen. Se usan lineas verticales para indicar el
flujo o curso general del proceso a medida que se realiza el trabajo, y se utilizan
lineas horizontales que entroncan con las lineas de flujo verticales para indicar
la introduccion de material, ya sea proveniente de compras o sobre el que ya se

ha hecho algun trabajo durante el proceso.

2.1.1.2. Diagrama de flujo

Este diagrama contiene, en general, muchos més detalles que el diagrama
de operaciones, y va de lo general del diagrama de operaciones a detalles de
operacion mas particulares, este diagrama no se puede utilizar en procesos de
ensamble muy complicados, pues dejaria de cumplir su verdadera mision. Este
es especialmente Util para poner de manifiesto costos ocultos como distancias
recorridas, retrasos y almacenamientos temporales, que en muchas ocasiones

no se observan.

Al final del diagrama se debe poner una seccion de resumen, donde se
pone la cantidad de demoras, la cantidad de operaciones, la cantidad de
almacenajes, la cantidad de inspecciones, etc., con el proposito de tener en
cuenta el tiempo total por cada actividad, haciendo una sumatoria de cada uno
de los tiempos requeridos para realizar cierta actividad. Ademas, se debe poner
el tiempo estdndar de cada actividad, asi como la distancia en metros cuando
exista un traslado del material, todo en cada casilla del diagrama en la seccién

de notas.
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En el diagrama de flujo de procesos se utilizan otros simbolos ademas de

la operacion e inspeccion:

a) Transporte I:>

Este simbolo se define como el movimiento de un lugar a otro, o traslado,

de un objeto.
b) Almacenamiento v

Un triangulo equilatero puesto sobre su vértice indica almacenamiento.

c) Demora D

El simbolo con la letra D mayudscula representa una demora o retraso, el
cual ocurre cuando no se permite a una pieza ser procesada inmediatamente
en la siguiente estacion de trabajo ya que necesita de cierto retraso por
cuestiones importantes que el proceso requiere. También existen las
operaciones combinadas como operacién con inspeccion, en este caso el

simbolo seria un circulo dentro de un cuadrado:

Y
N/

2.1.2. Puntos criticos de control

Durante la produccién existen una serie de dificultades que se presentan
por la variabilidad que existen entre los resultados que se obtienen ya que no se
tiene previsto entre los costos ya sea de no calidad o de desperdicios, por lo
gue los puntos criticos de control son aquellas datos obtenidos en operaciones

en las que se requiere del control especializado.
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Un instrumento para evaluar los peligros o puntos criticos es el establecer
sistemas de control que se centran en la accién correctiva y preventiva, para el

mejoramiento continuo en la empresa.

Para tener el control de los puntos criticos existen técnicas de muestreo y
andlisis estadistico que se fundamentan en la gestion de las caracteristicas de
un producto por medio de la observacion ya sea en el inicio, proceso o
trasformacion como también en el producto terminado, en donde ese muestreo

o analisis se compara con un tipo de estandar.

El objetivo de evaluar los resultados de produccion con sus puntos
criticos de control es poder medir si el proceso de produccion se mantiene en
un nivel aceptable de acuerdo a las especificaciones y datos estandares que se
tienen establecidos; para ello es necesario que se elabore una gréfica para
poder determinar si el comportamiento de un proceso de acuerdo a los objetivos

y metas de la empresa.

Se dice que cuando en un proceso existe una gran variabilidad en los
datos o resultados, en donde son producidos por diversidad de causas como
accidentes, errores del operador o indicadores mal ajustados en las maquinas,
quiere decir que esta fuera de control; sin embargo, cuando solo se
experimentan variaciones aleatorias, dentro de lo establecido, se esta en control

estadistico o que lo producido es aceptable.

El indicador de los resultados que se obtienen en la produccion se
convierte en una gréfica, en la cual muestra el estado fuera de control de un

proceso.
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Las medidas o valores que se tomen respecto al estado fuera de control,
son puntos de mejora ya tomando medidas correctivas y a la vez presentar
acciones preventivas, ya que esto representa un considerable desperdicio y un

costo alto.

El procedimiento para poder realizar el analisis de muestreo se basa en
herramientas estadisticas para la elaboracién de la grafica para ello se debe de
conocer que datos se necesitan y la interpretacion de cada uno de ellos y como
se representan en un grafica. Para ello, se tiene que tomar con forme pasa el
tiempo muestras aleatorias del comportamiento que tiene de lo analizado o la
caracteristica que lo requiere sacando un promedio de esos datos obtenidos el
cual se convertira en la linea central de la misma, los puntos que se grafican

son los resultados obtenidos o tomados respecto al tiempo.

Para definir si se esta4 en un nivel aceptable o dentro de lo estandarizado
se deben de calcular los limites de control superior e inferior; pues estos
serviran para marcar las lineas de divisibn pues se quiere que los puntos
gueden cubiertos de esos limites; es decir, dentro de ese rango que indica que
se esta en control, en caso contrario se tenga un punto fuera de los limites de
control entonces se toma como evidencia para buscar las causas que originaron

ese resultado y aplicar medidas de correccion para ese resultado.

Para la elaboracién de la grafica se requiere que se calcule el promedio de
los datos ya que este resultado se convierte en la linea central y para ello en la
figura 3, una grafica en la que se puede observar como quedaria una grafica
con sus limites superior e inferior y su linea central, esta servira para vigilar el

proceso y tomar decisiones para cambios y mejoras en el proceso.
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Figura 3. Gréfica de control
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Fuente: Probabilidad y estadistica para Ingenieros Sexta Ediciéon pp 636

Los gréficos de control se clasifican en dos categorias que son por
variables que es una medicién en promedio de un corrimiento de los valores de
la caracteristica de comportamiento que tiene en un proceso, es decir, que si se
realiza un cambio en el proceso tiene como resultado una gran variabilidad; y la
otra categoria se produce un atributo que se enfoca mas sobre las

caracteristicas en si del producto individual es o no defectuoso.

En este caso solo se analizara el tipo de gréaficos por variables y por lo que

entonces la media de la muestra se define de la siguiente forma:

?: i=n
n

en donde Xi representa una muestra aleatoria de tamafio n, en lo que es
importante conocer que la primera distribucion muestral a considerar es la
media m asumiendo que una muestra aleatoria de n observaciones se toma de
una poblacién normal por lo que tendra la misma distribucion normal que la

poblacién que se muestrea.
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De igual forma cuando se trata de la desviacion estandar de la muestra S
0 S que es mas que la raiz cuadrada positiva de la varianza de la muestra, esta

se define como:

(X, X’
B n-1

SZ

el promedio de los cuadrados de las desviaciones de las observaciones de

su media.

Los limites de control se pueden determinar con el objetivo de obtener
como resultado una pequefia probabilidad de que el valor dado de la media este
fuera del limite central pero que siempre se encuentra bajo control, se calcula

de la siguiente manera, limite superior e inferior
o

u+t3-—

/N

Si se identifica un peligro en una parte del proceso en la que el control es
necesario para mantener la productividad, y no existe ninguna medida de
control que pueda adoptarse en esa parte o en cualquier otra, el producto o el
proceso deberd modificarse en esa area estableciendo procesos y acciones
preventivas y correctivas, para incluir una medida de control. Para cada punto
critico de control, se debe de especificarse y validarse, si es posible, limites
criticos que se analizan en el diagrama de flujo del proceso, ya que es
importante reconocer que un programa efectivo del control de los puntos criticos

aumenta la calidad y las utilidades.
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Entre los criterios aplicados y mas frecuentes que suelen figurarse las
mediciones o analisis de las graficas de control ya sea por variables que son
en las de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, granulometria, peso y

diametro, asi como parametros sensoriales como el aspecto y la textura.
2.2. Proceso del sistema de balance de materiales

El proceso del balance de materiales es el equilibrio de la utilizacién eficaz
y eficiente de los recursos o insumos en donde es un conjunto de sistemas que

se compone de entradas, salidas y el proceso de transformacién

Figura 4. Proceso de balance de materiales

MATERIA PRIMA EN PROCESO PRODUCTO TERMINADO

Entrada MP Entrada Salida TEP Entrada Salida

ngﬂgm—ﬂgm

Salida

Fuente: www.fi.uba.ar/materia/756/U1Automatizacion-de-la-
Manufactura.pdf,9/27/2004

Los elementos que conforma un sistema de balance de materiales son:

a) Entradas: es el ingreso de todos aquellos recursos o insumos que se
utilizan para poder realizar cierta actividad que son el alimentador del
sistema ya que sin esto no se procede a la elaboracion o transformacion

(materia prima).
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b) Procesador: es el sistema de trasformacion en donde interactian los
iNnsumos o recursos para sufrir un cambio y obtener lo que se requiere de
este, es el trabajo que se realiza con los diferentes recursos que se

utilizan. (trabajo en proceso).

c) Salida: es lo que se obtiene a través del trabajo realizado durante el
sistema, es el producto final de la transformacion o cambio que han
sufrido los insumos o recursos utilizados durante el ciclo del proceso del

sistema. (producto terminado).

d) Interrelaciones: son todas aquellos factores que estan involucrados en
el sistema, ya sea ajenos al proceso, involucrados directamente en el

proceso de transformacion o como participes del producto final.

e) Retroalimentacion: es recopilar toda aquella informacion que se obtiene
en el ciclo del sistema desde la entrada, durante el proceso y en la
salida o producto final, que sirva para analizar el comportamiento y fusion

del mismo.

f) Fluctuaciones: son los cambios que se dan durante el proceso de todo
el sistema que no esta dentro de su alcance, estas pueden se internas y

externas.

El proceso de balancear los materiales consiste en controlar y medir de los
insumos que se utilizan en el proceso, para luego comprar con el producto

terminado, si se ha hecho una utilizacion eficiente de éstos.
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Los factores internos y externos del proceso del sistema, que produce las
fluctuaciones son los recursos humanos, la tecnologia y la inversion del capital,
la reglamentacion por parte del gobierno o normativos externos que afectan

directamente la productividad

Del esfuerzo humano se puede obtener una cantidad limitada de
mejoramiento. Una vez que la persona estd dando su rendimiento maximo
normal no se puede esperar mas. La Unica manera de lograrlo es con un
mejoramiento constante y acumulado de la productividad es introduciendo
cambios en el método y proceso del sistema, y esto en la industria

manufacturera y en los servicios implica los siguientes factores que son:
a) disefio del producto o el sistema
b) maquinaria y el equipo
c) habilidad y la eficiencia del trabajador

d) volumen de produccion
2.2.1. Desarrollo y uso de datos estandar

Cualquiera que sea el tipo de trabajo que se analice en la fabrica, en un
punto determinado o en una operacion del diagrama de procesos, ofrece
grandes oportunidades para mejora continua, para obtener mayor

productividad.

Una de estas oportunidades es identificar que lo importante es que todos
deseen realmente hacer un trabajo bueno y productivo, esto conlleva a que se
presente un precedente, es decir una cantidad superior a lo que se ha

producido eficaz y eficientemente.
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Expertos e involucrados en el proceso deben de analizar el porqué de la
mejora de la productividad y si es aceptable que se pueda colocar como un dato

estandar, el cual servirh como parametro o patron de seguimiento.

La meta que se tiene que cumplir para poder obtener esos datos estandar,
gue son los limites en los que se requiere encontrar para la mayor utilizacién
de los recursos, para obtener alcanzar la mayor productividad; es decir, lo que
se ha producido con eficiencia y eficacia. En caso contrario esto permite a que

se tenga una perdida.

Para alcanzar la meta, se debe de lograr el cumplimiento de ciertos puntos
especificos como lo es disminuyendo el ausentismo, presentandose al trabajo a
tiempo, mejorando la calidad del trabajo, mejorando la inspeccién requerida,
disminuyendo el mantenimiento, asegurandose que no habra retrasos por falta
de materiales y manteniendo a cero el desperdicio etc. Todas estas medidas,
ademas de pequefios cambios en los métodos hechos por el empleado, pueden
implicar realmente una diferencia significativa y elevar el nivel general de la

productividad.

En la mayoria de las organizaciones puede ser posible agregar la
tecnologia a la base que se constituyen las personas productivas para lograr
una tasa constante de mejoramiento del cinco por ciento anual, sin embargo la
clave estd no solo en la automatizacion de los proceso sino del trabajo en
equipo a sabiendas de realizarlo eficientemente utilizando los menores recursos
pero de calidad, en el menor tiempo, porque los beneficios de la tecnologia
maravillosa tal vez no se convierten en una realidad a menos que las personas

cooperen.
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2.3. Medicion y rendimiento del control de materiales

Para controlar el rendimiento de los recursos, con relacién a lo obtenido
como producto final, se necesita conocer los sistemas de control y medicidén en

los procesos para alcanzar la mayor productividad.

La productividad estad definida como el producto fisico por unidad de
trabajo productivo; también es el grado de utilizacion eficaz y eficientemente de
todos los recursos utilizados para el proceso de transformacion; entre los

recursos se tiene la mano de obra y los insumos.

La produccién es lo que se obtiene de un conjunto de actividades que se
realizan y todo lo que se aporta en el proceso para su distribucion. La forma de
determinar la productividad es la operacién de calcular el resultado o producto

dividido por el insumo utilizado durante la transformacion.

La productividad se puede medir de diferentes factores, estos van a
depender de acuerdo con lo que necesite analizar y evaluar, entre ellos se
encuentra el resultado de utilizacion de la mano de obra, del capital, de la
energia y de los materiales, puesto que intervienen en la mayor parte de la

produccion de articulos y servicios.

Existen sistemas que mediante el proceso en si y su totalidad, la
productividad de una operacion es medida, (pesando cada uno de esos factores
y combinandolos), en forma general la productividad en base al factor
determinado.
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La definicion y la medicidbn de la productividad se pueden volver
bastantes complejas, si embargo la mayoria de los administradores prefieren
verlas en una forma relativamente simple, es decir, los bienes y servicios

producidos por una persona en un tiempo dado.

Se puede observar que en algunos casos el capital y la energia se
consideran como auxiliares que ayudan a las personas a ser mas productivas,

mientras que el consumo de materiales se mide normalmente por separado.

Para obtener la mayor cantidad de utilidades es importante conocer la
productividad especifica de una operacion, compararla con la de otras
operaciones o estandares que se tengan determinados como metas a alcanzar,
ya que el objeto principal en materia de productividad es el mejoramiento

continuo.

El mejoramiento de la productividad se expresa normalmente como un
porcentaje, el cual se determina dividiendo la productividad actual por la del

periodo base.

La productividad es el cociente que resulta de dividir los productos
obtenidos para ser usados fuera de la organizacion, teniendo en cuenta las
distintas clases de producto, entre los recursos utilizados fuera de la
organizacion, dividido este cociente en otro similar que corresponde al periodo
base.

La productividad es un indice, por lo tanto, no tiene dimension.

Matematicamente el indice de productividad es:
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a)

b)

d)

f)

9)

AOMP/RIMP X 100
Donde
AOMP = Produccion agregada, del periodo que se mide.

RIMP = Recursos utilizados, en el periodo en que se mide.

Clases de mediciones de la productividad:

Productividad de la mano de obra: cuando los recursos utilizados se
agregan en términos de horas de la mano de obra. Por lo tanto, el indice

esté relativamente libre de cambios por los salarios y tipos de trabajo.

Productividad del costo de mano de obra directa: en esta
formulacién los recursos utilizados se agregan en términos de costos de

mano de obra directa.

Productividad del capital: son posibles varias formulaciones, una de
ellas, es cuado los recursos utilizados pueden ser los cargos a

depreciaciones efectuados durante el periodo.

Productividad del costo directo: en esta todos los elementos de costo

directo asociados con los recursos se agregan con un valor monetario.

Productividad del costo total: aqui los costos de todos los recursos

incluyendo la depreciacion, se agregan con una base monetaria.

Productividad de la moneda extranjera: en esta formulacion, el Unico
costo de recursos que se considera es la suma requerida en moneda

extranjera.

Productividad de la energia: en esta formulacion, el Unico recurso que

se toma en cuenta es la cantidad de energia que es consumida en KW.
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h) Productividad de las materias primas: en esta los numeradores son
normalmente el peso del producto. Los denominadores son el peso o el

valor de las materias primas consumidas.

Como se puede observar, es posible obtener muchos indices de

productividad diferentes.

2.4. Rendimiento y consumo de materias primas

En cualquier medicién del indice de productividad, se debe agregar la
produccion tanto del periodo base como la del que se mide; ya sea para
calcular el rendimiento y consumo de la materia prima o para otro factor que
represente una necesidad primordial en el proceso de produccién. El método

debe ser el mismo en ambos casos. Las diversas posibilidades incluyen:

a) Por estdndares de mano de obra, en horas, usando los valores del afio

base y ponderando las producciones individuales antes de agregarlas.

b) Por margen de utilidad, ponderando cada tipo de producto segun su
margen de utilidad actual, en el caso del periodo que se mide, y segun
los méargenes de utilidad del afio base, en el caso de este ultimo.

c) Por valor de mercado de los productos, ponderando los actuales segun

su valor actual y los del afio base segun los valores de ese afio.
d) Por el peso de los productos en la utilizacion de la materia prima.

e) Por simple conteo, si se trata de un solo tipo de producto (aunque esto

ocurre raramente).
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2.5. Balance de materiales

El balance de materiales es poder determinar por medio de calculos de
productividad, el rendimiento de la materia prima. Para producir cierto producto
se tiene una receta o los datos estandares que se debe de regir la empresa, tal
es el caso de todos los recursos 0 insumos que se necesitan para poder

elaborar un producto.

En algunos procesos el calculo del rendimiento de los recursos o
insumos utilizados, no es la principal medicidon. mientras que en otros casos
este se convierte en la medicion mas importante ya que se requiere de los
ingresos y egresos de los materiales o de los movimientos de entrada de los
recursos, la cantidad que se obtiene como resultado de la transformacion de

los mismos.

Durante el proceso del sistema de balance de materiales se encuentran
ciertas variantes en las que se convierten en oportunidades de mejora continua,
tal es el caso del desperdicio que se genera de materia prima. Por ello, es
necesario que se trabaje con los resultado o datos estandares que se tienen
para poder mantener la rentabilidad de la empresa, por medio de una utilizacién

Optima de los recursos.

Optimizar significa lograr un maximo o un minimo con respecto a un
determinado criterio o criterios. Habrd que establecer también alguna manera
de ponderar el valor relativo de cada criterio. Ademas, hay que reconocer que
la eleccion de un determinado indice de productividad puede sentar la base de

la optimizacion y trabajar para cumplir.
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En el sector privado de la manufactura, la base normal de la optimizacion
es la utilidad actual (protegiendo las utilidades futuras). Por lo tanto, la
formulacion mas comun es la productividad del costo total. Sin embargo, con
esta formulacion, la productividad de la mano de obra, como se ha definido, es
un indice util que evalia el efecto de la motivaciéon y la diligencia en la

operaciones.

Los productos son tangibles, faciles de identificar y cuantificar en
actividades de asesoria del sector privado y en las actividades de servicio del
gobierno, las cuales predominan, donde hay que trabajar para obtener y usar un
indice de productividad de la mano de obra.

La optimizacion se mide, por lo tanto, en términos de la produccion
méxima agregada por unidad de mano de obra utilizada, dentro de algunas

otras limitaciones.

2.6. Diagnéstico y plan de capacitacion

La capacitacion significa la preparacion y formaciéon de la persona en el
cargo, en tanto que el proposito de la misma es educar a los individuos en todos
aguellos puntos en los que en una evaluacion mostraron cierta deficiencia en el
manejo de alguna informacién o en el desempefio de su trabajo y en el

cumplimiento de sus objetivos 0 metas.

Es importante realizar un diagnéstico o una evaluacion del desempefio
antes de capacitar a las personas, ya que en la evaluacién se detectan ciertas
necesidades que se tienen que reforzar y es alli donde inicia el paso a la
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capacitacion y desarrollo constante, de acuerdo a ello se debe realizar un plan
de accion en donde se especifique esas necesidades tal y como se muestra en
la figura 5.

Figura 5. Plan de accion para la capacitacion

Plan de accion

Para:
Problema:

Objetivo:

Acciones Cuando Resultados obtenidos

Fuente: Administracion de personal Sao Paulo, Mestre Jou pp 433

Para llevar a cabo un plan de accion en la capacitacion, en donde se han
detectado las necesidades basicas, se debe de tomar en cuenta los siguientes

pasos:

2.6.1. Diagnostico de necesidades de capacitacion

Es importante reconocer que si la actividad de capacitacion no esta
fuertemente alineada con los intereses de la empresa es muy dificil justificarla y
por lo tanto no se tiene el apoyo para la realizacion. Toda empresa desarrolla
proyectos que son prioritarios para su propia supervivencia y desarrollo. Estos
proyectos suponen la realizacion de actividades que no se estan haciendo en el
presente.
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La busqueda de necesidades de capacitacion no es mucho mas que la
clarificacion e identificacion de las demandas educativas de los proyectos
prioritarios de una empresa, que contribuyen a la rentabilidad de la misma.

Los principales medios utilizados para la determinacion de necesidades

de capacitacién son:
e Evaluacion de desemperiio
e Observacioén y cuestionarios
e Solicitud de supervisores y gerentes
e Entrevistas con supervisores y gerentes
¢ Reuniones inter-departamentales
e Examen de empleados
e Modificacién de trabajo
e Entrevista de salida

e Analisis de puestos o cargos

2.6.2. Programacion de la capacitacion

Luego de haber realizado el diagnostico de capacitacion, sigue la
eleccion y prescripcion de los medios de capacitacion para cubrir las
necesidades percibidas durante el proceso de determinacion de necesidades.
Una vez que se ha efectuado la determinacion de las necesidades se procede a

Su programacion, de acuerdo a lo que realiza y requiera utilizar.
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La determinacion de necesidades de capacitacion debe suministrar las
siguientes informaciones, para que la programacién de la capacitacion pueda
disefiarse: ¢ QUE debe ensefiarse? ¢QUIEN debe aprender? ¢CUANDO debe
ensefiarse? ¢(DONDE debe ensefiarse? ¢(COMO debe ensefiarse? ¢QUIEN
debe ensefar?, para ello, usar varios formatos o cédulas de detencién de

necesidades de capacitacion.
2.6.3. Planeacion de la capacitacion

La programacion de la capacitacion exige una planeacion que incluye el
enfoque de una necesidad especifica con la definicién clara del objetivo de la
capacitacion, realizar la division del trabajo a ser desarrollado, en maddulos,
paquetes o ciclos y el tiempo de la duracion, seleccionar los métodos de
capacitacion, considerando la tecnologia disponible, determinar los recursos
necesarios para la implementacion de la capacitacion, asi también como tipo de
entrenador o instructor, recursos audiovisuales, maquinas, equipos o0

herramientas necesarias, materiales, manuales, etc.

Seguido de planificar y plantear los objetivos de la capacitacion se
procede a organizar a los grupos o personal que va a ser capacitado, es decir,

que se tiene que realizar la definicion de la poblacién objetivo, considerando:

¢ Numero de personas y disponibilidad de tiempo.
e Grado de habilidad, conocimientos y tipos de actitudes.
e Caracteristicas personales de comportamiento.

e Local donde se efectuara la capacitacion, considerando las alternativas

en el puesto de trabajo o fuera del mismo, en la empresa o fuera de ella.
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Epoca o periodicidad de la capacitacion, considerando el horario mas

oportuno o la ocasion mas propicia.
Célculo de la relacién costo-beneficio del programa.

Control y evaluacion de los resultados, considerando la verificacion de
puntos criticos que requieran ajustes o modificaciones en el programa

para mejorar su eficiencia.

2.6.4. Técnicas de capacitacién

Técnicas aplicadas en el sitio de trabajo o capacitacion en el
puesto: se refiere a que una persona aprenda una responsabilidad
mediante su desempefio real. En muchas compaiiias, este tipo de
capacitacibn es la Unica clase de capacitacion disponible v,
generalmente, incluye asignacion de los nuevos empleos a los
trabajadores o los supervisores experimentados que se encargan de la

capacitacion real.

Técnicas aplicadas fuera del sitio de trabajo: por medio de
conferencias, videos vy peliculas, audiovisuales y similares: las
conferencias, la exhibicibn de videos, peliculas, audiovisuales, etc.
tienden a depender mas de la comunicacion y menos de la imitacion y la

participacion activa.
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2.6.5. Evaluacién de los resultados del entrenamiento

La etapa final del proceso de entrenamiento es la evaluacion de los
resultados obtenidos. Uno de los problemas relacionados con cualquier

programa de entrenamiento se refiere a la evaluacion de su eficiencia.

Esta evaluacion debe considerar dos aspectos importantes que es el
determinar hasta qué punto el entrenamiento produjo en realidad las
modificaciones deseadas en el comportamiento de los empleados y asi como
demostrar si los resultados del entrenamiento presentan relacion con la

consecucion de las metas de la empresa.

2.7. Manejo y eliminacién de desechos en fabricas de manufactura

Las fabricas de manufactura, en la mayoria de los casos, no se preocupan
por la reutilizacion de los desechos y desperdicios que producen durante el
proceso de produccién; sin embargo, es uno de los puntos importantes tanto
como preocuparse por el control de los procesos y el generar utilidad ya que de
igual forma se enfoca en la optimizacion en el uso de los recursos y reduccion
de desechos, por medio de acciones econdémicamente rentables y analisis de

procesos con el objetivo de:

e Reduccion de costos por la mejor utilizacion de los desechos a través de
una buena utilizacion de los recursos como el manejo energético, el uso

eficiente de materias primas y de agua.

e Mejora condiciones de seguridad e higiene en las fabricas

manufactureras.
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e Mejora condiciones de infraestructura de la planta productiva, ya que
reduce costos por espacio fisico, de traslado y disposicion de desechos.

e Aumenta eficiencia de los procesos.

En las industrias manufactureras para iniciar un proceso de analisis de
desechos es necesario que se inicie con evaluar las oportunidades de mejora
como en areas de mayor problemas de desperdicio en los diversos procesos
industriales y de servicios, para identificar areas potenciales para aplicar la
metodologia de produccion con cero desperdicios, y con la mayor utilizacion de
los recursos desechados para que asi las empresas alcancen un nivel alto de
competitividad; y al mismo tiempo, disminuyan el impacto ambiental de los

procesos.

Las empresas no se preocupan en su mayoria por el impacto que
ocasionan al medio ambiente ya que el 75% de los residuos acaban en
vertederos, sin embargo este sistema de administracion es el mas incorrecto
desde un punto de vista ambiental de la gestién de los residuos y; Unicamente,
es aceptable cuando el residuo no tiene otra posibilidad de tratamiento; pero las
empresas no realizan un estudio del impacto que ocasionan los residuos que
generan para poder determinar métodos o tratamientos que deben de seguir

para la eliminacién y control de los mismos.
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Es importante conocer el tipo de material que se desecha o que es
producto de los procesos industriales como lo son los plasticos (polietileno,
polipropileno, poliestireno, PVC, metacrilato de metilo, etc.), vidrio, papel,
metales (aluminio, hierro, bronce, etc.) y muchisimas sustancias que en su
mayoria no son renovables y que se pueden reciclar por diferentes métodos,
sobre todo si se realizan separaciones parciales de los distintos residuos

industriales.

En el caso de los desperdicios organicos son un serio problema hoy y
una grave amenaza para dentro de pocos afos, para ello existen dos sistemas
fundamentales para el reciclado de residuos organicos: compostaje y
vermicompostaje, posibilidad, poco explorada, para el tratamiento de algunos
de estos residuos organicos como los son los provenientes de mercados de
frutas y verduras y otros, es utilizarlos directamente para alimentar diferentes

animales como conejos, cabras, cerdos, etc.
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3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA
EMPRESA

La fabrica de Productos Alimenticios René ha crecido por su gran
variedad de productos, cada una de las lineas de produccion utiliza materia
prima diferente para la elaboracion de cada producto tal es el caso de los

condimentos.

El proceso de cada uno de los productos alimenticios requiere de
materiales que deben cumplir con ciertas especificaciones que las verifica el
Departamento de Control de Calidad, desde el momento en el que se adquiere
o ingresa la materia prima como también en el proceso de los productos y en
Bodega de Producto Terminado, por lo que estos deben de estar dentro de un

rango de aceptable o rechazado.

De la misma manera el Departamento de Ingenieria entre sus diversas
funciones se encarga de determinar la cantidad que se produce y se ingresa a
la Bodega de Producto Terminado, por medio de reportes, en donde antes de
formularse se cuadra la cantidad de inventario que se tiene y debe de tener con
las diversas cantidades que se producen tomando en cuenta también los

desperdicios, para cumplir asi con los pedidos.

Se ha observado que la empresa no tiene un control de lo que se
desperdicia ya sea de maiz, papa, sémola y pellet porque cuando se quiere
producir cierta cantidad de producto solo se pide a bodega de materia prima, sin
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embargo se tiene estimado la cantidad que se consume para producir una
determinada cantidad pero por problemas en el proceso esto no se cumple y
hace que represente un desperdicio de materia prima.

Llevar el control es muy complicado debido a que existe una variabilidad
de horarios de trabajo no ayuda a poder determinar que es lo que ocasione que
se desperdicie material por lo que esto es importante determinar para poder
llevar el control del costo de produccién, es decir, se mantenga en un rango

estipulado asi como también la produccién.

3.1. Andlisis FODA del proceso del Departamento de Ingenieria

Para poder analizar en forma global la situacibn de la empresa sin
proyecto se determind que existe un descontrol de materia prima ya que de
bodega se despachan los materiales a utilizar en la produccion pero no se sabe
lo que realmente sucede con este material, en la mayoria de los casos se tiene

desperdicio.

Los factores que influyen para obtener resultados no esperados, en los
consumos, es material desperdiciado no cumplir con las especificaciones de la
prueba de control de calidad, por ingenieria, un paro no programado en la linea,

gue la energia eléctrica falle; entre otros.

Entre los diferentes problemas que se han suscitado por la mala
informacion y datos fuera de lo especificado, son aspectos que se encuentran
fuera del alcance de los trabajadores, que influyen en gran parte, para

determinar el rendimientoy uso de los materiales, por lo que esto refleja una
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necesidad de control para asi cuadrar lo que se despacha de bodega de

materia prima con la bodega de producto terminado y asi poder demostrarlo.

La metodologia empleada para la realizacion del analisis de la situacion en

la que se encuentra la empresa, es por medio de la entrevista directa con el

Gerente del Departamento de Ingenieria, en donde se involucraron los

departamentos como: mantenimiento, produccion, calidad y mejora continua.

De acuerdo a la informacion obtenida por el Departamento de Ingenieria, se

integro y analizo la situacion de la empresa, para lo cual se aplico el analisis

FODA:

Figura 6. Andlisis FODA del proceso del Departamento de Ingenieria

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Equipo necesario para la elaboracion de controles.

Infraestructura que beneficia al proceso, recepcién de

producto terminado y materia prima.

Identificar la cantidad que se tiene de desperdicio y

consumo con los reporte para la rentabilidad.

Necesidad de invertir en nuevos proyectos, para la

mejora continua en los procesos.

Abrir  nuevos mercados en todo

Centroamérica.

Sistemas de control de calidad exigidos por
el Tratado de libre comercio. (HACCP).

Fusion  estratégica con empresas
pequefias para abarcar nuevos sectores de

mercado.

DEBILIDADES

AMENAZAS

El precio es alto, debido a que al consumo diario de
materia prima principal es variable y afecta al costo

directo de los productos.

Enfocado a clientes entre 5y 12 afios.

Fuerte  competencia en productos

alimenticios divertidos o snacs.

Fuente: Andlisis de la situacion actual del Departamento de Ingenieria Filler’s
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3.2. Descripcién de los distintos gramajes

Los consumos que se tienen de materia prima principal es el de
condimento o saborizante, empaque, maiz, papa y sémola, se miden en
kilogramos. Para ello, los operadores utilizan cantidades de gramajes,

consumidos en diferentes areas, que por antigiiedad las han utilizado.

Consecuencia de ello, se determind que existen algunos problemas por
las deficiencias en el proceso de consumos desde las cantidades de gramajes
no confiables hasta sistemas de manejo de informacion que no cumplen el
objetivo de la razén de ser de esos sistemas, por lo que en la Tabla I se
muestran las cantidades que se manejan actualmente por los operadores y los

encargados del control del consumo de los materiales.

Tabla I. Capacidad de aceite

CAPACIDAD DE ACEITE

TORTILLA | 1700 Kg. FREIDOR
CORN CHIP | 2500 Kg. FREIDOR
SEMOLA 160 Kg. IMARMITAS
CHEETOS | 160 Kg. IMARMITAS
PAPA 3772 Kg. FREIDOR
PELLET 630 Kg. [FREIDOR

Fuente: Departamento de Ingenieria Filler's

Las capacidades de cada uno de los alimentadores esta medido en
kilogramos ya que es la unidad de medida que se maneja, debido a los
volumenes grandes que se manejan, de igual forma sucede con las cantidades

que se deben de consumir de materias primas.
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En algunas ocasiones, por conveniencia de consumos, los calculos de
gramaje producido diariamente en la verificacion de la productividad, maximo
cuando se trata en las presentaciones de los productos terminados, se utiliza en

gramos por la cantidad tan pequefia que se tiene.

3.2.1. Requisiciones internas de materias primas

La forma en que bodega realiza el traslado de materia prima a la planta
de produccién es por medio de requisiciones que son llenadas por los
supervisores para que Bodega de Materia Prima despache; sin embargo, estas
no son cuantificables por lo que existe en los reportes cantidades que no

cuadran con bodega y con los consumos de cierre mensual.

El procedimiento de la aprobacion de una requisicion de material es por
medio de la necesidad de requerimiento por parte de los operarios que es
trasmitida al supervisor, requisito Unico para poder realizar y aprobar la
requisicion, para luego poder alimentar la maquinaria durante su turno, para ello
el supervisor procede a realizar el reporte de requisicion de material tal y como

lo indica la figura 7.

Figura 7. Reporte de requisicion de materia prima

REQUISICION DE MATERIAL

PLANTA O DEPTO.
TIPO DE PRODUCTO
OBSERVACIONES

No Cédigo TPM Descripcién Bodega Contenedor Lote Requerido

a s W (N (e

Solicitado por: Recibido por:

Despachado por: Fecha Despacho:

Fuente: Bodega de Materia Prima Filler’s
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La forma de realizar las requisiciones es por medio de reportes ya
existentes que los supervisores utilizan para hacer sus pedidos de materia

prima.

El supervisor al azar toma nota de lo que necesita para su turno y de
cuerdo a ello lo anota pero no se verifica si es exactamente esa la cantidad
despachada por bodega de materia prima, también si existié una devolucién del
materia o en el cambio de turno no se reporté dicho consumo por lo que en el

momento del cierre estas cantidades no cuadran con lo realmente consumido.

3.2.2. Recopilacion de los consumos

La forma en que realizan la recopilacion de los consumos de materias
primas existentes consiste en que los operadores de las lineas (encargados de
alimentar las maquinas) llevan un control por medio de reportes de proceso que
son llenados con cantidades de inventarios diarios y por cada uno de los turnos;
sin embargo, no son confiables, debido a que en el momento de realizacion de

cierre de mes no cuadran las cantidades consumidas.

El proceso de recopilacion de datos consiste en llenar manualmente el
reporte de proceso, ver la figura 8, en la cual se puede observar que se
necesitan algunos datos para analizar los consumos diarios. Entre los datos que
tienen que ingresar se tiene: el cédigo del operador, fecha, turno, sabor del
producto, el supervisor encargado. La informacion obtenida sirve para poder
identificar quien operd, recibié y consumié la materia prima, y el desperdicio

generado.
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Figura 8. Reporte de proceso

Falwica de Productos Alimenticios Rene y Cia 5. CA.
e
[ REPORTEDEPROCESO | [ TORTRIX | [TORTILLA |
PRODUCTO! S AB0OR) [ ] SUPERMSOR [ ]
[ CONDIMENTO | | MAIZ ] [ DESPERDICIO Kg. |
TRANSFEREMCIA COCIDAS POZOL MAZ COCIDD
CONSUMO COMSUMIDAS TORTILLAHORMEAD A
[ HORAS DE TRABAJO Y PARO POZOL FRITO SN SABOR
[ PELLET DE CERDO ] POFOL FRITO COM SABOR
TRABAJSD &S CONDIMENTD
TRANSFEREMCIA LAVAD G
CONSUMO DARO MECANICO
MO PRODUCCION
CBSERVACIONES

Fuente: Departamento de Producciéon Filler's

Para calcular el consumo de materia prima diario y por turno se obtiene
el inventario fisico inicial (Inv.o ) en el momento en que el turno es entregado
al operador, la transferencia (Transf.) que le hace bodega de materia prima
cuando necesite material y lo que le sobra al final del turno o el inventario final
(Inv.f) .

CONSUMO = Inv.o + Transf. - Inv.f

El desperdicio como se puede observar en el reporte de proceso se
compone de desperdicio de pozol cocido, tortilla horneada, pozol frito sin sabor,
pozol frito con sabor y condimento, todos estos se suman de acuerdo al

coONsumMo con aceite y sin aceite.

En el caso de consumo sin aceite se suman todas aquellas cantidades
gue no han pasado por el freidor como lo es el pozol, tortilla horneada y el
condimento, y con aceite se suman las cantidades de pozol frito con sabor y

condimento.
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Figura 9. Flujo grama del proceso de recopilacién de consumos

Departamento: Produccion

Proceso: Recopilacion de consumos

Inicio: Recepcién de reportes de proceso

Fin: Informacion recopilada por los reportes para la base de datos

Tomar y clasificar el
reporte de proceso l

El operador recibe el
material de acuerdo a
la cantidad que pide
la Requisicién

Ingresar los datos

como: la fecha,
turno, co6digo,

producto, cantidad
de consumo

El operador
consume el material
de acuerdo lo valla
A 4 ~ necesitando
Solicita al
supervisor de turno
la cantidad de
material que
necesita

El turno termina y el
operador anota la
cantidad sobrante
de materia prima

El supervisor llena el
reporte de
Requisicién de
material con la
cantidad que

necesita

l

Ay

Con estos datos se puede determinar si efectivamente se consumio

cierta cantidad de materia prima, condimento y el tipo de bobina utilizada para
empacar el producto.
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3.2.3. Capacidades de consumo

Para conocer la forma como la materia prima es distribuida y
consumida dentro del proceso productivo se realizaron entrevistas directas,
observaciones, recorridos e inspecciones con los supervisores de produccion
también con los operarios encargados de llevar el control de cocimiento y

alimentacion de las lineas de produccion.

Los silos en donde se guarda el maiz estan conectados con las marmitas
de cocimiento, por medio de una bascula, por lo que tienen un contacto directo
en el momento de determinar la cantidad a consumir, ya que son transportados
a las diferentes lineas de producciéon por medio de bandas transportadoras y

bombeo en donde son ingresados los granos a una tolva.

El cuadre de bodega de materias primas es por medio de la toma de
inventarios fisicos y tedricos que se verifican y se cuadran con las requisiciones
gue realizan los supervisores de produccion; sin embargo, en la mayoria de los
casos esto no es veridico por motivo a que no se lleva ese control de los
traspasos de bodega a produccion y siempre existe una diferencia entre lo

consumido y la existencia.

Para cuadrar las cantidades de consumo, con los reportes de proceso, el
resultado de la diferencia de lo real debe de ser cero; sin embargo, se toma
cierta tolerancia ya que los sistemas de control de consumos tomados por el

Departamento de bodega no son exactos.

Existen diferentes formas de llevar el control del traslado de las materias
primas basicas a la planta, por lo que a continuacion se explica la forma en que

e realiza actualmente en la empresa.
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Pellet :al realizar el traslado de la materia prima a produccién se realiza
por medio de las requisiciones hechas por los supervisores de
produccion a la bodega, con cantidades que creen que necesitaran
durante el turno que les corresponde, sin embargo no se controla si

realmente lo que se solicita es lo que se despacha

Maiz: en el caso del maiz el traslado se realiza de una forma diferente
ya que este es almacenado en unos silos los cuales estan conectados a
una bomba la cual lo trasporta a una bascula que tiene un contador y

luego cae el maiz a las tinas 0 marmitas para ser procesado.

El Unico control de traspaso a produccion que se tiene es el que
bodega realiza por medio de una medicion de lecturas sobre la altura del
tanque al iniciar y finalizar un turno de trabajo para realizar las
diferencias con los ingresos, por lo que estos son convertidos por medio

de la capacidad del silo en donde se almacena.

Tabla Il. Consumo de maiz

Fecha: 29/09/03
Altura (Cm.) Peso (Kilos) Volumen (Gal) Capacidad MAX (Kilos) Porcentaje Diferencia
TANQUE 1 70.00 48567.37 14276.22 55720.61 87.16 7153.24
TANQUE 2 50.00 50826.29 14940.22 55720.61 91.22 4894.32
TANQUE 3 185.00 35578.63 10458.22 55720.61 63.85 20141.98
Total 134972.29 39674.66 167161.83 80.74
Fecha: 30/09/03
Altura (Cm.) Peso (Kilos) Volumen (Gal) Capacidad MAX (Kilos) Porcentaje Diferencia
TANQUE 1 70.00 48567.37 14276.22 55720.61 87.16 7153.24
TANQUE 2 47.00 51165.12 15039.82 55720.61 91.82 4555.49
TANQUE 3 335.00 18636.78 5478.22 55720.61 33.45 37083.83
Total 118369.28 34794.26 167161.83 70.81
Fecha: 01/10/03
Altura (Cm.) Peso (Kilos) Volumen (Gal) Capacidad MAX (Kilos) Porcentaje Diferencia
TANQUE 1 55720.61 16378.89 55720.61 100.00 0.00
TANQUE 2 55720.61 16378.89 55720.61 100.00 0.00
TANQUE 3 55720.61 16378.89 55720.61 100.00 0.00
Total 167161.83 49136.67 167161.83 100.00

Fuente: Bodega de Materia Prima Filler's
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e Aceite: la oleina de palma, para determinar la cantidad requerida se
registra a diario en bodega. En este registro se incluye la cubicacién que
por medio de una medicion de lecturas sobre la altura del tanque al
iniciar y finalizar un turno de trabajo para realizar las diferencias con los
ingresos, por lo que estos son convertidos por medio de la capacidad del

tanque de almacenamiento.

El aceite es trasportado a la planta de produccién por medio de
bombeo para luego llenar los tanques de los freidores, cada freidor tiene
un sistema computarizado en donde le marca la cantidad de ingreso al
mismo que se tiene que hacer o le hace falta por lo que para comparar
su consumo es sobre el cambio o diferencia que existe de los inventarios
en cada turno; en la mayoria de los casos el aceite se cambia

periddicamente debido al cambio de acidez que tiene.

e Papa: se traslada por medio de cajones, que son ingresados
directamente a la volteadora y luego a la tolva, en donde el operador
llena su reporte de proceso, ingresando la cantidad de cajones

consumidos en el turno.

e Sémola: pues el traspaso de la materia prima a produccion es muy
similar al del Pellet se cuantifican facilmente por medio de las
requisiciones hechas por los supervisores de produccion a la bodega.

3.3. Descripcion de procesos

Entre los diversos productos que se elaboran en la empresa la mayoria
tienen similitud en algunas areas del proceso, tales como inspecciones, el
analisis de control de calidad y el sazonado.
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3.3.1. Proceso de elaboracién de productos con Pelletas

El proceso se analiz6 desde el almacenaje de pelletas en bodega de

materia prima hasta el ingreso a los vibradores del &rea de empaque.

Un operador alimenta manualmente de pellet la tolva dosificadora para
luego ser precalentado en un horno que ingresa a un vibrador de
aproximadamente 84 metros que lo trasporta hacia el freidor que dura 1.43
minutos. Aqui hay una inspeccién en el freidor, se calcula la acidez y la
humedad, luego pasa 57 segundos en enfriamiento.

El producto es trasportado hacia en tambor sazonador por 1.5 metros en
donde se le agrega la formula o saborizante a unas 10 revoluciones por minuto,
esto varia de acuerdo al tipo de pellet que se utilizara ya que en el caso de los
crujitos se tiene de 40 a 50 pulsos por minuto, en doritos 3D entre 70 y 80
pulsos por minuto, seguido de ello se realizan analisis sensoriales, inspecciones
de aceite humedad y sal al producto terminado, se puede decir que este es el
proceso mas sencillo pues una gran variedad de operaciones por que se
trabajan con pastas como en el caso las pelletas, y para finalizar el producto es

trasportado hacia la seccion de empaque por 8.08 metros.

3.3.2. Proceso de elaboracion de productos con Sémola

Los sacos de sémola son trasladados a produccion en donde por
muestreo se mide la humedad y granulometria que tiene la sémola en el saco
para luego por cuatro minutos se carga la tolva mezcladora del colorante, agua
y sémola, para que esta quede bien unificada y esto debe de mantenerse

alrededor de 8 a 12 minutos, por el filtro dosificador y luego descarga la mezcla
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por unos 6 a 8 minutos para lograr la consistencia que se requiere y ser
trasportada hacia la tolvas por los canjilones de 3.98 metros y el tubo de 2.25

metros.

El tiempo de descarga de una preparada es de una hora o una y media;
esta mezcla pasa al extrusor en donde este por medio de sistemas de cambio
de temperatura y presion hace que el producto salga para que luego sea
trasportado para llevarlo hacia el horno que dura el cocimiento
aproximadamente 2.42 minutos. Al producto en este momento se le realiza una
inspeccion de su cocimiento para pasar por la banda vibratoria hacia al tambor
sazonador de 2.3 metros en donde se le es aplicada la formula al tambor

sazonador.

La preparacion de la férmula en las marmitas de mezcla y distribucion
hacia el tambor, se realiza por separado; la cual tiene que llevar 120 litros de

aceite y dos bolsas de condimento, dependiendo del tipo de producto.

El analista de control de calidad cuando el producto esta saliendo con su
saborizante realiza un andlisis sensorial, medicién de aceite, sal y humedad
para liberar el producto y este ser trasportado por los vibradores de 4.6 metros
verticales que se pasa luego el producto a otro tipo de vibrador horizontal de

8.08 metros que lleva el producto terminado a las diferentes lineas de empaque.

3.3.3. Proceso de elaboracion de productos con Papa

La papa se encuentra almacenada en un cuarto oscuro el cual tiene un
cajon volteador que la trasporta a la tolva dosificadora que separa los grumos
de tierra, limpia la papa antes de ser procesada, por medio de un gusano

alimentador de la peladora con una distancia de 4 metros.
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La peladora tarda 2.14 minutos para descascarar la papa y por medio de
un transporte en mesa vibradora la lleva al elevador de 3.6 metros, 4
operadores se encargan de revisar la papa que pasa, Si esta es muy grande

ellos la cortan y separan las defectuosas.

Las papas pasan por un depdsito de agua caliente que las envia por el
dosificador vibratorio para luego ser cortadas en hojuelas por la rebanadora,
que lo realiza por medio de una aceleracion centrifuga. Las papas ya rebanadas
pasan por un lavado, remocién del almidén y luego a freirse por 3.5 minutos.
Siempre realizan inspecciones sobre humedad y acidez del producto en esta

misma mesa.

Hay un ingreso de sal, debido a que las papas son ricas en azUcares, en
donde de igual manera existen dos analistas del control de calidad que realizan
la inspeccidén final, seguidamente la papa es trasportada por un vibrador de
jirafa por su forma y altura de 6.39 metros que lleva a las hojuelas hacia una
banda transportadora de 4.45 metros que luego es pasada a otra banda
pesadora de 1.76 metros simultaneamente los sacos de formula son ingresados
para alimentar al tambor en donde es el sazonado del producto a 3.17

revoluciones por minuto.

Un operador encargado de realizar las inspecciones del producto
terminado revisa lo que es la humedad y realiza sus andlisis sensoriales para

luego ser empacado.

3.3.4. Proceso de elaboracion de Tortilla

El maiz se encuentra almacenado en unos silos los cuales estan
conectados por unas bombas que sirven para trasportarlo hacia la planta de

produccion por 70 metros durante unos 2.5 minutos, el maiz es descargado a la
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tolva; luego el maiz es pesado por la bascula, que dura en llenarse y tomar la
lectura unos 5 minutos, el peso que marca la bascula es de aproximadamente
432 kilogramos para que este luego llene las marmitas y se le agregue agua
por 32 segundos y se le agregan 7 kilogramos de cal para el cocimiento y asi
descascarar el maiz. La coccion en las marmitas dura 16 minutos en elevacién
del maiz y otros 16 minutos por cocerse, luego se enfria por 1 a 3 minutos por
lo que el total de cocimiento es de 33 a 35 minutos en total.

El maiz es trasferido a las tinas de reposo que dura 1.96 minutos, en ese
momento de descarga se realiza una inspeccion de medicion de la humedad del
maiz para ser elevado al reposo en las tinas por 12 a 18 horas.

Pasado el maiz en el reposo se traslada a la tolva de unidad lavadora de
21.26 metros, esto dura 6 minutos. Pasa a ser lavado el maiz cocido activado
por censor de nivel de molino para luego ser trasladado para ser molido, aqui
se realiza una inspeccion de humedad y temperatura de masa para que luego
de su andlisis sea trasferida a la laminadora por medio de bombas en donde su
distancia es de 5.69 metros. En la laminadora se realizan los distintos moldes
de acuerdo a los dados existentes, el producto es pasado al horneado por 16
segundos. Un operador inspecciona las hojuelas antes de ser trasportadas al
acondicionador por la jirafa o vibrador vertical de 3.85 metros, se inspecciona
también la humedad y peso por dos minutos por control de calidad, seguido de
estos andlisis es trasportado para el freidor por 12.1 metros en donde dura 1.58

minutos la fritura.
Durante la fritura se analiza el peso y la absorcion de aceite por el

analista del laboratorio de control de calidad, que un dura 30 minutos, debido a

gue es un poco trabajoso, seguido de ser analizado el producto se traslada al
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tambor sazonador de 14.25 metros, el tambor trabaja a 6.7 revoluciones por

minuto haciendo 170 a 195 pulsos por minuto.

El dltimo analisis de control de calidad es realizar mediciones de
porcentaje de sal, analisis sensorial y humedad de producto terminador para ser
liberado y trasportado por los vibradores de 7.59 metros hacia el area de

empaque.

3.3.5. Proceso de elaboraciéon de Tortrix

El maiz estd almacenado en unos silos de aproximadamente 250
toneladas los cuales estdn conectados a una bomba que trasporta el maiz
hacia las marmitas por unos 56 metros para luego ser pesado, esto dura 2.33
minutos en lo que la tolva llena las 3 marmitas, por cada una de estas marmitas
toma un tiempo diferente como la marmita M1 es de 3.81 minutos, M2 durante
3.25 minutos y la M3 se llena con un tiempo de 3.51 minutos, seguido un
operador le ingresa la cal y agua para que el maiz pase a su precocido de 43
minutos en el cual se toma una muestra para hacerle un analisis de control de

calidad para que este cumpla con los estandares establecidos.

Luego de ser trasportado el maiz por bombeo a los tanques de reposo,
para ser trasportados dura 3 minutos, luego el maiz debe tener un reposo de 9
a 10 horas en cada uno de los nueve tanques, de los cuales cinco de ellos
contiene una capacidad de cinco marmitas y los otros dos tanques restantes de

dos marmitas.

Cuando el maiz se encuentra en reposo existe una inspeccién para
determinar si el maiz esta bien cocido para ser lavado por 6 a 7 minutos en
donde prosigue a la molienda, recepcion de la masa que es manual ya que el

operador hace las bolas de masa y las traslada a una bandeja comun.
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De las bolas de masa que estan haciendo los operadores también se
analizan ya que se revisa la humedad y temperatura para luego ser extruidas

obteniendo asi las hojuelas de maiz.

En el trasporte delas hojuelas también se realiza otra inspeccion de la
temperatura y el nivel de aceite del freidor para corroborar y verificar el estado
y las condiciones en que se encuentran el aceite y el tiempo de vida util que
lleva, cumpliendo en aceite con las condiciones establecidas por el laboratorio

de control de calidad.

Se prosigue a freirse las hojuelas, y estas estan saliendo del freidor y
pasan a una mesa vibratoria que las trasporta hacia el enfriamiento de las

mismas.

A las hojuelas les toma 2.17 minutos para su enfriamiento en donde se
realiza un analisis de humedad y absorcion de aceite; estas hojuelas pasan por
una banda de ascenso sobre la jirafa, en ese momento el operador agrega la
férmula o condimento correspondiente para el sazonado del producto por medio
del tambor que lo hace a 8 revoluciones por minuto de 100 a 125 pulsos por

minuto.

Seguidamente, del proceso se inspecciona el porcentaje de sal, grasa y
humedad en el producto terminado y su analisis sensorial, seguido de hacer su
inspeccion de producto terminado se trasporta por los vibradores de 2.59

metros para el area de empaque.

3.4. Diagramas de proceso

A continuacion se presenta los diagramas de flujo de los procesos.
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Figura 10. Diagrama de flujo del proceso de pellet

Area: Manufactura

Departamento: Produccion
Proceso: Pellet (Cruijito, Pix, Dorito 3D)
Inicio: Almacenaje de pelletas en bodega de materia prima.
Fin: Vibradores hacia area de empaque.

Método:
Hoja:

Actual
1/1

1 operador

1 operador

1 operador

Yz T

Almacenaje de pellet
en bodega de M.P.

Formula

El proceso contintia en el

area de empaque.

T
T
7
©
=N

+

O,
=

Kesumen gel Liagrama

Alimentacién manual del pellet a la
tolva dosificadora. Dosificacion del
pellet.

Precalentamiento del pellet en

horno tipo tambor.

Transporte vibratorio hacia freidor.

Fritura del producto.

Inspeccién de aceite y humedad.

Enfriamiento del producto.

Vibrador hacia tambor sazonador.

Saborizado del producto en el
tambor sazonador (10.03rpm).
Crujos: 40-50 ppm

Doritos 3D: 70-80 ppm

Pix: 10-15 ppm

Inspeccion de aceite, humedad,
sal y sensorial.

Transporte por jirafa hacia
seccion de empaque.

e Fiujo ael Proceso

Simbolo

Actividades No. Total

Operaci

ion 5

Inspeccion

Operacione
inspeccion

Transporte

Demora

Almacenaje

Punto de control

vl v lo[v|oln

4 H< OB OO0

Punto criico de
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Figura 11. Diagrama de flujo del proceso de sémola

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Sémola

Método: Actual
Hoja: 1/1

Inicio: Almacenaje de materia prima en bodega.
Fin: Vibradores hacia area de empaque.

1 operador

2 operadores

1 operador

1 operador

Traslado de materia

prima hacia produccion.

Almacenaje de
bodega de M. P.

b

O O O O ()

=+
20

st

Lueao emnaaue

Medir humedad de sémola en el
saco.

Cargar la tolva de los mezcladores
con 184 kg de sémola, colorante y
10-15It de agua.

Mezclado de sémola.

Descarga de Sémola mezclada a
través de filtro dosificador.

Transporte de mezcla hacia tolvas
dosificadoras por elevador de
canijilones y tubos.

Tolva dosificadora de sémola.
Tiempo de descarga de una
preparada.

Extrusién de sémola

Transporte neumético hacia horno.

Horneado de producto.

Inspeccién del cocimieto del
producto.

Transporte vibratorio hacia tambor
sazonador.

Aplicacién de férmula al producto
en el tambor sazonador.

Medicién de aceite, sal y humedad.

Transporte para absorcién de
férmula por el producto sobre banda
acumuladora.

Traslado por transportador hacia
vibradores.

Kesumen ael Liagrama ge Fujo ael Froceso
Simbolo No. Total
O Operacion 1
O Inspeccion 1
o) Operacione .
inspeccion
=3 Transporte 9
D Demora 0
v Almacenaje 2
* Punto de control 3
+ Punto criico de .
control
‘Namero de operadores en la linea: 9
Némero de operadores que intendenen directamente en la.
linea: 4
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Figura 12. Diagrama de flujo del proceso de papa

Area: Manufactura
Departamento: Produccion
Proceso: Papa

Inicio: Almacenaje de en bodega de papa

Fin: Vibradores hacia area de empaque.

Método:
Hoja:

Actual
1\2

1 operador

4 operadores

Almacenaje de papa

en bodega de papa.

Transporte de papa hacia el
volteador.

Volteado de la papa hacia la
tolva dosificadora de la linea.

Paso de la papa por el destoner.
Se limpia la tierra y desechos
que la papa tiene antes de ser
procesada.

Traslado de papa por gusano
alimentador hacia peladora.

Peladora de papa.

Transporte en mesa de rodos
hacia elevador.

Inspeccion de papas en la mesa
de rodos. Corte de papas
grandes. Remocién de papas
defectuosas.

Depésito con agua caliente y
traslado por elevador hacia
desificador vibratorio.

2 operadores

4 operadores

Dosificador vibratorio hacia
rebanadoras.

Rebanado de papa en
rebanadora contrifuga.

Lavado y remocién de
almidén de hojuelas de papa.

Fritura de papa.

Inspeccion de humedad y
aceite del producto.

Salador de hojuelas de papa.

Inspecciéon y remocién de
papa defectuosa y de papa
para carimba.

Traslado hacia transportador
vibrador por medio de jirafa.
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Continuacion de figura 12.

Area: Manufactura Método: Actual
Departamento: Produccion Hoja: 2\2
Proceso: Papa

Inicio: Almacenaje de en bodega de papa

Fin: Vibradores hacia area de empaque.

B

Transporte vibratorio hacia
banda.

Translado a tambor sazonador
por banda.

RERS

1 operador Férmula

Saborizado del producto en
tambor saborizador.

Andlisis de porcentaje de sal,
grasa y humedad en producto
terminado y andlisis sensorial.

Jirafa hacia vibradores para
empaque.

1 operador Vibradores hacia empaque.

»*
I3

El Proceso continda en
area de empaque.

Kesumen ael Liagrama ae FIujo ael Froceso

Simbolo No_ Total
O Operacion 8
] Inspeccion 2
O Operacion e B
inspeccion
= Transporte 11
D Demora 0
v Almacenaje 1
+ Punto de control 3
* Punto criico de B
control
Namero de operadores en 1a nea: 13
Nimero de operadores que intenienen directamente en la
linea: 7
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Figura 13. Diagrama de flujo del proceso de tortilla

Area: Manufactura

Departamento: Produccion

Proceso: Tortilla

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.
Fin: Vibradores hacia area de empaque.

Método: Actual
Hoja: 1\2

Traslado de maiz hacia

marmitas.

1 1

Almacenaje de
maiz en silos.

1 operador

2 operadores

Pesado de Maiz en
béscula.

Llenado de marmitas
con maiz y agua.

Coccién de maiz en
marmitas.

Elevacién: 16 min
Cocimiento: 16 min
Enfriamiento: 1-3 min

Transferencia de maiz
atinas de reposo.

Determinacion de
humedad del maiz en
el momento de la
descarga.
Elevador hacia inicio
de reposo.

Reposo del maiz.

Prelavado de maiz.

Transferencia de tolva
de unidad lavadora.

Lavado de maiz cocido
activado por sensor de nivel
en el molino.

Molienda de maiz.
Inspeccién de humedad y
temperatura de masa.

Transferencia de la masa

hacia la laminadora por medio
de bombas.

Laminado de masa.

OBO—

Horneado de producto.

5020

Verificacion de peso de 10
hojuelas.

Transferencia al
acondicionador por jirafa.

Equilibracién de humedad.

Verificacién de peso y
humedad. (contol de
calidad)

Transferencia hacia freidor.

B O]

58




Continuacion de figura 13.

Area: Manufactura

Departamento: Produccién

Proceso: Tortilla

Inicio: Almacenaje de maiz en silos.
Fin: Vibradores hacia area de empaque.

Método:

Hoja:

Actual
2\2

1 operador

Fritura (23% de absorcion de
aceite del producto).

Analisis de humedad absorcién de
grasay peso de 10 hojuelas. El
andlisis dura 30 min.

Traslado al tambor sazonador.

Sazonado de producto en
tambor sazonador.

Andlisis de porcentaje de sal,
grasa y humedad en producto

R O S

terminado y andlisis sensorial.

Transporte de jirafa hacia
vibradores.

Vibradores hacia area de
empaque.

El Proceso continda en
area de empaque.

Sinwoin . 10w

O Operacién 1
O Inspeccion 5
— Operacione

inspeccion !
= Transporte 10
D Demora 0
\ Amacenaje 1
+ Purto d I 3

Punto criico de
* 4
control

Nimero de operadores en [a nea: 6

e la
linea: 5
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3.5. Balance de materiales

Es una distribucion equitativa de los diferentes insumos que se utilizan
para la produccién de los productos alimenticios que la empresa pretende
realizar para poder determinar las causas de las grandes variaciones de

algunos de los materiales que alimentan a los procesos de produccion.

La empresa cuenta con reportes de proceso (Figura 16) en donde se
recopilan los consumos de los materiales para determinar que cantidad se ha
utilizado para obtener cierta productividad. Los reportes solo son parte del
sistema y que por antigiiedad lo han realizado, nacio con el objetivo de control
de la materia prima, sin embargo, no se le ha dado la utilidad que se merece y
la confiabilidad que se deberia de tener, ya que los operadores no saben como
se debe de llenar. La empresa tiene estandares comparativos con otras
empresas de la misma corporacion, es por ello que uno de sus indicadores esta

en cumplir con los estdndares establecidos.

Figura 14. Reporte de proceso

Fabrica de Productos Alimenticios Reney Cia S.C.A_
Departam ento de Manufactura
[ REPORTE DE PROCESO | [ PAPA ] [ PELLET |
oreraon comeoy [ ] reena (L Jrumwe (8] (M [V) (2]
PRODUCTO SABOR) [ ] SUPERWSOR [ ]
[ CONDIMENTO ] [ PAPA ] [ DESPERDICIO Kg. |
TRANSFEREMNCLA TRANSFEREMNCLA POFOL MAIT COCIDD
C O S RO C O S RO TORTILLA HOR MEADA,
[ HORAS DE TRABAJO Y PARO | |[POZOLFRITO SINSABOR
[ PELLET DE CERDO ] FOZOL FRITO COM SABOR
TRABAIADAS COMDIMEMT O
TRANSFEREMNCIA LAsO 0
C O S RO DARID MEC ANICD
MO PRODUCCION
OBSERWACIONES

Fuente: Departamento de Produccion Filler's
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Se tiene un alto grado de dificultad al realizar la distribucién de los
consumos de los materiales, sobre lo producido en un periodo determinado.
Para ello, se ven involucrados varios departamentos para lo cual se ha
analizado las causas y efectos que esto origina por el descontrol especifico, en

las areas que se necesita mayor intereés.

Por lo que es preocupante para la empresa el hecho de que no se pueda
tomar el control de lo que ocasiona que el costo se mantenga en un rango
fuera de lo establecido por la misma administracion; por ello, se observo y

analizo las éreas involucradas y se determind que:

v" Los consumos de aceite y maiz, proporcionales a la cantidad producida de

cada mes, son muy diferentes.

v' Bodega de Materia Prima dentro de su inventario tiene cantidades diferentes

de requisiciones comparado con lo que se consume en produccion.
v" Desperdicio de producto terminado y producto en proceso.
v Los reportes de control del proceso no cumplen con el objetivo.

v' Los coordinadores encargados de llenar los reportes de control del proceso

desconocen la forma de llenar objetivamente el mismo.

v' La Bodega de Producto Terminado reporta producto que es ingresado a la

misma que no cuadra con lo producido.
v' Desperdicio de materia prima.
v Derrames de aceite.

v No se tiene un control sobre de los consumos de materia prima principal con

lo producido por produccion.
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Con todas estas variantes o causas se aplicé y elaboré un analisis de
objetivos, del problema y de los involucrados para determinar los diferentes
efectos que producen cada una de estas causas que no permiten el cuadre de

los consumos de los materiales.
e Anadlisis del problema

Figura 15. Arbol de problema

La Bodega de Producto Terminado reporta producto que es
ingresado a la misma que no cuadra con lo producido.

| Fallos en la planta |
| Los reportes de control del proceso

no cumplen con el objetivo.

| Derrames de aceite |

| Los encargados de llenar los reportes de control del
proceso desconocen la forma de llenar el mismo.

No se tiene un control sobre de los consumos de materia
prima principal con lo producido por produccion.
I

Desperdicio de Producto Los consumos de aceite y maiz, proporcionales
terminado y producto en proceso. a la cantidad producida, son muy diferentes.

| Desperdicio de materia p. |

Bodega de Materia Prima dentro de su inventario tiene cantidades diferentes
de requisiciones comparado con lo que se consume en produccién.

e Analisis de objetivos

v Determinar el rendimiento de la materia prima principal como: maiz, pellet,

aceite, sémola y papa .

v' Capacitar a los coordinadores sobre la forma en que se tiene que llenar los

reportes.
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Tomar cantidades maestrales de lo que se consume de la materia prima

principal de los diferentes productos.

Hacer un muestreo de las cantidades estdndares que se tienen en los

diferentes puntos del proceso.
Analizar los datos que son anotados en los reportes de control de proceso.

Supervisar la forma en que se estan cumpliendo los procesos de produccion

0 manuales.
Controlar los ingresos o devoluciones y egresos o salidas de materia prima.

Registrar de los consumos diarios de aceite y maiz.

Figura 16. Arbol de objetivos

Tomar cantidades maestrales de lo que se consume de la
materia prima principal de los diferentes productos.

Capacitar a los coordinadores sobre la Hacer un muestreo de las cantidades estandares
forma en que se llenan los reportes. gue se tienen en los diferentes puntos del proceso.

Analizar los datos que son anotados en los
reportes de control de proceso.

Controlar los consumos de materia prima principal con lo producido y
reportado por los departamentos de produccién y bodega produccion.

Supervisar la forma en que se estan Determinar el rendimiento de la materia prima
cumpliendo los procesos de produccion o como maiz, Pellet, aceite, sémola y papa.
manuales.

Registrar los consumos diarios de aceite y maiz.
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e Andlisis de los involucrados

Los involucrados directamente en todo el proceso servird para determinar
con quienes se tiene que trabajar en equipo y solucionar los diversos problemas

para adquirir el resultado.

<\

Bodega de Materia Prima
Bodega de Producto Terminado

Produccion

DN NN

Departamento de Ingenieria

<\

Departamento del Agro

v" Departamento de Control Calidad

La Bodega de Materia Prima despacha a produccién los materiales para
producir cierto producto; sin embargo, no se sabe con certeza que cantidad se
consumira para la elaboracién y cumplimiento de los pedidos que tiene el

Departamento de Produccion.

Sin embargo; no se tiene un control de lo que se desperdicia ya sea de
maiz, papa, sémola y pellet porque cuando se quiere producir cierta cantidad de
producto solo se pide a bodega de materia prima; pero, se tiene calculado la
cantidad que se consume para producir una determinada cantidad pero por
problemas en el proceso esto no se cumple y hace que represente un

desperdicio de materia prima.
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Para los supervisores llevar este control es muy complicado debido a que
existe una variabilidad de horarios de trabajo y no ayuda a determinar que es lo
gue ocasiona el desperdicio de material, por lo que esto es importante
determinar para llevar el control del costo de produccion para que se mantenga

entre un rango estipulado, también la produccién.

Existe un desorden de materia prima ya que de bodega se despachan los
materiales a utilizar en la produccién pero no se lleva el control de lo que
realmente sucede con este material ya que en la mayoria de los casos se tiene
desperdicio, pues por una prueba de control de calidad, un paro no programado
en la linea, problemas con energia eléctrica y asi muchos factores externos que
no estan al alcance de los trabajadores y que tampoco se sabe, por lo que se
requiere de que se lleve ese control para poder asi cuadrar lo que se despacha
de bodega de materia prima con la bodega de producto terminado y asi poder

demostrarlo.

3.5.1. Usos de materias primas

Para analizar la productividad en las empresas que se encargan de
producir productos, en este caso alimenticios, uno de los indicadores de la
rentabilidad es el control de la utilizacion eficaz y eficiente de los insumos o
recursos. Los diversos insumos o0 recursos de mayor importancia para la

empresa estan clasificados dentro de sus materia primas.
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En donde los consumos para cada una de las materias primas varia en
su forma de calcularse debido a la composicién y utilizacion de los mismos, la
forma de poder obtener la capacidad y el consumo, por cada uno de los turnos,
es de la siguiente forma, se tomaron al azar los reportes obtenidos de un dia,

para comparar los usos de materia prima para cada uno de los turnos.

La materia prima se calculé con base en reportado por los operadores,
en el caso del Corn Chips, se tomaron del reporte cuantos tanques se cocinaron
en el turno correspondiente. La cantidad reportada es de 18 Tanques y 11

sacos de saborizante.

Cada uno de los tanques contiene 220Kg y los sacos de condimento o

saborizante son de 20 Kg por lo que es equivalente a un consumo de:

Materia Prima Basica = 18 tanques * 220 Kg = 3,960 Kg

Saborizante = 11 sacos * 20Kg = 220Kg

En la Tabla Ill se muestran los datos obtenidos en cada uno de los
turnos, con sus calculos de consumos de cada uno de los productos, sus
cantidades de desperdicio ya sea de materia prima o desperdicio de material en
proceso o crudo, este es anotado en los reportes, en donde la forma de poder
reportarse es medir la cantidad de desperdicio y anotarse en que area del

proceso fue producido.
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Tabla Ill Consumos de materiales de cada uno de los productos

TURNO | PRODUCTO | M.P. |SABORIZANTE| ABSORCION |PRODUCCION | ACEITE |D. CRUDO|D. M.P.
12HD PELLET |1,620.00 120.00 20.55% 1,072.80 220.46 2 44.00
12HD | TORTILLA |4,085.00 68.04 23.10% 3,467.40 800.97 107 53.00
12HD PAPA 4,725.00 150.00 36.05% 91.73 33.07 72.86 60.00
12HD PAPA 0.00 0.00 36.50% 3,402.00 1,241.73 0 0.00
12HD PAPA 0.00 0.00 35.67% 143.81 51.30 0 0.00
12HD PAPA 0.00 0.00 35.25% 712.80 251.26 0 0.00
12HD PAPA 0.00 0.00 35.65% 91.73 32.70 0 0.00
12HD |CORN CHIPS|3,960.00 220.00 35.48% 3,724.11 1,321.31 89 68.00
12HD |CORN CHIPS| 0.00 0.00 35.11% 541.44 190.10 0 0.00
12HD SEMOLA |1,632.96 600.00 35.51% 2,389.75 848.60 0 0.00
12HD SEMOLA 0.00 0.00 31.82% 435.46 138.56 0 0.00
12HD SEMOLA 0.00 0.00 28.31% 311.04 88.06 0 0.00
12HD SEMOLA 0.00 0.00 31.03% 1,736.64 538.88 0 0.00

M CORN CHIPS|4,400.00 220.00 35.48% 5,176.74 1,836.71 97.2 67.10

M SEMOLA 0.00 0.00 28.31% 432.00 122.30 0 0.00

M SEMOLA 725.76 113.40 31.03% 67.97 21.09 12 4.00
12HN PELLET |1,062.20 100.00 35.25% 1,818.43 641.00 0 7.00
12HN | TORTILLA [1,935.00 220.00 23.19% 1,441.44 334.27 64 16.00
12HN | TORTILLA |3,870.00 22.68 23.10% 3,412.80 788.36 66 25.00
12HN PAPA 6,300.00 22.60 36.14% 1,360.80 491.79 | 226.57 | 67.00
12HN PAPA 0.00 0.00 36.50% 3,210.00 1,171.65 0 0.00
12HN |CORN CHIPS|7,260.00 300.00 35.48% 8,820.97 3,129.68 181 165.00
12HN SEMOLA |1,814.40 720.00 35.51% 3,840.00 1,363.58 5 0.00
12HN SEMOLA |1,270.08 235.00 28.31% 1,041.98 294.99 80 0.00

Fuente: Datos obtenidos en los reportes de proceso

En el caso del consumo de aceite se calcula de una forma muy diferente
ya que esto el analista de control de calidad toma muestras del producto
terminado y calcula la absorcion que este tiene de aceite y en base en esa
informacion se determina el consumo, ya que es multiplicada la cantidad

producida por el porcentaje de absorcion.

Consumo de Aceite = 3724.11 Kg *35.48 = 1,321.31

En algunos de los consumos que se muestran en la Tabla Ill se puede
observar que es cero lo que significa que si se produzco pero que era granel y
gue solamente se empac6 de lo que ya se habia producido.
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Al final de las columnas en la Tabla Ill esta el desperdicio de materia
prima y desperdicio crudo que representa a la cantidad que es reportada por
los operadores en el momento de tener un incidente y el material no se puede
procesar o en el caso de desperdicio crudo representa a la cantidad que se
tiene que separar en el proceso en el caso del maiz crudo que no cuenta con

las especificaciones de control de calidad.

La empresa para poder establecer el uso de la materia prima utilizada
eficientemente, solamente lo puede determinar por medio de los reportes de
proceso, en donde se verifica el consumo que existe en el turno por dia; sin
embargo, esto no es una garantia de eficiencia ya que los reportes de proceso
no son elaborados con el objetivo primordial, que es de cumplir con las
anotaciones de los consumos reales de cada materia prima principal, en el
turno correspondiente, esto deberia de darse en el momento de producir,
tomando en cuenta que para lograr la mayor productividad se deber utilizar la

menor cantidad de recursos o insumos.

La empresa cuenta con los datos estandares por los cuales deben de
estar los consumos o0 usos de las materias primas principales los cuales se
obtuvieron por el laboratorio de control de calidad y establecidos por la
corporacion en donde con estas especificaciones se realizan las auditorias

internas y externas para el control de las utilidades de la empresa.

Estas variantes son las que preocupan a los directivos de la empresa ya
que el comparativo que se tiene con los datos estandares no es confiable por lo
tanto el analisis de los usos reales con los estandares indican el estatus de la

empresa.
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Los datos estandares de plan de rendimiento y uso que maneja se

presenta en la siguiente tabla:

Tabla IV. Datos estandares

TORTILLA PELLET SAB.
REND. MATZ [92.59%|REND. PELLET|128.00%
ACEITE  [22.00%|USO ACEITE |22.30%
SABOR 8.69% | USO SABOR |10.84%
CORN CHIPS PELLET
REND. MAIZ [111.27%|REND. PELLET|138.70%
USO ACEITE [34.67%|USO ACEITE |31.55%
USO SABOR | 6.06% | USO SABOR | 9.85%
SEMOLA PAPA
REND. SEMOLA [99.90%| REND. PAPA [416.67%
USO ACEITE [38.32%|USO ACEITE |38.00%
USO SABOR [13.20%| USO SABOR | 8.26%

Fuente: Departamento de Ingenieria

3.5.2. Rendimientos de materias primas

El rendimiento de la materia prima es la cantidad obtenida por la relacion
del producto terminado con lo que se ha consumido para ser procesado,
tomando en cuenta que no siempre es ese resultado, debido a los diferentes
desperdicios que se generan en el proceso. Por lo tanto, el rendimiento es el
resultado porcentual, de la relacion que existe entre el comparativo de la
cantidad de materia prima consumida realmente, con lo producido eficaz y
eficiente.

La cantidad producida eficaz y eficiente, se refiere a todo el producto
aprobado por control de calidad (cumple con las especificaciones) para ser
entregado e ingresado a bodega de producto terminado.
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Seguido de obtener el rendimiento de las materias primas ese resultado
es comparado con los datos estandar que se tienen establecidos, tal y como lo
muestra la Tabla 1V; sin embargo, esto no sucede debido a la confiabilidad de

los resultados reportados es minima.

Mayor productividad indica para la empresa que se estan utilizando los
recursos eficaz y eficientemente, lo cual no es reflejado en los datos que son
obtenidos en el momento de calcular el costo directo, para lo cual se calcularon

los siguientes consumos y rendimientos:

e Consumo de materia prima y saborizante: es la cantidad de materia
prima basica y condimento que es utilizado por los coordinadores
encargados de alimentar las lineas de produccion, marcado en los

reportes de proceso, por cada uno de los turnos.

e Consumo de aceite: este es resultado obtenido por calculos de
porcentaje de absorcién, que son obtenidos por el laboratorio de control
de calidad, en cada uno de los turnos; este porcentaje es multiplicado
por lo producido y se obtiene la cantidad real de consumo de aceite que

tiene el producto en referencia.

e La cantidad producida: es el resultado de los ingresos de tarimas de
producto empacado que fue entregado por la planta, con el aval de
control de calidad, a bodega de producto terminado en el turno

correspondiente con la cantidad producida respecto al tipo de producto.

Tomando en cuenta el consumo total de los recursos utilizados para
producir cierta cantidad de producto en un turno establecido se determind y se
presenta en la Tabla V los siguientes consumos en las diferentes areas de

produccion:
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Tabla V. Consumo de materiales de cada uno de los productos

PRODUCTO| MPB |[FORMULA|PRODUCCION| ACEITE |[CONSUMO

PELLET 3,523.00 240.00 4,554.00 905.79 4,668.79
TORTILLA [12,255.00| 1,056.64 12,628.11 2,903.68 | 16,215.32
PAPA 8,190.00 500.00 9,110.80 3,193.00 | 11,883.00
CORN CHIPS | 10,450.00 |  500.00 14,293.43 4,727.40 | 15,677.40

SEMOLA  |10,836.96| 2,207.00 15,188.83 5,143.31 | 18,187.27

Fuente: Datos obtenidos en los reportes de proceso

La cantidad de produccion diaria es obtenida por el ingreso que le da el
supervisor encargado de la linea en una base de datos, que es comparado con
el cuadre de ingreso de bodega de producto terminado, (cantidad aprobada por
control de calidad) esta cantidad se da en gramaje debido a la variedad de

presentaciones.

La materia prima basica y el condimento o formula es la cantidad
consumida en el turno correspondiente y con el supervisor encargado , por lo
gue los coordinadores son los responsables de llevar el reporte de proceso con

las cantidades respectivas.

El consumo de aceite se mide de acuerdo a la absorcion que tiene el
producto final, para lo cual un analista de control de calidad se encarga de
obtener ese dato. En este caso la absorcion del Corn Chips es del 33%, por lo

gue se multiplica por la cantidad producida y se obtiene el resultado siguiente:

14,293.43*0.33074 = 4,727.40 kg
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Los insumos que se utilizan para producir el Corn Chips se suman y se
obtiene la cantidad correspondiente de 15,677.40 kg, en la Tabla VI se

muestran los consumos de cada tipo de producto.

Tabla VI. Rendimiento de materiales

PRODUCTO MPB |FORMULA|PRODUCCION| ACEITE [CONSUMO|RENDIMIENTO MP
PELLET 3,523.00 | 240.00 4,554.00 905.79 | 4,668.79 122.5%
TORTILLA ]12,255.00| 1,056.64 12,628.11 | 2,903.68 | 16,215.32 94.4%
PAPA 8,190.00 | 500.00 9,110.80 3,193.00 | 11,883.00 105.1%
CORN CHIPS |10,450.00| 500.00 14,293.43 |4,727.40| 15,677.40 132.0%
SEMOLA  [10,836.96| 2,207.00 15,188.83 |5,143.31| 18,187.27 119.8%

Fuente: Datos obtenidos en los reportes de proceso

Para calcular el rendimiento de la materia prima basica, en este caso es el

maiz, se obtiene primero el uso de este con respecto a lo producido.
(14,293.43 — 500 kg)* 100 = 131.99%

10,450 kg

El rendimiento de la material prima va en funcibn de la cantidad
producida menos el condimento. El aceite no se toma en cuenta ya que es una
cantidad que no esta sujeta a cambio, ya que su consumo se realiza por medio

de las absorciones de las hojuelas.

La relacion es de lo que produce utilizando esa materia prima, debe de
ser menor de lo que realmente se utiliza ya que mientras menos materia prima
0 insumos se utilice se alcanza el mayor rendimiento y, por lo tanto, la mayor

productividad.
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3.6. Contabilidad de costos

En la empresa utilizan el sistema de fabricacibn por procesos, para
elaborar productos relativamente estandarizados para tenerlos en existencia, lo
cual corresponde a técnicas de produccidon masiva que conlleva a controlar los
gastos siempre y cuando brindando un producto de calidad con el menor costo,
sin embargo para la empresa el consumo de la materia prima principal
representa uno de los mayores costos por lo que es uno de los puntos de mayor

importancia para el control del costo directo.

Es importante definir el tipo de proceso, para analizar sus costos, ya
existen dos tipos de procesos que son en secuencia 0 COMO pProcesos

paralelos.

e Los procesos paralelos operan independientemente unos de otros, la
produccion de uno de estos procesos paralelos no se convierte en

materia prima ni insumo para el otro.

e Los procesos en secuencia se da cuando un proceso recibe la
produccion de otro proceso, y ambos procesos estan dentro de un

arreglo secuencial.

De acuerdo con la naturaleza del disefio del producto y del proceso, la
organizacion y distribucion de la planta también determina la relacion del
proceso entre si, ya que se trabaja en serie de modo que los articulos
demandan procesos similares, y se van transformando por etapas la materia

prima hasta que alcanza el grado de producto terminado.
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Los articulos, en su mayoria homogéneos, consumen iguales costos de
materiales, mano de obra e indirectos de fabricacion, en los cuales las
unidades se miden en términos fisicos como: litros, kilos, metros, gramos. El
costo unitario se calcula mediante un promedio entre la suma de los costos
consumidos por los departamentos o procesos en un periodo y las cantidades

producidas en el mismo.

La contabilidad de costos por procesos se hace por medio de la
acumulacion de costos para cierto periodo de tiempo, es decir cada mes, y
este se realiza ya sea por procesos, por departamentos, funciones o centros de
costos, por los cuales es responsable un gerente por eso, en el Departamento
de Ingenieria reporta los consumos por mes de los diferentes costos uno de

ellos es el de los consumos en los procesos de produccion.

Los costos que son directos con respecto a los procesos o departamentos
es el de mayor importancia a los fines del control; es decir, los costos que se
relacionan directamente con el producto y que también se relacionan

directamente con los procesos.

Después de acumular los costos para cada departamento de acuerdo al
proceso, se realiza los informes de control llamados Consolidado de Costo de
Produccion; este es el resumen de la informacién para la gerencia en donde

se mide la rentabilidad de la empresa.
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Los costos por los cuales es responsable cada gerente de departamento o
proceso, y estos se comparan con una medida de actuacién ya sea por
asignaciones presupuestales a cada departamento o area, costos estandar o
resultados de periodos anteriores, dependiendo cual sea el comparativo en que

se basa cada uno de los gerentes de cada departamento.

3.6.1. Costo directo de produccion

Una vez que se ha obtenido la informacion de control de las cuentas de
costos, todos los elementos del costo de produccidén se pasan por las cuentas
del proceso es decir los insumos 0 materia prima, con el fin de determinar el
costo de fabricacion total de los productos terminados, para ello se ingresan las
cantidades totales de consumo de los materiales que se utilizan durante el
proceso de produccién en un tiempo determinado, que en la empresa lo analiza
mensualmente, tomando en cuenta la cantidad de produccién y consumo de

materiales obtenidos diariamente.

El flujo de costos por las cuentas se realiza acreditando un proceso y
cargando el siguiente proceso (o productos terminados) por el costo de los
articulos transferidos. Los saldos restantes en las cuentas del proceso forman el

inventario de trabajos en proceso.

El inventario de apertura de trabajos en proceso mas los tres elementos
del costo de produccidn que se ponen en proceso durante un periodo de tiempo

deben contabilizarse, por lo que se puede decir que:
e costo de los productos transferidos

e cantidad consumida de materia prima
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e cantidad de producto terminado
e producto a granel final (inventario de trabajo en proceso)

e producto a granel inicial (inventario de apertura)

Deben calcularse los distintos inventarios fisicos y sumarse juntos para
formar el inventario total de trabajos en proceso a usarse en el estado de costo
de productos fabricados y en el balance general de los materiales.

Para asignar los costos de produccion, ya sea a los articulos terminados y
transferidos de un proceso, o a aquellos que forman el inventario final de los
trabajos en proceso, se debe conocer la forma en que se agregan los
materiales a la produccion. En general, los materiales pueden agregarse al
producto al comienzo de la etapa del procesamiento, continuamente a través de
todo el procesamiento, en ciertas etapas de terminacion, o al final del proceso;
sin embargo, en cada una de esas etapas el consumo de los materiales varia
de acuerdo a lo determinado en los reportes de proceso, por lo que eso hace
gue se refleje en el alto costo, y en la variacion de consumo mensualmente, que
es el resultado de la diferencia de lo real con lo estdndar, luego multiplicado por

el costo unitario de cada uno de los ingredientes que se analizan.

3.6.2. Economia de la produccién

Entre los objetivos a corto plazo que la empresa maneja es mantener en
constante cambios de mejora continua en los procesos, con un trabajo en
equipo eficaz y eficiente, para minimizar los recursos utilizados en el proceso
de elaboracion de productos alimenticios, y aumentar la productividad de la
empresa.
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La empresa analiza entre sus diferentes consumos, aquellos que le
representa el mayor movimiento de utilizacién y costo; pues repercute en la
rentabilidad de la misma hasta el punto donde necesita llevar el control de los
diferentes consumos, por medio de la division y utilizacion equitativa de los
recursos; debido a que entre sus andlisis de costos de los consolidados que se
realizan en el Departamento de Ingenieria, en los cuales se comparan cada
mes se determina que existe diferencia entre los rubros de mayor importancia
tales como: las materias primas basicas ya que se tiene una cantidad estandar
comparativa que es lo que se requiere y minimo acercarse o en su mejor
utilizaciéon de rentabilidad brindar un precedente de un nuevo estandar sobre el

cual se utilizaron los recursos eficaz y eficientemente.

La empresa se encuentra en un plan estratégico con base en sus
objetivos de generar una mayor utilidad por eso se encuentra anuente a
cambiar y controlar el costo directo para poder tener un indicador de mejora
continua de la utilizacion mas eficiente de los recursos como lo son el maiz,
aceite, sémola, papa, pellet que son las materias primas basicas principales ya

gue cada una de ellas representa la mayor rubro del costo de produccion.

3.6.3. Andlisis del riesgo econémico

Para la elaboracion de los productos se requiere de materiales que deben
cumplir con especificaciones y esto es controlado y verificado por el
Departamento de Control de Calidad, desde que se adquiere o0 ingresa a
Bodega de Materia Prima, cuando pasa el proceso luego, cuando es trasladada
a Bodega de Producto Terminado ya que estos deben de estar dentro de un
rango de aceptable o rechazado.
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El Departamento de Ingenieria, se encarga de determinar y analizar la
cantidad que se produce y se ingresa a la Bodega de Producto Terminado con
la cantidad de producto que se tiene en los pedidos de produccion, luego esa
cantidad existente de inventario se cuadra la cantidad que se tiene y debe de

tener producido.

Este proceso parece ser sencillo; sin embargo, aunque existen muchas
variantes que perjudican el costo directo de los productos; tales como el
desperdicio que se tiene por algun fallo en la linea por lo cual se consume mas

cantidad de materia prima.

3.6.3.1. Control de costos y comportamiento de utilidades

La empresa compara las cantidades reales con lo establecido con los
datos estandares, en donde los costos son indicadores de rentabilidad de la
empresa ya que muestra la utilidad que se obtiene por medio de la buena
administracion de los recursos utilizados en los procesos de produccion; sin
embargo, la empresa se preocupa por los resultados que muestran un alto
costo en lo que corresponde al consumo de materiales, tal y como se puede

observar el la Tabla VIl ya que se tiene el comparativo y dato estandar.

Tabla VII. Resumen consolidado de costo de produccion

Materia | U. Costo Consumo | Consumo | Variacion |Valor Valor real Variacion

prima M. unitario Q. | estandar real estandar

Maiz Kg 1.49801 782,135.50 | 839,135.50 | 56,872.50 |1,171,672.89 |1,256,838.00 | 85,195.28

Sémola Kg 2.80067 214,914.93 | 212,330.72 (2,584.21) | 601,904.95 594,667.43 | (7,237.52)
Pellet Kg 24.97503 1,.814.69 17,525.84 (288.85) | 444,922.63 437,708.47 | (7,214.16)
Papa Kg 2.75091 216,665.37 | 256,504.16 | 39,839.16 | 596,026.72 705,620.62 | 109,593.90
Oleina Kg 4.85311 |432,714.56 | 504,310.92 | 71,596.36 | 2,100,012.6 |2,447,477.80 | 347,465.21
Formula Kg 25.7467 2,390.56 2,260.00 (130.56) | 61,549.23 58,187.70 | (3,361.54)

Fuente: Departamento de Ingenieria
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En el Departamento de Ingenieria presupuesta cierta cantidad que
corresponde a los diferentes consumos mensuales, por lo que conviene

comparar los costos totales reales ya sea con:

1. Costos totales presupuestados.
2. Costos totales estandares.
3. Costos totales reales de periodos anteriores.

4. Costos unitarios reales de otros departamentos o plantas.

Los costos presupuestados son estimados de lo que se considera que
seran los costos. Los costos estandares son medidas de lo que se considera
gue deberian ser los costos. Los costos reales representan lo que fueron los

costos durante el periodo de tiempo.

3.7. Andlisis del manejo de desechos

Por medio de una entrevista directa con el gerente de mantenimiento, la
investigacion y analisis directo de la empresa se determind que actualmente
entre sus procesos y sistema de produccion existen puntos criticos en donde se
desperdicia o se desecha el material, ya sea organico o inorganico. Estos
materiales de desecho tiene una area en la cual estan clasificados y divididos
en cuartos, secos para los materiales como las bolsas de condimento o materia
prima, bobinas de material de empaque, cajas, mientras que para el material
como pozol del maiz, mezclas de sémola rechazadas, condimentos, papa
cruda, producto en proceso o terminado que es rechazado se va al cuarto

humedo.
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Los desechos que se dan en el proceso ya sea antes, durante o

después, surgen por:

v' El material tiene un ingreso a bodega de materia prima y esta en sus analisis

de control de calidad resulta material desechado

v' El producto en el area de bodega de materia prima se encuentra en una

area no adecuada que altera la constitucion fisica del producto

v' Las bobinas de material de empaque no cumplen con lo especificado ya sea

de forma, color y tamario.

v El producto en proceso o terminado sea rechazado por el Departamento de
Control de Calidad

v' Accidente en el area de proceso y se tenga que rechazar el material que se

estaba utilizando

v El pozol de maiz que se obtiene en las areas como la de lavado, precocido,

tolva y mezcladora de cal

v' La papa clasificada en el area de separacién de grumos de tierra, en el

lavado, pelado y corte de la misma.

v' La sémola que no cumple con los estandares especificados de mezclado y

granulometria.

v Producto terminado que lleva condimento que no le corresponde debido a la

mala limpieza.
3.7.1. Método de eliminacién actual

Al analizar e investigar por medio de entrevista directa con el Ingeniero
de Produccion sobre el tipo de desechos que se producen, los métodos para la
recolectarlos y desecharlos se determind que en la empresa los desechos son

clasificados y desechados de la siguiente forma:
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a) Material de empaque

El proveedor cambia el material de empaque cuando se producen
problemas por mala calidad de impresién en las bobinas de empaque; y en
caso este es depositado en basurero municipal, de igual manera sucede con lo

referente a las cajas, bolsas o sacos de materia prima.

Cuando las bobinas de material de empaque son rechazadas por control
de calidad, por incumplir con las especificaciones se devuelven al proveedor y
se le cobran. Si estas son dafiadas en el proceso se carga al operario por
medio del pago de bonos, ya que entra entre el desperdicio de material de

empaque.

Las bolsas de materia prima o condimento y las cajas se venden a una
granja, que las compra por medio de cantidad de gramaje que se tenga; sin
embargo, algunas de ellas solo cumplen la funcidén de ser solamente una parte

de acomparfiamiento del material organico de desperdicio.

b) Materia prima principal

Los desechos como el maiz, sémola, aceite, condimento o formula,
pellet, papa y el agua tienen un proceso diferente de eliminacion. En el caso de
la materia prima principal como el condimento o férmula, maiz, papa, pellet y
sémola son materiales que se venden a una granja de cerdos. El aceite es

vendido a empresas que hacen jabon.
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La materia prima principal se desperdicia en la mayoria de los casos en
el proceso, debido a varias causas una de ellas, y la mas frecuente, es de que
el producto no cumple con los estandares establecidos por control de calidad y
este lo rechaza, sin embargo este material es almacenado en bolsas y

entregado a unos cuartos frios.

La empresa cuenta con una planta de tratamiento de agua para el
desecho de la misma por lo que entre su analisis y justificacion para la
implementacion se tiene que en un alto porcentaje de las aguas residuales de
la ciudad se dirigen y desembocan en el lago de Amatitlan provocando

contaminacion y deterioro continuo del lago y de todo su entorno ambiental.

En 2000 la empresa preocupada con el deterioro del entorno ambiental
realizo estudios y auditorias ambientales de la contribucién de los diferentes
tipos de contaminacion, encontrando que el agua era el mas critico, ya que esta
afectaba de alguna forma a la ciudad y en forma directa el lago de Amatitlan y

su entorno ambiental.

Comprometido con esta situacion, Productos Alimenticios René solicita a
la casa matriz Fritolay en Estados Unidos la autorizacion para invertir y
desarrollar una planta de tratamiento de aguas residuales, para someter dichas
aguas a un proceso purificador para disminuir el efecto contaminante y poder
asi mantener la calidad de agua. Casa matriz entendio la situacién autoriza y
propone a Productos Alimenticios René la construccion de una Planta de
Tratamiento de acuerdo con los requerimientos de disminuir los indices

contaminantes.
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En 2001 se inicia el proyecto y construccion de la Planta de tratamiento y
a finales del 2002 se culmina con éxito dicho proyecto. Las pruebas de
operacion inician a finales del 2002 y principios de este afio, iniciando una

operacion continua en mayo.

Las aguas residuales son aguas que han sido utilizadas por el hombre y
gue contienen impurezas que no permiten que puedan ser usadas en las
condiciones en que se encuentran. Las aguas residuales se tratan para evitar

contaminacion y poder reutilizarla si existiera la necesidad.

Los contaminantes de las aguas residuales para nuestro caso son:
sélidos disueltos (sales y acidos), solidos en suspension (cascaras, lodos,

aceites y grasas), temperatura y pH.

Los tratamientos utilizados para eliminar estos contaminantes son el
tratamiento fisico y el tratamiento quimico. En el tratamiento fisico se utilizan
equipos que separan fisicamente las impurezas suspendidas y en el tratamiento
guimico se utilizan sustancias que reaccionan con las impurezas para

desactivarlas y separarlas del agua.

c) Material de oficina

Los desechos que se generan, con respecto al papel que se utiliza en las
oficinas administrativas y operativas, es decir todo lo que es papeleria de oficina
este desecho es depositado a basureros en donde se descargay se tira a los

basureros municipales.
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3.8. Andlisis del personal

En el Departamento de Ingenieria se cuenta con personal capacitado para
poder desempefar cualquier actividad relacionada con el cuadre de Bodega de
Producto terminado y balance de materias primas; sin embargo, no se puede
recargar al personal con ciertas actividades ya que este no se da abasto debido

a gue tienen otras funciones dentro de la empresa.

Debido a la necesidad de realizar el cuadre de la materia prima, con el
andlisis de los consumos se determino que es necesario que se contrate nuevo
personal capacitado para llevar el control de los consumos y poder realizar la

grafica de control de materiales.

Para contratar nuevo personal se necesita realizar la requisicion con los
diferentes puntos que se necesita que el empleado deba cumplir para poder ser
integrante del Departamento de Ingenieria, para ello se tomaron como base los

perfiles de los dos auxiliares que se encuentran en el departamento.

Entre los diferentes miembros que conforman el departamento las
personas que complementa la informacion que se requiere es el auxiliar y el
encargado de Seguridad e Higiene, y estos tienen una escolaridad de nivel
diversificado , perito contador con estudios universitarios minimo los primeros
afios de Administracion de empresas, para ello se realizé el siguiente formato

(ver figura 17) , en cual se presentan las diferentes caracteristicas del perfil.
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Figura 17. Perfil del auxiliar de ingenieria

PERFIL DEL PUESTO

Nombre del puesto: Auxiliar de Ingenieria

Area / Departamento de Trabajo: Departamento de Ingenieria

Jefe Inmediato: Gerente de Manufactura

Nivel Académico: Perito Contador

Competencias y habilidades: liderazgo, decision, rapidez, control, habilidad de
supervision

Caracteristicas Fisicas o de personalidad: proactivo, paciente, habilidad para dar
instrucciones, analitico, organizado, honrado

Experiencia : 2 afios con conocimientos adicionales en control de inventarios y procesos

industriales

FUNCION PRINCIPAL DEL PUESTO
Elaborar el reporte de balance de materias primas y todas las actividades relacionadas

con la adquisicion, manejo y entrega de materia prima y materiales al area de produccion.

FUNCIONES ESPECIFICAS DEL PUESTO

1. Elaboracién del reporte de balance de materia prima.

2. Andlisis de los requerimientos del reporte de control de materia prima necesarios por el
departamento de produccion.

3. Comunicacion constante y periodica con los distintos operadores encargados de
reportar los consumos de materia prima.
Elaboracién del cuadre de producto terminado con produccién
Elaboracién del cuadre de bodega de materia prima con produccion.

RESPONSABILIDADES Y CONDICIONES DEL PUESTO
Responsabilidad Econémica

Manejo de Equipo

Computadora (Windows, Microsoft Office, Outlook Express, Internet, software Forth Shift),
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4. SISTEMA DE CONTROL DEL BALANCE DE MATERIAS
PRIMAS Y PRODUCCION PROPUESTO

Balance de materiales es la distribucién equitativa de los insumos por
medio del control del rendimiento y uso de las materias primas, con los
resultados obtenidos sobre el rendimiento de la materia prima se pudo
determinar que es necesario que los datos que se obtienen en los reportes de
proceso sean confiables y que presenten el consumo real de la materia prima,
ya que esto en el costo directo no lo refleja, debido a que lo estandarizado o

dato obtenido sobre el rendimiento, representa uno de los rubros mas altos.

Debido a la necesidad de controlar el costo directo, la empresa se
propone llevar un control en los consumos y rendimientos de los materiales por

lo que se requiere de un sistema de balance de materia primas y produccion.

El objetivo del sistema de balance de materiales es llevar el control de los
inventarios fisicos, tedricos, consumos de materias primas y desperdicios, para
graficar el rendimiento de los materiales y determinar si se encuentra entre lo
estandar o establecido por la corporacion, siempre con la mayor productividad;
es decir, utilizando eficaz y eficientemente los recursos ya sean materiales

como humanos, brindando un producto de buena calidad.
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4.1. Actualizaciéon de gramajes

Para la actualizacion de los distintos gramajes con los que se trabaja, es
necesario que se ajusten alos consumos estandares y que sean congruentes
con el objetivo de la empresa, es por ello que el cambio que se realizé es
agregar algunos pesos de los ingredientes de productos y presentaciones
nuevas, tanto de formula, materia prima principal o de material de empaque y
asi hacer la publicacion en el software Fourth Shift; es decir, que las tablas de
gramajes estan a la disposicién de todo aquel que tenga el acceso al software

que maneja la corporacion.

En algunos casos la cantidad establecida por cada tipo de material, no
se tiene un parametro o dato estandarizado, por lo que contribuye a que se
tenga la documentacién de la informacion en la cual se maneja para confiar en
los sistemas o datos reales de los consumos. Los datos se recopilaron por
medio de los reportes de proceso (Figura 16) en los que el operador anota cada

vez que necesita realizar el consumo.

En el area de formulacion y control de calidad se recopilé informacion
sobre los diferentes pesos que tienen las bolsas preparadas con los
ingredientes que dan el saborizante a las diferentes presentaciones, por lo que
de acuerdo a ello se llend la siguiente tabla de conversiones en donde se
presentan los gramajes de los distintos ingredientes con el objetivo de que el
Departamento de Ingenieria pueda determinar el consumo de ese ingrediente

ante lo producido y revisar si este se encuentra entre lo establecido.
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Tabla VIII. Pesos de las materia primas principales

MATERIA PRIMA BASICA kg
PELLET DORITOS 3D 10.00
PELLET BAKON B/L/P 29.48
CRUJITOS 15.00
PIX 15.00
PELLET SABRITONES 6.50
SEMOLA NACIONAL 45.36
SEMOLA DOMINICANA 45.36
PELLET BKC 22.60
MARMITA DE TORILLA 430.00
TINA DE TORTILLA 430.00
MARMITA DE TORTRIX 220.00
TINA DE TORTRIX 1100.00
CAJON DE PAPA 800.00

Fuente: Muestreo de consumos
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Tabla IX. Pesos de los condimentos o saborizantes

Saborizantes kg
POFFETS 30.00
RUFFLES QUESO 30.00
DORITOS 3 D 22.68
DORITOS EXTRA QUESO 22.68
TORTRIX B/L/P/F/M 20.00
CHEETOS POFF Y TOTITO 30.00
CHEEZ TRIX / RICITO 20.00
CONCHITAS 17.00
CRUJITOS 20.00
DORITO NACHO 30.00
CHEETOS TOINGS 22.68
DORITOS PIZZEROLA 30.00
DORITO SALSA VERDE 30.00
DORITOS INCOGNITA 22.68
DIPAS JALAPENO 25.00
NACHO JALAPERNO 25.00
MINI CHEEZTRIX/ MINIRISOS |  16.50
NACHO QUESO 20.00
TOSTITOS QUESO 20.00
PAPA LIMON 30.00
PAPA QUESO 27.00
PICONCITOS 18.00
PIX 30.00
CHEETOS QUESABRITAS 30.00
RANCHERITOS 30.00
RING TRIX / CEBOLLITAS 23.50
RUFFLES CREMA Y ESP. 25.00
PIKARONES 25.00
FORMULA BAKON P/L/B 20.00
CARIMBA DE POLLO 25.00
SABRITON 20.00
PINTALENGUAS 30.00
TRAGA TRAGA 11.35
SAL REFINADA MORTON 22.68

Fuente: Muestreo de consumos
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4.1.1. Consumos de materia prima principal

El consumo de la materia prima principal se informaba por medio de los
reportes de proceso en los cuales los operarios encargados de llenarlo, lo
realizaban por cumplir con su trabajo sin importar el valor que representa el
anotar una cantidad muy significativa que sirve para determinar el uso y
rendimientos de los materiales que va junto con el cocimiento y alimentacion de

las lineas de produccion y los datos estandarizados de los gramajes.

Primero se observo el llenado, luego se anot6 la lectura que marca el
contador de cada una de las marmitas, tinas, tanques y freidores para obtener
asi la capacidad de cada uno de ellos, asi sucesivamente se tomaron varias
lecturas y se realizé un promedio de cada una de las diferentes capacidades,
cada una de diferente forma ya que cada una varia de acuerdo con el tiempo
de cocimiento, en el caso de maiz, y al tiempo de vida util, en el caso del aceite,
y en la papa la cantidad de gramaje de cada cajén, y para productos elaborados
con sémola se analizé la capacidad de las marmitas que contienen el slurry

que es aceite con la férmula de condimento.

Para llevar el control de los consumos se establecieron cuadros en Excel

para controlar el consumo de energia y de agua, de tal manera que se debe:

1. Tomar las anotaciones o lecturas diarias que marcan los contadores
2. Ingresarlas los datos obtenidos al cuadro de Excel.

3. Verificar y comparar lo real ingresado con lo tedrico que se tiene

mensualmente con el recibo.
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Tabla X. Consumo de Agua

Consumo de agua por semana en cm3

semanal | semana?2 | semana 3 | semana4 | Total
ENERO 104380 105131 106013 106811 | -2135750
FEBRERO | 107635 108467 109296 100923 | -2200510
MARZO 110666 111402 112155 113060 | -2259510
ABRIL 113922 114718 116170 116967 | -2339330
MAYO 117768 118601 119434 | 120173 | -2404400
JUNIO 120951 121649 122478 123270 | -2464460
SEPTIEMBRE| 131192 132014 132717 133550 | -2670890

El consumo de energia se llevara en dos cuadros ya que se tienen
diferentes contadores digitales por cada una de las plantas, es por ello
gue estan el de la planta 1y 2, las lecturas de estos se realiza cuando el

auxiliar de ingenieria toma nota en el reporte de inventario fisico

Fuente: Inventario fisico

(apéndice) diario en la planta de produccion.

Tabla XI. Consumo de energia

Consumo energia por semana kwh | PLANTA 1
semanal | semana 2 | semana 3 | semana 4 Total

1241744 | 1264884 | 1290648 | 1315526 | -2629314
1342791 | 1371887 | 1399955 | 1424300 | -2853351
1448970 | 1473587 | 1498113 | 1525238 | -3047968
1550217 | 1576641 | 1617503 | 1642375 | -3286302
1668306 | 1698340 | 1730384 | 1761885 | -3522303
1796361 | 1832129 | 1868953 | 1903297 | -3808018
2193678 | 2214921 | 2237135 | 2261185 | -4519563

Fuente: Inventario fisico
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4.1.2. Actualizacion de datos de bodega de materias primas

Es muy dificil que se tenga el consentimiento de las personas cuando se
trata de cambiar, especialmente, cuando se ha trabajado de cierta forma o con
cierta informacion, las personas presentan resistencia al cambio, y esto genera
una actitud a la defensiva y en contra de los nuevas soluciones, es por ello que
para realizar la actualizacion se dialogé con las personas encargadas e
involucradas en el sistema o proceso que se trabajaria con ciertas unidades de
medida y con las cantidades respectivas por lo que esta informacién se traslado
hacia ellos por medio del correo interno, tablas impresas en el caso de los
auxiliares de ingenieria, y por el software fouth shif, el manejo de la nueva
informacion representa cambios en el llenado de los reportes de proceso ya que
cambiaran las unidades de conversién con que se estaban analizando. Como
primer paso para llevar a cabo el control de los consumos es analizar si la

informacion que se maneja es la adecuada y la correcta.

4.1.3. Capacidades de los alimentadores de las maquinas de
proceso

Entre los aspectos de importancia que van de la mano del consumo real
de los materiales e insumos obteniendo un resultado satisfactorio y real de los
consumos y no obtener errores en las diferencias en los registros y cierres de
cada mes, por lo que esto implicaba el revisar los datos que se utilizaban para
determinar la capacidad de los diferentes alimentadores de las maquinas en el
proceso de produccion ya que esto indicaba el obtener los datos y compararse
con los datos histéricos obtenidos en el Departamento de Ingenieria Industrial, y

con ayuda del gerente del mismo departamento se estandarizaron.
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Las capacidades de los diferentes instrumentos utilizados en cada uno de
los procesos en los que se requeria pesar los ingredientes a utilizar se fueron
revisando y no se obtuvo mayor cambio excepto que se calibraron los
instrumentos utilizados, esto indica que no se realizaron en la utilizacion
adecuada de los reportes de proceso, a consecuencia que se tenga que

cambiar alguno de los instrumentos y varie la cantidad de capacidad.

4.2. Inventarios en bodegas

El control de inventarios, funcién especifica de la administraciéon de los
materiales, es un factor critico para la gestién exitosa de una empresa, por el

contrario implica un alto costo, lujo que las compafias no se puede dar.

Un inventario consiste en todas las existencias de productos fisicos, en
donde los cuales se mantienen en un lugar adecuado, en el momento preciso,

para reducir al minimo los costos relacionados con el sistema.

Cada fin de mes las bodegas de materia prima principal, de empaque y
de producto terminado realizan sus cierres y cuadres de materiales, ya que es
parte del control de los mismos; sin embargo, el mantener un sistema
computarizado de esto no le es de mucha utilidad ya que siempre existen
diferencias y no muestran las cantidades reales, por lo que es muy util llevar la
cantidad exacta del inventario para saber y determinar las causas de las
diferencias y tomar medidas correctivas, debido a ello se estimo realizar

inventarios fisicos diarios.
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4.2.1. Inventarios fisicos diarios de materia prima

Los inventarios fisicos diarios de materia prima tiene la funcion de
eliminar las diferencias entre el inventario real disponible y el inventario que se
tiene registrado tanto en la bodega de materia prima como en la de producto
terminado, para cuando se realice el cuadre de lo producido con lo realmente
ingresado a bodega, para disminuir los errores que se tienen en la contabilidad

y los registros.

El método de eliminacion a este efecto es que se elaboraron formatos de
los reportes de control de inventarios fisicos, de materias primas principales,

semanal y diario sobre lo existente en planta.

Para la elaboracion del formato (ver apéndice 1) se recopild la
informacion de cada area de acuerdo a cada una de las necesidades que se
tiene para el cuadre de producto terminado, (producto que es ingresado a
Bodega de Producto Terminado) con el consumo de materia prima basica,
material de empaque, y los ingredientes de férmula, por medio de informes y
reportes anteriores acerca de las lecturas tomadas por los supervisores en los
reportes de empaque que posee la empresa (ver figura 8 en el capitulo tres),
asi como también de forma verbal a las personas involucradas en distintas

areas.

Se obtuvo como resultado un formato de inventario diario y semanal con
toda la informacion necesaria para recaudar los datos necesarios para la toma
fisica de las existencias de producto en la planta ya que se necesitaran para el

cuadre y balance de materias primas.
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4.2.2. Inventarios con base de datos en bodega de materia prima

El proceso para llevar a cabo el inventario fisico consiste en anotar todos
los materiales que se encuentren fisicamente en la planta de produccion,
realizando un conteo fisico para asegurarse que todos los articulos se
encuentran distribuidos entre la planta, en el area de producto terminado y en la
bodega de materia prima para corregir los problemas y diferencias que presenta

el sistema.

El proposito del control del inventario fisico de materia prima es para
controlar los ingredientes que son trasladados a la planta para luego ser
trasformados, asi comparar lo anotado en los reportes de proceso de los
operadores y encontrar las causas para el cierre de las diferentes bodegas no
cuadre por faltantes que de algin modo estuvieron en existencia en las

bodegas como en la planta.

Para llevar el control de los inventarios fisicos diario y semanal es
necesario que se cuente con una persona para que colabore en llenar los
reportes de inventario fisico y controlar que los operarios se llenen con las
cantidades reales el cual servira el mismo inventario para controlarse, de igual
forma los datos recabados en el reporte serviran para ingresar a la base de
datos en Excel en donde se controla el consumo de agua, energia y los demas
ingredientes que no cuadran con las requisiciones y traslados de bodega a la
planta. La forma de realizar el control del inventario fisico necesita que la
persona tenga un perfil (ver anexo 1) en el cual tenga conocimientos de

contabilidad de costos .
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Figura 18. Flujo grama del proceso de inventario fisico

Departamento: Produccion
Proceso: Inventario fisico
Inicio: Recepcion de reporte
Fin: Informacién recopilada

Al
AREA DE PAPA
Cajones de Papa

Formula, Freidor
Material de empaque

datos de lo
existente en la
planta

AREA DE TORTILLA
Tinas y Marmitas
AREA DE SEMOLA Férmula, Freidor
Sacos de sémola, Material de empague
Férmula .
Marmitas de slurry
Material de empaque
[l
AREA DE TOR TRIX
TINAS Y MARMITAS
Férmula, Freidor
AREA DE CHEETOS Material de empague
Sacos de sémola,
Foérmula
Marmitas de slurry
Material de empaque
TIPOS DE GRANEL
EXISTENTE EN PLANTA
AREA DE PELLET
Cajas de pellet TIPOS DE GRANEL
Formula, Freidor EXISTENTE EN PLANTA
Material de empaque
l CONTADOR DE
ENERGIA 'Y DE AGUA
A
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4.2.3. Cuadre de produccién con bodega de materia prima

El cuadre de bodega de materias primas se lleva a cabo por medio de la
toma de inventarios fisicos y teéricos que se verifican y se cuadran con las
requisiciones que realizan los supervisores de produccién; sin embargo, en la
mayoria de los casos no es real porque no se lleva ese control de los traspasos
de bodega a producidos y siempre existe una diferencia entre los consumido y
la existencia; de acuerdo con ello se realizaron los formatos para la toma de
inventario diario y semanal, como se explicé anteriormente. (Departamento de
Ingenieria) El resultado debe cuadrarse con los reportes de proceso en donde
se anota los consumos diarios y por cada uno de los diferentes turnos que se
manejan contra lo reportados por los encargados de la bodega de materia
prima, en los sistemas de calculo de consumos en Excel, por medio de una hoja
se elabord un cuadre para las anotaciones y control diario de los consumos de

materias primas basicas

En la Tabla XIl se muestra el cuadre que se tiene de los consumos de
materia prima diario con respecto a lo reportado por los supervisores en las
requisiciones que les dan a los de bodega de materia prima, se puede observar
que el resultado o la diferencia varia por lo que es aceptable que se de en
algunos casos como el maiz ya que su proceso de mediciéon del consumo no es

exacto como el caso de la sémolay el pellet.
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MAIZ SEMOLA \ PELLET PAPA | ACEITE \
FECHA | Planta | Bodega | Diferencia | Planta | Bodega |Diferencia) Planta | Tipo | Bodega | Diferencia | Planta | Bodega | Agro. | Diferencia | Planta | Bodega | Diferencia
26/09/03 |28.774| 31.81 | 3.036 | 5.08 | 563 0.55 |6.238|CRA| 6.35 0112 | 16.84 1817 133 |15.372|15.925| 0.553
27/09/03 | 24.79 | 29.36 4.57 2117 | 2268 | 0.151 |5.115|CRU -5.115 9.82 -9.82 [14.386| 14.85 0.464
28/09/03 | 26.79 | 31.95 5.16 2676 | 454 1864 |4.725|CRU| 3.78 -0.945 0 0 14.506| 14.118 | -0.388
28/09/03 1891| SA | 229 0.399
29/09/03 |27.825| 3541 | 7585 |6.169| 4536 | -1.633 | 429 | SA | 2756 | -1534 | 16.38 28.45| 80.24 |15.725| 16.603 | 0.878
30/09/03 | 24.95 | 37.73 | 1278 |6.169| 6.713 | 0.544 |4.873 -4.873 | 19.53 171 | -243 |17.466| 16.448 | -1.018
01/10/03 | 26.025| 49.61 | 23585 | 7.53 | 10.43 29 |1157 -11.57 | 15.12 1539| 0.27 18.68 | 18.636 | -0.044
02/10/03 | 27.105| 12.88 | -14.225 | 6.35 | 10.66 | 431 |1.794 -1.794 | 13.23 21.29| 8.06 |18.846| 14.634 -4.212
03/10/03 | 19.79 | 29.64 9.845 732 | 567 -1.65 525 |CRU| 5.88 0.63 14.66 14.03| -0.63 [14.964| 16.377 1413
04/10/03 | 23.39 | 19.66 | -3.727 |3.266| 3402 | 0.136 |14.04 |CRU| 10.815| -3.225 6.93 -6.93 [13.309| 15.247 1.938
05/10/03 (19.475| 13.45 | -6.022 |5.897| 6.804 | 0.907 |3.015|CRU| 252 -0.495 0 1216 12.16 |[10.532 7.341 -3.191
06/10/03 | 20.3 | 21.59 129 |5262| 793 | 2.668 |4.155|CRU| 2.94 -1.215 | 8.38 10.96| 258 |19.655| 16.03§ -3.617
SA | 1.638
07/10/03 |30.975| 29.34 | -1.632 |7.076| 7.93 | 0854 | 451 | SA | 4004 | -0506 | 1512 1546| 0.34 |18.387| 18.386 -0.001
BKC| 6.804
SA | 2155
08/10/03 [27.955| 42.03 | 14.078 |8573| 10.75 | 2177 |3.652| SA 2.6 -1.052 | 28.35 258 | -25.77 |19.195 20.87 1.675
BKN| 2.65 2.65
09/10/03 | 25.345| 41.86 1651 |9.797| 7.938 | -1.859 |8.051 |BKC| 5.726 -2.325 5.04 6.15 111 |15.639| 22589 6.95
0 BKN| 0.884 0.884
10/10/03|34.005| 31.07 | -2.937 |6.622| 6.804 | 0.182 |5.378 |BKC| 5556 | 0.178 16.28 | 14.634 -1.646
11/10/03| 20.85 | 29.72 | 8874 |4264| 2.268 | -1.996 |6.616 | SA | 4652 | -1.964 0 14.632| 11.834 -2.798
CRU| 3.09
3D | 056
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Para llevar el control de los diferentes consumos de materia prima
se analizé la forma en que los productos terminados o las tarimas son
ingresadas a la bodega de producto terminado. Este sistema consiste en
llenar el reportes de producto terminado (Figura 19), en donde se tienen
dos copias una de ellas sirve para el cuadre diario de los producido y otra
para el cierre de bodega de producto terminado el cual se utiliza para el
cuadre de sus ingresos y el cierre del mes, todo ello con el objetivo de
gque en el momento de cuadrar los ingresos a bodega se tiene el
comprobante (reporte con dos copias); es decir, que una se remite a

cuadro diario de lo producido.

Se disefid conjuntamente con el auxiliar de ingenieria el mismo
procedimiento para la bodega de materia prima para llevar un mejor
control de los consumos y las requisiciones hechas por los supervisores;
estos reportes nos confirmaran de una manera segura, claro corriendo un
riesgo menor sobre las diferencias dadas en los consumos de los
productos en los que se tienen los despachos sencillos y cuantificables;
sin embargo, en los consumos como lo es en el caso del maiz solo se
tiene como herramienta la cubicacion del maiz por medio del control de la
altura diaria que tiene los silos y se llena un reportes de las lecturas

diarias y se obtiene el volumen de lo consumido.

Consecuencia de los diferentes faltantes que se dan en el cuadre
de materia prima con lo reportado por los supervisores se prosiguié a la
revision del control que tenia bodega de producto terminado y produccion
y se tomaron como base los reportes que ellos llenan para luego ser
implementados en esta otra area por lo que se present6 al Departamento

de Ingenieria para su aprobacion, se avalé el financiamiento de los
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mismos por lo que en la figura 10 se muestra el reporte. La finalidad de
este es controlar el consumo real por realizar para producir cierta

cantidad en un determinado tiempo o turno.

Figura 19. Reportes de control de materia prima

CONTROL DE BODEGA DE MATERIA PRIMA

g fﬁe%
S @ No. 0000000
° Fillers
Fecna: Turno:
No. de Lote: Codigo:
Descripcion:
Cantidad:
Firma Prod. Firma BMP:

Fuente: Departamento de Ingenieria

Se identificod la necesidad de elaborar un sistema de control de balance de

materiales y cuadre de bodega de producto terminado para la estandarizacién

de los procedimientos y para ello es necesario que el control de estos reportes

cumpla con la finalidad a la que esta destinada.

4.2.4. Cuadre de produccion con producto terminado

La base de datos visual basic permite, por medio de la codificacion e

identificacion de cada uno de los operarios, el célculo de la eficiencia. En este

caso se pretende incentivar al operador en el area de empaque sobre la

eficiencia que tiene y de una manera directa el compromiso y la competencia

sobre el buen trabajo.
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Los operarios capacitados, conlleva a cuadrar lo realmente producido y
aprobado por el Departamento de Control de Calidad por medio de los reportes;
sin embargo, en algunos casos esto no se cumple terminado el cuadre con los
reportes de empaque, los datos son ingresados conjuntamente con los tiempos
muertos ya sean por los fallos en proceso, en empaque o por de cambios en

la linea, luego el calcul6 la eficiencia.

Figura 20. Cuadre de Bodega de Producto Terminado

EA Microsoft Excel - EFICIENCIAS EMPAQUE (B[]
Jﬁi\e Edit View Insert Formst ook Dsta YWindow Hel =18 %
[DEEE Ry e e W o
L EET |
= =] FORMULARIO DE REPORTE

Al C |D DE, EFICTENCIA MAQUINAS DE [
1) Central America EMP AQUE
2
3
'+ FORMULARI CTORTILA O sEmoLs CPELET  (Popd
5 )
= Tamafio
% REPORT ( CPEQ T MED C FAM
5
ER Fecha Z3f01jo Praductitn I
i
W Turno I j' Consuma de ME I
|12 o
E o. Maguina Desperdicio de M.E I
% Operadar Presentacion I
| 18] TIEMPOS MUERTOS [mins]
17
R Fallo mecanico en PROCES0S 0
e Fallo mecénico en EMPAQUE: ] REPORTAR
20 : :
51 Cambio de Producto: 0 CERRAR
2 Otros: 0 FORMATO
43
% .
W 4] [m]cONSULTA | REPORTAR / 14] | jjJ
Ready = [ me [

iﬂstml“ Microsoﬂ Excel - EF1... | {JElisay Eddy INFO. PARCIAL 2- Mi...l %@ 0253 p.m.

Fuente: Departamento de Ingenieria
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El cuadre de produccion con producto terminado es una de las bases en
las que se parte para medir la productividad ya que con ello se sabe que
producto estd en buenas condiciones y aprobado por el laboratorio de calidad,
ya que no es lo mismo producir eficaz que eficientemente; lo que es aprobado
es lo que se ingresa a cuadre de producto terminado y lo rechazado se toma
como parte del desperdicio. Se puede observar en la figura 18, que el programa
de eficiencias de empaque se basa en el control y célculo de la eficiencia de los
operadores o empacadores en donde se toma como base de produccion lo que
realmente es aprobado por calidad, debido a ello estos datos que se tiene en la
tabla dinamica servirdn para el analisis comparativo del balance de los

materiales y el calculo de los rendimientos.

Figura 21. Base de datos de cuadre de Bodega de Producto Terminado

J File Ecit Wiew Inzert Formst Tools Data Window Help =& =l
DEeEaSRY saed o o 482080 -0,
|comicsansis w10 v B 2 U|SEE=EHF %, @A EE_-5-A-
029313 = =| SEMOLA

A B C 1] E F G H | J K

No. TAM |ENTA | UNRTUR |PRODU MO |FER

1 FECHA + [TUR w | Milw LINEA & | Afw | Cll NO w| Clw|Operadw|PAP w| D+
29506 22-Ene-04 54 SEMOLA 24 40320 140 1007 362 0.1
29507 | 22-Ene-04 M 55 SEMOLA 24 42912 149 450 35.6 | 0.2

CA|OT
k| FwES
0 | 0 |IRM&FLORES
0 | 0 |REINAVALDEZ

=

LM

M| M

| -

P oo
P oo

29808 22-Ene-04 A S6 SEMOLA P 24 35304 133 119 344 | 03|0[0] 0| 0 |LEOMELYALDEZ
29809 22-Ene-04 A a7 SEMOLA P 24 35304 133 145 357 | 01| 0[15] O | O |GLORIS M. CHACOR
29510| 22-Ene-04 A 59 SEMOLA P 24 17280 60 21006% | 259 | 01 [ 0]30| 40| 0 |TOMAS EDUNVIGES ORE
29511 | 22-Ene-04 A 59 SEMOLA P 24 16704 55 210069 25 olfojo| 0|0 |TOMASEDUNVIGES ORE
29512 22-Ene-04 A 58 SEMOLA P 24 146585 51 S70005 | 1954 | 01 | 0| 0| 40| 0 |ALBERTO LUCIKO GALL:
20§13| 22-Ene-04 A 58 SEMOLA P 24 18720 65 70005 | 245 | 01|00 0 [0 |ALBERTO LUCKO GALL:
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29517 | 22-Ene-04 A TT2 |CORMCHIPS| P 24 15144 63 e 255 [ 01 |0[ 0|25 0 |SIKTOCOTO
29518 22-Ene-04 A TT2 |CORMCHIPS | M 12 1236 103 e 205 [ 01 ]O[0] 0| 0 |SKTOCOTD
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29523 22-Ene-04 | 12HM | 51 SEMOLA P 24 | 47520 165 | 220057 | 57.02 |02 |0 |0 [ 0 | O |BRAULORODOLFC CH
29524 | 22-Ene-04 | 12HM | 50 SEMOLA A 60 | 40320 672 | 210063 | 1069 | 0.5 [0 ]60| O | O |SANTIAGO MORALES
29525 22-Ene-04 | 12HM | 58 SEMOLA P 24 59328 206 | 210020 | 652 |02 (0| 0| 0 [ O |CESAR GILBERTC LOPE
29526 22-Ene-04 | 12HM | 59 SEMOLA P 24 54720 190 To0s1 65.6 | 02| 00| 0| 0 [JUANFRAMCISCO GALI
29527 | 22-Ene-04 | 12HM | PR3 PARA A 96 103685 108 21004z | 176 | 0.2 | 060|125 0 |ALBERTO ORLAMNDO R
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Fuente: Departamento de Ingenieria

103



4.3. Balance de materiales

Para lograr una distribucion equitativa de los diferentes insumos que se
utilizan para la produccién de los productos alimenticios que la empresa
pretende realizar determinando asi las causas de las grandes variaciones de
algunos de los materiales que alimentan a los procesos de produccion se
disefio conjuntamente con el gerente del Departamento de Ingenieria un
programa en visual basic que se utlizard para medir y determinar los
rendimientos de los materiales y las cantidades de produccion que no es nada
mas que un reporte diario donde se enmarque la productividad diaria y lo que
se esta realizando para cumplir con el objetivo del crecimiento y rentabilidad de

la misma.

Para implementar al programa se necesita la informacion verdadera y
exacta para obtener los resultados reales y compararlos con los requeridos,
para ello se necesita de una serie de pasos que ya se han estado trabajando:
actualizacion de los distintos gramajes, los reportes de control de materia prima
y los de empaque que son la alimentacion del sistema de base de datos.

El sistema consiste en presentar una hoja en donde se tengan enmarcado
los diferentes resultados de las producciones y rendimientos de la materia prima
conjuntamente con el desperdicio generado, todo ello por dia y separado por
cada uno de los turnos que se trabajan, calculando por medio de la informacion
gue se tenga, el trabajo del balance de materiales es minimizar el tiempo que se
tomaria en calcular manualmente cada uno de los resultados del rendimiento y
productividad por cada uno de los productos y presentaciones, mientras que si

se recopila la informacion se ingresa a la base de datos esta solo efectuaria los
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calculos de las formula ingresadas y alimentaria la hoja o reporte que se

presentaria en las reuniones de manufactura.

4.3.1. Rendimientos de materias primas

En el diagnostico del proyecto se determiné que se tenian diferencias en
lo referente al consumo de las materias primas principales; es decir, que
produccion tenia cierto consumo, bodega de materia prima, otro y el

Departamento del Agro, una cantidad totalmente diferente.

Debido a que cada departamento tiene consumos diferentes, debido a ello
se ha realizado el cuadre por medio de la informacion obtenida en los reportes
de inventario fisico diario, ya que se puede determinar el inventario inicial
(existencia de material en el lugar de operacion de trabajo) y luego el inventario
final de cada turno por medio de los reportes de proceso; estos son los que
cada uno de los operarios llena en el momento de consumir tanto materia prima
principal (en el caso que se pueda realizar la requisicion fisica) y el condimento
o férmula de saborizante del producto. Teniendo esa informacion se ingresa a
una tabla en Excel para luego comparar, verificar y analizar los diferentes

faltantes y sus causas de consumos altos.

La hoja de base de datos o tabla de informacién de los consumos en los
diferentes departamentos con sus cantidades recabadas en los reportes y las

diferencias que existen entre cada uno.
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Figura 22. Cuadre de Bodega de Producto Terminado

Control de Diferencias

Kardex Vrs. Controles de MLP.

No Fecha Dia Producto Kardex Controles Diferencia Control No.

3 |17Feb | 5| Sémola | 7,938 | 7,938 0
3 | 17-Feb | 5 | Pellet CRU | 9,240 | 9,240 0
3 |17Feb | 5| PelletSAB| 728 | 728 0
3 | 17Feb | 5| PelletBKN | 0 0 0
3 | 17-Feb |5 | Pellet3DS| O 0 0
3 |17Feb | 5| Papa 0 0 0
3 |18Feb | 6| Sémola |13154| 13,154 0
3 | 18Feb | 6 | Pellet CRU | 1,680 | 1,680 0
3 | 18Feb | 6| Pellet SAB | 3,653 | 3,653 0
3 | 18Feb | 6| PelletBKN| 0O 0 0
3 |18Feb | 6| Pellet3DS| 0O 0 0
3 |18Feb| 6| Papa [21460| 23,700 | 2,240
3 |19Feb |7 | Sémola | 9072 | 9,072 0
3 |19Feb | 7 |PelletCRU| 0 | 3600 | 3600
3 |19Feb | 7| PelletSAB | 826 | 82 0
3 | 19Feb | 7 | PelletBKN | 0O 0 0
3 |19Feb| 7 |Pellet3DS| © 0 0
TOTAL EN SALIDAS
semola 0 [EESEERNEEEN 152 451
Papa ’2,300
Pellet BKN| O Difereencia

Pellet CRU | 3,600
A Pellet SAB | 364
Pellet30s O
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En la figura 22 se puede determinar que no existen diferencias de
algunos productos por motivo al control de los consumos y al inventario diario
que se reporta. Esto es solo la comparacion de los controles de bodega de
producto terminado con los archivos, pero en la siguiente tabla se determina

cada uno de los productos y sus diferentes férmulas de condimento.

El rendimiento de la material prima va en funcién de la cantidad
producida menos el condimento, el aceite no se toma en cuenta ya que es una
cantidad que no esta sujeta a cambio ya que su consumo se realiza por medio
de las absorciones de las hojuelas. Con el resultado obtenido se puede
observar que esta encima de lo que se tiene estandarizado; es decir, se esta
utilizando eficientemente la materia prima pero sera que esto es lo ideal; es
probable que pues los gastos de la materia prima son muy elevados por lo que

no se sabe lo sucedido con las cantidades.

La relacion es de lo que produje utilizando esa materia prima debe estar
debajo de lo que realmente utilice ya que cuenta menos materia prima o
insumos se utilice se alcanza el mayor rendimiento, y por lo tanto la mayor

productividad.

4.3.2. Actualizacién de datos estandares del rendimiento de materias

primas

Los datos estandares son establecidos por la corporacion Frito Lay o en
algunos casos lo que suele suceder es de que se establezca un precedente en
el cual se toma como el maximo resultado, en donde pasa a ser la meta de la

organizacion.
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Estandarizar y disefiar la base de datos para la grafica de control del
balance de materiales para cada etapa de recabado de informacion de manera
que exista un procedimiento establecido a seguirse y siempre se efectie de la

misma forma.

Conjuntamente, con el Gerente del Departamento de Ingenieria Industrial
se introdujeron en la base, los datos estandar para la realizacion del sistema de
control del balance de materias primas y cuadre de producto terminados para
controlar el comportamiento del rendimiento de las materias primas y la gestion
del costo directo, apoyados con base bibliografica y conocimientos de la

programacion en el sistema de visual basic.

Para el sistema de control del balance de materias primas con bodega de
producto terminado se programaron todos aquellos datos estandar y sus
respectivas formulas para el célculo de los porcentajes de rendimientos,
consumos estandares, los distintos rendimientos y acumulacion por semana de

la materia prima principal consumida.

4.3.3. Consumos y desperdicios de materias primas

En el sistema de base de datos se ingresaran los diferentes consumos de
materia prima principal, el condimento o formula con el objetivo de revisar y
comparar los resultados diarios de consumo tanto como el resultado de

desperdicio que se tiene debido a la mala organizacion de trabajo en equipo.

Para el ingreso y la determinacion de los consumos de materiales se tiene
los siguientes pasos o procedimiento a seguir para la recaudacion de los datos
obtenidos durante el control de materiales diario.
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1. Ingresar los datos recopilados durante el proceso, por los reportes de

proceso tal y como se muestra la figura 16, tomando en cuenta los

diferentes gramajes y capacidades.

2. Ingresar los datos a la base de balance de materiales tomando como

base el manual de usuario ( figura 24).

3. Actualizar los datos en la base de datos para obtener los datos reales de

rendimiento del control y consumo de materiales

Para consultar en el sistema de base datos el balance de materiales se
puede enfocar de acuerdo con lo que se necesite, ya que el consumo de

materiales se obtiene por medio de la tabla de conversiones que muestra en el

capitulo 3 la figura de materiales.

Obteniendo los datos en el reporte de proceso se ingresan a la base de
datos para lo cual esta determinara el rendimiento, uso y consumo total de cada

uno de los insumos, por cada uno de los turnos, tal y como se muestra en la

figura 23.

Figura 23 Consumo en el balance de materiales
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El desperdicio es controlado por los mismos operadores ya que en el
puesto de trabajo; es decir, en el area de empaque, ellos tienen pesadoras en
donde se calcula cuanto es el desperdicio que tienen de material de empaque y

de material en proceso y terminado.

4.3.4. Elaboracion del grafico de control y comparacion

El gréfico de control se basa en una hoja de reporte en la cual el programa
de visual basic calcula los diferentes rendimientos, eficiencias y totales de
produccion tanto del dia que se esta analizando como los diferentes turnos en
gue se trabajaron ese dia. El reporte de balance de materiales tiene cinco
columnas en las cuales acumula el total de cada semana ya sea que el mes
tenga 4 0 5 semanas y calcula la productividad y su comparativo con los datos

estandares que se tienen establecidos por la corporacion Fritolay.

Se tiene que para cada uno de las semanas se obtiene la cantidad de
consumo Yy rendimiento de materias primas, el cual es comparado con los datos
estandares, tal es el caso del maiz que se tiene que tiene un uso o rendimiento
del 92.59 % y con ello se tiene en comparativo con los resultados obtenidos en
la base de datos.

Figura 24. Gréafico de control del balance de materiales
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4.4. Sistemade base de datos

El manejo de la informacién de un lugar especifico; es decir, una
organizaciéon o empresa nos genera una base de datos y esta es un conjunto de
datos que estan almacenados, organizados y relacionados entre si, y que estos
datos estan utilizados por sistemas. Este es el caso de un colegio con
respecto a las notas de cada uno de ellos, resulta de dificultoso tener que
buscar alguna nota en papeles o archivadores antiguos, que lo Unico que hacen
es guardar informacién antigua y es un desperdicio de tiempo, ya que se
maneja mucha informacion debido a la gran cantidad de alumnos que hay; esto
representa un gran problema en el colegio pues tiene que estar atendiendo a
cada uno de los padres en el momento que ellos lo indiquen por razones de

tiempo.

El descontrol del manejo de la informacion genera pérdidas de tiempo,
cuanto que se requiere una consulta, pérdidas de espacio y con respecto al
avance tecnologico de la informética, se ha desarrollado software para facilitar
el manejo de datos masivos, tal como microsoft access. Esta es una
herramienta muy eficaz ya que proporciona al usuario orden, velocidad y
seguridad para archivo sencillo, realiza consultas con respecto a dicha

informacion.
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Figura 25. Flujo grama del proceso de ingreso de datos
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4.4.1. Tipos de base de datos

Para la realizacion del manual de usuario se consultaron varios libros e
informacion por Internet de la forma en la que son utilizados los sistemas de
base de datos y las ventajas que brindan para el control de grandes cantidades
de datos; por lo que se aplicaron herramientas de visual basic y funciones de
macros en Excel que ayudaron para la realizaciéon del programa tomando en
cuenta que esto fue la base para la realizacion del manual ya que con ello se

ordenaron las ideas de acuerdo con lo que se necesitaba.

De acuerdo con la necesidad de tener una guia o manual de
procedimiento y funcionalidad de la base de datos se elaboré el manual de
usuario, tal y como lo muestra la figura 26. En el manual de usuario se presenta

los diferentes reportes e informes que se pueden obtener en la base de datos.

Cada uno de los reportes que se pueden obtener del balance de
materiales, es producto de la necesidad del Departamento de Ingenieria, de

determinar los consumos y cuadres de los materiales.
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4.5. Personal

45.1. Perfil

La persona que elabora el reporte de balance de materiales diario debe
poseer conocimientos de contabilidad y computacion para entender el
procedimiento, ser proactiva ya que tiene que relacionarse con operadores
encargados de llenar los reportes de proceso y los reportes de control de la
materia prima. En el perfil que se presenta a continuacion se describe a detalle

los requisitos que se piden para optar al puesto.

Figura 27. Analisis del puesto
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4.5.2. Planificacion de la capacitacion anual

Debido al analisis de las necesidades y las deficiencias de los operarios y
encargados de los reportes de proceso en donde se anotan los consumos para
ciertas presentaciones de productos y cantidades de pedidos, se organizé y
planificd una capacitacion junto con el Departamento de Mejora Continua y los
supervisores de produccién. Entre la revision de los reportes y los andlisis de
los reportes de proceso se encontraron deficiencias en lo referente a las
cantidades y gramajes de consumo por lo que en la capacitacion se explicaron
esas deficiencias.

Se organiz6 a los operadores de acuerdo con cada uno de los turnos,
porque es muy dificil separarlos a cierta hora pues cada uno realiza sus
actividades en turnos muy diferentes; esto implica que no se podia organizar
una sola capacitacion. Se formaron grupos y con la coordinacién del supervisor
(ya que intervino para que se realizara la capacitacion con éxito) , antes de
iniciar el turno de trabajo se les orientd sobre la forma como se trabajaran los

reportes y la unidad de medida a reportar.

Para cubrir las necesidades y las deficiencias de los operarios y
encargados de los reportes de proceso, en donde se anotan los consumos para
ciertas presentaciones de productos y cantidades de pedidos, se organizé y
planific6 una capacitacion bimensual, junto con el Departamento de Mejora
Continua y los supervisores de produccién, por lo que en la figura 26 se
presenta el plan de capacitacion en el cual se trato de cubrir todos los puntos
necesarios, de acuerdo con los andlisis de los reportes de proceso, las
necesidades y deficiencias en lo referente a las cantidades y gramajes de

consumo.
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FECHA EN QUE SE LLEVARA A CABO
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5. ANALISIS DEL MANEJO DE DESECHOS

Actualmente, paises de alto desarrollo industrial y comercial reciclan gran
cantidad de desperdicios; sin embargo, este reciclaje comprende principalmente
vidrios, papeles, metales y plasticos, productos que ofrecen una rentabilidad

inmediata al recuperador.

La basura organica se sigue amontonando, enterrando o quemando; es
por ello que las industrias siguen colaborando para que esto suceda con

ingresar los desperdicios a los basureros.

Para ello se analizaron los tipos de desperdicios que se ocasionan en el
proceso de elaboracion de boquitas o snacks, y se clasificaron por desperdicios

ocasionados por:
a) Materia prima basica
b) Material de empaque

c) Material de oficina
5.1. Propuesta de manejo y eliminacion de desechos

Los tipos de desechos que se generan en la empresa, se dan desde el
area de materia prima, en el proceso de transformacién (con mayor incidencia),
en el &rea de empaque y por ultimo el producto terminado. La empresa cuenta

con varios programas de desechos de los materiales tal y como se presenta en
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el capitulo tres; sin embargo, se puede determinar que en algunas areas no se

recicla el material o simplemente no le dan el uso adecuado.

A continuacion se presenta las formas en se propone que se debe reciclar

el material de acuerdo a su clasificacion:

a) Material de oficina

Los desechos que se generan en la empresa, de papeleria de oficina no
se recicla por lo que este es un recurso reutilizable, al igual que el material de
empaque que es papel laminado, estos tipos de papeles son comprados por
empresas encargadas de reciclar, por lo que se propone que se pueda vender.

Una de las empresas que se propone es la empresa Comercial Diversa
Guatemalteca CODIGUA que se dedica propiamente al reciclaje de papel y

carton.

La empresa en algunas ocasiones maneja informacion confidencial que no
puede ser distribuida en bloques, ni mucho menos tirar a la basura municipal sin
eliminar la informacién que se tiene, por lo que para ello se puede utilizar una

trituradora liviana de papel, antes de ser entregado a la empresa recicladora.

b) Materia prima principal

El desperdicio obtenido en el proceso se caracteriza por ser materia
organica la cual puede pasar por un proceso de transformacién en compost o
abono natural, para utilizarse en la agricultura como abonos, por lo que es otra

forma de reutilizar el desperdicio que se origina.
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El almidén es un componente de la papa, que de acuerdo al proceso de
pelado y lavado que se le realiza, produce una gran cantidad de este
desperdicio por lo que para reutilizar este componente es necesario que se
conozca la utilizacion del almidén como ingrediente alimentario se basa en sus
propiedades de interaccion con el agua, especialmente en la capacidad de

formacion de geles.

Este derivado de la papa es muy util para elaborar alimentos que deban
ser congelados o enlatados, formando ademas geles mas transparentes, que
ayudan a esa transformacion quimica de los alimentos. Los almidones
modificados se utilizan en la fabricacion de helados, conservas y salsas
espesas, ya que aportan a la dieta aproximadamente las mismas calorias que

otro azucar cualquiera.

Algunos de los restos modificados (su proporcién es muy pequefia, como
ya se ha indicado) no pueden asimilarse y son eliminados o utilizados por las
bacterias intestinales. Se consideran en general aditivos totalmente seguros e
inocuos, para ello se recomienda que se venda ese desperdicio que se obtienen
de la papa a empresas que este componente les sea de utilidad como
heladerias.

5.1.1. Método pararecolectarlos y desecharlos

Para recolectarlos los operadores encargados de las lineas o areas de
trabajo tienen que llevar los desperdicios a un cuarto frio para proceder al

método actual de eliminacion, tal y como lo presenta la tabla XIII.
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Tabla XIII.

Método y clasificacion de los desechos

TIPO DE
DESECHO

AREA
CORRESPONDIENTE

METODO DE
ELIMINACION

PROPUESTA DE
ELIMINACION

Material de empaque
-Bobinas

-Cajas

-Bolsas

-Empaque de materia

prima

-Bodega de materia prima
-Area de empaque
-Consumo de materia
prima

-Area de desperdicios

-El proveedor es
el encargado de
cambiarlo

-Se vende a una

Granja

-Vender a una reci-
cladora de papel.

-Reutilizar bolsas de
materia prima para

el desperdicio.

Materia prima principal

-Formula
-Maiz
-Pellet
-Sémola
-Papa
-Aceite

-Agua

-Bodega de Materia Prima

-Control de calidad

-Consumo de materia
prima

-Ubicacion de los
materiales.

-Es cambiado por
el proveedor.

-Se vende a una
Granja y en el
caso del aceite, se
vende a fabricas
de jabon.

-Planta de trata-

miento de aguas.

-Se ven de a
empresas que
realizan abono

natural o compost.

-Se vende a

empresas que
utilizan geles como

heladeria

Material utilizado en las

oficinas

-Papel

-Todos los departamentos
de
de

encargados la

administracion la

empresa.

-El papel lo envian
en el basurero

municipal.

-venderlo a una re-

cicladora de papel.

Fuente: Investigacion por Internet
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5.1.2. Medidas de mitigacion

Las medidas de mitigacion para el manejo de los desechos, esta enfocada
a que se contaminara en menor grado si se emplease medidas de control de
desechos, a que se siguiera trabajando sin implementar nada, ni mucho menos
preocuparse por el medio ambiente. Las medidas de mitigacibn que se

proponen son:
e Control de las materias primas
e Medidas de acidez al aceite

e Control de la utilizaciéon de quimicos contaminantes

En el caso del control de las materias primas, el Departamento de Control
de Calidad es el responsable de llevar estos controles ya existen ciertos
parametros como lo es el control de la acidez, granulometria de las mezclas y el
control de la utilizacion de quimicos. Sin embargo, en el control de consumos de
materias primas se pretende que se trabaje con el Departamento de Ingenieria
y la Bodega de Materia Prima, para el tratamiento de los diferentes desechos y
el control de cero desperdicios, con el procedimiento apropiado y almacenar las

sustancias nocivas, para mantener la inocuidad de los alimentos.

En el caso de la seguridad en higiene de los trabajadores, la empresa
cuenta con sistemas de evacuacion e implementos personales para los
trabajadores para la proteccibn humana y proteccion de accidente o
enfermedades, tal y como lo son los tapones para los oidos, cofias para que no
se contamine los alimentos con la exposicion del cabello en el proceso,
lavamanos en areas estratégicas para lavarse las manos y no contaminar los

alimentos.
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Las aguas residuales son aguas que han sido utilizadas por el hombre y
gue contienen impurezas que no permiten que puedan ser usadas en las
condiciones en que se encuentran ain mas cuando son contaminadas por
quimicos, es por ello que la empresa cuenta con una planta de tratamiento de

aguas.

Las aguas residuales se tratan con el objeto de evitar contaminacion y
reutilizarla si existiera la necesidad, en el caso de la agricultura. Los
contaminantes de las aguas residuales en la empresa son: solidos disueltos
(sales y &cidos), solidos en suspension (céscaras, lodos, aceites y grasas),
temperatura y pH.

Los tratamientos utilizados para eliminar estos contaminantes son el
tratamiento fisico y el tratamiento quimico. En el tratamiento fisico se utilizan
equipos que separan fisicamente las impurezas suspendidas y en el tratamiento
quimico se utilizan sustancias que reaccionan con las impurezas para

desactivarlas y separarlas del agua.

5.1.3. Beneficios obtenidos

El medio ambiente es contaminado diariamente por causas propiamente
de empresas manufactureras ya que no existe la concienciacion de la
proteccion del mismo; sin embargo, el que la empresa de productos alimenticios
René implementara una planta de tratamiento de aguas hace que contribuya a
no contaminar el medio, ya que de acuerdo con los diversos quimicos que se
utilizan en el proceso produce una cantidad de contaminantes que no se

pueden enviar solamente asi en los drenajes.
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Entre los diversos beneficios que se obtendrian aparte de lo econémico
es de que se seleccionara a los alimentos y sus ingredientes con el fin de
separar todo material que manifiestamente no sea apto para el consumo
humano; eliminar de manera higiénica toda materia rechazada y proteger los
alimentos y los ingredientes para alimentos de la contaminacién de plagas o de
contaminantes quimicos, fisicos o0 microbiolégicos, asi como de otras
sustancias objetables durante la manipulacion, el almacenamiento y el

transporte o despachos para la alimentacion de las lineas de produccion.

Deber4 tenerse cuidado en impedir, en la medida de lo posible, el
deterioro y la descomposicion de las materias primas, aplicando medidas como
el control de la temperatura y la humedad y/u otros controles. LIMPIEZA,
MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAL que lo controla el
Departamento de Control de Calidad, ya que se dispone de instalaciones y
procedimientos apropiados que aseguran que toda operacion necesaria de
limpieza y mantenimiento se realice de manera eficaz; y que se mantenga un

grado apropiado de higiene personal.

En lo referente a los diferentes métodos de eliminacion de desechos se
contribuira a que no se contamine el medio ambiente tirando en basureros
municipales los materiales organicos ya que por el contrario servira como abono

natural para las tierras trabajadas por los agricultores.

El beneficio que se tendra con el papel que se reciclara es de que se
reutilizara y no producira gases contaminantes en el medio ambiente desde el

momento en que la basura se encuentra a la intemperie.
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6. ANALISIS DE COSTOS

Es importante registrar los diferentes rubros que se manejan en una
empresa para analizar si se esta produciendo con el objetivo de generar una
utilidad; por ello, la empresa mensualmente presenta a la Junta Directiva de la

corporacion un resumen del consolidado del costo de produccion.

El consolidado del costo de produccion es un indicador de coOmo se estan
manejando los recursos, por lo que se ha determinado que uno de los rubros

mas significativos en el costo de produccion, es el consumo de la materia prima.

Esto sucede debido a la imposibilidad de conocer los costos consumidos
por cada tipo de trabajo y cargéarseles al departamento responsable, ya que

conlleva a que las erogaciones no se acumulen por elemento.

Los elementos ya sean recursos o0 gastos varios, se cargan a los
departamentos o procesos, y se van transfiriendo de uno a otro, determinando

asi:
e Productos transferidos
¢ Inventarios de produccién en proceso

e Productos a granel

Los costos que son directos con respecto al proceso son los que tienen

importancia a los fines del control y analisis de costo directo de la produccion.
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Para el analisis de costos se debe conocer que los costos que se
relacionan directamente con el producto también se relacionan directamente
con los procesos. Sin embargo, para propositos de costeo de los productos, los
costos que tienen una relacidon indirecta con los procesos se asignan a éstos

sobre alguna base razonable.

El andlisis de costos es importante también que se tenga definido el
periodo de tiempo que se quiere analizar, ya que detectando las variaciones de
consumo diariamente se puede observar los consumos que ocasiones grandes

consumos durante cada mes.

6.1. Costos actuales

Para el andlisis de los costos actuales se compararon entre dos meses, en
los que se tiene como base los consumos mas altos que se reportan en el
resumen del consolidado de costo de produccion, que corresponden al mes de

diciembre.

El objetivo de realizar el comparativo es de verificar si los cambios e
implementacion del control de consumos de materias primas servira para llenar
las expectativas que se tiene como una inversion, en donde se determinara por
medio de reportes, para indicar el estatus diario de los diferentes consumos vy
todas aquellas causas - efectos que se tenga durante el mal manejo de los

insumos.
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Los costos mas importantes para el control del costo directo de produccién

son las materias primas o todos aquellos insumos que se tienen como entrada o

alimentacion en el proceso, en la etapa de transformacion y también en el

acabado final o producto terminado.

6.1.1. Costo del control del balance de materiales

El objetivo primordial de la empresa es controlar los diferentes rubros que

de alguna manera directa afectan a que los costos de los consumos aumenten,

todo ello es porque también forma parte para el Departamento de Produccion,

quien deberia responsabilizarse de revisar que lo planificado o establecido para

producir cierta cantidad sea lo que realmente se deberian consumir o reportar

como requisicion de materiales, entre cada uno de estas variantes que surgen

durante el control de costos de cada mes, se puede decir que se tiene una

variacion alta entre el comparativo de lo consumido realmente con lo estandar

sus diferencias, también ese consumo multiplicado por el costo unitario también

se obtiene la variacion significativa tal y como se muestra la Tabla XIV.

Tabla XIV. Costo de produccion de diciembre 2003

Materia | U.M. Costo Consumo | Consumo | Variacion Valor Valor real | Variacion
prima unitario Q. | estandar real estandar

Maiz kg 1.49801 782,152.91 | 839,005.50 |56,852.16 1,171,672.89 | 1,256,838.00 | 85,165.11
Sémola | kg 2.80067 214,914.93 | 212,330.72 | (2,584.21) 601,904.95 | 594,667.43 | (7,237.52)
Pellet kg 24.97503 1,.814.69 17,525.84 (288.85) 444,922.63 | 437,708.47 | (7,214.16)
Papa kg 2.75091 216,665.37 | 256,504.16 | 39,839.16 596,026.72 | 705,620.62 | 109,593.90
Oleina kg 4.85311 432,714.56 504,310.92 71,596.36 2,100,012.60 | 2,447,477.80 | 347,465.21
Formula | kg 25.7467 2,390.56 2,260 (130.56) 61,549.23 58,187.70 | (3,361.54)

Fuente: Resumen consolidado de costo de produccion Depto. de Ingenieria
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En el caso del maiz durante diciembre se obtuvo un consumo real de
839,005.16 kilogramos en donde al ver el comparativo que es el dato estandar
por mes de 782,152.91 Kilogramos se puede determinar que existe una
diferencia de 56,852.16 Kilogramos que al multiplicarse por el costo unitario de

Q 1.49801 esto representa una variacion de Q 85,165.11 al mes.

Variacion = (839,005.50 — 782,152.91) kg * ( 1.49801) Q/ kg = -85,165.11 Q

Cuado se obtiene la cantidad de desperdicio de materiales diario, se
calcula el costo que representa, y se determina el impacto que ocasiona en

quetzales, mensualmente.

Se espera que con el balance de los materiales se controle ese
descuadre que se tiene con los consumos de la materia prima principal, ya que

el consumo obtenido es muy alto.

Esto refleja que se tiene muy poco control sobre la requisicion de
materiales, la utilizacién eficaz y eficiente de los materiales; sin embargo, esto
requiere de un costo el tener a una persona encargada de la toma de

inventarios diarios ya sean fisicos o tedricos.

Obteniendo esos datos, el responsable debe ingresar en una base de
datos con esos resultados, asi como también el consumo de cada material con
el comparativo de las requisiciones y la implementacion de reportes de materia
prima, en donde para cada una de las etapas de control de consumos se

necesita que se capacite al personal responsable para obtener datos veridicos.
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6.1.2. Costo de manejo de desechos

Los desechos o desperdicios que se obtienen ya sea en el proceso o
como rechazo por control de calidad, se puede determinar la existencia de
grandes volumenes, que de igual forma se obtienen al momento en que se
ingresan los datos al reporte de proceso de cierto desperdicio, el cual su Unica
funcién es de llevarlos e ingresarlos a los cuartos frios en donde el pozol de
maiz, la cascara de papa que sale del pelador y las mezclas de sémola o pellet
desperdiciado, se almacena para cuando se tenga una cierta cantidad se vende
por quintal, este dinero se va directamente a la cuenta de proyectos e

inversiones gue tiene la empresa.

Tabla XV Cantidades de desperdicio diario

TIPO PRODUCTO | LUNES | MARTES |MIERCOLES| JUEVES |VIERNES SABADO| DOMINGO | Kg. SEMANA
CORN CHIPS 24865  305.30 33200 267.00 20020 229.28 180.07 1,762.50
SEMOLA 80.00 0.00 8.50 30.00 40.00 2.00 7.00 167.50
PELLET 15.50 18.00 48.00 31.30  85.00 14.50 0.00 212.30
PAPA 107.00 15.00 0.00 3055 12658 201.50 181.53 662.16
TORTILLA 107.00  161.00 171.00 16500 278.86 109.90 92.35 1,085.11

Fuente: Reportes de proceso Depto. de Produccién

En la tabla XV se muestra la cantidad de desperdicio que se tiene
semanalmente en kilogramos, por cada una de las materia primas principales

gue se obtienen en los reportes de proceso.

El desperdicio de la materia prima principal como lo es el maiz, férmula o
condimento, pellet, sémola y papa, se recopilan y cada semana dependiendo de
la demanda de compradores de concentrado para cerdos (Granjas) que llegue

asi se vende ya que este es vendido a la persona que primero lo requiera.
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El desperdicio de este tipo se vende a Q11.00 el quintal, por lo que el
costo de recuperacion del material es minimo con especto a la utilizacion de los

recursos eficientemente.

Al realizar la conversidon del costo en quetzales por quintal a costo por

kilogramo se obtiene lo siguiente:

Q11.00* 19g *2.205lb = Q 0.24255/Kg

1qq 100 Ib 1 kg

Obteniendo la cantidad de desperdicio en kilogramos por mes se obtiene
la Tabla XVI en donde se determina la cantidad en quetzales que se recupera

por desperdicio mensualmente.

Tabla XVI. Cantidad de desperdicio mensual

TIPO PRODUCTO Mes (Kg.) | Precio (Q)| Total (Q)
CORN CHIPS 7,050.00  0.24255 1,709.98
SEMOLA 67000  0.24255 162.51,
PELLET 849.20  0.24255 205.97
PAPA 2,648.64  0.24255 642.43
TORTILLA 434044  0.24255 1,052.77
Total de desperdicio [15,558.28 Total | 3,773.66

Fuente: reportes de proceso Depto. de Producciéon

En el caso del consumo del agua esta por los diferentes quimicos que se
utilizan durante el proceso y transformacion del producto, sufre diferentes

cambios en su constitucion por lo que se sabe que es dafiina y que produce
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problemas de contaminacion al medio ambiente en el momento en que esta

tenga su traslado al drenaje o tuberias de agua.

6.1.3. Costo de eliminacion

Actualmente la empresa para eliminar los diferentes desperdicios y
desechos contaminantes al medio ambiente como lo es el agua, que debido a
un estudio de impacto ambiental, y a las diferentes quejas de la comunidad
cercana a la planta se determind que se necesitaba con urgencia una planta de

tratamiento de aguas.

El objetivo de la planta de tratamiento de aguas residuales es realizar un
tratamiento primario al agua de la planta y luego descargarla en el drenaje
municipal como normalmente se deberia hacer, en donde se completara su

descontaminacion antes de verter al ambiente en que esta es depositada.

Para la empresa, el instalar una planta de tratamiento de aguas, su
principal estrategia es beneficiar a toda la comunidad del Departamento de
Guatemala con base en falta de no contaminacién de las descargas en el
colector municipal, ya que repercute no solo a los alrededores si no a toda la

comunidad.

Logrando una operacion continua, consistente y sin limite alguno de
tiempo, debido al compromiso que productos alimenticios René tiene con el
medio ambiente, para ello el costo de la instalacion a ocasionado una inversién
de:
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Monto invertido y duracién del programa

Valor Inicial del Proyecto..............ccoviiiiveninnne US$ 1,650,000
Pruebas de arranque.....................cceee .. .,US$S 250,000
Operacion Anual de QUIMICOS ..........cceeeeeeeeeee. US$ 120,000
Operacion Anual extraccion lodos............c.c..e...... US$ 10,000
Operacion Anual auditorias y analisis.................. US$ 6,000
Operacion Anual de Mano de Obra..................... Uss$ 14,000
Mantenimiento y consumos de E. Eléctrica........... USs$ 40,000
Valor de Operacion anual total .................c.eeeeeee. US$ 190,000

El programa no tiene fin, por lo que esta inversion tiene sus costos
anuales en su mantenimiento y operaciones para mantenerle una vida (util
eficiente.

6.2. Costos de la propuesta

Entre los costos de la propuesta se tomaran en cuenta los diferentes
rubros en que se incurrird para darle marcha a la implementacion del producto,
siempre y cuando seleccionando a quien le corresponde llevar el seguimiento

de los egresos ya que esto no parte del proyecto el manejar el dinero y sus
inversiones.
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6.2.1. Costos de laimplementacion del sistema de control de
balance de materiales

El costo de la implementacion del sistema de control de balance de
materiales se refiere al costo adicional que se tendra en la implementacién del

proyecto.

En el proyecto se pretende implementar ciertos controles por medio de
reportes, los cuales ya se cuenta con una empresa encargada de elaborar los
distintos reportes ya que en otros controles y formatos de utilidad para la
empresa, esta imprenta los a hecho, por lo que se determind que el costo por
cada bloque es de Q 10.00 y este contiene 100 reportes por lo que cada uno

sale a 0.1 centavos.

Se necesita a una persona encargada y responsable de registrar los
inventarios fisicos y de lo que se tiene que reportar en los informes o reportes
diarios, dando el seguimiento necesario para controlar que los operadores
realicen sus reportes de consumos y requisiciones de material, por lo que el
ofrecimiento para esta persona con el perfil que se necesitaba queda con un
gasto mensual de Q1,550.00

Para dar marcha al proyecto también se necesitd de los siguientes gastos
por instalacion y compra de una computadora Pentium Ill, por lo que de acuerdo
con cada uno de los gastos para la implementacion del balance de materiales,

guedaria de la siguiente forma:
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Tabla XVII. Gastos de instalacion y compra

ARTICULO COSTO POR UNIDAD | GASTOS MENSUALES Total
Reportes del control
de materia prima 0.10 centavos 590 Q59.00
Sueldo de la persona
responsable Q 1,550.00 Q 1,550.00
Computadora
Petium Il Q 3,396.00 Q 65.00 Q 1,674.00

Fuente: Reportes de las cotizaciones

Se puede determinar entonces que, para la implementacion del proyecto
solo se tendra que gastar una vez la cantidad de Q 3,396, para la compra de la

computadora y los gastos mensuales serian de Q 1,674.00.

Es notorio determinar que anteriormente (diciembre), el costo de cada
cierre de mes era de Q 85,165.11, el cual es el resultado de la variacion del
maiz; es decir, que se tiene el comparativo o0 dato estandar con lo real y la

diferencia.

Este resultado es la causa que se origina con base a la informacién que
carece de ser clara y concisa, por lo que este es uno de los factores mas
importantes ya que teniendo la informacién y confiando en ella se puede
determinar las medidas correctivas a tomar cuando en el cierre ocurre un

descuadre de los materiales y consumos.
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Con la implementacion del sistema de control de materias primas se
puede determinar un cambio en el control del balance de materias primas ya
Q1,999.92 por

mes, esto significa que los datos son mas confiables y que las cantidades son

que se obtiene un resultado en febrero de una variacion de

reportadas con certeza ya que esto conlleva a que los datos no sean veridicos y
no se tenga un dato exacto de como se estdn manejando los consumos de

materiales y si realmente son reportados con la informacién que se requiera.

Los costos se diferenciaron de la siguiente manera, los costos de
produccion de diciembre se cuadran por medio del consolidado mensual, por lo
gue se tiene los datos estandares comparado con lo real.

Tabla XVIII. Costo de produccién de febrero 2004

Materia | U.| Costo | Consumo | Consumo | Variacion Valor Valor real | Variacion
prima | M. | unitario | estandar real estandar
Maiz kg | 1.49783 | 795,895.29 | 797,230.51 | 1.335.22 | 1,192,111.87 | 1,194,111.7 | 1,999.92
Sémola | kg | 2.76398 | 222,939.23 | 227,844.45 4,904.21 616,198.92 | 629,756.81 | 13,557.90
Pellet kg | 24.88862 | 11,097.04 | 11,889.00 791.96 276,189.95 | 295,900.83 | 19,710.88
Papa | kg | 3.83843 | 441,035.41 | 319,267.5 |(121,767.9) | 1,692,883.55 | 1,225,485.9 | 467,397.6
Oleinapama | kg | 4.77589 | 458,683.1 | 514,436.48| 55,753.33 | 2,190,617.96 | 2,456,889.4 | 266,271.5
Formula | kg | 25.05442 | 3,234.07 | 3,040.00 (194.07) 81,027.86 | 76,165.45 | (4,862.41)

Fuente: Resumen consolidado de costo de produccién Depto. de Ingenieria

de

En el caso del maiz, durante diciembre se obtuvo un consumo real
839,005.16 kilogramos en donde al ver el comparativo que es el dato estandar
por mes de 782,152.91 kilogramos se puede determinar que existe una
diferencia de 56,852.16 kilogramos que al multiplicarse por el costo unitario de
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Q 1.49801 esto representa una variacion de Q 85,165.11 al mes, que al
determinar el desperdicio de materiales diario no pareciera mucho pero al
determinar el impacto que ocasiona ya en quetzales mensuales es un rubro no
esperado por la empresa, para lo cual se espera que se controle con el balance
de los materiales; es por ello, que en el siguiente analisis del consolidado se
puede observar que apenas dos meses lleva el control de la materia prima y el
consumo ha sido méas controlado y se obtuvo los datos mostrados en la tabla .

6.2.2. Costo del manejo de desechos

Los costos en se incurriran en la implementacion del sistema de
desechos de materiales, por medio de nuevas formas de mitigacion de los

desperdicios se tiene que en el caso de:

6.2.2.1. Material de empaque y material de oficina

Se puede determinar que con respecto a los desechos de papeleria de
oficina no se recicla por lo que este es un recurso reutilizable, al igual que el
material de empaque que es papel laminado, estos tipos de papeles son
comprados por empresas encargadas de reciclar, por lo que se investigd a
empresas que se dediquen al reciclaje de papel y carton, obteniendo la

siguiente propuesta:

La empresa Comercial Diversa Guatemalteca CODIGUA se dedica al
reciclaje de papel y cartdn, preocupandose por la mejora en el medio ambiente

y la concienciacion en la importancia del reciclaje en Guatemala.
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CODIGUA (Ubicada en 30 Ave. 10 — 42 zona 7 Kaminal Juyu | Tel: 474
— 2024 | 474 — 0014) presta servicio a domicilio cuando se vendan cantidades
de papel o carton superiores a 100 Ib, y puede acordarse la recoleccion

periodica de la misma.

En caso de que la empresa tenga informacion confidencial que no puede
ser distribuida en bloques, puede utilizarse una trituradora liviana antes de ser
entregado a la empresa recicladora, por lo que la inversion sobre la compra de
la trituradora de papel liviana, tiene un precio de Q265.00 que seria una sola

vez .

Figura 29. Trituradora de papel

Ly b

Fuente: amazon.com

6.2.2.2. Materia prima principal

El desperdicio obtenido en el proceso se caracteriza por ser materia
organica esta puede pasar por un proceso de transformacién en compost o
abono natural, para utilizarse en la agricultura como abonos, para ellos e
investigo una empresa encargada de recopilar este tipo de material organico,

gue se encuentra ubicada en potrerillo, Aguacatan Huehuetenango.

Nota: la tasa de cambio actual es de Q 7.80878 por 1$.
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CONCLUSIONES

1. De acuerdo con los resultados obtenidos en los consumos, se puede
determinar que los reportes de proceso no son usados para la toma de
decisiones. Con el andlisis de la informacion obtenida, se logra recopilar
y consolidar en un cuadro, la informacion de los rendimientos de la
materia prima principal, almacenada en una base de datos que permite
calcular los mismos diariamente, para analizar el rendimiento que se

tiene por cada uno.

2. Con la informacion que se obtiene de acuerdo con los procedimientos
establecidos, no se usa para el cierre de mes, ya que no cuadra con los
resultados del reporte de bodega de materia prima. Para el control de los
consumos diarios e inventarios fisicos se determind que la informacién
clara es la que refleja los resultados reales de los consumos que se
tienen. De igual forma para la cantidad de desperdicio, por lo que con la
elaboracion del reporte de inventario fisico se obtiene la informacion

real que necesita.

3. El descuadre que se refleja por los datos reportados por bodega de
materia prima, conlleva a que al ser comparados con bodega de
producto terminado indican diferencias significativas para el rendimiento
y uso de los materiales. La implementacion de los formatos o reportes
para el control de las requisiciones de materias primas, permite que se

lleve un control, con los datos recopilados de una forma ordenada, para
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mantener el cuadre de materiales en la bodega, y determinar asi los

diferentes consumos que se tiene en determinado turno.

Calcular el rendimiento y uso de materia primas, con su comparativo con
el dato estandar, implica que tome mucho mas tiempo debido a que los
datos son obtenidos en los reportes, y en la mayoria de los casos no son
reportadas la cantidades reales. Al haber disefiado y desarrollado del
sistema de control del balance de materias primas y produccion se
agilizé el calculo de los rendimientos obtenidos diariamente con su

comparativo con los datos estandares, en una grafica de control.

Los resultados obtenidos cada semana sobre los inventarios fisicos, no
es real ni confiable, debido a que no se tiene el conocimiento de la
importancia y manejo de los datos y conversiones de materiales. Con la
implantacion de sistema de base de datos para el control del balance de
materiales se logra eliminar la mayoria de los errores que se dan con el
manejo de la informacion y se brinda un enfoque sobre el costo directo

para la toma de decisiones de los directivos de la empresa.
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RECOMENDACIONES

Cada supervisor de turno debera tener un dirigente o lider en el grupo de
trabajo para el ingreso y recepcion de los datos en el balance de

materiales.

El auxiliar de ingenieria tiene la responsabilidad de velar por el
cumplimiento de los procedimientos, para el seguimiento necesario de

los cuadres de materia prima principal.

El auxiliar de ingenieria debe distribuir la informacién obtenida en la
base de datos y la grafica de control del balance de materiales, no

solamente a la alta gerencia sino también a los mandos medios.

La Junta Directiva debe reunirse cada semana, para que los resultados
obtenidos en el balance de materiales, sean analizados y revisados por

las personas involucradas en el proceso.

El Departamento de Ingenieria debe orientar la base de datos para la
implementacion otros sistemas de reciclaje de material desperdiciado
como el organico, asi como también en el caso del papel el cual no se

tiene un proceso de reciclaje.
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APENDICE 1

Figura 30. Formato para la toma de inventario fisico

Productos Alimenticio René & CIA, S.C.A

Inventario Semanal de Plantaf

Ingenieria industrial

Fecha:

Encargado:

Linea de Tortilia

Lleno Vacio Capacidad 1700 ky
Freidor I:I
Calfbolsas) Totalenkilos_
Sacos de Condil Total en kilos,
Sabor:
Marmitas X 430 -Total en kilos
Tinas X 430 Total en kilos

Peso y tipo de Bobinas:

Descripcidn

Linea de Tor - Trix

Lleno Vacio

Freidorl:l

Capacidad 2500kg

Cal (bolsas) Total en kilos

Sacos de Condil Total en kilos,
Sabor:

Marmitas X 220 -Total en kilos,
Tinas X 1100 Total en kilos

Peso y tipo de Bobinas:

Descripcidn

X TOTAL EN KILOS, X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS, X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
Bolsas: Bolsas:
Descripcidn Cantidad Descripcidn Cantidad
X Total X Total
X Total X Total
X Total X Total
Cajas: Grande pequeial Cantidad Cajas:  Grande pequeds Cantidad

X 1000 Total en ML

X 1000 Total en ML

Linea de Cheetos

Bolsas de Férmula: Total en Kilos:

Sabor:

Bolsas de Férmula: Total en Kilos:

Sabor:

Sacos de Sémola: X 453,36_Total en kilos

Linea de Sémoia

Bolsas de Férmula: Total en Kilos:

Sabor:

Bolsas de Férmula: Total en Kilos:

Sabor:

Sacos de Sémola: X 45,36 Total en kilos

Sacos de maiz pal o Total en Kilos Marmitas: X 160 Total en Kilos
Marmitas: X 160 Total en Kilos
Peso y tipo de Bobinas:
Peso y tipo de Bohinas: Descripcion
Descripcidn X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS
Bolsas:
Bolsas: Descripcidn Cantidad
Descripcidn Cantidad X Total
X Total X Total
X Total X Total
X Total
Cajas: Cajas: Grande pequeis Cantidad
Gamesa Grande pequeial Cantidad X 1000 Total en ML

X 1000 Total en ML
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Continuacion de la figura 30.

Linea de Papa
Lleno Vacio
Freidor

Sacos de Condimento

Sabar:

Capacidad 3772 ky

Total en kilos

Papa crudaicajones)

Peso y tipo de Bohinas:
Descripcidn

Total en Kilos

Freidurl:l

Cajas de Pellet:
Cajas de Pellet:

Sahor:

Linea de Peffet

Lleno  Vacio

Sacos de Condimento

Capacidad 630 kg

Total en kilos Tipo

Total en kilos Tipo

Total en kilos

Descripcidn

Peso y tipo de Bobinas:

X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
X TOTAL EN KILOS X TOTAL EN KILOS
Bolsas: Cantidad Bolsas:
Descripcidn Descripcidn Cantidad
X Total Total
X Total X Total
X Total X Total
Cajas:  Grande pequeia Cantidad Cajas: |Grande  pequeis  Cantidad
X 1000 Total en ML X 1000 Total en ML
GRANEL
Descripcion
X Total en kilos
X Total en kilos
X Total en kilos
X Total en kilos
X Total en kilos
X Total en kilos
X Total en kilos
X Total en kilos
X Total en kilos
1A 1A Contador de Agua
18 18
IC IC
Forward Forward

Observaciones
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ANEXO 1

Figura 31. Hoja de planificacion de la capacitacion

NOMBRE

FECHA

DEFINICION DE LOS OBJETIVOS A
DESARROLLAR DURANTE EL
PERIODO

MEDICION DE LOS RESULTADOS
DESARROLLADOS DURANTE EL
PERIODO

CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS:

CALIDAD

Nombre del evaluador:

Firma;

Nombre del evaluado:

Firma:
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ANEXO 2

Figura 32. Detencién de necesidades de capacitacion

1.1 |. DATOS GENERALES
Departamento:

Nombre del puesto:

Categoria requerida para el puesto:
Escolaridad minima:

II. REQUERIMIENTO DE 1.2 1ll. JUSTIFICACION
APRENDIZAJE:

Observaciones:

Elaboro:

Reviso:
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DATOS GENERALES
Departamento:

Seccion:

Nombre del puesto:

REQUERIMIENTOS DE APRENDIZAJE

Conocimiento o habilidad requerida
Tipo de actividad

Curso — conferencia otros

Duracion estimada:

OBJETIVO

CONTENIDO MINIMO

DOCENTE SUGERIDO
INTERNO DEPARTAMENTQ

EXTERNO EMPRESA
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