SEGUNDA PARTE



CAPITULO VII
PLANEACION DE LA PRODUCCION



SE ESTABLECEN EN £STA SECCIGN, POLITICAS Y PROCEDI-
MIENTOS TENDIENTES A DEFINIR LAS FUNCIONES ADMINISTRATI-
VAS DE LA PLANEACION DE LA PRODUCCIGN, EN L6 CONCERNIEN-
TE UNICAMENTE A LAS GALLETAS PRODUCIDAS EN LAS DOS LINE-
AS DE PRODUCCIOGN PRINCIPALES,

ESTAS POLITICAS Y PROCEDIMIENTOS DEBEN SERVIR COMO-
BASE PARA UNA ADECUADA PLANEACION DE LA PRODUCCION, PERO
NO ES LA INTENCION DE QUE EN NINGUN MOMENTO LIMITEN LA -
LIBERTAD DE LA PERSONA ENCARGADA DE LA PRODUCCION PARA -
SEPARARSE DE ELLAS, CUANDO EL LO JUZGUE CONVENIENTE,
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7.1,

1l.-

PoLITICAS DE PRODUCCION

ESTABLECER UN DIA Y TURNO ESPEC{FICO POR SEMANA PARA -
LA PRODUCCION DE GALLETAS CUYA DEMANDA AS[ LO JUSTIFI-
QUE .

NO SE DEBE PROGRAMAR GALLETAS DE FERMENTACION EN DOS -
CONSECUTIVOS,

LA PRODUCCION DE GALLETAS DE FERMENTACIGON NO DEBE HA--
CERSE EL LUNES Y NO CONVIENE EL MARTES. DE SER POSIBLE
ESTE TIPO DE GALLETAS CONVIENE PROGRAMARLAS EL MIERCO-
LES Y/O VIERNES,

NO DEBE HABER CAMBIOS DE PRODUCCIGN DE GALLETA DENTRO-
DEL MISMO TURNQ.

SI EN UNA SEMANA ES NECESARIO PRODUCIR UNA GALLETA DU-
RANTE DOS TURNOS, CONVIENE PROGRAMARLAS EL MIsmMo DfA,

EN EL TERCER TURNO SOLD SE PROGRAMARAN GALLETAS QUE --
REQUIERAN POCA SUPERVISION Y POCQO PERSONAL,

LA PRODUCCION DE GALLETAS POBLANAS EN BOLSAS 4/1, SE -
HARA EN UN TURNO EXCLUSIVAMENTE (SIN PRODUCIR PAQUE---
TES) UTILIZANDO PARA ELLOC DOS CADENAS TRANSPORTADORAS-
UNA A CADA LADO DE LA BANDA DE EMPAQUE,

LA PRODUCCION PUEDE PROGRAMARSE DE ACUERDO A DOS CRITE

RIOS:

A) IGUALANDO EL NUMERQ DEL PERSONAL DE EMPAQUE EN EL -
PRIMERO Y SEGUNDO TURNO,

B} PRODUCIENDO LAS GALLETAS DE MAYOR PERSONAL EN EL --
PRIMER TURNO,

CUANDO SE USEN LAS MAQUINAS EMPACADORAS ESTAS DEBERAN-~
ESTAR FUNCIONANDO CUANDO LA GALLETA LLEGUE A LA BANDA-~
DE EMPAQUE, PARA HACER LAS PRUEBAS SE PODRIA UTILIZAR-
GALLETA DE ALGUNA PRODUCCIGN ANTERIOR.
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10.- Las NECESIDADES DE GALLETA PARA EL SURTIDO RICO; NO
DEBEN INTERFERIR CON LA PRODUCCION NORMAL DE LQS --
EQUIPOS, SE DEBE SEPARAR GALLETA PARA SURTIDO RICO-
CUANDO SE PRODUCE NORMALMENTE EN LA LINEA,

UNA SERIA LIMITACIGN A LAS POSIBILIDADES DE COMBINA-
CION DE GALLETAS BAJO LA POL{TICA MENCIONADA EN 8 A), ES-
EL HECHO DE QUE LAS GALLETAS TIPO SANDWICH UNICAMENTE SE-
HACEN EN EL PRIMER TURNO,
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7.2, PROCEDIMIENTO PARA LA PLANEACIGN DE LA PRODUCCION,

ALMACENISTA 1.- ELABORA UN INVENTARIO EN BASE A -
SUS TARJETAS DE LAS GALLETAS EN -
EXISTENCIA, INDICANDO GALLETA, --
PRESENTACION Y CANTIDAD EN BODEGA.

2,~ LLEVA LA LISTA A VENTAS,

GERENTE DE VEN- 3.- RECIBE LA LISTA DE BODEGA, INVES
TAS A SU DELE - TIGA LOS PEDIDOS POR SURTIR. EN-
- GADO. BASE A ESAS DOS FUENTES DE INFOR-

MACION, ESTABLECE UN LISTADO DE -
GALLETAS Y PRESENTACIONES QUE ES-
NECESARIO FABRICAR.

4,- INDICA EL ORDEN DE IMPORTANCIA EN
FL QUE DESEARfA SE HICIERAN LAS -
GALLETAS.,

5.- LLeEvA LA LISTA AL DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION,

DEPARTAMENTO DE

ProDuccION 6.- RECIBE LA LISTA Y PREPARA EN BASE
A LAS GALLETAS QUE SE DESEA HACER,
UN LISTADO CON LAS MATERIAS PRIMAS
DE FABRICACION Y DE EMPAQUE QUE ~--
SON NECESARIOS.

ALMACEN DE MAT. 7.- INVESTIGA SI EXISTE TODO EL MATE--
PRIMAS, RIAL EN EL ALMACEN., SI LO HAY, --
PROCEDE CON EL PUNTO 11, S1 NO LO-

HAY, PROCEDE CON EL PUNTO 8.

8.- PREPARA UNA LISTA CON LAS MATERIAS
PRIMAS QUE ES NECESARIO SURTIR.



COMPRAS.

ALMACEN DE MAT.
PRIMAS & COMPRAS,

PRODUCCION

EMPAQUE SUPERVI
SOR,

9, -

10.-

131—

lL"l_

15.-

INFORMA A COMPRAS DE LAS NECESIDA
DES DE MATERIAS PRIMAS.

RECIBE LA LisTA DE ALMACEN DE Ma-
TERIAS PRIMAS, PARA CADA MATERIAL
SOLICITADO HACE EL PEDIDO. ANOTA
LA FECHA DE ENTREGA,

EnviA LA LISTA A PRODUCCION,

RECIBE LA LISTA Y PRODUCCION, ELA
BORA LA PROGRAMACION EN BASE A :

A) PoLITfcAS DE PRODUCCION ESTA-

BLECIDAS.

B) DisSPONIBILIDAD DE MATERIAS PRL
MAS .

¢) ORDEN DE PREFERENCIA SOLICITADO
POR VENTAS,

ENvIA EL PROGRAMA DE PRODUCCION AL
DEPARTAMENTO DE VENTAS, AL DEPARTA
MANTO DE EMPAQUE DE GALLETAS (Pun-
T0 14) Y AL DEPARTAMENTO DE MAqul-
NAS ENVASADORAS (PUNTO 16) PARA --
QUE CADA DEPARTAMENTO TOME LAS ME-
DIDAS NECESARIAS DE ACUERDO AL PRO
CEDIMIENTO,

RECIBE EL PROGRAMA DE PRODUCCION,
Y PREPARA UNA LISTA CON EL PERSO-
NAL QUE SE REQUIERE CADA DIA.

CADA DfA PRESENTA LA DISTRIBUCION
DEL PERSONAL PARA EL DIA SIGUIENTE
EN UN PIZARRON & TABLERO APROPIADO.
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DEPTO. DE MAQUINAS 16.- RECIBE EL PROGRAMA DE PRODUCCIGN
EMPACADORAS Y PREPARA UNA LISTA CON LAS MA--
QUINAS QUE SE UTILIZARAN CADA DIA
Y EN CADA EQUIPO.



7.3. RESPONSABIEIDADES.

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO.

DERERA LLEVAR UN CONTROL EN EL ALMACEN (PEPS), PARA QUE -

PUEDA DEFINIR LA EXISTENCIA DE GALLETAS ADECUADAMENTE, --

SIN LEVANTAR UN INVENTARIO FISICO SEMANAL,

DEBE COMPROBAR MENSUALMENTE LA EXACTITUD DE LA INFORMACION
DE SUS TARJETAS DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL ALMACEN, CONTRA-
UN INVENTARIO FISIcCoO.

EN UN FUTURQ, SE PUEDE LLEGAR A ESTABLECER NIVELES DE REOR
DEN PARA CADA TIPO DE PRODUCTO.

VENTAS.

DEBERA LLEVAR UN CONTROL DE PEDIDOS POR SURTIR, Y ELABORAR

LA LISTA DE PRODUCTOS, QUE ES NECESARIO FABRICAR CADA SEMA

NA.

EN UN FUTURO DEBERA ESTABLECER PRONOGSTICOS DE VENTAS GENE-

RAL Y POR ZONAS, PUES AUNQUE CIERTAMENTE. LA DEMANDA ES MUY

VARIABLE, SE PUEDEN IDENTIFICAR, CON SUFICIENTES DATOS, QUE
FACTORES CAUSAN ESAS VARIACIONES.

PRODUCCION,

DEBE PROGRAMAR LA PRODUCCION SEMANALMENTE BAJO LAS POLITI--
CAS ESTABLECIDAS Y UTILIZANDO LOS CRITERIOS MENCIONADOS AN-
TERIORMENTE EN ESTA SECCION,

DEBE CERCIORARSE DE QUE EL SUMINISTRO DE MATERIAS PRIMAS --

DE ELABORACION Y DE EMPAQUE ES ADECUADO PARA LA PRODUCCION-
SOLICITADA,

ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS,

DEBERA LLEVAR UN CONTROL DE INVENTARIOS CON TARJETAS PARA--
PODER DECIR LO MAS PRONTO POSIBLE, SI SE TIENE EN EXISTEN--
CIA LAS MATERIAS PRIMAS SOLICITADAS POR PRODUCCION,

DEBERA ESTABLECER NIVELES DE REORDEN PARA CADA MATERIA PRI-
MA.
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DEBERA ELABORAR UNA LISTA CON LAS MATERIAS PRIMAS FALTAN- i
TES QUE SE NECESITAN PARA LA PRODUCCION, g

CoOMPRAS.

DEBERA TENER PARA CADA ARTICULO, EL PROVEEDOR Y EL TIEMPO
DE ENTREGA, PARA QUE EN C.~50 DE NO HABER UNA MATERIA PRI-
MA, SE PUEDA FIJAR UNA FECHA TENTATIVA DE ENTREGA,

CON LA LISTA DE MATERIAS PRIMAS FALTANTES DEBE HACER LOS
PEDIDOS E INFORMAR A PRODUCCION CUANDO ESTARAN DISPONIBLES.

SUPE-~VISION,

EL SUPERVISOR SERA RESPONSABLE DE OBTENER LA PRODUCCION --
REQUERIDA CON EL PERSONAL ESTABLECIDO PARA ELLO. ESTA SE-
RA SU PRIMERA Y MAXIMA RESPONSABILIDAD,

SERA RESPONSABLE, DE QUE CADA OBRERO ALCANCE LA PRODUCCION
ESTANDAR, ESTO SALVO EN CASO DE FUERZA MAYOR, QUE DEBERA -
COMPROBAR ANTE EL JEFE DE PRODUCCIGN, POR ESCRITO.

CUANDO UN OBRERO TRABAJE POR DEBAJO DEL ESTANDAR EN UNA --
SEMANA, SERA RESPONSABILIDAD DE SUPERVISION EL COLOCARLO--
EN OTRA POSICION MAS ALEJADA DE LA BANDA, AVISARA Y SOLI-
CITARA LA AYUDA DEL JEFE DE PRODUCCION CUANDO EL CASO AS[-
LO AMERITE.

EL SUPERVISOR ES RESPONSABLE AS! MISMO DE CUMPLIR Y HACER-
CUMPLIR LAS POLITICAS Y PROCEDIMIENTOS DE LA EMPRESA,



7.4, ACTUALIZACION DE LGS ESTANDARES DE PRODUCCION

SE ACTUALIZARON LOS ESTANDARES ‘PARA LAS DOS LINEAS PRINCIPA-

LES DE PRODUCCION, ASI COMO TAMBIEN LOS ESTANDARES PARA LAS-
MAQUINAS EMPAQUETADORAS.

SE TOMARON EN CUENTA LAS CARGAS DE TRABAJO EN LOS DEPARTAMEN
T0S DE PRODUCCION Y EMPAQUE, QUE SE MUESTRAN EN LOS CAPITU--
LOS PROXIMOS DE ESTE TRABAJO.

SE TOMO EN CUENTA LA CANTIDAD DE PERSONAL EXISTENTE DE PERSQ

NAL OPERANDO EN LA PLANTA; ASf COMO TAMBIEN EL EQUIPO INSTA-
LADO.

POR MEDIO DE LOS ESTANDARES ENCONTRAMOS LA PRODUCCION ESPERA

DA DE KILOGRAMOS POR HORA Y LA PRODUCCIGN TOTAL ESPERADA POR
TURNOS (VER TABLA 7.1.).

Aqul SE ToMO EN CUENTA SOLO 7.5 HORAS EN EL PRIMER TURNO YA-
QUE LA OTRA MEDIA HORA SE USA EN LA PREPARACION DE LA MAQUI-

NA Y EN EL SEGUNDO TURNO SE TOMO EN CUENTA TAMBIEN LA HORA -
COMIDA.

EN LA TABLA 7.2 SE MUESTRA LOS ESTANDARES PARA LA MAQUINARIA
EMPAQUETADORA.
AQUI SE ENCONTRO LA CANTIDAD DE PAQUETES DE GALLETAS POR MI-

NUTO QUE SE PUEDE EMPACAR Y LA CANTIDAD DE PAQUETES QUE SE -
HARIA EN UN TURNO.

Y POR ULTIMD, TOMANDO EN CUENTA TODOS LOS TIEMPQS QUE NO SE-
UTILIZA LA MAQUINA (TIEMPOS IMPRODUCTIVOS) SE OBTUVO LOS ES-
TANDARES DE PRODUCCION POR TURNOS,

EN LA TABLA 7.3 SE MUESTRA LAS VELOCIDADES ESTANDAR PARA MA-
QUINAS EMPAQUETADORAS POR TIPOS DE PRESENTACION,

AL FINAL DE ESTE PUNTO SE MUESTRA LA TABLA 7.4 DONDE SE HIZO
UN ANALISIS DE CAPACIDAD DE LINEAS DE PRODUCCION EN DONDE --
ACTUALIZAMOS LOS FACTORES DE PERDIDA POR COCIMIENTO POR TI--

POS DE GALLETAS Y DONDE ENCONTRAMOS ADEMAS LAS PRODUCCIONES-
ESPERADAS POR DIA Y MENSUAL.

254



PERSONAL OBRERU DE LA PLANTA

IER. TURNO FABRICACION 26

2D0. TURNO FABRICACIGH 22

3ER. TURNO FABRICACION 5

IER. TURNO EMPAQUE 19

2D0, TURNO EMPAQUE 15

IER. TURNO PASTAS 21

2D0. TURNO BETUN 12

[ER. TURNO COMPRAS 8
[ER,ZD0,3ER, TURHKO MANTENIMIENTO 25
IER,2D0. TURNO EMPAQUE AUTOMATICO 18
IER,2D0,3ER. TURNO CoNTROL DE CALIDAD 3
IER. TURNO EMBARQUES 28

TOTAL HOMBRES: 202

IER., TURNO EMPAQUE 97

2D0. TURNO EMPAQUE 71

IER. TURHO PASTAS 24

2D0. TURNO PASTAS
[ER. TURNO BETUN 3

TOTAL MUJERES: 198
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EQUIPO INSTALADO Ef LA PLANTA

LINEA No,1
MAQUINA TROQUELADORA

ALGUNOS PRODUCTOS QUE SE ELABORAN 'ES ESTA LINEA SON: MA--
RIAS, TOSTARICAS, AWIMALITOS,COCANELAS, GALLETAS DE SODA.

LINEA No,2
MAGUINA ROTATIVA_Y MAQUINA_DE ALAWBRE

EJEMPLOS DE PRODUCTOS QUE SE ELABORAN EN ESTA LINEA SON:
EN LA MAQUIWA DE ALAMBRE- GALLETA DE COCO, GITANAS Y FLO
RECITAS,

EN LA MAQUINA ROTATIVA- SANDWICH, YEMARICAS, TOSTADAS DE
COCO, SONRISAS DE CANELA.

LINEA DE BETUH
MAQUINA BETUNADORA

ESTE EQUIPO ES UNA LINEA DE REPROCESO YA QUE LA GALLETA
SE ELABORA EN LA LINEA WO, 1 EN LA MAQUINA TROQUELADORA
Y AQul SE BETUNA LA GALLETA,

LAS GALLETAS QUE SE ELABORAN EN ESTA LINEA SON: REDONDA
BETUNADA Y ROSCA BETUNADA.

EQUIPO_DE MEREWGUE

—_— M= e e N =

LoS PRODUCTOS QUE SE PRODUCEN EN ESTE EQUIPO SON: SAND-
WICH DE MERENGUE,COCO KIS,

eQUIPO_DE GAUFRETTE

MAQUINAS PERKIWNS PARA PRODUCIR TODO TIPO DE PRESENTACIO
NES DE GAUFRETTE.
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HORWITOS

Dos HORNOS DE CARRETE PARA PRODUCIR LOS SIGUIENTES TIPOS
DE GALLETA: GRAGEITAS, ROSCA CON GRAGEA, WAFERS DE LIMON.

ESTE DEPARTAMENTQ CUENTA CON TRES PRENSAS PARA PRODUCIR
FIDEO Y SILOS DE SECADO PARA PASTAS. MAQUINAS MACRGN PA-
REA PRODUCIR PASTAS MENUDAS (CODITOS, DE LETRAS, ETC.).
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TABLA 7,2, ESTANDARES PARA LA MAQUINRARIA EMPACADORA DE PAQUETE
NO. DE PERSONAS WAQUINA PAQUETES MIN., PAQUETES/TURND
1a, _2D0,
3) " SIG 12G/mIN. 57,600 54,000
i ) 5 FMC 50/MIN. 24,600 22,500
) 5 DOUGHBOY (R) 80/MIN, 38,400 34,0060
) 5 DOUGHBOY 11G/MIN, 52.800 44,500
5 ACOUTURIER Lu/MIN, 21,120 15,800
5 VARIANTA G4 /mIn, 21,120 149,800
5 VARIANTA 44/mrIi. 21,120 149,800
5 ACCUTURIER qu/MmIN 21,120 14,200
ADC 6 FMC 50/MIN. 24,000 22,5G,
) 5 ~OUGHBOY (R} 50/MIN, 24,000 22,508
6 FMC 50/MIN. 24,000 22,500
) b DOUGHBSY (R) 50/#1H, 24,000 22,500
, 7 VARTANTA N4, 21N, 21,120 19,800
) 5 AUCOUTURIERI  44/MIN, 21,120 19,800
6 FMC 50/MIN. 24,000 22,500
) 7 SIG-MINICR 90/MIN. 43,200 40,500
6 SIG-MINIGR | 120/MIN. 57,600 54,300
). 5 DOUGHBOY 80/MIN. ~ 38,400 36,000
5 FMC 50/MIN. 24,000 22,500
6 SIG-MINICR 90/MIN. 43,200 44,500
7 DOUGHBOY 50/MiN. 24,000 22,500

cSTANDAR POR TURNO Pf
lo. __ 20,
46,080 43,2
19,200 18,1
30,720 28,6
47,240 39,¢
16,896 15,¢
16,895 15,¢
16,896 15.5
16,896 15,¢
19,200 18
19,200 18,0
19,200 18,C
19,200 18.¢
16,836 15,8
16,896 - 15, &
19,200 18,C
34,560 32,1
46,080 43,72
30,720 28,8
19,200 18,¢
34,560 34,k
19,200 18,C




3, CONTENIDO DEL PUESTO 0 DESCRIPCIGN ESPECIFICA:
A) FUNCIONES COTIDIANAS O NORMALES, .
B) FUNCIONES PERIODICAS,
C) FUNCIONES ESPORADICAS.

4, ACCESORIOS DEL PUESTO:
A) PRODUCTO O MATERIALES QUE SE MANEJAN,
B) EQUIPO QUE SE UTILIZA,
C) LUGAR DONDE SE EJECUTAN LAS FUNCIONES.

LA IDENTIFICACION DEL PUESTO

EL TITULO DEL PUESTO NO HA DE DARSE EN FORMA CAPRICHOSA. -
PARA MUCHOS PUESTOS YA EXISTEN NOMBRES TRADICIONALES Y CON
VENCIONALES, QUE INCLUSIVE EN ALGUNOS CASOS VIENEN A FOR--
MAR PARTE DE NUESTRO LENGUAJE TECNICO UNIVERSALMENTE ACEP-
TADO, CUANDO ESTOS TITULOS NO SEAN UNA ABERRACION DEL LEN-
GUAJE, O VULGARIDAD, DEBEN PREFERIRSE A CUALQUIER OTRQ, --
POR LA RAZON DE ESTAR YA CONSAGRADOS POR EL USO Y LA COS--
TUMBRE .,

OTRA OBSERVACION SOBRE LOS TITULOS DE LOS PUESTOS SE REFIE
RE A QUE ESTOS DEBEN SER LO MAS CORTOS Y DESCRIPTIVOS POSL
BLE.

ADEMAS DEL TITULO, HEMOS SENALADO DENTRO DE LA IDENTIFICA-
CION DEL PUESTO OTROS ELEMENTOS QUE APARECEN EN LA LISTA -
ARRIBA CONSIGNADA, PARA CADA CASO DEBERA DECIDIRSE SI RE--
SULTAN SUFICIENTES, PERO LO QUE NO PARECE CONVENIENTE ES -
PRESCINDIR DE ELLOS EN ESTE APARTADO DE LA DESCRIPCIGN.,

LA DEFINICION O DESCRIPCION DEL PUESTO

ESTA DEFINICION DEBE SER TIPO DICCIONARIO, DE TAL MANERA -
QUE EN BREVES PALABRAS PROPORCIONE UN CONCEPTO EXPLICITQ =~
DEL PUESTO Y PERMITA FORMARSE UNA PRIMERA IDEA SOBRE SU --
CONTENIDO. CON LOS TITULO Y LAS DEFINICIONES DE LOS PUES-
TOS SE PUEDE FORMAR EL “DICCIONARIO DE PUESTOS Y OCUPACIO-
NES DE LA CoMPANTA",
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CAPITULO VIII

FORMACION DE CATALOGO Y CODIFICACION
DE OPERACIONES POR PRODUCTO



FORMACION DE CATALOGO Y CODIFICACION DE OPERACIQ
NES POR PRODUCTO,

s

LA CODIFICACION ESTA DISENADA DE LA SIGUIENTE FORMA Y SU
INTERPRETACION ES LA SIGUIENTE:

A) CADA DEPARTAMENTO TIENE SU CLAVE:

AMASADORAS 1200
BETUN 1300
EMPAQUE 1400

B) CADA DEPARTAMENTO SE DIVIDIO EN SECCIONES DE ACUERDO
A LOS PROCESOS QUE SE REALIZAN EN EL Y LA CLAVE DE CA
DA UNA DE ELLAS ES LA ULTIMA CIFRA DE LAS CUATRO QUE
IDENTIFICAN A LOS DEPARTAMENTOS. '

CLAVE DEPARTAMENTO SECCION

1200 AMASADORAS

1201 LIiNneA No. 1

1202 LINEA NO. 2

1203 AMASADORA VER
TICAL.

1204 MoLINO Y TA-
CHoS.,

1300 BETUN

1301 MERENGUE

1302 OBLEAS

1303 BETUNADO

1304 GRAGEA

1400 EMPAQUE

1401 LINEA No.1

1402 LINEA No,2

1403 SURTIDO Rico

1404 ' CHOCOLETAS

1405 ETIQUETADO,
ARMADO Y Em-

PAPELADO,
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PARA IDENTIFICAR LAS OPERACIONES SOLQ BASTAN TRES CIFRAS
QUE SON: LA PRIMERA IDENTIFICA LA SECCION Y LA SEGUNDA Y
TERCERA IDENTIFICAN A LA OPERACION Y DISENO.

EJEMPLOS:

DEPARTAMENTO 1200 AMASADORAS

SECCION 1201 LINEA NO. 1

OPERACIGN 101 FABRICAR GALLETA DoRA
DITA

DEPARTAMENTO 1300 BETUN

SECCION 1301 MERENGUE

OPERACION 101 FABRICAR GALLETA Co-
co-Kis.

DEPARTAMENTO 1400 EMPAQUE

SECCION 1401 LiNEA No. 1

OPERACION 101 EMPACAR GALLETA DORA-
DITA 1 K6,

CUANDO SE ELABORE EL REPORTE DE PRODUCCION Y SE REPORTEN
LAS OPERACIONES, BASTARA PONER ESTAS TRES ULTIMAS CIFRAS
DADC QUE EL DEPARTAMENTO Y SECCION DEBERAN ESTAR IDENTI-
FICADOS A LA CABEZA DEL REPORTE.

EN FORMA ANEXA PRESENTAMOS EL CATALOGO Y CODIFICACION DE
TODAS LAS OPERACIONES DIRECTAS DEL DEPARTAMENTO DE EMPA-
QUE QUE SE REALIZAN EN LA EMPRESA:

20!



CATALOGO Y CODIFICACIONES DE OPERACIONES

DEPARTAMENTO
SECCIONES

1400
1401
1402
1403
1404
1405

EMPAQUE

LINEA No. 1

LINEA No, 2

SURTIDO Rico
CHOCOLETAS
ETIQUETADO, ARMADO Y
EMPAPELADOQ,
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CAPITULO IX

BALANCEQS DE CARGAS ( LINEAS ) POR PROCESO



EN ESTE CAPITULO SE HIZO EL BALANCEQ DE CARGA EN EL DEPARTA
MENTO DE FABRICACION Y EN EL DEPARTAMENTO DE EMPAQUE, —

EN LA LINEA DE FABRICACION # 1 DIVIDIMOS EL BALANCEO SEGUN-
EL TIPO DE GALLETAS A FABRICAR: GALLETAS FERMENTADAS Y GA--
LLETAS QUE SE ELABORAN EN LA MAQUINA GRANDE,

EN LA LINEA DE FABRICACION # 2 DIVIDIMOS EL BALANCEO SEGUN-
EL TIPO DE MAQUINARIA: MAQUINA DE REALZADO Y MAQUINA DE ---
ALAMBRE,

EN CUANTO AL BALANCEO DE CARGAS EN EL DEPARTAMENTO DE EMPA-
QUE SE ENCONTRARON-VARIAS ALTERNATIVAS POR CADA TIPO DE GA-
LLETAS.,

DEPENDIENDO DE LA PROGRAMACION DE LA PRODUCCIGN A ELABORAR-
Y LA CANTIDAD MAXIMA DE PERSONAL EXISTENTE; AS{ COMO TAM---
BIEN DE QUE TIPO DE PRESENTACION (EMPACADO) DEL PRODUCTO SE
PODRA UTILIZAR E£STAS ALTERNATIVAS; QUE SERAN DE GRAN UTILI-
DAD PARA LA EMPRESA. ESTE ESTUDIO SE HIZO POR VARIOS MESES-
PARA OBTENER UNA BUENA EFICIENCIA CON EL PERSONAL OPTIMO,

AL FINAL, MOSTRAMOS GRAFICAMENTE EL BALANCEO DE LOS PRINCI-
PALES TIPOS DE GALLETAS QUE MAS SE ELABORAN ACTUALMENTE Y -
UN ANALISIS DEL PERSONAL REQUERIDO EN DICHO DEPARTAMENTO --
(VER TABLA AL FINAL DEL cAPITULO).
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9.1. BALANCEQ DE LINEA DE FABRICACIQN



BALANCEQS DE LINEA DE FABRICACION

GALLETAS FERMENTADAS:

LINEA #1

PRODUCTO~=-mmm e
VELOCIDAD=————==——m e

(R.P.M,)

PRODUCCION ESPERADA

(KG/HR)

FABRICACION DE GALLETA

CARGAR ARTEZAS Y
PREPARAR FERMENTO:
AMASADOR 1

FABRICAR ESPONJE :
AMASADOR 1
AYTE, AMAS,

FABRICAR AMASE '
AMASADOR 1
AYTE. AMAS.

ALIMENTAR AMASE
A MAQUINA
CORTADOR
AYUDANTE

TROQUELAR GALLETA:
MAQUINSTA 1
DESEMPALMADOR

HORNEAR GALLETA :
HORNERO 1

ToTAL:

DORADITAS

111

e

1/2

10.5

SALADITAS

104

1,795

[—r—

1/2

10.5
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LINEA # 1
MAQUINA GRANDE:
PRODUCTO~~—mm e e COCANELAS
K S— 67
PRODUCCIGN ESPERADA-==~=-———— 1,370

(KG/HR)  ESTANDART

FABRICACION DE GALLETA:

FABRICAR AMASE
AMASADOR 1
AYTE. AMASADOR

NI —

ALIMENTAR AMASE
A MAQUINA : 1

TROQUELAR GALLETA :
MAQUINISTA 1
DESEMPALMADOR

M=

HORNEAR GALLETA :
HorNERO 1 1/2

TOTAL: 7.5

28/

MARTAS

98

1,328

1/2

7.5



LINEA # 1
MAQUINA GRANDE :
PRODUCTO==mmmmm e e POBLANAS ANIMALITOS
VELOCIDAD=-—==-~———- 55 100
(R.P.,M.) )
PRODUCCION ESPERADA- 1,127 1,730
(K6/HR)  ESTANDART
FABRICACION DE GALLETA:
FABRICAR AM-SE :
AMASADOR 1 1 1
AYTE. AMASADOR 2 2
ALIMENTAR AMASE
A MAQUINA :
CORTADOR 1 1
TROQUELAR GALLETA :
MAQUINISTA 1 1 1
DESEMPALMADOR 2 2
HORNEAR GALLETA
HORNERO 1 1/2 1/2
TOTAL: /.5 7.5

288

OVALADAS
105

1,777

Ny =

1/2

7'5
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LINEA # 2
MAQUINA DE REALZADO:
PRODUCTO~--==c— e e SAND, REALZADO SAND, BABY
K a— 16 '
PRODUCCION ESPERADA -- 1.417 . 1,324

(KG/HR)  ESTANDART

FABRICACION DE GALLETA:

FABRICAR AMASE :

AMASADOR 1 1 1
AYTE. AMASADOR 2 2
MAQUILAR GALLETA:
MAQUINISTA 1 1 1
DESEMPLAMADORES 3 3
HORNEAR BALLETA :
HORNERO 1 1/2 1/2

TOTAL: 7.5 7.5



MAQUINA DE REALZADQ:

PRODUCTO===me e

VELOCIDAD==——=~=———m——em
(R.P.M.)

PRODUCCIGN ESPERADA---
(KG/HR)  ESTANDART

FABRICACION DE GALLFTA:

FABRICAR AMASE
AMASALD IR 1
AYTE. AMASADOR

MAQUILAR GALLETA
MAQUINISTA 1
DESEMPALMADORES

HORNEAR GALLETA
HorRNERC 1

TOTAL:

LINEA # 2

YEMA RICAS
20

1,277

1/2

6.5

BASE P/C0CO KIS
16

1,384

1/2

6.5

290
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LINEA # 2
MAQUTNA DE ALAMBRE:
PRODUCTO-==m e . FLORECITAS GALLETA DE COCO
VELOCIDAD-~==-—m——ememae
LOCIDAT 215 320
PRODUCCIGN ESPERADA=-—--- 1,298 1,370
(KG/HR)  ESTANDART
FABRICACION DE GALLETA:
FABRICAR AMASEi
AMASADOR 1 1 1
AYTE. AMASADOR 2 2
RECORTAR GALLETA :
MAQUINISTA 1 1 1
DESEMPALMADORES 1 1
HORNEAR GALLETA :
HORNERO 1 1/2 1/2

TOTAL: -~ 5,5 5.5



LINEA # 2
MAQUINA DE ALAMBRE:
PRODUCTQ~=—mmmmmmmmmee GITANAS
VELOCIDAD=====m—mmemmae 325
(G.P.M.)
PRODUCCION ESPERADA----- 1,226
(KG/HR) ESTANDART
FABRICACION DE GALLETA:
FABRICACION AMASE
AMASADOR 1 1
AYTE. AMASADOR 2
RECORTAR GALLETA
MAQUINISTA 1 1
DESEMPALMADORES 1
HORNEAR GALLETA
HORNERO 1 1/2
TOTAL: 5.5

292

POLVORONES

310

1,158

[E—r—

1/2

5.5
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9.2. BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE



BALANCEQ DE LINEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 1 : “ DORADITAS ”

PRODUCCION ESPERADA : 1,256 KG/HR.

* ALTERNATIVA # 1
20/75 GRs. VARIANTA

20/75 GRS. AUCOUTURIER :

1 Ka, LINEA

* ALTERNATIVA # 2

20/75 GRrs, VARIANTA
0 AUCOUTURIER
1 Ka. LINEA

OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS
APILADO

ARMADO

EMPAPELADO
EMPACADORAS

PESAD. Y LEVANT.
CERRAD., Y ENTARIM.

ToTaL

OPERADOR
EMPACADORAS
APILADO

ARMADO
EMPAPELADO
EMPACADORAS
PESAD, Y LEVANT.

CERRAD, Y ENTARIM,

TOTAL

CANTIDAD

|

N = 00N = AN o=

N
O

LV =

1.5

N FE W W

27.5
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* ALTERNATIVA # 3
12/225 GRrs.

AUCOUTURIER

1 Ka., LINEA

* ALTERNATIVA # &
1 Ke.

LINEA

* ALTERNATIVA # 5

12/225 GRs. AUCOUTURIER :
20/75 GRs. VARIANTA
1 Kg. LINEA

CANTIDAD
: OPERADCR 1
EMPACADORAS 6
: APILADO 3
ARMADO 1.5
EMPAPELADO 3
EMPACADORAS 9
PESAD, Y LEVANT, 4
CERRAD, Y ENTARIM. 2
ToTAL = 29,5
ARMADO 1.5
EMPAPELADO 3
APILADO 3
EMPACADO 10
PESAD., Y LEVANT. 7
CERRAD. Y ENTARIM, 2
TOTAL = 26.5
OPERADOR 1
EMPACADO b
OPERADOR 1
EMPACADO 4y
ARMADO 1
EMPAPELADO 2
APILADO 3
EMPACADORAS 8
PESAD., Y LEVANT,. 4
CERRAD., Y ENTARIM. 2

1}
A
N

TOTAL

295
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* ALTERNATIVA # 6 CANTIDAD

12/225 GRs, AUCOUTURIER : OPERADOR 1

EMPACADO
12/225 GRrs, VARIANTA : OPERADOR

EMPACADO
1 Kea. LINEA :  ARMADO

6
1
6
1
EMPAPELADO 2
3
8
4
2

APILADO

EMPACADO

PESAD. Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM.

ToTAL = 34
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BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 1 : “ SALADITAS *
PRODUCCION ESPERADA : 1,795 KG/HR.

* ALTERNATIVA #1 CANTIDAD

20/110 GRs. SIGMINOR 2 :  OPERADOR
EMPACADORAS

20/110 Grs. F.M.C. :  OPERADOR
EMPACADORAS

1 Ke. LINEA : APILADO
ARMADO
EMPAPELADO
EMPACADORAS
PESAD, Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM.

N EEENRREN = O

\

N
o¢

TOTAL =

* ALTERNATIVA #2

1 ka. LINEA :  APILADO
ARMADO
EMPAPELADO
EMPACADORAS
PESAD. Y LEVANT, 1
CERRAD. Y ENTARIM.

NO Gy E NN

ToTAL 26
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* ALTERNATIVA # 3 CANTIDAD

45/15 GRs. DouGHBOY : OPERADOR 1

EMPACADORAS
1 Ke. LLINEA :  ARMADO

EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD., Y LEVANT,
CERRAD. Y ENTARIM.

i

N OO O N B NI

30

ToTAL

* ALTERNATIVA # 4
20/110 GRs. SIGMINOR 2 : QPERADOR
EMPACADORAS

20/110 GRs. F.M.C. :  OPERADOR
EMPACADORAS

45/6 DOUGHBOY :  (QPERADOR
EMPACADORAS

1 Ka., LINEA :  ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD., Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM.

N EEMNMNEE= U= U O

ToTAL 34



ALTERNATIVA # 5
6/330 GRs. F.M.C,
20/110 GRrs., SIGMINOR
45/15 GRrs., DouGHBOY
1 Ka, LINEA
* ALTERNATIVA # 6
20/110 GRrs. F.M.C.
45/6 GALL. DouGHBOY
1 Ke., LINEA

OPERADOR
EMPACADORAS
OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADCR
EMPACADORAS
ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS

PESAD. Y LEVANT,
CERRAD. Y ENTARIM.

ToTAL

OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS
ARMADO
EMPAPELADO
ApILADO
EMPACADORAS

PESAD, Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM,

ToTAL

CANTIDAD

1
7
1
6
1
5
1
2
2
4
Y
2

= 36

i = -

1.5

N FE N W

299
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* ALTERNATIVA # 7 CANTIDAD

20/110 GRrs. SIGMINOR :  OPERADOR 1
EMPACADORAS

6
6/330 GRs. F.M.C, :  OPERADOR 1
EMPACADORAS 7

1 KG. LiNEA :  ARMADO 1.5
EMPAPELADOU 3
APILADO 2
EMPACADORAS i
I
2

PESAD. Y LEVANT.
CERRAD., Y ENTARIM.

n
N
[
i

ToTAL

* ALTERNATIVA # 8

20/110 GRrs. F.M.C. :  OPERADOR
EMPACADORAS

45/15 GRs. DouGHBOY :  OPERADOR
EMPACADORAS

U= o=

1.3 Ks. LiNEA :  ARMADO 1
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD. Y LEVANT,
CERRAD, Y ENTARIM.

5

N I UV N W -

ToTAL = 29,5



301

ALTERNATIVA # 9 CANTIDAD
6/330 GRS. F.M.C, t OPERADOR 1
EMPACADORAS

20/100 GRrs. SIGMINOR :  OPERADOR
EMPACADORAS

45/15 GRs, DoOUGHROY :  (OPERADOR
EMPACADORAS

7
1
6
1
5
1.3 Kea. LINEA :  ARMADO 1
2
2
4
4y
2

EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS

PESAD, Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM,

ToTtaAL . = 3B

* ALTERNATIVA # 10

45/6 GALL. DougHBOY :  OPERADOR
EMPACADQRAS

1.3 Ka, LINEA :  ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD. Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM,

BN NN NV

]
~a
o

TOTAL
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* ALTERNATIVA # 11 CANTIDAD

20/110 Grs. SIGMINOR :  (PERADOR 1
EMPACADORAS

20/100 GRrs, F.M.C. :  OPERADOR
EMPACADORAS

45/15 GRs. DOUGHBOY : OPERADOR
EMPACADORAS

1.3 Kes. LINEA :  ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD. Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM,

N EENNE= UM U=

3y

ToTAL

* ALTERRATIVA # 12

20/110 Grs, SIGMINOR :  OPERADOR
EMPACADORAS

20/110 Grs, F.M.C. : (QPERADOR
' EMPACADORAS

1.3 Kgs. LINEA :  ARMADO
- EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD., Y LEVANT,
CERRAD. Y ENTARIM,

N =T NNE= U= O

TOTAL

I}
N
o



* ALTERNATIVA

# 13

1.3 Kgs,

* ALTERNATIVA

LINEA

A 14

20/110 Grs.,

1 Ka.

* ALTERNATIVA

F.M.C. ¢
SIGMINOR 2

LINEA

# 15

6/330 GRS.

45/6 GALL.

1 Ka.

F.M.C.

DouGHBOY

LINEA

ARMADO

EMPAPELADO

APILADO

EMPACADO

PESAD. Y LEVANT,
CERRAD, Y ENTARIM,

TOTAL

OPERADOR
EMPACADORAS

ARMADO

EMPAPELADO

APILADO
EMPACADORAS

PESAD. Y LEVANT.
CERRAD, Y ENTARIM,

ToTAL

OPERADOR
EMPACADORAS
OPERADOR
EMPACADORAS

ARMADO
EMPAPELADO

APILADO

EMPACADO

PESAD. Y LEVANT,
CERRAD. Y ENTARIM.

ToTAL =

CANTIDAD

NN O N

23

N

1.5

MU W -

24,5

303



» ALTERNATIVA # 16
20/110 GRs. F.H.C.

1.3 Kes. LINEA

* ALTERNATIVA # 17

20/110 GRs. SIGMINOR
45/6 GALL. DOUGHBOY
1 Kea, LINEA

304

CANTIDAD

OPERADOR 1
EMPACADORAS 5

ARMADO 1.5
EMPAPELADO 3
APILADO 2
EMPACADORAS 5
PESAD. Y LEVANT, 4
CERRAD. Y ENTARIM, 2

TOTAL =23.5

OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS

Ui~ o

ARMADO 1.5
EMPAPELADO 3
APILADO 2
EMPACADORAS 4
PESAD, Y LEVANT. 5
CERRAD. Y ENTARIM, 2

ToTAL = 30.5



* ALTERNATIVA # 18

20/110 GRS. STGMINOR
45/6 GALL. DOUGHBOY
1.3 Kes. LINEA

* ALTERNATIVA # 19
6/330 GRs. F.M.C.

1 Ke. LINEA

CANTIDAD

OPERADOR 1
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS

ARMADO 1.5
EMPAPELADO 3
APILADO 2
EMPACADORAS 5
7
2

Ui+~ o

PESAD, Y LEVANT.
CERRAD., Y ENTARIM,

1]
N
o
1

TotaL

OPERADOR
EMPACADORAS

1
7
ARMADO 2
EMPAPELADQ 3
APILADO 2
EMPACADORAS 5
PESAD. Y LEVANT. /
CERRAD. Y ENTARIM. 2

1]
Mo
w

ToTAL

305



* ALTERNATIVA # 20

20/110 GRS, F.M.C.
20/110 GRs., SIGMINOR
20/110 GRs. KELPET

1 Ke. LINEA

306

CANTIDAD

OPERADOR 1
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS

ARMADO
EMPAPELADO - 1.5
APILADO

N = T =N

PESAD., Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM,

2
.EMPACADORAS 2
2
2

ToTaL = 28.5



EQUIPO # 1
PRODUCCION ESPERADA

BALANCEG DE LINEA: DE EMPAQUE

* ALTERNATIVA # 1

1 Kag,

ALTERNATIVA

"COCANELAS”
1370 Kg./HR.
LINEA ARMADO
APILADO
EMPAPELADO
EMPACADORAS

#

2.

20/100 Grs.,

20/100 Grs.

20/100 GRrs.

1 Ka,

SIGMINOR II:

F.M.C,

DougHBoOY

LINEA

PESAD. Y LEVANT.

CERRAD. Y ENTARIM,

ToTAL

JPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS

APILADO
ARMADO
LEMPAPELADO
EMPACADORAS

PESAD, Y LEVANT,
Y ENTARIM,

CERRAD,

TOTAL

307

= O = O =

N RN = =N

31
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* ALTERNATIVA # 3 CANTIDAD

20/100 GRs. SIGMINOR II: OPERADOR 1
EMPACADORAS

20/100 Grs, F.M.C. :  (PERADOR
EMPACADORAS

6

1

6

1 Ke. LINEA :  ARMADO 1
: EMPAPELADO 2

2

6

1

2

APILADO
EMPACADORAS

PESAD. Y LEVANT,
CERRAD. Y ENTARIM,

ToTAL = 31

* ALTERNATIVA # 4

20/100 Grs. SIGMINOR II: OPERADOR
EMPACADORAS

20/100 GRrs. DOUGHBQY +  OPERADOR
EMPACADORAS

1

6

1

_ 6
1 Ka, LINEA :  ARMADO 1
EMPAPELADO 2

APILADO 2

EMPACADORAS 6

PESAD. Y LEVANT. ]

CERRAD, Y ENTARIM, 2

ToTAL = 31

*NOTA: AL EMPLEARSE LAS MAQUINAS DOUGHBOY Y F.M.C. EN
20/100 GRS, ¥ CTN, 1 KG.: ES APQ{CABLE EL MISMO
BALANCEOQ
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* AL TERNATIVA # 5 CANTIDAD
30/100 GRs. SIGMINOR II: OPERADOR 1
EMPACADORAS 6
1 KaG., LINEA :  ARMADO 1
EMPAPELADOQ 2
APILADO 2
EMPACADORAS 7
PESAD. Y LEVANT. 4
CERRAD, Y ENTARIM, 2

TOTAL = 25



EQUIPO # 1

PRODUCCION ESPERADA

* AL TERNATIVA

BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE

: " MARIAS ”
1328 Ke./HR.

#_1

15/180 GRrs,

20/100 Grs.

1 Ke.

* ALTERNATIVA

AUCOUTURIER

VARIANTA

LINEA

#_ 2

15/180 GRs.

1 KG,

AUCOUTURIER

LINEA

CANTIDAD

OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR.
EMPACADORAS

ARMADO

APILADO
EMPAPELADOQ
EMPACADORAS

PESAD. Y LEVANT,.
CERRAD. Y ENTARIM,

ToTAL =

OPERADCR
EMPACADORAS

ARMADO

APILADO

EMPAPELADOC
EMPACADORAS

PESAD. Y LEVANT,
CERRAD. Y ENTARIM,

TOTAL

N ESNNN - -

N
N

310



* ALTERNATIVA # 3

1 Kg., LINEA
*ALTERNATIVA # 4
15/180 GRs., VARIANTA
15/180 GRS, AUCOUTURIER
1 Ko, LINEA
ALTERNATIVA # 5
15/180 GRs, AUCOUTURIER
15/180 GRrs. VARIANTA
20/100 Grs. "MANUALY

(4 EQUIPOS)

ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS

PESAD., Y LEVANT.

CANTIDAD
1.5

CERRAD. Y ENTARIM.

ToTaL

OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS

ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS

PESAD. Y LEVANT,

CERRAD., Y ENTARIM.

ToTAL

OPERADOR
EMPACADORAS
OPERADOR
EMPACADORAS
EMPACADORAS

3
2
8
7
2

=

N = o= =

311



1 Kg.

* ALTERNATIVA

LINEA

# b

15/180 GRS,

20/100 Grs.,
1 Ka.

* ALTERRATIVA

AUCOUTURIER

“MANUAL”
(2 EQuIPOS)
LiINEA

B 7

15/180 GRs.

20/100 GRs.

20/100 GRs.
1 Ka,

AUCQUTURIER
VARTANTA

“MANUAL”
(2 EQUIPOS)

LINEA

312

CANTIDAD
ARMADO 0.5
EMPAPELADO 1
APILADO
EMPACADORAS
PESAD, Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM,

ToTAL = 41,5

OPERADOCR
EMPACADORAS
EMPACADORAS 1

1

4

1

ARMADO 1
EMPAPELADOC 2
APILADO 2
6

4

2

. EMPACADORAS

PESAD. Y LEVANT.
CERRAD., Y ENTARIM.

]
N
AN

ToTAL

OPERADOR

EMPACADORAS 4
OPERADOR 1
EMPACADORAS 4
EMPACADORAS 11

ARMADO 0.5
EMPAPELADO i
APILADO 2
EMPACADORAS 4
PESAD, Y LEVANT, iy
CERRAD. Y ENTARIM, 2

TOTAL = 34,5
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* ALTERNATIVA # 8 CANTIDAD

20/100 Grs, VARIANTA : OPERADOR 1
EMPACADORAS 4y
1 Ka. LINEA :  ARMADO 1
EMPAPELADO 2
APILADO 2
EMPACADORAS 7
PESAD. Y LEVANT, 4
CERRAD. Y ENTARIM, 2
TOTAL = 23
* ALTERNATIVA # 9
15/180 GRS, AUCOUTURIER : (OPERADOR 1
EMPACADORAS 4
20/100 Grs. VARIANTA :  UPERADOR 1
EMPACADORAS 4
20/100 Grs., MANUAL »  EMPACADORAS 16.5
( 3 EQUIPOS )
1 KaG, LINEA :  ARMADO 0.5
EMPAPELADO 1
APILADO . 2
EMPACADORAS 4
PESAD, Y LEVANT, 2
CERRAD., Y ENTARIM. 2
TOTAL = 38.5
* ALTERNATIVA # 10
20/100 GRs. VARIANTA "+ OPERADOR 1
' EMPACADORAS 4
20/100 Grs. MANUAL :  EMPACADORAS 5.5
{ 1 EQUIPO)
1 KaG. LINEA +  ARMADO 1

EMPAPELADO 2



* AL TERNATIVA # 11
157180 GRS. AUCOUTURIER
20/100 GRs., VARIANTA
20/100 Grs. MANUAL
( U4 EQUIPOS )
1 Keé. LINEA
* ALTERNATIVA # 12
20/100 GRrs. MANUAL

1 Ka,

- ( 2 EQUIPOS )
LINEA

314

CANTIDAD
APILADO 2
EMPACADORAS 6

PESAD. Y LEVANT. 4
CERRAD., Y ENTARIM. 2

ToTAL = 27.5

OPERADOR
EMPACADORAS

1
4
OPERADOR 1
EMPACADORAS 4

EMPACADORAS .22

ARMADO 0.5
EMPAPELADO 1
APILADO 2
EMPACADORAS 2
PEsAD., Y LEvANT., 2
CERRAD., Y ENTARIM, 2

ToTAL = 41,5

EMPACADORAS 11

ARMADO

EMPAPELADOC

APILADO
EMPACADORAS

PESAD., Y LEVANT.
CERRAD., Y ENTARIM.

N 0NN

ToTAL 30



* ALTERNATIVA # 13

15/180 GRrs.,

20/100 Grs.

207100 Grs.
1 KG.,

(

AUCOUTURIER
VARIANTA

MANUAL
1 equipo )

LINEA

= ALTERNATIVA # 14

20/100 GRs.

1 KaG.

(

MANUAL
1 EqQuiro )

LINEA

* ALTERNATIVA # 15

15/180 GRS,

15/180 GRs.,

15/180 GRs.

_ AUCOUTURIER

VARIANTA

KELPET

CANTIDAD
OPERADOR 1
EMPACADORAS 4
OPERADOR 1
EMPACADORAS 4
EMPACADORAS 5.5
ARMADO 1
EMPAPELADO 1.5
APILADO 1
EMPACADORAS 4

PESAD, Y LEVANT. 3
CERRAD., Y ENTARIM.Z

ToTAL = 28 -
EMPACADORAS 5.5
ARMADO 1.5
EMPAPELADO 3
APILADO 2
EMPACADO 7

PESAD., Y LEVANT., &
CERRAD, Y ENTARIM.2

ToTAL = 26
OPERADOR 1
EMPACADORAS 4y
OPERADOR 1
EMPACADORAS 4
OPERADOR 1
EMPACADORAS 4

312



* ALTERNATIVA # 15 (CONTINUACION)

1 Ka., LINEA

* ALTERNATIVA - # 16

15/180 GRS. AUCOUTURIER
15/180 GRs, VARIANTA
15/180 Grs. KELPET
20/100 GRs. MANUAL

1 Ke. LINEA

* ALTERNATIVA # 17

20/100 Grs. MAaNUAL
( 3 EQUIPOS )

1 Ko, LINEA

316

CANTIDAD

ARMADO 1
EMPAPELADO 1.5
APILADO 2
EMPACADORAS 2
PESAD. Y LEVANT, 2
CERRAD. Y ENTARIM, 2

ToTAL = 25.5

OPERADOR
EMPACADORAS
OPERADOR
EMPACADORAS

OPERADOR
EMPACADORAS
EMPACADORAS 5.5

= S I T

ARMADO 1
EMPAPELADO 2
APILADO 2
EMPACADORAS 2
PESAD., Y LEVANT. 2
CERRAD. Y ENTARIM. 2

ToTAL = 31.5

EMPACADORAS 15

CERRAD., MESAS 1.5

ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS

NN



* ALTERNATIVA # 17 (CONTINUACION)

1 Ka.

LINEA

* ALTERNWATIVA # 18

20/100 Grs,

1 Ke,

MANUAL

( 4 EQUIPOS )

LINEA

317

CANTIDAD

PESAD. Y LEVANT., 4
CERRAD, Y ENTARIM,2

ToTAL = 33.5

EMPACADORAS 22

ARMADO 1
EMPAPELADO 2
APILADO 2
EMPACADORAS 6
PESAD, Y LEVANT. b
CERRAD., Y ENTARIM. 2

n
\N
(Ve

ToTaL



BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 1 “ POBLANAS *

PRODUCCION ESPERADA: 1,127 Kg./HR.

* ALTERNATIVA # 1
4/1 Ke. ARANA # 1

4/1 Ke. ARANA # 2

* ALTERNATIVA # 2
471 Ka, ARARA # 1

4/1 Ka. ARANA # 2

APILADO
MESA 1
MESA 2
MESA 3

SELLAR, Y EMP.

BoLsa, COCER
ENT. CosTAL

MesA 1

MESA 2

MesA 3
SELLAR Y Emp,
BOLSA, COCER
ENT. COSTAL

ToTAL

MESA 2

MESA 3

SELL, Y EMP,
BoLsA, CocER
EnT, CosTAL

MESA 2
MESA 3
SELL. Y EMp,
BoLsA, COCER
ENT. COSTAL -

Y

Y

CANTIDAD
3

2
2
2

BN
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20/200 GRS, EQUIPQOS 0O APILADOQ
MESAS (2 E EMPACADO

QUIPOS DE CERR. Y ENTERIM,
3 PERS. C/U):

— " W

24

ToTAL
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BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 1 “ANIMALITOS *
PRODUCCION ESPERADA : 1,730 Kg./HR,

* ALTERNATIVA # 1
6 Kas. (GRANEL) LINEA

* ALTERNATIVA # 2
6/1 K. LINEA

CANTIDAD

EMBOLSAR (CoNO) 1
PESAR 1
CosER 1
ENTARIMAR 1

TotAL = 4
EMBOLSAR (Cono) 1
SELLAR BoLsa 4
LLENAR COSTAL 4
CosSER COSTAL 1
ENTARIMAR 1

ToTtaL = 12
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BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 1 : " OVALADAS *
PRODUCCION ESPERADA : 1777 Kas./ HR.

* ALTERNATIVA # 1 CANTIDAD
6 Kes. (GRANEL)  LINEA : EmMBOLSAR (ConO) 1
PESAR 1
CoSER 1
ENTARIMAR 1
TotaL =4

* ALTERNATIVA # 2

6/1 Ka. LINEA :  EmBOLSAR (Cono) 1
SELLAR BoLsA 4y

LLENAR COSTAL 4

1

1

CoseER CosTAL
ENTARIMAR COSTAL

TotaL = 12
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BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE
EQUIPO # 2 : “ SANDWICH REALZADO “

PRODUCCION ESPERADA : 1417 KG/HR.

* ALTERNATIVA # 1 CANTIDAD

1 Ke LINEA :  ARMADC 1.5
EMPAPELADO 3
APILADO 1
PETERS :  OPERADOR 1
EMPACADORAS 9
OPERADOR 4
3]
5
2

{(4) QUALITIE’S: EMPACADORAS 1
PESAD. Y LEVANT.
CERRAD. Y ENTARIM,

ToTAL = 42,5

* ALTERNATIVA # 2

ALMACENADO LINEA :  APILADO
PETERS :  OPERADOR
EMPACADORAS
(4) QUALITIES : OPERADOR
' EMPACADORAS
CERRAR Y ENTARIMAR
HABILITAR LATAS

MNOW = O e

ToTAL 36



BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE
EQUIPO # 2 : "SAWDWICH BABY”
PRODUCCION ESPERADA : 1324 Ka/HR,

* ALTERNATIVA

1 KG. LINEA :  ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
MAQUINA PETERS: (PERADOR
- EMPACADORAS
(4) QUALITIE'S: OPERADOR
EMPACADORAS
PESAD. Y LEVANT.

CERRAD. Y ENTARIM,

ToTAaL

CANTIDAD

1.5
3

—
N O & W0 N

44,5
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BALANCEO DE LIWEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 2 : "YEMAS RICAS”
PRODUCCION ESPERADA : 1277 KG/HR,

* ALTERMATIVA # 1 CANTIDAD

1 Ka. LINEA :  ARMADO 1.5
- EMPAPELADO 3
APILADO -
EMPACADORAS 4
5
2

PESAD.Y LEVANT,
CERRAD, Y ENTARIM,

ToTAL

1
=
1
(|

* ALTERNATIVA # 2

20/90 GRrs. F.FM.C. :  OPERADOR

EMPACADORAS

1 Ka, LINEA :  ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD, Y LEVANT,
CERRAD, Y ENTARIM,

N s N O

TOTAL

I
N
o



325

BALANCEO DE LI{IEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 2 : “BASE PARA COCO KIS”
PRODUCCIOIs ESPERADA : 1384 Kg/HR,

* ALTERKATIVA

ALMACENADO LINEA

CANTIDAD
APILADO 3
EMPACADGORAS 12

LEVANT. BOLSA

Y ENTRECEJAR 2

ENTARIMAR 2

HABILITAR

LATAS VACIAS 2
TOTAL = 21
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BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 2 : “FLORECITAS”
PRODUCCION ESPERADA
* ALTERNATIVA # 1

12/170 GRS. 4 EQUIPOS 0 MESAS :
(C/U DE 5 PERSONAS)

ALMACENADO LINEA

. ALTERNATIVA # 2
ALMACENADO LINEA

* ALTERNATIVA # 3
1 KaG. LINEA

1298 Ka/HR,

CANTIDAD

EMPACAD. 20
CERRAD. Y ENT,.Z
APILADO 3
EMPACAD, b
LEV. BOLSA 2
ENTARIMAR 2
HABILITAR 2
ToTAL = 37
APILADO 3
EMPACAD. 3
LEV., BOLSA 2
ENTARIMAR 2
HABILITAR 2

ToTaL = 17
ARMADO 1.5
EMPAPELADO 3
APILADO 3

EMPACADORAS 10
PESAD, Y LEV. 5
CERRAD., Y ENT.2

TotaL = 24,5



EQUIPO # 2

PRODUCCION ESPERADA

BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE

“GALLETA DE COCO”

* ALTERNATIVA # 1

1 Ke.

* ALTERNATIVA

LINEA

# 2

20/100 Grs.,

20/100 GRs,

1 Ka.

* ALTERNATIVA

F.M.C.

DOUGHBOY

| TNFA

# 3

20/100 GRs.

1 Ko,

FIMICI

( 0 DOUGHROY)

LINEA

1370 Ke/HR,

+ ARMADO

EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD., Y LEvV,
CERRAD, Y ENT.

TOTAL

: UOPERADOR

EMPACADORAS

: OPERADOR

EMPACADORAS

: ARMADO

EMPAPELADO
APILADO
“MPACADORAS
’ESAD. Y LEV.
.ERRAD. Y ENT.

ToTAL

: OPERADOR

EMPACADORAS

+ ARMADO

EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
PESAD., Y LEV,
CERRAD. Y ENT.

ToTAL

CANTIDAD

1.5
3
2
14
5
2

27.5

[ -
N VT ONN — O = O

W
(o)

31.5
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*ALTERNATIVA # 4

12/170 GRS,

i Kg,

* ALTERNATIVA

EQuirpo o0 MESAS :
(UN EQUIPO DE 5
PERSONAS)

LINEA

#5

12/170 GRs.

ALMACENADO

* ALTERNATIVA

FauiPos o MEsas:

(TRES EQUIPOS DE 5

PERSONAS C/uU )
LINEA

# 6

12/170 Grs.,

ALMACENADO

EQuirPos 0 MEsAS:
(Dos EQUIPOS DE 5

PERSONAS)
LiNEA

328

CANTIDAD
EMPACADORAS 5
CERRAD, Y ENT. 0.5
ARMADO 1.5
EMPAPELADO 3
API1LADOC 3
EMPACADORAS 9
PESAD, Y LEV. 5
CERRAD, Y ENT. 2
TotaAL = 29
EMPACADORAS 15
CERRAD, Y ENT. 1.5
APILADO 3
EMPACADORAS 7
LEV. BOLSAS
Y ENTARIM, 4
HABILITAR 2
ToTAL = 32,5
EMPACADORAS 10
CERRAD.Y ENT. 1
APILADO 3
EMPACADORAS 8
LEV. BOLSA Yy
ENTARIMAR 2
ToTAL = 28
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BALANCEQ DE LINEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 2 : * POLVORONES *
PRODUCCION ESPERADA : 1,158 KG/HR,

* ALTERNATIVA # 1 CANTIDAD
1 Ka. LINEA : ARMADO 1.5
EMPAPELADO 2
APILADO -
EMPAQUETADORAS 5
PESAD. Y LEV, 4
CERRAD., Y ENTAR, 3

ToTAL = 15,5
* ALTERNATIVA # 2

ALMACENADO LINEA i ARMADO 1
(PARA 20/100 GRS.) EMPAPELADO 2
APILADO z
EMPACADORAS 4
DOBLAR Y ENTRECE-
JAR 2
ENTARIMAR 1
ToTAL = 12



BALANCEO DE LINEA DE EMPAQUE

EQUIPO # 2 "GITANAS”
PRODUCCION ESPERADA 1226 KG/HR.
®* ALTERNATIVA # 1
1 Ka, LINEA ARMADO
EMPAPELADO
APILADO -
EMPACADORAS

* ALTERNATIVA _# 2

ALMACENADO LiNEA
(PARA 20/100 GrS)

PEsAD., Y LEvV,
CERRAD. Y ENT.

TOTAL

ARMADO
EMPAPELADO
APILADO
EMPACADORAS
DOBLAR Y ENTRE-
CEJAR
ENTARIMAR

TOTAL

CANTIDAD

1.5
3

_ N

10

330



BALANCEOS DE EMPAQUE —PRODUCCION

|.~ MARIAS.
2.~ SALADITAS,

3.~ DORADITAS.

4 - CREMA RICAS,
5.-ANIMALITOS.

6.7 OVALADAS.

7.- POBLANAS.

8 - COCANELAS.
9.-GALLETAS DE COCO.

| O~ FLORECITAS.
| 1.- POLVORONES.

12~ YEMA RICAS.

| 3- REDONDA PARA BETUNAR.
|4~ SANDWICH BABY.

15~ SANDWICH REALZADO.

| 6- SANDWICH PRIMAVERA.

[ 7.-GITANAS.



HABILITADORA.
ETIQUETADORA.
ARMADOR.
FECHANDO.
EMPAPELANDO.
APILADOR.
BANDA.
BASCULA,
CERRANDQ,
PEGANDO.
ENTARIMAR,
ACARREADOR.
MAQUINAS .

EMPAQuUE: MARIAS

cin. | Kg.
ctn. 20717
I8 HILERAS
S IMBOLOGIA
| - BANDA DE PRODUCTO TERMINADO,
2.-MAGQUINA CERRADORA DE CAJAS.
I 3 -BASCULAS.
! 4.-BANDA PARA CERRAR POLIETILENO.
i 5-BANDA DE EMPAQUE.
> 6 -BANDA PARA CAJA LLENA.
, 2 7.-BANDA PARA CAJA VACIA.
2
" )
. )
1 3
f
|
! a
)
16
34 @
5

&

@

@ ACOUTURRIE

L

@

FABRICACION. 7.5 @-

TOTAL:

0 ©

DOUGBOY @
59,

VARIANTA

e

©

41.5
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2
EMPAQUE. SALADITAS
ctn. ! Kq.
ctn. 20 /170 Gr.
6 HILERAS
SIMBOLOGIA
I.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO
2- MAQUINA CERRADORA DE CAJAS,
" 3- BASCULAS.
4. BANDA PARA CERRAR POLIETRENO.
HABILITADORA | 5-BANDA DE EMPAQUE
| : .
ig:ﬁgg:oom 2 6.-BANDA PARA CAJA LLENA.
2 7- BANDA PARA CAJA VACIA.
FECHANDO |
EMPAPELANDO 2
APILADOR 2
BANDA 4
BASCULA b 3
CERRANDO I
PEGANDO '
ENTARIMAR i s
AGARREADOR |
MAQUINAS I8
36
&>
5
& |°
KEL-PET
@ 7
S
|
FABRICACION 0.5 G

TOTAL. 46.5

(v
&




HABILITADORA,

ETIQUETADORA.

ARMADOR.
FECHANDO.

EMPAPELANDQ.

APILADOR.
BANDA,
BASCULA. |
CERRANDOQ.
PEGANDO.
ENTARIMAR .
ACARREADOR.
MAQUINAS.

ACOUTURIER

|
i
2
!
2
3
i0
2
I
I
!
i
0

{
38

46.5

3
EMPAQUE: DORADITAS
ctn. | kg.
ctn. 20/75
20 HILERAS.

d

SIMBOLOG I A

334

I.-BANDA DE PRODUCTO TERMINADOQ,

2 ~MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
3 -BASCULAS.
4.-BANDA PARA CERRAR POLIETILENG

5.-BANDA DE EMPAQUE,
6.-BANDA PARA CAJA LLENA.

2 7.-BANDA PARA CAJA VACIA.

o

g 00000

FaBricACION. 10.5
TOTAL :




33°F

4
EMPAQUE : CREMA RICAS
ctn. | Kaq.
9 HILERAS.
SIMBOLOG ! A
.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO.
, 2 ~MAQUINA CERRADCRA DE CAJAS.
3 ~BASCULAS.

HABILITADORA, 4. -BANDA PARA CERRAR POLIETILENQ
ETIQUETADORA. | 5-BANDA DE EMPAQUE.
ARMADOR . | 6.-BANDA PARA CAJA LLENA.
FECHANDO, | -4 T7-BANDA PARA CAJA VACIA.
EMPAPELANDO. 4 @
APILACOR. 2
BANDA. 6
BASCULA. 2 -
CERRANDO. 2
PEGANDO. 2
ENTARIMAR . | 4
ACARREADOR, [
MAZJUINAS .

23

GEOAS)

FABRICACION. 10.5
TOTAL : 33.5




HABILITADORA,
ETIQUETADORA.
ARMADOR,
FECHANDO, 2
EMPAPELANDO.
APILADOR.
BANDA.
BASCULA. |
CERRANDO.
PEGANDO.
ENTARIMAR .

ACARREACOR.
MAQUINAS.

b MN

[, IE

0

FABRICACION. _ 7.5

TOTAL.__ 27.5

5
empaque : ANIMALITOS

BOLSA 6 /1 Kg.

27 HILERAS

SIMBOLOG ! A

.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO,

2 "MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
3."BASCULAS.

4.-BANDA PARA CERRAR POLIETILENO.
5.-BANDA DE EMPAQUE,

6-BANDA PARA CAJA LLLENA.
T."BANDA'PARA CAJA VACIA.

Q@
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6

EmMPAQUE - OVALADAS
BOLSA 6/ kg

33 HILERAS
SIMBOLOGI A
i.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO.
i 2-MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
3-BASCULAS.
HABILITADCRA. 4.-BANDA PARA CERRAR POLIETILENG
ETIOQUETADORA. 5.-BANDA DE EMPAQUE.
ARMADOR. 6-BANDA PARA CAJA LLENA,
FECHANDO. 2 2 7.-BANDA PARA CAJA VACIA.
EMPAPELANDO.
APILADOR.
BANDA. 2 @:
BASCULA. . 4 [3]
CERRANDO. 9
PEGANDO.

-

ENTARIMAR, | @ o
ACARREADOR. 2

MAGQUINAS,

20

® @

FABRICACION. _ 7.5
TOTAL ; 27.5
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7
EMPAQuUE - POBLANAS
BOLSA 4 /| Kg.

I8 HILERAS
SIMBOLOG I A
I.- BANDA DE PRODUCTD TERMINADO.
2 -MAQUINA CERRADORA DE CAJAS,
| 3 -BASCULAS.

HABILITADORA., 4.-BANDA PARA CERRAR POLIETILENQ.
ETIOUETACORA. 5.-BANDA DE EMPAQUE.
ARM- J0R. 6. BANOA PARA CAJA LLENA.
FECHANDO. 2 7-BANDA PARA CAJA VACIA.
EMPAPELANDO.
APILADOR, 3
8ANDA, 9
BASCULA. . - 3]
CERRANDOQ.
PEGANDO.
ENTARIMAR. Fy
ACARREADOR, }
MAQUINAS. 22

)

©

® v B I v
®

FABRICACION: 7.5
ToTAL: __37. 5

&
&
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8
EMPAQuE - COCANELAS
ctn. | Kg
ctn. 20 /100 Gr,
I8 HILERAS
SIMBOLOGT! A
.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADQ,
| 2-MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
3-BASCULAS.
HABILITADORA., i 4 -BANDA PARA CERRAR POLIET!ILENQ
ETIQUETADORA. ' 5.-BANDA DE EMPAQUE.
-BANDA PARA CA ENA.
ARMADOR 2 :‘BANDA PAR: CA:: \Lr:cm
FECHANDO. l e i i
EMPAPELANDO. 2
APILADOR. 2
BANDA. 6
BASCULA. | | °w
CERRANDO. i '
PEGANDO. !
ENTARIMAR I 4
ACARREADOR, I
MAQUINAS. 14
349

FABRICACION. _7.5 _
TOTAL ;. __4!1.5
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9
EMPAQUE - GALL ETAS DE COCO
ctn. | Kg.

ctn. 20 /100 Gr.

I3 HILERAS
SIMBOLOG A
I.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO,

2 ~MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
' 3-BASCULAS.
HABILITADORA. 4-BANDA PARA CERRAR POLIETILENG

ETIQUETADORA. 5.-BANDA DE EMPAQUE.
ARMADOR. 6.-BANDA PARA CAJA LLENA.

FECRANODO. 2 7.- BANDA PARA CAJA VACIA.

EMPAPELANDO.
APILADOR.
BANDA.
BASCULA.
CERRANDO.
PEGANDO.
ENTARIMAR.
ACARREADOR.
MAQUINAS.

B —mR -0 - =

&}
H

(CHKEL- PET

FABRICACION. 5.5 @ 2

TOTAL . __39.5
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10
EMPAQUE : FLORECITAS
ctn. | Ka.
18 HILERAS
. SIMBOLODG I A
.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO.
| 2-MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
3-BASCULAS.

HABILITADORA., 4 -BANDA PARA CERRAR POLIETILENQ
ARMADOR. i 6-BANDA PARA CAJA LLENA.
FECHANDO. ' 2 7-BANDA PARA CAJA VACIA.
EMPAPELANDO. 2
APILADOR, 2
BANDA. 10
BASCULA. i < 3
CERRANDO. [
PEGANDO. 1
ENTARIMAR. ! a
ACARREADOR. |
MAQUINAS

@

Qe
B © 000

&

FABRICACION. _ 5.5 _
TOTAL; __27.5
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EMPAQUE : POLVORONES
cin. | Kag.

ctn. 207100 Gr,

23 H ILERAS
SIMBOLOG! A
.- BANDA GE PRODUCTO TERMINADO.
. 2 -MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
3-BASCULAS.
HABILITADORA. 4-BANDA PARA CERRAR POLIETILENQ.
criouerioons. 1 2 sanon 0c Ewrsae
ARMADOR. \ T;BANoA PARA A‘JA :AC!A ‘
FECHANDO. ! 2 ' CaAd :
EMPAPELANDO. 2
APILADOR, 4
BANDA. 4 @i 3
BASCULA. 2 4@3&5
CERRANDO. | 1
PEGANDO. |
ENTARIMAR, i 4
ACARREADOCR., I
MAQUINAS. 3
15

@
&)

FABRICACION. 5.5
ToTtaL: _20.5
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12
EMPAQUE : YEMA RICAS
ctn. | Kq.
13 HILERAS
SIMBOLOG I A
.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO.
| 2 -MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
3 -BASCULAS.
HABILITADCORA, 4 -BANDA PARA CERRAR POLIETILENO
ETIQUETADORA. | 5.-BANDA DE EMPAQUE.
ARMADCR . 1 6.-BANDA PARA CAJA LLENA.
FECHANDO. \ 2 7-BANDA PARA CAJA VACIA.
EMPAPELANDO. 4
APILADOR,
BANDA, 4
- BASCULA. 2 3 \

CERRANDO, 2
PEGANDC. 2
ENTARIMAR . | 4
ACARREADOR. ]
MAQUINAS.

'3

L]
8

FABRICACION. 6.5
TOTAL: __25.5
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13
EMPAQUE : REDONDA P/
BOLSA 6/ Kg.
21 HILERAS
SIMBOLOG! A
.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO,
2 "MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
' 3-BASCULAS.
HABILITADORA. 2 4-BANDA PARA CERRAR POLIETILENGQ
5.-BANDA DE EMPAQUE
TADORA. . :
iT:ﬁ;Z: © 6.7 BANDA PARA CAJA LLENA.
R ) 2 7.-BANDA PARA CAJA VACIA.
FECHANDO.
EMPAPELANDO.
APILADOR, @.
BANDA. 4
BASCULA. 2 3
CERRANDO. 2
PEGANDO.
ENTARIMAR . | 4
ACARREADOR, i
MAQUINAS . 9
t2
5

FABRICACION. _7.5
TOTAL 19.5
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14
EMPAQUE : SANDWICH
ctn. | Kg.
24 HILERAS
SIMBOLOG 1A
l.-8ANDA DE PRODUCTO TERMINADO.
, 2 -MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
@ 3-BASCULAS.

HABILITADORA, ’ 4-BANDA PARA CERRAR POLIETILENO
ETIQUETADORA. ' 5.-BANDA DE EMPAQUE.
ARMADOR | 6-BANDA PARA CAJA LLENA.
FECHAND(IZ! i 2 T-BANDA PARA CAJA VACIA.
EMPAPELANDO. 2 3
APILADOR. 3
BANDA. 2 o)
BASCULA" 2 g
CERRANDO. 2 -
PEGANDO, 2
ENTARIMAR. I o
ACARREADOR. |
MAQUINAS. e

36

FABRICACION. _ 7.5
TOTAL:___43.5




FABRICACION
TOTAL . ___55.5

HABILITADORA,
ETIQUETADORA.
ARMADOR.
FECHANDO.
EMPAPELANDO.
APILADOR.
BANDA.
BASCULA.
CERRANDO.
PEGANDO.
ENTAR|MAR.
ACARREACOR.
MAQUINAS.

@
c.

@
P e
L

7.5

346

IS

EMPAQUE :_SANDWICH

R DO ctn.IKg.
ctn. 20 /100 Gr.

20 HILERAS
SIMBOLOG! A

I.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADQ,
2 -MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.

3 -BASCULAS.

@' 4.-BANDA PARA CERRAR POLIETILENG
5.-BANDA DE EMPAQUE.

6-BANDA PARA CAJA LLENA.

2 7-BANDA PARA CAJA VACIA.

)

v

7]
/i
//
%

/[ Pee @

&)

i
{l
I
#
e _00Q
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16
EMPAQUE - SANDWICH
ctn. | Kag.
I5 HILERAS
SIMBOLOG ) A
I.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADO.
2-MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
' 3-BASCULAS.

RABILITAQORA. 4.-BANDA PARA CERRAR POLIETILENQ
ETIQUETADORA., I 5-BANDA DE EMPAGUE.
ARMADOR. | 6BANDA PARA CAJA LLENA.
FECHANDO. | 2 7-BANDA PARA CAJA VACIA.
EMPAPELANDO. 9
APILADOR. I
BANDA. !
BASCULA. 2 3
CERRANDO. 2
PEGANDO. 2
ENTARIMAR . ' 4
ACARREADOR, !
MAQUINAS. 18

7}
(L)

5
6
7
-

et
S %:‘““=:‘©

FABRICACION. _ 7.5
TOTAL: _ 425
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17
; eEmpPaque: GITANAS
ctn. | Kg.
—ctn, 20/100 gr.
26 HILERAS
SIMBOLOGI A
.- BANDA DE PRODUCTO TERMINADQ.
i 2 ~MAQUINA CERRADORA DE CAJAS.
3-BASCULAS.

HABILITADORA, 4-BANDA PARA CERRAR POLIETILENQ.
ETIQUETADORA. | 5.-BANDA DE EMPAQUE.
ARMADOR. | 6 BANDA PARA CAJA LLENA.
FECHANDO. | 2 7-BANDA PARA CAJA VACLA.
EMPAPELANDO. 2
APILADOR.
BANDA. 4 D)
BASCULA. 2. 3
CERRANDO, | i
PEGANDO. |
ENTARIMAR. { 4
ACARREADOR, |
MAQUINAS,

i5

5
6

©

FABRICACION: _5.5
TotaL: 205
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CAPITULO X
CONTROL DE LA PRODUCCION



10.1. REPORTE DIARIO DE PRODUCCION

EL OBJETIVO PRINCIPAL DEL "REPORTE DE DiARIO DE PRODUCCION"
(VER FIGURA 10,1.) ES LLEVAR UN RECORD DE LA CANTIDAD DE --
PRODUCCIGN OBTENIDA DURANTE UN TURNO Y EN CADA UNA DE LAS -
L{NEAS DE PRODUCCIGN. EL REPORTE DEBE SER LLENADO POR LOS -
SUPERVISORES DE LOS TRES TURNOS Y DE LAS AREAS DE FABRICA--
CIOGN Y EMPAQUE, ADEMAS QUE COMO SU NOMBRE LO INDICA DEBE ~--
ELABORARSE DIA A DIA.

LOS DATOS QUE SE PIDEN EN EL REPORTE SON LOS SIGUIENTES:
FECHA:; ANOTAR EL DIA, MES Y ANO,
TURNO: INDICAR EL TURNO SOBRE EL QUE SE ESTA HACIENDO EL RE
PORTE. (PRIMERO, SEGUNDO O TERCER TURNO),
DEPARTAMENTO: INDICAR SI ES FABRICACION O EMPAQUE,
SECCIGN: AMASADORAS, BETUN, GRAGEA, OBLEA O CHOCOLETA.
SUPERVISOR: REGISTRAR EL NOMBRE O INICIALES DEL SUPERVISOR-
QUE ESTA ELABORANDO EL REPORTE. .
OPERADORES: ANOTAR EL NUMERO DE OPERADORES QUE SE NECESITAN
POR CADA CATEGORfA Y PARA CADA TIPO DE GALLETA.
CATEGORIA: Es EL NOMBRE DE LA CATEGOR[A DE CADA OBRERO QUE-
ES NECESARIO PARA CADA ELABORACION,
TIEMPO: APUNTAR LA HORA DE INICIO, HORA DE TERMINACION Y EL
TOTAL DE HORAS QUE PERMANECE CADA OBRERO DESEMPENAN
DO SUS LABORES ASIGNADAS,
DISENO: ANOTAR EL TIPO DE GALLETA QUE SE ESTA ELABORANDO,
LABOR O ACTIVIDAD: APUNTAR EL TIPO DE TRABAJO QUE SE ESTA -
LLEVANDO A CABO EN EL DEPARTAMENTO.
MAQUINARIA: ANOTAR EL TIPO DE MAQUINARIA QUE SE UTILIZA PA-
RA REALIZAR LA LABOR Q ACTIVIDAD,
PRODUCCION: APUNTAR LA CANTIDAD, YA SEA EN NUMERO DE AMASES
UTILIZADOS PARA COMPLETAR EL TURNO, O BIEN LOS-
KILOGRAMOS OBTENIDOS AL FINALIZAR EL MISMO.
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EN BASE A LA "BITACORA DE CONTROL DE PAROS DE PrRODUCCION”
SE OBTIENE LAS HORAS PRODUCTIVAS, HORAS SIN ESTANDAR, DE-
MORAS, DEMORAS INDIRECTAS, SE DEBE ANOTAR TAMBIEN EL NU--
MERC DE PERMISOS AUTORIZADOS QUE SE OTORGUEN A LOS TRABA-
JADORES EN CADA TURNO.

FINALMENTE SE DEBE OBTENER Y REGISTRAR EL TOTAL DE TIEM--
POS IMPRODUCTIVQS,
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10.2. CAUSAS Y CONSECUENCIAS DE. TIEMPOS IMPRODUCTIVOS Y --
CALCULO DE EFICIENCIA

AL INICIAR MI ESTUDIO EN EL AREA DE PRODUCCION DE MARSA vy -
COMO LO SENALE AL COMIENZO DE ESTE TRABAJO, SE ENCONTRO QUE-
LAS LINEAS DE PRODUCCION SE DETENfAN CONTINUAMENTE; SE TRATO
DE OBTENER PAPELER{A DONDE SE INFORMARA SOBRE LOS MOTIVOS Y-
TIEMPO APROXIMADO DE DETENCION DE LAS LINEAS, SIN EMBARGO --
DICHA PAPELERIA NO SE ELABORABA.

SE BUSCO EN EL ARCHIVO DE INGENIERTA DE PLANTA Y SE HALLARON
FORMATOS DE HOJAS DE “REPOTE DIARIO DE TIEMPOS IMPRODUCTI---
vos", DE ESTOS, SE ESTUDIG LA FORMA DE ACTUALIZARLOS HASTA -
QUE SE OBTUVO UNA FORMA QUE SEGUN MI CRITERIO LLENABA LOS --
REQUISITOS PARA RECOGER LA INFORMACION QUE SE NECESITABA PA-
RA ESTUDIAR Y ANALIZAR LOS MOTIVOS Y TIEMPOS IMPRODUCTIVOS,

LA FORMA REALIZADA SE LE DIO EL NOMBRE DE “BITACORA PARA EL-
CONTROL DE PAROS EN PRoDUCCION”. (VER FIGURA 10.2),

EN ESTA FORMA SE OBTIENEN LOS SIGUIENTES DATOS: FECHA, NOM--
BRE DEL SUPERVISOR, LINEA, HORA DE INICIO, MOTIVO DE TARDAN-
ZA PARA INICIAR A TIEMPO LA PRODUCCION, HORA DE INACTIVIDAD-
DURANTE EL TURNO, MOTIVO DE PARO, HORA DE REINICIO Y FINAL--
MENTE LA DIFERENCIA ENTRE HORA DE REINICIO Y HORA DE PARO.

LA BITACORA FUE IMPLANTADA A PARTIR DEL DfAa 1 DE AGOSTO DE -
1987, TENIENDO LOS SUPERVISORES DE PRODUCCIGN QUE ELABORARLA
EN FORMA OBLIGATORIA TODOS LOS DIAS,

ADENTRANDONOS YA, EN LA INFORMACIGN OBTENIDA DE LA BITACORA-
COMENTAREMOS LO SIGUIENTE:

- EL TIEMPO QUE SE PIERDE POR PREPARACIGN DE LAS MAQUINAS EN
LAS DOS LINEAS ES DE APROXIMADAMENTE 20 MINUTOS POR TURNO,

- EL TIEMPO QUE SE DETIENEN LAS MAQUINAS POR TERMINACION DE-
ELABORACION ES DE 20 MINUTOS POR CADA LINEA POR TURNO.

- EL TIEMPO PARA LA HORA DE COMIDA ES DE 30 MINUTOS POR LI--
NEA EN EL PRIMER Y SEGUNDO TURNO DE LUNES A VIERNES.
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QUITANDO ESTE TIEMPO DE COMIDA Y COMO SE OPTG POR TENER -
HORAS DE JORNADA POR LOS TRES TURNOS DE 46 HORAS, EL POR-
CENTAJE DE EFICIENCIA SERIA COMO MAXIMO DE 95% Y NO DE --
100% como SE PODR{A ESPERAR.

- COMO EN LA ACTUALIDAD SE ESTA TRABAJANDO COMO MAQUILADORA
Y SE ESTA SUPEDITADO A LAS EXIGENCIAS DE CONASUPO, LA FAL
TA DE MATERIAL DE EMPAQUE HACE QUE HAYA PAROS TOTALES EN-
LAS LINEAS, ESPECIALMENTE EN EL TERCER TURNO. SIN EMBARGO
LOS PAROS TOTALES POR LA FALTA DE ESTE INSUMO SE HAN VIS-
TO INCREMENTADAS HASTA LLEGAR ACTUALMENTE A QUE SE ESTEN-

TRABAJANDO TRES LINEAS EN LUGAR DE SEIS QUE DEBER{A DE --
SER.

- LA LINEA SE DIVIDIG EN TRES PARTES: AREA DE FABRICACION,-
AREA DE HORNOS Y AREA DE EMPAQUE. MENSUALMENTE SE HACE UN
RESUMEN DE LOS TIEMPOS IMPRODUCTIVOS Y SE OBSERVO QUE EN-~
CUANTO A MANTENIMIENTO PREVENTIVO EL AREA QUE PRESENTA --
MAYORES PROBLEMAS ES EL AREA DE FABRICACION, SIN CONTAR -
EL TIEMPO DE DETENCION POR LA FALTA DE MATERIAL DE EMPA--
QUE QUE ES LA PRINCIPAL CAUSA DE LOS PAROS EN LAS LINEAS.

- EL TIEMPO DE PARQ POR FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO -
SE VIO MUY ACRECENTADO EN LOS PRIMEROS MESES, PERO AL IM-
PLEMENTAR LA “BITACORA DE CONTROL DE PAROS DE PRODUCCIGN”
SE FUE DISMINUYENDO PAULATINAMENTE, YA QUE SE INICIO EL -
MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN BASE A LA INFORMACION GENERA-

DA POR AQUELLA ULTIMA, EN CUANTO A LOS MOTIVDS DEL PARO.

A CONTINUACION EN BASE A LO EXPLICADO ANTERIORMENTE SE PRE-
SENTA UN CUADRO DONDE SE CONDESA EN HORAS, PORCENTAJE Y EL-
TOTAL DE TIEMPO IMPRODUCTIVO QUE TUVIERON LAS DOS LINEAS EN
SUS TRES TURNOS.
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AGOSTO '87 SEPT. 87 OCTUBRE ‘87 | NGOV, "8/ Dic. '8/ ENERO '88
] e [ e | e [ | s M
61.08) 17.541 31.25) 11.31} 35,58/ 9,90} 27.00] 7.96} 40.25| 10,92| 26.92{ 7.20
0.00f 0.00} 4.50 1.63 /.83 2.17] 0.00( ©0.001 0.,00| ©.00} 1.25| 0.33
0.667 0.20] 3.9z I1.42} 2.08/ 0.5/ 0.00{ 0.00} 0.17]| 0.04 0.50{ 0.13
24,501 7.05} 32.50| 11.76] 28.00; 7.791 19.00| 5.80] 24,50{ 6.64] 27.00] 7.22
262,50 75.231204.00 | 73.86 285.83 79.54}293.00} 86.43{203.67 | 82.38|318.25! 85,11
348.74 1100.00§276,17 |100.00 |635,50}100,00§339.00]100.00] 368.60{100,00{373,50{100.00
TABLA 10.1. HORAS DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS.



DE ESTA TABLA SE OBTIENE UN PORCENTAJE GLOBAL DE TIEMPO --
IMPRODUCTIVO QUE ES DE : 37,56%.

LUEGO CALCULAMOS LA EFICIENCIA DEL SIGUIENTE MODO: RecoPl-
LAMOS EL TOTAL DE HORAS DE TRABAJQ POR MES Y EN ACUERDO --
CON LA TABLA ANTERIOR OBTENEMOS LA TABLA 10.2., LA CUAL ES
[GUAL A LAS HORAS PRODUCTIVAS MENOS LAS HORAS [IMPRODUCTI--
VAS ENTRE LAS HORAS PRODUCTIVAS POR CIEN,

H.Pt - HuI-
x 100 (10.1.}

HIPI

DonDE: H.P. - HORAS PRODUCIDAS,
H.1. - HORAS IMPRODUCTIVAS.

TABLA 10.2
MES EFICIENCIA (%)
AGOS, '8/ £9.20
SEPT. '87 73.70
0CT . 87 69.10
NOV . '87 65.86
DIC , 87 63.60
ENE . '87 65.53
FEB . '&7 55.30
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NUMERO DE HORAS DE PARO

DIAGRAMA DE PARETTO

s Ll
o
8
ﬂ
o

PORCENTAJE RELATIVO ACUMULADQ

: 3 kg
8 % B s e R e i S
FALTA DE MANTENIMIENTO COMIDA MANTENIMIENTO
MATERIAL DE EN AREA DE EN AREA DE EN AREA DE
EMPAQUE RABRICACION . HORNOS EMPAQUE

FIG. 10.4 DIAGRAMA DE PARETTO
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CAPITULO XI. COSTOS DE PRODUCCION



11.1. CONCEPTOS IMPORTANTES

COSTOS DE MANUFACTURA: ToDos LGS C0OSTOS DE PRODUCCIGN EN -
QUE SE INCURRE HASTA LOGRAR QUE LOS ARTICULOS MANUFACTURA-
DOS ESTEN LISTOS PARA SU VENTA; INCLUYEN LOS COSTOS DE MA-
TERIAS PRIMAS; LA MANO DE OBRA DIRECTA Y LOS COSTOS INDI--
RECTOS DE PRODUCCION (DENOMINADOS TAMBIEN GASTOS DE FABRI-
CACIGN) .

COSTOS DE MATERIAS PRIMAS, MANO DE OBRA Y GASTOS DE FABRI-
CACION: SON LOS TRES GRUPOS PRINCIPALES A LOS CUALES PUE--
DEN ASIGNARSE TODOS LOS COSTOS DE PRODUCCION,

COSTOS INVENTARIALES:” Los c0STOS DE PRODUCCION QUE SE ASIG
NAN A LOS PRODUCTOS Y QUE SE LLEVAN DE UN PERIODO CONTABLE
A OTRO EN LAS CUENTAS DE INVENTARIOS HASTA QUE LGOS PRODUC-
TOS SON VENDIDOS.

COSTOS DIRECTOS E INDIRECTOS: Los PRIMEROS SON TODOS AQUE-
LLOS DIRECTAMENTE IDENTIFICABLES CON LAS UNIDADES PRODUCI-
DAS. A LOS COSTOS DE PRODUCCION NO IDENTIFICABLES CON LA -
PRODUCCION, SE LES DENOMINA INDIRECTOS.

COSTOS FIJOS Y COSTOS VARIABLES: Los COSTOS FIJOS SON AQUE
LLOS TIPOS DE GASTOS CUYA MAGNITUD DEPENDE DE LA PLANTA FI
JA Y ORGANIZACIGN PERMANENTE DE LA EMPRESA. NO VARIAN POR.
CAMBIOS DE PRODUCCIGN EN UNA PLANTA, SE INCURREN YA SEA SE
PRODUZCA AL MAXIMO DE CAPACIDAD O NO SE PRODUZCA NADA:

- RENTA

- DEPRECIACION DE EDIFICIC Y MAQUINARIA

- SEGUROS

IMPUESTOS PREDIAL

SUELDOS A PERSONAL DE DIRECCION/ADMINISTRACION

GASTOS DE ADMINISTRACION

ALGUN TIPO DE MANTENIMIENTO

====J» VARTACIGON SIGNIFICATIVA A LARGQ PLAZO (RESULTAN DE
LA ESTRATEGIA),
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LoS COSTOS VARIABLES PARA UN PERIODO DETERMINADO VARIAN EN
PROPORCION DIRECTA A LAS UNIDADES PRODUCIDAS,

- MANO DE OBRA DIRECTA

COMISIONES DE VENTAS

MATERIAS PRIMAS

- SEGUROS SOBRE INVENTARIOS

COMPONENTES COMPRADOS

ENERGIA ELECTRICA

ALGUNOS GASTOS DE ALMACENAJE

===z VARIACION SIGNIFICATIVA A CORTQO PLAZO (RESULTAN DE
LA TACTICA),

COSTO PRIMO: ES LA ADICION DE LAS MATERIAS PRIMAS Y LA MA-

NO DE OBRA DIRECTA. SE PUEDE INTERPRETAR COMO EL ALMA DEL

COSTO VARIABLE 0O DIRECTQ,

COSTO UNITARIO, COSTO PROMEDIO Y COSTO MARGINAL: Es EL cos

TO POR UNIDAD. SE PUEDE CONSIDERAR EN 2 VERSIONES,
A) CosTo UNITARIC = COSTOS TOTALES / # UNIDADES= COSTO UNL

TARIO PROMEDIO

B) CosTO UNITARIO = COSTOS VARIABLES TOTALES/ # UNIDADES =
COSTO MARGINAL

EL COSTO MARGINAL ES DE HECHO EL COSTO VARIABLE MEDIQ POR
UNIDADES Y NOS INDICA EL COSTO QUE TIENE PRODUCIR UNA UNI-
DAD EXTRA A UN VOLUMEN DADO. SE SUPONE QUE LA DIFERENCIA -
DEL PRECIO DE VENTA Y EL COSTO MARGINAL DEBE CUBRIR LOS --
COSTOS FIJOS Y CONTRIBUIR A LA UTILIDAD, MOTIVO POR EL CU-
AL SE LE DENOMINA CONTRIBUCION MARGINAL.

CONTRIBUCION PrRecio _ CosTo
MARGINAL B VENTA MARGINAL




11,2, COSTOS DE PRODUCCION DEL PRODUCTO -

LOS COSTOS EN QUE INCURREN LAS COMPANIAS MANUFACTURERAS --
PUEDEN CLASIFICARSE COMO COSTOS DE PRODUCCIGN O COMO GAS--
TOS DE OPERACION, LOS PRIMEROS REPRESENTAN COSTOS ASIGNA--
DOS A LOS PRODUCTOS MANUFACTURADOS, Y SE INCLUYEN DENTRO -
DE LAS CUENTAS DE INVENTARIOS CUANDO, AL FINALIZAR UN PE--
RfODO DETERMINADO, LOS ARTICULOS ELABORADOS AUN NO SE HAN
VENDIDO, LOS GASTOS DE OPERACIGN SON COSTOS DEL PER{oDO Y
DEBEN CARGARSE A LOS INGRESOS DEL PERIODO EN QUE SE INCU--
RREN '

Los COSTOS DE MATERIAS PRIMAS Y DE MANO DE OBRA PUEDEN SER
DIRECTOS E INDIRECTOS. EL MATERIAL DIRECTO Y LA MANO DE --
OBRA DIRECTA PUEDEN SER IDENTIFICADOS CON UNIDADES ESPECI-
FICAS DE PRODUCCION,

LoS cOSTOS DE MATERIALES INDIRECTOS Y DE MANO DE OBRA INDIL
RECTA VAN A FORMAR PARTE DE UN CONJUNTO DE GASTOS GENERA--
LES DE MANUFACTURA QUE NO PUEDEN SER FACILMENTE IDENTIFICA
DOS CON UNIDADES ESPECIFICAS DE PRODUCCION., A ESTE CONJUN-
TO DE COSTOS SE LES DENOMINA GASTOS DE FABRICACION,

Los CcOSTOS VARIABLES DE PRODUCCIGN FLUCTUAN EN TANTO QUE -
LOS COSTOS FIJOS DE PRODUCCIGN PERMANECEN CONSTANTES, IN--
CLUSO CUANDO LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCIGN AUMENTAN O DIS-
MINUYEN, PARA FINES DE PLANEACION Y CONTROL DE COSTOS LA -
INFORMACION REFERENTE A LOS COSTOS VARIABLES Y FIJOS ES --
MUY OTIL,

CoMo SE EXPLICO ANTERIORMENTE MARSA ESTA TRABAJANDO COMO -
MAQUILADORA DE INDUSTRIAS CONASUPO (ICONSA) POR LO QUE EL
SISTEMA DE COSTO ES BASTANTE SIMPLE., COMO A CONTINUACION -
SE DETALLA:

SE TIENE UNA FORMA DE CADA PRODUCTO (GALLETA) A ELABORAR -
CON TODAS LAS MATERIAS PRIMAS A UTILIZAR Y LA CANTIDAD NE-
CESARIA; AST COMO TAMBIEN LA CANTIDAD NECESARIA DE MATE---
RIAL DE ENVASE PARA CADA PRESENTACIGN.

A CADA UNA DE LAS MATERIAS PRIMAS Y DEL MATERIAL DE ENVASE
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Y EMPAQUE NECESARIO, SE LE BUSCA SU PRECIO UNITARIO EN LA
DECLARACION DEL VALOR DE EXISTENCIAS QUE ENTREGA CONASUPO
CADA MES (VER SECCION DE APENDICES):; Y ASf OBTENEMOS EL -
IMPORTE DE CADA MATERIAL NECESARIG Y POR CONSIGUIENTE OB-
TENEMOS TAMBIEN EL COSTO DE MATERIAS PRIMAS Y EL COSTO DE
ENVASES Y EMPAQUE DE CADA TIPO DE GALLETA,

L0oS GASTOS DE PRODUCCION SE DIVIDEN EN GASTOS DE MANO DE
OBRA MAS LOS GASTOS DE FABRICACION, LOS CUALES LOS MANE--
JAN POR MEDIO DE UNA RELACION DE GASTOS PROMEDIO DE CADA
MES (VER SECCIiON DE APENDICES),

ENTRE LOS GASTOS DE MANO DE OBRA ESTAN: SUELDOS, VACACIO-
NES, AGUINALDO, PREVISION SOCIAL, HONORARIOS, SEGURO SO--
CIAL, ETC.

ENTRE LOS GASTOS DE FABRICACION ESTAN: RENTA, ENERGIA ---
ELECTRICA, AGUA, GAS, REPARACION Y MANTENIMIENTO DE MAQUI
NARIA Y -EQUIPO; ASI COMO TAMBIEN EL MANTENIMIENTO DEL ---
EQUIPO DE TRANSPORTE, OTROS IMPUESTOS Y OTROS GASTOS.

DESPUES QUE SE OBTIENE EL GASTO PROMEDIO TOTAL SE DIVIDE
EL TOTAL DE LA PRODUCCION MENSUAL Y SE OBTIENE EL GASTO -
DE PRODUCCION POR KILOGRAMO DE PRODUCTO ELABORADO,

Y POR ULTIMO, SE OBTIENE EL COSTO TOTAL DE PRODUCCION DE
CADA TIPO DE GALLETA SUMANDO LOS COSTOS DE MATERIAS PRI--
MAS, COSTOS DE ENVASES Y EMPAQUE MAS LOS GASTOS DE PRODUC
CION,

B CONTINUACION SE MUESTRA UNA FORMA DE LAS QUE SE USAN PA
RA SACAR DICHOS COSTOS:
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FABRICA DE GALLETAS Y PASTAS MARTINEZ, S.A.
INTEGRACION DEL COSTO DE LAS GALLETAS

CARTON DE 1 KILO

I. MATERIAS PRIMAS CANTIDAD PRECIO IMPORTE

HARINA DE TRIGO 655.9 GrR. 368.24 241,53

MANTECA VEGETAL SoOL, 128.1 818,11 104,80

SAL YODATADA 11.2 92.69 1,

AZUCAR ESTANDAR 272.,2 284,79 77,38

LACTIPOL 1.9 2.27 4,31

HUEVO FRESCO 16.8 887.54 14,91

AZUCAR BLANCA 18.6 492,11 9.15

Bic. DE soDio 8.4 443,94 3.73

BIC. DE AMONIO 5.6 575,00 3,22

Es. DE VAINILLA EN PoLv0o 1.3 2303.75 2.99 463,06
II1. ENVASES Y EMPAQUES

CAJA DE CARTON 1 PzZa. 120,92 120.92

BoLSA DE POLIETILENO 1 18.13 18.13

ETIQUETA GRANDE 2 16.01 32,02

ALAMBRE COBRIZADO 1 GR, 1410, 46 1.41

SILICATO DE SODIO 6 178.20 1,07

PEGAMENTO Y 1064,29 4,26 177.81
[1I. GASTOS DE PRODUCCION

MANO DE OBRA DIRECTA ' 236.94

GASTOS DE FABRICACION
IV, COSTOS DE PRODUCCION 877.81

COMO COMENTARIO, ANADIMOS QUE NO ESTAMOS DE ACUERDO DE COMO
SE SACAN ESTOS COSTOS; YA QUE NO SE ENCUENTRAN TOTALMENTE -

* DESGLOSADOS.
EN ESPECIAL, LO REFERENTE A MANO DE OBRA DIRECTA E INDIREC-

TA Y A LOS GASTOS DE FABRICACION,



PARA EL IRO. DE MARZO HICE UNA PROPUESTA DE ANALISIS DE -

COSTO, YA QUE A PARTIR DE ESTA FECHA SE TRABAJARA COMO IN

DUSTRI

A PRIVADA. ESTE ANALISIS SE DETALLA A CONTINUACION:

A. COSTO DE MATERIALES DIRECTOS (CHD)

1.-

CoSTO DE MATERIAS PRIMAS: SE TENDRA UN CATALOGO EN
EL DEPARTAMENTO DE COMPRAS DE TODAS LAS MATERIAS --
PRIMAS QUE SE UTILIZAN EN LA ELABORACION DE GALLE--
TAS CON SUS PRECIOS UNITARIOS ACTUALIZADOS.

POR MEDIO DE LA FORMULA DE CADA GALLETA TENDREMOS -
LA CANTIDAD DE CADA INGREDIENTE A UTILIZAR. MULTI--
PLICANDO EL PRECIO UNITARIO DE CADA INGREDIENTE POR
SU CANTIDAD Y SUMANDOLOS TODOS, OBTENEMOS EL COSTO

DE MATERIAS PRIMAS (CMP).

COSTO DE ENVASES Y EMPAQUES:

SE TENDRA UN CATALOGO CON TODOS LOS MATERIALES DE -
ENVASES Y EMPAQUE QUE SE UTILIZAN EN LA ELABORACION
DE GALLETAS CON SUS PRECIOS UNITARIOS ACTUALIZADOS.
SE TENDRA UN LISTADO DE LOS MATERIALES DE ENVASES Y
EMPAQUE A UTILIZAR POR CADA TIPO DE PRESENTACION DE
CADA GALLETA, MULTIPLICANDO EL PRECIC UNITARIO DE -
CADA MATERIAL POR LA CANTIDAD RESPECTIVA DE ENVASE

Y EMPAQUE Y SUMANDOLOS, OBTENDREMOS EL COSTO DE EN-
VASES Y EMPAQUE (CEnvVEMP).

POR CONSIGUIENTE:

DONDE ;

CMD = CMP + CENVEMP (11.1)

CMD - CosTO DE MATERIALES DIRECTOS:;
CMP - COSTO DE MATERIA PRIMA:

CENvEMP - COSTO DE ENVASE Y EMPAQUE,

B. COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA (CMOD)

ll—

VER TIPO DE GALLETA A ELABORAR Y OBTENER LA CANTI--
DAD DE PERSONAL A UTILIZAR (VER CARGAS DE TRABAJOQ -
POR TIPO DE GALLETA).

J07



DoNDE :

DONDE ;

POR MEDIO DE LA ESCALA DE SALARIO SE OBTIENE EL SA
LARIO DIARIO DE CADA CATEGORIA POR OBRERO A UTILI-
ZAR EN LA ELABORACION DE LA GALLETA,

POR MEDIO DEL REPORTE DEL SUPERVISOR DE EMPAQUE Y-
DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION SE OBTIENEN LAS HORAS
TRABAJADAS POR CADA OBRERO.

OBTENER EL INFORME DE LA PRODUCCION OBTENIDA POR -
EL TIPO DE GALLETA ELAGORADO, .

SE MULTIPLICA EL SALARIO DEL OBRERO POR LA CANTI--
DAD DE HORAS TRABAJADAS.

PARA SABER EL COSTO POR KILOGRAMO POR TIPO DE GA--
LLETA SE DIVIDE LA CANTIDAD DE SALARIO DEROGADO EN
TRE LA CANTIDAD DE PRODUCCION., Y Asf OBTENEMOS EL-
COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA POR KILCGRAMO DE GA-

LLETA,
CMOD = CMODF + CMDE (11,2)

CMOD - COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA.
CMODF - COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA FABRICACION;
CMODE - COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA EMPAQUE.,

POR CONSIGUIENTE, ENCOWTRAMOS EL COSTO PRIMO POR-
GALLETA DE:

CPrIMo = CMD + CMOD (11.3)

C PRIMO - COSTO PRIMO -

CABE ACLARAR, QUE EN EL COSTO PRIMO TENEMOS QUE TOMAR EN

CUENTA

EL COSTO DE DESPERDICIO (C DESP.) QUE LO OBTENDRL

AMOS DE LA SIGUIENTE MANERA:

C DeEsp. = (cosTo DE FAB.) (% DE MERMA)

(COSTO DE REPROCESO) (% DE MERMA).

Y sE PODRIA OBTENER EL COSTO PRIMO TOTAL ( COSTO-

TOTAL DIRECTO).

Costo PRIMO = CMD + CMOD + C DESP, (11. 1)
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+ (. GASTOS DE FABRICACION O COSTO INDIRECTOS DE PORDUCCION
( GF) ’

1.-

MANO DE OBRA INDIRECTA (CMOI): SALARIO DE AQUELLAS
PERSONAS QUE INTERVINIERON EN LA ELABORACION DEL -
PRODUCTO Y CUYO TRABAJO EN UN MOMENTO DADO NO AL--
CANZAS A DISTINGUIR EN EL PRODUCTO TERMINADO: JEFE
DE PRODUCCION, INGENIEROS, SUPERVISORES, MECANICOS
ETC.

MATERIAS INDIRECTOS (CMI)

AQUELLAS COSAS TANGIBLES QUE IMTERVIENEN EN LA FA-
BRICACION DEL PRODUCTO, PERO QUE NO INCURREN DIREC
TAMENTE EN EL: LUBRICANTES, HERRAMIENTAS, ETC.
GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCION (GIP)

AQUELLOS GASTOS QUE INCIDEN EN EL PRECIO DEL PRO--
DUCTO, PERO QUE NO SON PROPIOS DE EL O SEA, EL PRO
DUCTO EN si, PUEDE RESCINDIR DE ELLOS, PERO NO LA-
ORGANIZACION A LA QUE PERTENECE EL PRODUCTO: IM---
PUESTOS, SEGURQ SOCIAL, RENTA, DEPRECIACIONES Y --
OTROS GASTOS.

POR LO TANTO RESUMIENDO TENDREMOS LA SIGUIENTE ECUACION:

DONDE :

CMOI+CMI+ GIP= GF (11.5)

CMOI - COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTAS,
CMI - COSTO DE MATERIALES INDIRECTOS.
GIP - GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCION.

GF - GASTOS DE FABRICACION,

EN LOS GASTOS DE FACRICACION HAY QUE TOMAR EN CUEN

TA TAMBIEN LOS AGUINALDOS, VACACIONES, DIAS FESTIVOS Y BE
NEFICIOS EN CASOS DE ENFERMEDAD Y SACAR UN FACTOR Y PRO--
RRATEAR DICHC FACTOR CADA MES.,

TAMBIEN EN LA MANO DE OBRA DIRECTA HAY QUE TOMARLO

EN CUENTA.
D, COSTO DE PRODUCCION.

SERIA LA SUMA TOTAL DE TODOS LOS COSTOS, ES EL TO-
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TAL DE EGRESOS POR LOS DIVERS0OS FACTORES DE PRODUCCIOGN EN
QUE INCURRIO UNA UNIDAD PRODUCTIVA PARA OBTENER SU PRQDUC

CION _TOTAL.,
CP = CPriMo + GF {11.%)
DONDE :
CP - COSTO DE PRODUCCION;
CPRIMO -  COSTO PRIMO;

GF - GASTOS DE FABRICACION,
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