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INTRODUCCION

= La apertura comercial de la economia nacional obliga a gque los

parémetrqs de productividad de las empresas se inclinen hacia la
' E;;i;;g;b del producto y del proceso, esto significa producir
localmente bajo una visiénfgioba; de calidad Y productividad.

En tal sentido, la industria alimenticia, es una de las mas
presionadas a realizar cambios inmediatos,-debido a la aplicacién
de nuevas leyes, en cuanto a la fabricacién y comercializacidn de

sus productos, !
- i

El desarrollo -del presente estudio pretendé lograr un

1ncremento en la productividad " de las egpresas que fabrlcan
Moy {a (nplunan fuciin dd procaso Pasmnyaﬂ
productos lactéos ~-lo gunal se: lograra mediante la aplicacién de
Wirn W sdlo gl (n pradockividod, ,sino Fh admey e Obfudf wnon mou{or‘
técnjicas de Ingenlerla Industrial que mejo \Ndapten a 1
ca\{da s phdwetes  daivode dn b techa- hacionds vapcl i '\m
caracterlstlcas que presegtan las empresas.
ony 7 ¢ proceso oQ&/pﬁs'tEungow’v\ o pmfm&}/d minar— Gy a‘i‘o oY
Para obterer resultados favorables . para este sector g&
p\i‘ldla\ C{)f\temr (ec J (m pmd.tf)fog ohnug
Ind strla Allmentlcla, se rejllzara una serie ‘de pasos o fases que
misa | loqren ' i nivel- dptable - Y
se desarrdllan de la sigulente manera:

CAPITULO I. En él se presenta el marco de referencia, donde
-se abordaran aspectos generales acerca del sector. como sus.
caracteristicas, politicas, normas e instituciones de control; asi
también los criterios: utiliiados para su correspondiente
clasificacién.

CAPITULO II. Es aqui donde se plantea la metodologia a seguir
para el desarrollo de la investigacidén de campo del estudio, en

primer lugar se lleva a cabo la metodolggia de la investigaéién

preliminar que consiste en el estudio de tres empresas tlpo, para
e

que a continuacidén se realice 1la investigacién en el sector, lo

E\ me\uv\‘D ‘%K\“\\‘\A“\'\“?‘OYU\ oY [ 0“’\‘7"@0\ !L}OH—H‘U (.chl(':adu\

-
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cual servira para corroborar la informacién recopilada en las
empresas tipo. — |

CAPITULO III. Al tener la informacioén recopiladabpof medio de
la encuesta se hace necesario depurar la informacién, en tal’
sentido se presenta-ld—¥abulacditn-de los resultados obtenidos como
su correspondiente analisis. |

CAPITULO IV. El diagnésticg_general se presenta por Areas para
una mejor visualizacién, en "Eal sentido se ha ‘dividido el
diagnostico eén cinco Aareas que son: Admiﬁistracién, Produccién,
Comercializacién, Econémico~-Financiero y Personal.

CAPITULO V. Luego de tener el diagnd%tico general se procéderé
a realizar la conceptualiZacidén del digefio, el cual consiste
basicamente en priorizar: los problemas vy buscar soluciones,
utilizando el proceso de disefic obteniendo la solucién que mas se
asemeje a las hecesidades de la Industria.

CAPITULO VI. Al tener la especificaciédn de la solueién sSe pasa
a realizar en detalle-dicha solucidén. El disefio consta de una serie
de guias o . manuales que contribuyen al incremento de la
productividad del sector Alimenticio de Productos lacteos; entre
las guias tenemos: Organizacién, Sistema de Informacién, Control
de Calidad, Distribucién en Planta, Contabilidad de Costos, Gestifn
de Crédito, Comercializacién e Higiene y Seguridad.

/ CAPITULO VII. En esta etapa se realiza la evaluacién
econdmica y social, en donde primeramente se realiza el estudio

econdmico donde se determina la inversidn a realizar,

posteriormente se procede a la evaluacién econdmica donde sé
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establece la rentabilidad del proyecto como el tiempo de_
recuperacién de_ la inversién; para concluir con lYa evaluacidn
social donde se establece el impacto que causa el proyecto.
CAPITULO VIII. Para la aplicacién de las guias prépuestas se ',
hace necesario-utilizar un plan de implantacién donde se pueden

observar las actividades propuesta para la puesta en marcha.
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OBJETIVOS DEL ESTUDIO.

OBJETIVO GENERAL.
Identificar la problemitica existente en las empresas
dedicadas’a la fabricacién de productos l&cteos, con el fin
de proporcionar una solucién dirigida al incrementoc de 1la

productividad; aplicando técnicas de Ingenieria Industrial.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.
Contribuir al desarrollo ¥ fortalecimiento de 1a Industria
de Productos Lacteos, mejorando 1a productividad de

estas Empresas.

Proporcionar un diagnéstico que determine las Areas con

deficiencia.

¥

Determinar las técnicas de Ingenieria Industrial cuya
aplicacidén es imprescindible en el incremento de 1a

productividad en este sector.

'

Establecer un plan de pProduccién destinado a incrementar la
productividad en las empresas dedicadas a 1la

fabricacidon de productos licteos,

Establecer la forma de Gerenciar este tipo de empresas.



ALCANCES Y LIMITACIONES. .

ALCANCES.

El estudio abarca los sectores de Hicrq, Pequefia, Mediana

empresa que procesan leche fluida, fabrican gquesos y crema.

El disefio de ia propuesta para mejorar la productividad en

la Induétria Alimenticia (Productos LActeos) de El
Salvador, se desarfollaré en tres Empresas tipﬁ, tomando

| cada una de los distintos sectores de esta Industria.

LIMITACIONES

Las caracteristicas especiales de laé personas que laboran
en estas empresas, tanto propietarios coma obreros, que
han aprendido el trabajo como una tradicién de familia
(Kicro, Pequefia y Mediana'Empres;), muestran poca

apertura y resistencia al cambio.
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A. IMPORTANCIA DEL ESTUDIO.

Durante los 1dltimos afios la economia de n@estro pais ha
cambiado, especialmente en los rubros de la ﬁgroindustria,
Comercio, Industria Manufacturera, Servicios, etc.. En donde las.
nuevas .politicas econémicas tienden a dejar atras el modelo
tradicional paternalista, que ha tratado de proteger nuestra
industria y se encamina a una apertura comercial mediante la
globalizacién del mercado. En la actualidad éstos sectores
atraviesan por una etapa de preparacién con el objetivo de hacer
frente a tales retos, .

Esta situacidén ha tenido gran repercusién en la industria
nacional y especificamente en la Industria Alimenticia (Fabricacién
de productos lacteos), donde estas empresas deberan competir, .ya
no solo a nivel nacional, sino que, en su mismo mercado habran
productos importados de mejor calidad, con precios qué facilmente
podran desplazarlos. En este sentido es importante visualizar las
siguientes disposicicnes:

A partir del 1 de Enero de 1996, por convenio de empresas
productoras y procesadoras de leche, El Ministerio de Salud
Publica, El Ministerio de Agricultura y Ganaderia, } El Ministerio
de Economia. Entrard en vigencia la ley gue determina la no
comercializacién de leche o productos derivados, sin gque hallan

Y
sido previamente pasteurizadosh

Lrticulo I 8% de la Ley de Salud, Ministerio de Salud.
Diario Oficial, s5a. Salv., 11 de Haye 1988,
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Esta ley ﬁo entrard en vigencia en su totalidad a partir de
dicha fecha, sino que sera aplicada por etapas, dando lugar a los
afectados para realizar los ajustes pertinentes en sus procesos de
produccidn.

Ademds El Ministerio de Salud, en coordinacién con la
Direccién General de Proteccién al consumidor y entidades no
gubernamentales, como El Céntro Para La Proteccién del Consumidor,
impulsan campafias educativas con el propdsito de crear una cultura
alimenticia, brindandole 1a opcién al consumidor de exigir
productos que cumplan:- con las normas establecidas en cuanto a:
Higiene, Contenido Nutricional, Normas de empaque @ asi como todas
aquellas disposiciones que puedan de una u otra manera ayudar a
tener wuna buena dieta alimenticia, sin correr el _riesgo de
contaminacién.

Basados en el plaﬁteamiento anterior se vuelve de vital
importancia realizar un trabajo enfocado a la mejora de la
productividad en las emp;esés que fabrican productos l&cteos: ya
que estas procesan aproximadamente un 69% de la producceioén de leche
cruda en el paisz. Ademds muchas de estas empresas no poseen la
capacidad econémica y técnica para realizar cambios en Sus procesos
de fabricacién que les permitan obtener productos de mejor calidad,
los cuales requieren de procesos eficientes, maquinaria y equipo

adecuada y conocimientos técnicos a los cuales no tienen acceso,

2Informe de Coyuntura, Diciembre 1943,
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especialmente la micro, pequefia y mediana empresa{' _}
Por la situacién antes expuesta se hace énfasis en 1la
necesidad de aplicar técnica de Ingenieria Industrial para mejorar
la productividad en este sector de la industria y por coﬂsiguiente

obtener productos de mejor calidad a bajo precio.

3Estudio Sectorial de la Agroindustria ne Tradicional Informal en E] Salvador, FUSADES.
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B. JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION.

La mejora de 1la productividad en la industria lactea
Salvadorefia es un trabajo que contribuird al desarrollo econémico
del pais. )

Este tema presenta caracteristicas especiales que lo vuelven
relevante, y a la vez interesante, que motiva el desarrollo de un
estudio profundo y eficaz de las situaciones anémalas de éste
sector para proporcionar una solucidén. Rdemds presenta tépicos dé
mucha importancia como los siguientes:

{Con la mejora de la calidad de los productos lacteos, no sola
se favorece tal sector de la inﬁustria, que puede obtener mayores

beneficios; sino que en graﬁ medida se_esta fortaleciendo la salud

LTI T eeEREe 2a 8a W
pablica, no de la forma tradicional {(medicina curativa), sino mds
bien, en una forma pre_ventiva‘, puesto que la poblacién podr:‘é
incorporar en su dieta alimenticia, productos higiénicamente
eiaborados, sin adulteraciones, con precios adecuados a la canasta
basica familigr, Y con un alto contenido nutricional =in peligro
de intoxicaciones e infecc:.l.oness producidas por el consumo de los

6

mismos®,

Mediante la investigacién Preliminar se detecté que éstos

‘Dr. Relando Montufar, Upidad de Saneamiento Ambiental, Ministerio de Salud.

5?er ¢losario,

sEHFERHEDADES HAS COMUNES: fuberculosis, Botulisme, Infecciones Estomacales, Pardsitos,Disenteriz Bacilar,
Céncer{Exceso de Perdxido usado como Preservante), Acumelacidn de minerales en el cuerpofcontacto de Ia leche con
éstos en su procesamiento:Rierro,Plomo,ete. )
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problemas existen en todos los sectores de esta industria, los
cuales son menos evidentes en la gran empresat
Por otrc lado la pequefia y mediana empresa gque fabrican
productos lacteos, han mostrado su gran capacidad de
sobrevivencia{ dado el ambiente desfavorable en el gque se
desenvuelven, désempeﬁando un papel importante en la bfisqueda de
la recuperacién econémica nacional, papel que podria ser mas
efectivo, si se le da el apoyo necesario para‘su pleno desarrollo:?
por lo que se vuelve prioritario y necesario su fortalecimiento a
fin de propiciar un desarrollo econémico Yy social eéﬁilibrado en

beneficio de dicho sector.

TLic. Francisco Morales, Gerente de Operaciomes, Industrias FOREHOS?,

aﬂernéndez Garcia, J. Tesis Productos Licteos E] Salvador, UES.
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C. PLANTEBHIENTO__!@I. PROBLEMA .
~ La Industria alimenticia éalvadoreﬁa Y especialmenke las que
fabrican productos lacteos, atraviesan actualmente por una marcada °
crisis la cual se puede resumir de la siguiente manera’:

La gran empresa, aGn cuando posee procesos de produccién
definidos y ordenados, éstos no son actualizadosm, ademéas
obtiene altos niveles de produccién; aunque su problema fundamental
se basa en la calidad de sus productos.

Segin estudiosn, estas empresas elaboran productos con
niveles de calidad Inferiores a.los aceptables, de acuerdo a normas
tales como: el CODEX, HNormas ICAIT%} {normas que manedja el
Ministerio de Salud Publica Y Asistencia Social), Bacteriological
Analitical Manual of U.S8. Food and Drug Administration (FDA,1984).
Algunos criticos!? califican estos productos como de “PESIMA
CALIDAD".

Los sectores de midro, pequefia y mediana empresas, ademas de
acarrear los proﬁlemas antes expuestos, presentan una situacién mas

critica que las grandes. Estas empresas se caracterizan por ser

9e Acuerdo a Investigacién Preliminar,
1t Bntrevista: Lic. Prancisco Morales,Gerente de Operaciones, Industrias FOREMOST.

11Revista “Consumo Derecho”, Centra para la Defensa del Consumidor(CDC), Kayo-1994.

12 ypey,
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industrias caseras, con propietarios individuales no registrados,
intensivas en mano de obra no calificada”, con procesos de
produccién desordenados. Segtin Canut Ehrique“, Nunca, hasta el
momento, ‘se habian observado niveles tan bajos respecto a
equipamientos, tecnologia y condiciones Higiénico-Sanitarias en la
elaboracién de Productos Licteos, ain en niveles productivos de
tipc medio; existiendo un completo descontrol respecto a las
técnicas de fabricacién, presentando la urgente necesidad de
recibir asistencia técnica, especialmente en el 4drea de

4
produccién”.

De lo anterior se formula el problema por el Método del

Proceso de Disefio.

METODO DE LA CAJA NEGRA.

Planteamiento del Problema

ESTADO A. == ESTADO B,

- Procesos - Procesos -
desordenados . eficientes y
descontrol efectivos con
en técnicas calidad dentro
de fabrica- de los limites
cién y baja aceptables,

calidad.

13Estudiu Sectorial de la Agroindustria no Tradicional Informal en El 8alvador, PUSADES,
14Estudio: "Capacitacién Rural en Derivades Lacteos”,FA0,

11 py,



CAPITULO I.

MARCO DE REFERENCIA

La leche utilizada como alimento es esencial en la dieta

humana dado que en su composicidén, redne todos los nutrientes
indispensables en el funcionamiento normal del organismo humano.

Dentro de la clasificacién general de los alimentos, la leche"
es considerada como un alimento protector completo, recomendado
particularmente para los grupos nutricionalmente vulnerables,
aunque su consumo es aconsejable para todos.

El concepto de leche se define como la secrecién lictea de las
glindulas mamarias de los mamiferos.

Desde el punto de vista bacteriolégico tiene gran importancia
Ya que proviene de animales que padecen infecciones que atacan-al—
hombre.

Como fuente alimenticia la leche proporciona muchos elementos
nutritivos de alta calidad necesarios en la dieta del hombre_,
muchos de ellos abundantes en calorias, proteinas, grasas,
-minerales y vitaminas, las proteinas tienen destacada Importancia
’por su adaptacién a la nutricién del hombre.

Como ya se menciono, la leche eas Iimportante en la dieta humana
¥ ello es debido a que contiene todos los aminodcidos, inclusive
los esenciales, en una Fforma equilibrada, es importante en su

composicién el alto valor biolbgico de las proteinas que contiene,
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lo que la convﬁerten en un alimerito éompleto ¥y mds barato, por lo
gue ccupa un lugar importante en la alimentacién y en la ecanqmia
de los pueblos. :
. _ ,
Dada la importancia gue_tféne la leche en la alimentacién y'
su elevado consumo, en el sector de la poblacidén infantil, en su
.composicion debe contenef.los requisitos minimos necesarios para
satisfacer la Hieta ¥y garantizar la ;alud del consumidor.
En El Salvador para que una leche pueda ser aestinada a

consumo directo, como reguisito minimo, debe cumplir Ias

condiciones siguientes:

1- Ser pura y Ilimpia
2- Ser de color blanco opaco y de oibr?smirgpneris“
3- Satisfacer desde el momento del ordefic hasta su venta las

siguientes condiciones fisicas, quimicas ¥ bactericlégicas.

¥ pinimo de sélidos fiempo de Reduccidn Acides § mirimo Sedimentos Ng/500/  Densidad
d minimo de grass  ne grases Arul de metileno. de A, ldctico nl. méxime - a 150¢
Kodif., de Wilson,

.58 8.5 & {4 horas o mas 0.20 8 3 1.028 a
1.033

51 una‘}eche no satisface Ias.condicignes anteriores, no es
" apta para el consumo directo.

Ningin alimento puede compararse a la leche en su valor
protector, es decir, la proteccién contra posibles deficiencias de
la alimentacién normal, por eso, los expertos en nutricién del

mundo entero recomiendan un consumo abundante de leche.
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En cuanto a la composicién de la leche deben tomarse en cuenta
factores gue ocasionan VariacioneS‘taJes.camo: la raza, la etapa
de lactancia, etapé de ordefio, leche de distintos cuartos, tiempo
transcurrido entre ordefios, volumen de la leche, alimentacién,
estacién del afio. Hay otros factores cuyos efectos son menos
importantes entre los cuales se destacan: la edad de Ia vaca,
condicién de la vaca al ﬁarir, cambio de ordefiadora, excitacién,
enfermedad, drogas y menstruacién.

Conjuntamente a la composicién ae la leche también deben
considerarse algunas de sus proﬁiedades fisico-quimicas
importantes, tales como: el sabor Yy el olor, que en condiciones
normales deben ser dulce Y muy suave, respectivamente; el color
" debe ser blanco amarillento.

El peso especifico a 15.60C es 1.032 veces mis pesado que el
agua, pero puede variar entre 1.029 y 1.034 en el hato y desde
1.028 hasta 1.036 en cada vaca.

Atn cuando la leche es un alimento completo para la dieta
humana, debe tenerse en cuenta que, también constituye un excelente
medio para el crecimiento y desarrollo micreobiano, por le qué
requiere mucho cuidado, su produccién, manejo y procesamiento, a
fin de garantizar su calidad higiénica Y prolongar su periodo de
conservacion.

La leche como todos los éjimentos, para que pueda considerarse
de buena calidad higiénica; debe estar exenta.de microorganismos
patbgenos, o que estos se enbuentren en un nivel gque los haga

inocuos.
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Entre los medios de contaminacién gque afectan el valor
higiénico de la leche se auent‘an: los utensilios, el p_eIo de los
animales, las cubiertas de las.manos, la ropa de los ordefiadores

Yy el aire mismo.

fracto

" intestipal — (ola de
Anipal © 14 vaecs
Aqua

Alimentos 1 ) Leche
Contaminados Otensilios——— Cruda
con pelvo

KNoscas

fracto
Intestinal - Nanas del
Humane ordefiador

Todos estos vehiculos de contaminacién aumentan el carécte;
perecedero de la le_che, ya gque la proliferacién bacteriana es
mayor.

Es importante considerar que no todas las bacterias bresentes
en la leche son dafiinas, sino que las hay titiles y necesarias como
lo es el caso de los f.ermentos 150ticosﬂ.

Entre los microorganismos patdégenos, las bacterias entericas
presentes en la leche cruda, son importantes ya que causan serios
trastornos y enfermedades al consumidor, lo gque provoca ademds
graves problemas tanto al .productor como a las plantas
procesadoras.

La leche como un alimento es susceptible de contaminacidn

bacteriana con rdpido crecimiento, Y una vez contaminada, capaz de
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producir dafios que en casos extremos puede provocar hasta Ia
muerte.

Para su consumo directo debe. cumplir las normas de calidad que
establecen los reglamentos y en caso contrario, debe ser sometida
a tratamientos que garanticen su calidad higiénica Y la salud del
consumidor, b

La calidad de la leche se determina inicialmente en el establo
donde es producida y se define en funcién de la poblacién
bacteriana gue posee, de ahi que es de vital importancia ejercer
sobre ella un control estricto.

i 1.2. ANTECEDENTES DE LA INDUSTRIA DE- j
PRODUCTOS LACTEOS EN EL SALVADOR.

1.2.1. GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA DE PRODU(,"TOS LACTEOS

La produccidn de bienes derivados de la leche viene desde Ié
época de la colonia, cuyas formas de produccién eran artesanales
¥ a nivel de subsistencia familiar, utilizando tinicamente la leche
que ellos mismos obtenian de sus pocas vacas.

Las capacidades de produccién eran mfnimas en el gentido que
no contaban con una t;'acnolog.ia\ adecuada para elaborar susi
broductos, es decir gue produciEn en forma rudimentaria_, ello dio
lugar a que estas microempresas se vieran en la necesidad de vender
la leche a las empresas que iban adquiriendo mayores niveles de
produccién y comercializacién.

Asi es, como en la década de los treinta, surge en el

departamentc de Santa Ana una planta privada que a nivel de

industria comienza a producir leche pasteurizada a granel, queso
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¥y crema; posteriormente en el departamento de San Salvador otras
cuatro plantas pasteurizadoras surgen con eguipo moderno. Asfi
sucesivamente fueron apareciendo en el departamento de San.MigueI;
La Paz, Sonsonate y en otros Iugares- del pais, otra'sj plantas
industriales para producir varias clases de quesos,,f'cremas e
inclusive paletas y sorbetes; a tal grado que pa}a 1978 se tenian
registrada:s' un numero de 28 empresas“, distribuidas entre la
pequefia, mediana y gran empresa.

Luego a raliz de las condiciones sociopolfticas y econémicgs
que se agudizan a partir de.1979, manifestado en el deterioro de
la ganaderfp, comienza a reducirse el nimero de empresas dedicadas
a la indust;ializacidn de lacteos, a tal gqado que para 1982 dicho
nimero babfa\ﬂisminuido en el 68% equivalente a 19 empresas”,.y
erido a la e;casez de materia priﬁa muchas empresas sobrevivientes
han tenido que utilizar leche en poIvo‘ Importada para la
fabricacién de sus productos, no importando la calidad.de los
 mismos; toda esta situacién se manifiesta en lo econémico por la
reducciéon de los niveles de: produccidén, empleo, précibs ée
exportacidon, reservas monetarias e ingresos fiscales,~escasez de
divisas y fugé de capital; todo 1o cual no ha garantizado la

estabilidad de las emprésas, especialmente de aquellas que estaban

ubicadas en dreas de mayor conflicto, como la zona norte y orienté

letolado del Yomo I de Censos Beondmicos 1979,

"Segﬁn Anvario Estadistico 1382-Tomo 111,
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del pais, en donde las actividades no se desarrollaban con
normalidad.

Esta situacién se logro superar un poco, a partir de 1983, por
efecto de incentivos a la produccién pecuaria, mediante programas
de reactivacién y bProteccidén del hato ganadero, llevados a cabo
por organismos piblicos y privados.

Con el objeto de éstablece:: el total de empresas gue se
dedican a la actividad industrial de productos ldcteos y que se
enmarguen-dentro de la categoria de tabulacién D; divisién 15:
Elaboracidn de productos Aliﬁenticios ¥ bebidas; grupo
2:Elaboracién de Productos Lédteos; clase 0; No. 1520 de la
Clasificacién Industrial Intefpacional Uniforme (CIIU), ver Anexo
1, utilizado en la ma)'ror.ia de instituciones estatales; se visitaron
las distintas instituciones gue manejan informacién al respectb,
tales como; Ministerio de Planificacién (MIPLAN), Instituto
Salvadorefio del Segyro Social, Direccién General de Estadisticas
¥ Censos, Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia(CONACYT),
Ministerio de Economia, Ministerio de Salud Piblieéa,
querintendencia de Sociedades y Empresas Mercantiles v Registfo
de Comercio; concluyendo, que no existen registros actualizados en

la micro, pequefia y mediana industria ldctea.

N



1.2.2. PRODUCCION NACIONAL DE LECHE

Las explotaciones génaderas comerciales en El Salvador, son
por lo general empresas de dobie propésito, siendo la leche el
-producto principal, convirtiéndose la produccién de carne en una -
actividad complementaria.

Existen en el pais alrededor de 64 mil ganaderos dedicados
en su mayoria a la explotgcién de doble propésito, de dan-de podemos
definir que el nu’merp de vacas de ordefio es de 197,633 cabezas,
con un promedio de 5.6 botellas diarias;'de este total la que
bresenta mayor ntmero de vacas es la regién I, con 66,641, y
participa con mayor volumen de leche. Tomando en cuenta el nimero
de vacas de ordefio y el promedio nacional se llego a cuantificar

la oferta total de leche disponibIIe, lo cual se muestra en el

cuadro 1.
CUADRO 1.
REGIONES* No. VACAS DE PROMEDIO NAC. No. BOTELLAS
ORDERO. BOTELLAS/DIA, DIARIAS.

I. 66,641 5.6 337,199

II. 34,397 5.6 192,623

IIr. 32,172 5.6 I 180,157

Iv. 64,423 - 5.6 360, 768

TOTAL. 197,633 1,106,774

FUERTE: Red Nacional de Infraestructura para la Regulacidn y procesanieato de 1a produccidn ganadera. Fonde Salvadorefo para Estudios
je freinrersz'da.

1. Ahuachapin, Santa Ana, Somsonate.

.. 11 Chalatenango, La Libertad, San Szlvador, Cuseat!in.

IlI. La Pas, Cabadas, San Viceate, Usulutén.
IV. San Kiguel, Korarin, La fnidn.



1.2.3. DESTINO Y UTILIZACION DE LA PRODUCCION DE LEGHE '

En el cuadro 2. se observa gque del total-de la produccién de
leche el 35% se destina para la leche fluida, el 45% bpara queso
¥y el 208 restante para elaboracién de crema, sorbete, yogurt y
otros productoé Iécteos.‘DeI rubro de leche fluida solo el 23.23%
es pasteurizada, el resto se consume cruda, sin ningtin
procesamiento previo, lo que hace resaltar la necesidad de
implantar medidas para obtener mayor volumen de leche pasteurizada

con lo cual se garantice la salud de la poblacién.

CUADRO 2.
PRODUCTO. _ % DE USO. PRODUCTO DIARIO
BOTELLAS.
Leche Fluilda 35 387,362
Cruda. 26.87 297,362
Pasteurizada. 8.13 90,000
Ouesos.. 45 498,036
Proc. Industrial. 8.97 99,360
Semi-Ind. yArtes. 36.03 398,676
Otros. ’ 20 221,349
(crema,sorbete,
yogurt)
TOTAL 100 1,106,747 )

FUENTE: Estudio de factibilidad de procesamiento Industrza! de Leche y sus Derivados. Institute Interamerzcana

de Coo 16n Agricela (1ICA
Pﬂﬂ’ g éa(j )a elaboracidn de quesos, el mayor porcentaje lo

representan los artesanales y semi-industriales con un 80%, el 20%
restante se destina a la produccién de quesos maduros e
industriales. ha anterior se debé a que existe una gran demanda de
quesos artesanales debide, por una parte, a los patrones de
consumo de la poblacién y, -por otra, a los menores precios que

tiene el queso artesanal con relacién a los queso maduros. ]
. ' o
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1.2.4. PROYECCIONES DE DISPONIBILIDAD DE LECHE
Se aplicé la metodologia utilizada en el Plan Quinqguenal del .
Sector Agropecuario 1985-1989, el cual indica un crecimiento de 33'
anual. En tél sentid;, si sé toma en cuenta el Anexo 2, nos dgmos
cuenta que la oferta tiene una tendencia creciente y alcanza

fdcilmente a cubrir la demanda de las plantas.

1.2.5. PRECIOS DE LA LECHE

Los precios constantes &e la leche a nivel de productor han
estado en continuo descenso. Sin embargo, a partir de 1989 la
tendencia altamente decreciente que la habfa caracterizado se
revistié hasta mantenerse précticaaente estables a lo largo de Ios
iiltimos cuatro aiios. Este fenémeno se ha visto agudizado al menos
por dos factores” ¢ 1) la escasa inversién e innovacién
tecnologica realizada al interior de las explotaciones lecheras;
lo cual se ha traducido en bajos rendimientos y altos costos de
produccién. 2) las distorsiones _de precios del mercado.

internacional, que compiten deslealmente con la produceidén local.

Wintorme de Coyuniurs, Dicieabre 1393,
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l.2.6. IMPORTACIONES DE LECHE

Las importaciones de leche en polvo durante los iil timos afios,
se han incrementado lo cual ha desmotivado a la produccién nacional
debido a la competencia desleal gque ocasionan, al provenir estas’
" de paises con altos subsidios a la produccién”.

A través del programa de importaciones concesionales dirigido
a la asistencia alimentaria, se ha importado leche descremada -en
polvo para ser focalizada hacia la poblacidén m_és desfavorecida. Sin
embargo, existen desvios de cierto volumen de esta leche hacia la
produccién industrial y artesanal, en detrimento de la produccion,

de leche Ffluida nacional” .

1.2.7. COMERCIALIZACION DE PRODUCTOS LACTEOS

Del total de la produccién de la leche, la produccién de leche
cruda es canalizada de la siguiente manera”a Transformacidén en
fincas (6%), autoconsumo (12%), trgnsportista de leche cruda (13%),
industria artesanal (54%), industria semiartesanal (6%) e industria

pasteurizadora (9%).

191 precio de importacin de la leche en polve es un precio fuertemente suhs1d1adu en los paises de
origen. EE.U0. y CEE, exceden el 624,

20Informe. de Coyuntura, Diciembre 1993,

Upatos bdsicos sobre leche de vaca, ORUDI/KIPLAN 1986,
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La camercializaci6n> de leche en El Salvador, se. realiza
mediante dos formas de distribucién claramente identificados:
Circuito controlado y circuito tradicional. |

El circuito controlado esta integrado por productores lecheros
¥ plantas pasteurizadoras que ademds de pasteurizar leche para su
venta, pueden transformar parte de‘los excedentes en queso y otro
derivado, pudiéndose utilizar’en estos procesos leche en polvo.
Dichas plantas distribuyen los productos a través de supermercados,
tiendas y puestos en los mercados municipales. Este circuito
abastece fundamentalmente a los grandes niicleos urbanos con
ingresos medios y altos. Los precios al productor son fijados
Iibreﬁente por el mercado.

El circuito tradiciopa], esta integrado por productores
transportistas de leche cruda, acopiadores intermediarios, plantas
artesanales de.qugso, supermercados y distribuidores mayorisfas.

Algunos productores, procesan ellos mismos la leche
transformindola en quesos y derivados que luego comercializan. La
informacién disponible en este circuito és escasa”, no -existen
registros de produccién de J]eche Y derivados; siendo productoreé.
con hatos menores de 50 cabezas los que abasteéen este circuito,
En este circuito, el control de calidad de los productos es nulo
dada las condiciones de manejo; existe ademids una marcada

adulteracidén de productos con leche en polvo.

22Centro de Estadisticas Aqropecuarias, MAG 1993,
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1.3. ASPECTOS NORMATIVOS DE LA INDUSTRIA
DE PRODUCTOS LACTEOS
1.3.1. INSTITUCIONES DE CONTROIL GUBERNAMENTALES Y PRIVADAS

Entre las instituciones de control gubernamentales y privadas

tenemos:

1.

Hinisterio-de Salud Publica Y Asistencia Social, a través
del Depértamento de Saneamiento Ambiental,

Ministerio de Agricultura ¥ Ganaderfa, a través del
Departamento de Inspeccién de Productos de Origen Animal
(1PoA).

Ministerio de Economia, a través del Consejo de Proteccidén
del Consumidor.

Comisién Nacional de Investigacién ¥ Tecnologia (CONACYT).
Comite de Defensa del Consumidor {(cbe).

1.3.2. NOkMAS: NACIONALES - INTERNACIONALES.

Las Normas utilizadas en nuestro rais son manejadas por el

Ministerio de Salud Publica Y Asistencia Social, a través del

Departamento de Saneamiento Ambiental, estas en su mayoria se basan

en Normas Internacionales tales como:

CODEX-ALIMENTARIUS

NORMAS ICAITI
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1.3.3. POLITICAS ECONOMICAS: EFECTOS QUE CAUSARIA

LA LIBERACION DE PRECIOS DE LA LECHE.

Liberacién del mercado implica la eliminacidén de aranceles,

licencias previas para importacién Y exportacidn, controles de

precios, subsidios, tasas prefefenciales de crédito.

Se aumentaria el precio de la leche fluida pasteurizada y de
los subproductos generados por las plantas procesadoras.

La situacién anterior podria -afectar los precios de 'los
productos del mercadoe libre (quesos artesanales); considerdndose
que este aumento no seria trasladado a los productores del circuito
no controlado o tradicional.

Se estaria beneficiando a un pequefio nimero de productores que
son los que abastecen a las plantas brocesadoras.

El precio de la leche cruda no aumentaria considerablemente,
en vista gue dicho mercado es poco eldstico, por lo cual no es
susceptible a cambios de precios significativos.

El estrato de consumidores que se veria afectado al aumentar
Iqs precios de la leche pasteurizada y. sus producteos, es el nivel
-de consumidor de supermercados Y clase media alta. Es posibkle qué
un buen porcentaje de dicho estrato contintde consumiendo leche
fluida pasteurizada y un poréentaje menor se incline a consumir
leche en polvo; con lo cual se estaria disminuyendo la demanda de
leche pasteurizada y aumentada Ia de Ia leche en polvo,

desincentivando de esta manera al productor.

5
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1.3.4. CRITERIOS DE CLASIFICACION:

LA MICRO, PEQUERA'Y MEDIANA EMPRESA
A continuacién se presentan los diferentes criterios
utilizados en nuestro medio para la clasificacién de las empresas.
Tomando como base tales criterios, distintas instituciones
nacionales dan su propia definicién de micro, pequefia y mediana

empresa, las cuales se presentan en tablas en el anexo 3.

Para efectos del estudio, dada su naturaleza y obﬁetivos, al
final del capitulo se explica el criterio de clasificacién

adoptado.

A. GENERALIDADES

1. CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS

Seglin su tamafio, las Empresas se clasifican en:
- Micro Empresa
- Peguefia Empresa

- Mediana Empresa

Gran Empresa

a) CRITERIOS DE CLASIFICACION
Son diversos los criterios utilizados para la clasificacién
antes apuntada. A continuacidn se describen los més utilizados y

considerados de mayor importancia:
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a.l) Personal Ocupado

Se basa en el ndmero de empleados ocupados en la empresa en
un instante de iiempo determinado. El tamafio se establece en base
a4 rangos cuyos limites varfan de una institucidn a otra. No existe
una regla fija para la determinacidén de dichos limites.
a.2) Activos Totales

Criterio mayormente utilizado por instituciones financieras.
Se basa en los activos totales de la empresa, entendiendo como
tales la sumatoria de los activos circulantes, fijos y diferidos.
a.3) Personal Ocupado y Activos Totales

Consiste en la combinacién de los dos criterios antes
descritos. Su utiligacién estd en funcién del tipo de estudio a
realizar. Tanto para el bersonal ocupa&o como para los activos
totales se establecen rangos diversos, de cuya fusién se determiné

el tamafio de la Empresa.



CAPITULO II.

INVESTIGACION DE CAMPO

2.1. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

OBJETIVO GENERAL

Obtener

un diagnostico

para determinar las &reas

17

con

deficiencia que inciden en una baja productividad en las

empresas dedicadas a la fabricacién de productos licteos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Obtener
| Obtener
Obtener
Obtener

Obtener

un diagnostico

un diagnostico

un diagnostico

un diagnostico

un‘diagnostico

en

en

en

en

en

el

el

el

el

el

drea Administrativa.

drea de Prodﬁccién.

-

drea de Comercializacién.

drea EFcondémico-Financiera.

drea de Personal.



2.2. DESGLOSE DE OBJETIVOS.

Obtener un diagnostico para deterninar las dreas
con deficiencia que inciden an Iz baja productividad
en las empresas dedicadas a la fabricacidn de

© productes licteos

18

I | | !
amnsmcrﬂ PRODOCCION, CONERCIALISACION, scaﬁama-nmmﬂ | PERsomat
1 i 1 ] |
FLINEACTON PRoDUCTO KATERIA PRINA CAPITAL INTEGRACION
Objetivos Diseflo Calidad Origen Seleccidn
Estrategias Normalizacidn Abasteciniento Inversiones: Orientacidn
Programacidn Xormas da cal, Adiestrar
Presupuesto Componentes NATERIALES - CONTABILIDAD Desarrollar
Polfticas Variedad Calidad Fipo

Abasteciniento SOELDOS ¥ SAL
ORGANTZACION PROCESO 0 KET cosras
Bst, Organisativa fipe de Proc. PROVEEDORES fipo INCENTIVOS
Delinear Relae, Carga de Prabajo Localiracidn
Dese, de Puestos ABALISIS FIKAKCIERO PRESPACIONES
Reg. de Puestas X0, T BoOre0 INVENTARIGS
' Especificaciones  |Sistems capacITacIon -

COORDINAR Fidz otif
Reuniones Reguerinientas HERCADO DE ¥TAS CORTROL
Agenda Gtifisacidn Narca
Discusiones Localisacién HIGIEKE ¥ $k¢

TXSTALACIONES Inspacciones
DIRIGIR Estrue. Fisica SERV. CLIENTE Fg, de Frot,
Delegar \dcceso Davoluciones Cond. frab,
Kotivar Descuentos Prog. Salud
Superar Dif, CALIDAD . Sspecificacionas Regl. Int.
gerene, el Cambio Progranas! : —_—

Kat. Prima CANILES DE DIST.

CONTROLAR Proc., Prod,
Sist, de Iaf, Clients FRONGCION
Kedir Resultados
Kedidas Corree, PLANEACION Y PROC | VERTAS

Pue?, Come?, Contado

Cuande?, Donde? Crédita

Con que?, Qufen? b—e

NANYERINIENTD
Fipo
_
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2.3. METODOLOGIA Pm LA INVESTIGACION EN EMPRESAS TIPO
Para realizar el diagmést.i.co, en primer lugar se efectuara el
establecimiento de 3 empresas tipos. Estas empresas deberdn ser
representativas de cada sector, o que séan representativas de uno-
0 mids sectores con caracteristicas afines.

X una parte del trabajo se realizara en forma de consul torfia,
debido a gque se tomaran datos directamente bajo observacién en la
practica en cada una de las Empre-sas accesadas.EPor otra parte la
informacién obtenida no se divulgara;l asi como el nombre de las
mismas. Luego de haber obtenido el correspondiente diagnoét‘ica en
cada una de ellas, _se procederid a _VIa elaboracién de la segunda
parte del trabajo para obteneﬂel diagnostico general,men base a
Ia elaboracién de una encuesta la cua_.l estard basada en la
informacién recopilada en las Empresas tipo, ya que muchas de las
preguntas obten.id-as han sido pré'v.iamente verificadas en la guia de
observacién (ver Anexo 4) utilizada en las tres empresas tiba, en
donde se tomara como parimetro las dreas que presentan mayor
problema; posteriormente se realizara el anél‘isis de la .infc_)rmac.i on
obtenida para llegar a establecer las conclusiones del d.ie_ignost.ico
¥ de esta forma poder definir si los problemas se generalizan para
todo el sector. ¢

EPara- poder determinar la muestra se tomara como base las
em'bresas que fprman parte de la Asociacién Salvadorefia de
' Procesadores de Leche (ASAPROL) ya que ellos representan el 85% de
los procesadores de leche (Anezxo 5), lo cual garantiza que Ia

informacién a obtener sea cﬁnfiab]ej
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<kLuego de haber obtenido. el correspondiente diagnostico se -

'praporc.ionaran. soluciones a problemas éspec.if.iaos que. se hallan
detectad’o%etifi cando, posteriormente su implantacién y evaluacién
de los resultados obtenidos.

El beneficic; de dicho trabajo serd &ompart.ido tanto por el
Empresar:.o, el cual recibirg asistencia tecnlca s:.n incurrir en una
fuerte inversién, asi como el sector de la Industria ldctea, ya que
las soluciones podrén genera]izarse para todas aquellas empresas
con caracteristicas similares, ademids de el consumidor que obtendra
productos de mejor calidad con precios al alcance de la mayor.ié de
la poblacién.

Se deberdn elegir tres empresas las cuales segin criterios
podrén clasificarse como: Una Micro Empresas, Una P_equeﬁa Empresa

Y Una Mediana Empresa.

Debido a la falta de apertura que presenta este sector y que

son muy celosos con la informacidén de sus empresas se toman como

base los siguientes criterios para la eleccién de las empresas

tipo.
NUMERO . CRITERIOS DE ELECCION
‘1, * Deberdn ser rapragentativa dal sector.

2. - Deberdn estar comprendida entre los
subsectores de Hicro, Peguefiz o Hediana Empresa.

3. - Voluntad de colaborar en el desarra”a de]

| trabajo de Investigacidn.

4. - Deberd Procesar leche entera fluida, Fabricar

Quesa y Crera,

Y
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Con la eolaboracién de el Ministefio de Agricultura y
Ganaderia, a través del director de Ipoa (Inspeccién de Productos
de Origen Animal), Dr. Mauricio Cromeyer; El Ministerio de Salud
Publica y Asistencia Social, A través de la unidad de Saneamiento
Ambiental y la valiosa colaboracién de ASAPROL (Asociacién
Salvadorefia de Procesadores de Leche) y‘Ia muy agradecida voluntad
Y colaboracién de los progietarias de las Empresas, se logro tener:
acceso a Tres Empresas que cumplen con los criterios adoptados para
la eleccién, asi como los criterios de clasificacidn de empresas.
Las Tres empresas a las cuales se refiere el presenté trabajo

sSe conocen como: Empfesa "A", Empresa "B" y Empresa "C".
Para recolectar la informacién necesaria en el éstudio, ge
elaboré, en base al desglose de objetivos, la guia de observacioén-

que se presenta en el anexo NO4.
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2.3.1. ANALISIS COMPARATIVO EN LAS TRES EMPRESAS TIPO

El anélisisl Se presenta a trav

és de la comparacién en los

cuadros :
AREA. KICRO BHERESA. PEQUSHA SHPRESA, HEDIANA ENPRESA.,
DXOR, .
_'_n-‘”_ " By le drea 5n le drea En el drea de
adninistrativa, of adpinistrativa, el - Adninistracién eriste un
propietario de nna forms propietario de una forma gerente adninistrative, ol
empirica ejecuta la fases de | empirica ejecuta Iz fases de eual realisa las Funciones
" este procese, aste procese, de coordinar y planear tode
el proceso.
- Organix, Organizacidn pejor

.= Planeacidn,

-ta direecide
de s empress

Ko cuenta con organigacidn
definida, inicagente of

“propistario y los

Lrabajadores,

Se nanejan ideas
Inforpales.

£l propietario,

Jo cuenta con organisacidn

| definida, pere se distingue

I3 estroctura: Propietarie,
Bncargado de Ia queseria y
trabajadores.

Sa manejan [deas
Informales,

Bl propietario,

estructarada, se distiague
tres dregs fancionales; a
pesar de ne ser formalmente,

, Se papejan ideas

informales,

Kl propietario
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AREA,

NICRO ENPRESA.

PEQUEAR ENPRESH,

NEDIAKR EXPRESA.

PRODECCION,
- PRODUCTOS,

= PROCESO,

- KEfopo,

-DISFRIBOCION
EX PLANTA

- KAXEJO DR
KATERIALES,

1, Queso Koroligue.
2. Crems,

Artesanal,

Una técnica que raneja el
propietario, la cual requiere
pucho trabajo pagual, EI
operario reslisa miltiples
operaciones y se desplasa
Juste con ol procege,

Distribucidn por procese,
cont espacios cerrades y no
bien definidos,

Sa realiza manualrente, con
novinientos de 1 a 2 mts,, en
barriles plisticos de 170 a
220 botellas,

1. Queso Noroligue y Capa
roja.

2. Crema,
Artesanal,

La téenica ls maneja of
propietarie y el encargado de
2 queseria, requiere muche
trabaje manual. B! operario
tealira pdltiples operaciones
J se desplasa junte con el
procese,

Distribucién por proceso,
con dreas no bien definidas y
desordenadas,

Kinuvalnente con movinientos
mayorss de 2 nts,, en
barriles plisticos de 170 a
220 bt,

1. Crema Industrial.

2. Puesilla, Queso
filadelfia, Kraff, (uese.
Seni-Industrial,

Las Téepicas son mag
complejas y requieren de
equipo especial, asi como un
baen doninio de las pispas.
frabajo mannal y mecanizado,
Unos realizan operaciones
especificas f obro realizsn
procesos completos.

Distribacidn por procega,
con dress definidas, con
amontonapiento de utensilios
&1 dreas de trabajo,

£n earretillas, distancias
de | y hasts pas de 10mts.;
barriles Plisticos de 170 a
220 b,

AREL,

KICRQ ENPRESA,

PEQUERA BHERESA,

NEDIANR ENERESA, .

EroDoccIon,
~PLANEACION,
PROCRANACION
F corrRoL,

~ CONTROL DE
LA CALIDAD,

~CONFROL
RICIENICO

INSTALACIONES

Simplemente se process la
leche gque se recage en la
erpresa, se coatrola por
observacidn directa del
propietaria,

Unicamente se realira
prueba de la densidad de Iz
Teche, utilitando un
densipetro en 12 recoleceiin
de [2 pisma,

Xo s& pasteurita Ia lecha
que procesa lz emprass,

o son adecuadas para
procesar leche,

Simplenante se procesa la
leche gue se recoge de parte
de Ia empresa, el contral lo
realira o] encargade de Iz
gueseris directamapte
observande y ejecutando el
procase,

Unicaments se realisg
prueba de la densidad de 1a
leche, utilitande un
densinetro en 12 recoleccidn
de 2 pisma,

Ko se pastenrisa Iz lache
que procesa la empresa,

Ko son adecuadas pars
procesar leche,

Se planifica y prograra la
produccién de acuerdo al
stock de producte terminade.
El control se levz
forsalmente con formularios
de produccidn.

Se realizan al inicie daf
proceso pruebis de densidad,
conltenido de grasa y acides,

‘no bar perfode especifico

para tonar muestras. Ko hay
control en el procaso,

Yo se pasteurira la leche
gue procesa {2 erpresa,

Son Adecuadas para
procesar leche,
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ARER,

NICRO ENPRESA, -

FEQUERA BNPRESA,

KEDIAXA ENPRESH:

CONERC.
-ABASTECIN,
DF AT, PRINA,

~FEXTAS.

Hcox-FInaNc
~CAPITAL.
-DESTING D8
LA INVERSIOX

La enpresa compra-
directanents an las granjas
Ia leche entera fluida.

Ventas al contade, no
ntiliss marcs, mo utiliza
enpague ni especificaciones,

Xo se aceptan devoluciones,

Se comercialifa
directanente al consumider,

108 al crédito, 90% propio.
Compra de paleriz priea.

La empresa compra
directapente en las granjas

| Iz lache enters fluids.

Realisa rentas al contade
¥ al crédite, no utiliza
enpague nf especificaciones,

Aceptan develuciones por
defactos en ol producto. Se
copercializa a mayoristas,
ninoristas y consueidor,

Jot al crédite, 70% propio.
Compra de materia pries..

La appresa recibe en las
instalaciones 1a lecha ente
flaida, ademds compra leche
&n polva, .

Realirz rantas al contado
r al crédite, vtilizan
empague sin especificaciones

Aesptan deroluciones por
defectos en el producte. Se
corercializa a payoristas,
ninoristas y consumidor,

1004 propio,
Compra de pateria prima,
Adquisicidn y reparacidn de
naguiparia y equipo.

AREA, NICRO ENPRESA. PEQUEAN ENPRESA, NEDIANA ENPRESA,
PERSONAL, Xo hay sistema definido; se Xo bay sistema definido; se Xo bay sistera definido;
-SELECCION contratan conocidos o conratan conocidos o se contratan en Base 2

Aprendices, Aprendices, ] referencias parsonales o
Nano de obra no calificada, ‘Nano de obra no calificada, personal con experiencia,
Nano de obrg no califieads,
Suelde fifo mensual. Sualdo fijo semanal. Suefdo fijo pas comiziones,
“REHUNERACION | Kingin Incentire. Xingdn Incentive Comigiones.
~INCERTIVOS Fingtna Prestacifn Xinguna prestacién Prestanos sin Intereses,
-PRESTACIGHES
816, I Sk, o existen rissgos Xo etisten riesgos Pequadas quemaduras, no se
-ACCIDENSES considerables, ni considerables, Enfermedades reportan enfermedades
enfernedades. de la piel. ocupacionales.
Ko se otilisa, Ao se otilisa, Se gtiliza equipo de
- FgoIPo DX ' bigiene y proteccidn
816 ¥ PROTC . persenal adecuads.
Xo Bar Inspeccién, * No Har Inspeccidn. Inspeccidn permanents por
~IXSPECCION

el rr01.
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2.4. INVESTIGACION DE CAMPO EN L}l MICRO,
PEQUERA Y MEDIANA EMPRESA QUE ELABORAN PRODUCTOS LACTEOS.

2.4.1. OBJETIVOS DE LA 'INVESTIGAC.i’ ON.

OBJETIVO GENERAL.

Elaborar un diagnostico que involucre-la productividad en Iau
micro, pegquefla y-medi-.;na industria alimenticia (productos l&cteos);
con el fin de sentar las bases para incrementar dichd

.productividad.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

¥ Conocer la estructura organizacional de las &reas
funcionalés que existen actualmente en la industria
lactea.

- Identificar el grado de aplicacién de las técnicas de
Ingenleria Ihdustrial en el sistema empresas de pfoductos
lacteos.

t Determinar en base a la investigacién de campo cual de las
éreas‘presentan mayores problemas.

- Conocer la importancia ﬁue los empresarios le conceden a la
higiene y‘seguridad ocupacional. |

- Corroborar la informacién obtenida a través de fuentes

secundarias.

- Conocer el grado de aplicacién de normas de calidad, tanto.

nacionales come internacionales.
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2.4.2. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.

2.4.2.1. TIPO DE ESTUDIO

De \acuer‘dﬁ- a los objetivos planteados Y a la formulacién -deJ
prloblema, el estudio a realigar es del tipo Descriptivo-
Pres cr.f ptivo.

Descripti.vo, porgque se presentara un diagnostico detallado de
la si tuacién actual de Ia Industr.ia'AIimentic.ia(Productos Licteos)
de El1 Salvador; y Prescriptivo, porque a partir de la observacién
de la situacién actual, se aplicaran en -forma conveniente, las
técnicas de Ingenieria Ipdusf:r.ial, para determinar asi la si tuacidn
propuesta, | |

la situacioén actual, quedara definida por la investigacién de
campo. y bibliogrifica que se realizalra en las empresa que fabrican
produc'tos licteos, las cuales constituirdn la muestra, La situacién
bropuesta guedari definida a partir ae la correcta aplicacién de
-las técnicas de Ingenierfa Industrial, previa verificacién en las
empresas tipo.

2.4.2.2. AREA DE ESTUDIQ: UNIVERSO.

Dentro del Estudio a realizar se éntenderé Ppor universo a toda-
aguella empresa que se dedique a la fabri cacién de productos
ldcteos(leche fluida, queso y cremas) en El Salvador, contenidas
dentro de la micro, pequefia y mediana empresa.

El universo para nuestro caso particular esta definido como
una poblacién finita, conformada por las empresas que pertenecen
a la ASOCIACION .SALVADORERA DE PROCESADORES DE LECHE (ASAPROL), la

cual agrupa 80 empresas, procesan el 85% de la produccidn nacional.
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" 2.4.2.3. UNIDAD DE ANALISIS: MUESTRA.

La.unidad de observacién o andlisis es también la unidad de
muestreo. De esta manera sé.tendré que escoger una muestra que sea
representativa de todos ‘los sectores que se analizardn, para lo
cual se hard uso de las técnicas de muestreo Estadistico més
apropiado a la situacién.

Seguidamente se calculara el tamafio de la muestra en base a la
férmula para‘ poblaciones finitas, 1la cual se detalla 4

continuacion:

.n = Z%.p.q.N
(N-1).E*+Z%.p.q
Donde: n = Tamafio de la Muestra.

Z = Nivel de Confianza requerida para Generaligar.
P = Porcentaje de Exito.

Porcentaje de fracaso.

[~]
n

N Tamafio del Universo,
E

Grado de Error.
Z= 1;96 : Se ha tomado el 95% de nivel de confianza.
p= 0.5 y g= 0.5 : Se les ha asignado igual probabilidad, ya
que no se conoce la probabilidad de |
* éxito o fracaso.

E= 0.1124 : Grado de Error;

N= 80 : Tamafio de la Muestra.(ASAPROL)

~ ]
n

( 1.96 )% ( 0.5 ) ( 0.5 ) ( 80 ) :
(80 - 1) (0.1124)’_+ (1.96)72 (0.5) (0.5)

n = 39.99. Aprox. 40 empresas
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2.4.2.4. METODO DE RECOLECCION DE DATOS.

Establecidos los objetivos ¥ dete:miﬁado el tamafio de la
muestra, se establecen como métodos de recoleccién de datos los.
siguientes:

I. Investigacién bibliogrifica: Informacién imporfante‘-
relacionada c¢on el tema, que se encuentra en documentos o
materiales escritos.

2. Invesfigaclén de Campo:

a) Cuestionario: Para obtener la inférmacién-general del
diagnéstico en las eémpresas que conforman -éste sector de la
Industria (ver anexo-6).

b) Observacién: Eﬁte método se utiligo para el registro de ]
informacién recolectada por la observacidén directa en las empresag
tipo.

c) Entrevistas: Ehfrevistas de cardcter personal con.
‘propietarios de las empresas, gerentes ¥ personas especiélistas en
el drea; con.personas entendidas y representantes de este sector. .

Para seleccionar las empresas a encuestar se ha trabajado en
coordinacién con ASAPROL; Asociacién en la cual se encuentran
agremiados 80 empresas, las cuales bProcesan el 85% de la
produccidén haciona] de leche (ver anexo no5 ).

Para lograr una estratificacién de las empresas se toman los
siguiente criterios.

\ En ASAPROL se encuentra agremiadas las empresa que procesarn
leche y las mismas se clasifican de acuerdo a el grado tecnologlco

¥ La pasteurizacidn de la Ieche que procesan.
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As{ tenemos: Empresas con procesos Industriales 10.
Empresas con procesos no tecnificado 70.
Como prueba piloto se encuests la alfa‘direccidn de ASAPROL, asi
como 5 Empresarios. .
El cuestionario antes de ser en tregado a los miembros ASAPROL ;
fue minuciosamente revisad6 por los directivos de ASAPROIL.
A iniciativa de los miembros de ASAPROL se estratificé de la
siguiente manera.
Se taﬁara una Muestra total de 40 Empresas de las cuales:

- 5 de las Empresas que tienen Procesos Industriales.

- 35 se repartirén entre pequefios y micro-Empresas, conocidos como

Artesanales.



CAPITULO III

TABULACION ¥ ANALISIS DE LA TNFORMACTON



TABLA 1

1. iQuien- dirige-la- empresa? - : Cant. %
- a) Propietarie - 3 38 95 -
b} Gerente o encargade 0 0
-+¢) Seperviser _ ' 0 0
d) Otea. : : 2 5

GRAFICO N* 1
PREGUNTA N* 1 '

Quien dirige la Empresa? ) , b) Gerente o Encargado 0%
' ¢) Supervisor 0X

95

a) Propietario. ._ 59:

d) Otro.

ANALISIS

E3 importante conocér quien es el encargado de la direccitn de la empresa ya que
slla es la base para el buen funcionamients de la misma. En las empresas dedicadas
a la fabricacién de productos lacteos, la persona encargada de la direccion, en un
86X, o3 ¢l propietarioc y sclamente en un 85X es otre persona la responsable.

oE.



TABLA 2

2.}Que dreas egtdn definidas dentro de la empresa? Cant.
a) Adwinistracién y Produceidn — 35 87.5
b)-Administraeién, Produccién y Comereializacida. _ 3 7.5
¢) Mmin., Prod., Comerc., Personal y Pinansas. — 2 5
TOTAL 40 | 100
GRAFICO N* 2

PREGUNTA N 2

iQué 4ress estan definidas dentro de la emprasa?.

Z b)
Administracion,
7 5 Produceon y
. Comercializacion.

X ¢) Admeén.,
Prod., Ccomere.,
Personal y
Finanzas

a)} Administracién y Produccisn.

ANALISIS.

La estructura organizacional de las empresas encuetadas se presenta de
la siguiente forma: El 87.5% de las empreses tiens definidas las Areas de
Administracisn y Produecitn, el 7.5% tiene definidas las areas de
Administracisn, Produceién y Comercializacisn; ¥ el 5X de las mismas
tiene definfdas las areas de Admdn, Prod., Comarc., Personal y
Financiera.

1€



TABLA - 3

A3-; iCuentz la- e-npresa eonl orgamigrama Formal?- _ Cant. %
st __ | 2 |
No. __ : 38 95
TOTAL - 40| 100

PREGUNTA N* 3

aéuenta la empresa con organigrame Formal?.

ANALISI3

Como se puede observaer en la grafice, la mayoria de las empresas dedicadas a la
fabricacion de productos lacteos (96X) no cuentan con un orgsnigrarma formal b4
soclamente un 6% lo poseen.

[48



n




TABLA 4

§. iS¢ cuenta con manuaies? Cant. %
si. 9 22.5
'l0| 31 77 L[] 5
TOTAL 40 100

GRAFICO N* 4
PREGUNTA N* ¢

iSe cuenta ¢on manuales?

2

a) m %

ANALISIS : '

Pare la determinacisn de los Duestos y las funcicnes que habran de desempefiar
los trabajadores, se hace necesaria la utilizacién de manusles. Fn el easo de este
sector de la Industria Alimenticia’ un B2.6X de ellas cuenten con manunles
(eualquier tipo), mientras quée un porcentaje mayor (77.5X) carecen de dichos
manuales.

€€



TABLA 5

§.;8¢:manejan planes de wejora e innovacianes futuras en [a empresa? Cant. %
Si. 40 100
Quien los maneja y ejecata?

a) Propietario - 40

.b) Gerente o Zncargado 0

¢) Otro 0
“ ’0. [ 0 0
TOTAL 40 100

GR&FIC_D N5
PREGUNTA N* &5

43¢ manejen planes de raejora ¢ innovaciones futuras en la empresa?,

ANALISIS.

En base a la informacién obtenida se puede detectar que el 100X de las empresas
maneja planes de mefora e innnovaciones futuras, los cuales ademas son manejados
¥ ojecutados per el propietaric; teniendose un 0% de empresas que no ‘manefan

ningun tipo de planes.

e



TABLA 6

-§, ¢Las-decisiones relevantes ep la eapresa, siempre-1as toma? Cant. %
a)-Propistario _ ' 40 100
b} Gereate o Zncargade —_ ' 0 0
¢) Otro - 1 0 0
TOTAL 40 |- -100
GRAFICO N* &

PREGUNTA N &8

Las decisiones relevantes en la empresa, siempre las toma:

b) Gerente o
) BEncargado.

100

a) Prapietario.

ANALISIS

El 100% de lss decisiones relevantes en Ia empresa lad toma el propietario,
gajni:ido relegados a los encargados o gerentes, les cuales no puaden tomear
ecicsiones.

SE



TABLA 7
1. z!.as'instrucciones-genefales de'l2 empresa se comunican en forma? Cant, %

1) Verhal —_— 40 100_
b} Bscrito _ -0 0
¢) Reunidn formal . 0 0
¢) Reanién Informal - 0 0
e} Otra. -0 : 0 ‘

TOTAL : - _ 40 100

GRAFICO N* 7
PREGUNTA N* 7

Las instrucciones generales de la ompi;esa. iev:eqmunlea.n en forma:

b) Eserito 0X

100

a) Verbal.

¢) Reunion Formal 0X
r B
. q‘{%ﬁ'tﬁ d) Reunion Informal 0X

ANALISIS e} Otra 0%

Es Importante tener en ¢uentz la forme de der les instrucciones ¢encra1e; de la
cmpresa en donde se pusede obaervar que un 100X las Instruceicnes se dan en forma
verbal, no tomando en cusnta la comunicacién escrita, reunién formal e Informal.

. 9¢



‘TABLA 8

8. !Que productos fabrica o Procesa la empresa? B Cant.
| a) Queso, ___ S g
b} Qneso y Crema. . 22 53 . g
¢} Quesa y Otzos. _ 3 .
“TQOTAL 40 100

FREGQUNTA N 8

ZQue productos fabrica

b) Quesc y Crema

‘¢) Queso y Otros.
ANALISIS %6‘ ==
Las empresas que se dedfean al Dbrocesamiento ‘de lache, fabrican los productos:

Quesc y Crema en ol 55X de las empresa, en el 37.5X se¢ ¢labora sclamente
Queso y en el 7.6% de las mismma elaboran Queso y Otros productos.

LE



TABLA 9

$. {Que tipo de process ntiliza en la fabricacién de sus preductos? | Cant. %
‘ a) Artesanal — . 36 90
b) Industrial — 4 lo

-¢) Otro, : 0 0
TOTAL ‘40 100

PREGUNTA N* @
4Que tipo de procesc uriliza en la fabricacisn do aus Produoctos’?.

a) Artesanal.-

b) Industrial.

ANALISIS

Como se observa en ol grafico un 90% de las empresas utilizan proceses
artesanales para la elaboracién de sus productos ¥ Unicaments un 10% utilize
Procesos iIndustriales. ' ; .

8¢



TABLA 10

10. ;Caro Se obtiens fa leche epterz fluida? ‘ Cant. %
a) Se recoge-en las fincas o granjas, de parte de la-
.empresa? —_ 9 22.5
b) Se recibe en lz-planta? — 11 27.5
. ¢)-hubas. — 20 50.0 _
“TOTAL : 40 100

PREGUNTA N* 10
La leche entera fluida se obtiene:

’ 27" 22.5 ==

a) Se recoge én las fincss,
de parte de la empresa

b) Se reciba en
la empresa.

ANALISIS. 50 <) ambas.

ES de gran inportancia conocer la forma que poseen las empresas para abastecerse
de materia prime (leche} ya que de ella depende, en parte, la calidad del producte a
obtaner; asl toanomos que: El £22.6X de las empresas recogen la leche en las finces,
mientras que un 27.5X la racibsn en la empresa y ¢l 50X de las empresas utilizan
ambos métodoas. )

6¢



TABLA 11

“ 11. {Cuantos proveedores de materia prima {leche fluida) abastecen Cant. 3
fa -empresa?
a}-Delal _ : 8 20
b) be3a s - : 20 50 -
¢)PeTald _ - 11 27.5
d)-Del5 220 - 0 0
e} 21 y-Mis — 1 2.5
TOTAL - . 40 - | 100

PREGUNTA N* 11
iCuantos proveedores de meteria prima (leche ti;ud_é) a.'bl.stecm Ia empresa?

27.5%

ANALISIS c) De 7 a 14.

B9 necesario conocer el namero de proveadores que poseen la empresa, an doende. se pmde‘

obsorvar lo sigulente:

De uno a dos proveedores un 20X

De tres 2 geis proveedores 50x

De siete a catorce proveedores 27.5%
Veintiun o mas 2.5X%.

ov






TABLA 12

12, $)-que temperatura se recibe [z [echs? _ Cant, %
aj Temperatura cozo sale-de la chre o-temp, ambients _ 23 57.5

_.b) Refrigerada — 2 5
¢) Desconocen la temperatura, — 15 37.5

TOTAL - 401 100

PREGUNTA N 12
ila temperatura & la que se recibe la leche 28?

: 57 5 % ‘:z lemg;rctura..como sale
. .. la ubdre.

b) Refrigerada. 37'5 7%
ANALSIS ¢) Otra.

Cuando la leche llege a la empresa es Importante conocer la temperatura de la
misma ya que de ella depende si puede ser utilizade parn ser procesada. De. ello se
obtuve los siguientes resuvitados. Un 6X de les empresas reciben la leche refrigerada;
un 57.5% & la temperatura que sale de la ubre y ¢l 37.6% la recibe a temperatura
desconocida u otra temperatura.

184



TABLA 13

13. tDespués del ordefio, cuante tiempo tarda en Ilegar 1a leche 2 12 Cant. 5
- planta?

a) -Henos de 30 min, _ ) 0

--b) De 30-wiz, 21 kr. . 4 10

¢) De-1 be, a 2 br. — 30 75

d) ¥as de 2 hrs. . — 6 15

- TOTAL : 40| 100

FREGUNTA N* 18 -

iDespuess del ordmo.aeﬁlnto Hempo tarda ¢n legar la leche a 1a

planta? .
_ - 10 ==
b) Do 30 min. a 1 hr.

X152
d) Mas de 2 hrs.

ANALISIS.

Como se ha mencionado la temperatura de la loche al Llegar a la empreza es
indispeansabls, Por slio que e¢ indispensable conocer el tiempo que se tarda en
llegar a la emprasa. En un 75% de las empresas la leche se tarda en llegar de 1. a B
hrs. Mintras que en un 15% se tarde mas de 2 hrs ¥ solamente un 10Xse tardan de
30 min. a 1 hr en llegar a la empresa. :

A
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TABLA 15

15, $0tiliza otros-materiales en el proceso de fabricacién? Cant. | %
a) Leche ez polve . 3 { 7.5
b) Leche en-Poivo, Grasas Vagetales. _ '3 7.5
c) Leche en Polve, Grasas Vegetale y
Quinicos. —_ 34 |. 85.0
“TOTAL - . . ' 40 100

PREGUNTA N® 15

iUtiliza otros materiales en el proceso de fabricacion?

7.5 ==
b) Leche
en polve y
Grasas
vegotales.

)
85 =l ——

c) Leche en polvo, Grasas vegetales ¥ Quimiceos.
ANALISIS .

En muchas empresas se utilizan otros materiales, ademsés de la leche flulda
Obszervando Ia grafica tenemos que un 85X de las empresas utilirzan leche en polvo,
Grasas vegetales y Quimicos; un 7.5% hacen use de leche en polve ¥ grasss vegetales

y otro7.5%X de las sempresas utilizan leche en polve unicamente.

144



TABLA 16

16, ilplica 2lqin tipo de-Normas de calidad en la fabricacida de los { Cant. P %
produetes? _
8i. _ ) 8 20
Ko, — | 32 80
TOTAL -« - 40 100

FREGUNTA N* 18.

;,Apl!ca, algan tipo de normas de calidad . en la fabricacién de los productos?,

ANALISIS

Las normas de calidad aplicadas en la ind.uatri.a alimenticia (productos lacteés), son
las avaladas por el ministerio de Salud Publica. Dol total de empresas solamente el

20X de sllas aplica normes de calidad, mientras que ¢l 80X restante no aplica ningun
tipo de normas.

v



TABLA . 17

“17.. t8e-pasteuriza-1a leche: que se procesz em la-empresa?, Cant. _ % -
- 8. 4 10
- X, 36 | 90
“TOTAL . 40 +100

PREGUNTA N° 17

:Se pa.itcnrlz-. la leche que ss procesa en la émpresa?.

-10>=
a) Si.

90"

: b) Ne.
ANALISIS

B3 de gran importanciac conccer la formsa de procesar la: leche, debido a los cambios
que s estan dando dentro del sector: teniendo como base las cncustas se determine
lo siguiente: En un 80X de las eImMpresas no se realiza la pasteurizacisn de la lechae,
*3 decir que se procesa crudas, mientras que solamente o1 10X de las empresas
realizan el proceso de pasteurizacion. ' . .

9%



TABLA 18

18. {De que Eorma se descarga la leche en la eapresa? _‘Cant . %
a} Nanual — 36 90
-¥)-Necanizada — 0 0
¢} Otra. . 4 10

* TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 18 .

iDe que manera se resliza la descarga de la leche en 1a empresa?

b) Mecsnica. 0X

ANALISIS

El método de descarga de la leche as importante, debido a que se puede ahorar

tiempo y evitar desperdicios. Dsl total de empresas ¢1 50X realiza la descarga en
forma manual y un 10X utilizse otxo mdétodo de dea
emproses que hacen use de un sistema mecanizedo.

I

&3 contandose con un 0X de

Ly



TABLA 19

18, Que distancia recorre 1a leche desde recepcidn basta la primera Cant. %
operacidn-del -proceso? ' ’
a)-Menos de-1-Mt, . _ 0 -0
 b) De 12 2-Hits, — : 0 0
c) De 2 a-4 Mts, _ 32 80
4) Mas de § Mts, — 8 20
TOTAL . 40 100

PREGUNTA N* 10

iQue distancia recorre la Ioche désdé recepcién hesta la primeras operacion
del proceso? P LT

¢) De 2 & 4 mts. 4

a) Menos do 1 Mt. 0%

’ . b) De 1 a 2 Mrs. O% ' d) Mas de 4 mts.
ANALISIZ ) . . )
El manejo de materiales es un aspecto que se¢ deba tener en cusnta para evitar
esfuerzo humanc y desperdicio mataerial. De 103 resultados obtenidos se puede
obssrvar qus: En el 80X de.las empresas la distancia que recorre la leche deade la
recepcitn a la primera cporacisn. es de 2 & 4 mts., mientras que en ol £0X restante
la distancia &3 de mas de 4 mts. Notese que on ningunsa empresa dicha distancia no
o3 menor de-2 metros )

8v
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TABLA 20

20, iComo s¢ planifica la produccidn? Cant. %
a)-Diatianente _ 34 85
b} Semanalments . _ 0 0
¢) Mensaalmente _ ‘ 0 0
d) Otra. 6 15
. POTAL 40 100

FREGUNTA N* 20 . ,
4Camo se plenifica la producelén? . 7 ..

85 af

a) Diariamente,

b} Semanalmente 0%
c) Mensualmente OX

analisis

La planificacién én la Industria Alimenticia de productos lactecs, se realiza
diariamente en un 85X de las empresss, mientras que en un 15% se tiene cotro tipo.

(34



TABLA 21

21, iPn base 2 que se planifica 12 produccisn? Cant. %
a) Por pedidos . . 7 17.5
b) Bristencia de preducto termizado _ 4 10.0
¢} Abastecimiento de materia prima, a) y b) — 29 72.5
“TOPAL 40 100

PREGUNTA N* 21

{En base & qué se planifica la produceion?._

. b) Existencia de
producto terminado.

.17.5?:

a) Por pedidos.

ANALISIS: ¢) Abastecimionto de meteria prima, a) ¥y b)

Para la planificacion deé-la Pproduccion en dichas ampresas s¢ toma como base los
siguisentes criterios: E1 72.5 de las empresas planifican en base al Abastecimiento de
_Matria prima, por Pedidos Y Existencia de preducto terminado: el 10% Planifica en
base a la existencia de products terminsdo ¥ ¢l 17,56X planifica en base & los
bedidos de producto. ) ‘

0S



: TABLA 22

22.0uien planifica 1z produccidn? . - "{ cant, %
2) Propistarie — - 32 80
b) Gerente 9 Encargado _ ) 4 10
¢} Encacgado de Produceién _ 4 10
d) Operario — 0 0
e} Otro. 0 0
TOTAL _ R - 40 100

PREGUNTA N* 22
iQuien planifica la produccisn? :
-+ . 'b) Gerente o Encargado.

- ¢) Encargado de Produccion.
d) Cperarioc 0% .

¢) Otro OX.
ANALISIS N )

La plapificacién de: la produccién de las empresas dedicadas & la fabricacion de .
productos licteos estan a cargo(en un 80X). de ¢l propietario; en un 10X de enpresas
el Cerente y por uitimo e! 10X restants de las sempreses la planificacisn os realizada
por sl encargado de produceisn. ’

19






TABLA 23

23. iBn base a que se programa la produccién? " Cant. | %
- a) Abastecimiento de materia prima . 4 10
b) Bficiencia del operario, Bficiencia de - '

las Hgs. 1 a). - ‘ 9! 22.5
¢)-Eficiencia de las Mgs., 7 a). — 15| 37.5

d) Bstudia de tiempes y eficiencia-de Operario, __ 4 10

¢) Eficiencia del gperario v a). — 8 20

TOTAL : ' 401 100

PREGUNTA N* 28
{En base a qué 30 Rrograma la produccion?.
a) Abastecimiento- ds. Mataria. L .
S 22.5% .
1 o'% & ‘r . . 79 3) Bictenela del

. %@;@ﬁl@ ~' eperario. Eficiencia
Q ayE] 55
- B,
3y Zatudio de

EE de a3 mqs. ¥ a)
o - Tiempos y
eficiencia del
. operario.
20 =z

37.5%= _
e} Eficiencia de las mgqgs.
ANALISIS y &) "

Para la programacion de la produccion en este sector de la industria, #l 10X de las
empresas s+ basan en sl abastecimiento de materia primas; ¢l 37.6% utilizan la
eficiencia de las maquinas y abast. de m.p., otro Z2£.5% usa la eficiencia del operario
de las maq. y abast. de m.p.,como tambien existe un 20% que programa en base a
1a eficiencia del operario y el abast. de m.p., ¥ solo un 10X se besa en estudios de
tiempos y eficiencia del operario.

&) Eficiencia del oporu-lo' y a).

4}



TABLR 24

M. (Com¢ se controla la preduceidn? 1 Cant.}| %
a) Pormularia de produccidn - 8 20
b) Instruceiones verbales _ 28 70
¢) Finguna . 4 10
4} Otras, _ 0 0
" TOTAL . . 40 100

PREGUNTA N* 24
iComo se controla la produccisn?. _ a) Formularic de produccion.

b) Instruceciones
Verbales

ANALISIS

Es indispensable que 3¢ cuents con un sistems de contrél de produceidn en las
SImpresas, en el caso especifico de las empresas que fabrican productos lacteos se
tiene ¢l siguiente sistema de control: Bl £20% utiliza formularios de produccisn para
el control; mientras que un 70X contraola la Producceion en base a instruccionss
verbales: sclamente un 10X de las fmpresas no poseen ningan tipo de contrel da la
produceisn. .

%)



TABLA 25

-25, jEstin -;ielpre los materiales y equipos en el mismo lugar? Cant. 3

| ] P | 30 75 |
No. ___ : 10 25
TOTAL | 40 100

PREGUNTA N 25 B
iEstan siempre los materiales y equipos en el mismo lugar?.

ANALISIS .
Be impoﬂ'aﬁto tener en cuenta la- distribucis los materiales. ¥ equipo. Lo anterior se
Puede observar en ol grafico en donde se tiene que en el 76X de las empresas los
materiales ¥y equipo se sncuentran on ¢l mismo lugar, mientras ‘que en un 28X no se
encuentyrnn siempre en ¢l miame lugar.
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TABLA 26
26, ;B0 promedio, a.que distancia se encuentran los aateriales del 'j “Cant. %
operaric en log puestos de- trabajo? ]
a)-Herog. de 1 Nt: — 0 0
b)De ] a?iits. - 30 75
¢) Hag de 2 Mts, _ 10 28
TOTAL ) ' ‘40 100

PREGUNTA N* 28

En promedio, ;a que wéit.-ﬁ'feﬁm&u los materiales del operaric en los
puestos de trabajo?. S R S .
7595 2

b) De 1 a 2 mts, ‘|

ANALISIS ¢) Mas de 2 mts.

Es importante conocer acerca del mansje dé materiales ya que de ello dependa ln
eficiencia del apererio. En las empresas: de productos lacteos ¢l 76X de los
meteriales se encuentran entre: 1 ¥ 2Zmts. de distancia del operaric en el puesto de
trabajo ¥y en el £6X. restants de empresas se encuentran a una distancia de mas de £
mts.En ninguna de ellas los materiales se spcusntran s menos de 1 mt. de distancia.
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TABLA 27

21, iQue distancia recorre en promedic el producte, de-un puesto de Cant. %
- trabajo a otre? i
- - a)-Henos de 1-Nt, _ 25 62.5
b) De 1 a 2 Mts. o ] 12.5
¢) Nas de 2 Mts. . 10 25.0
- TOTAL : ' . 40 | 100

PREGUNTA No. 27

g&uo distancia recorre en promcdio al i)ro'duog.o. de un puesto
trabajo a otro?. U ST S -

25 ==z

. o) Mas de 2 Mts.
b) De 1 a 2 Mys. '

ANALISIS. .

Las distancias queé reocorre on promedio el i:}oduoto. requieren de un

movimisnto donds el operario tiene que caminar, asi tenemos que: En un

82.5X delas ompresas el recorrido es de monos dé un metro, locual podria

ser aceptablo: en el 12.6X recorren de 1 a 2 Mts. y el 25% que-. recorre
mas de 2 Mts. Los ouales implican un movimiento grande. . :
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TABLA 28

2. iSe considera que-erxiste desperdicio de materia prima y - Cant. %
materizles?
5i, En-que-operaciones? ' 32 80
T trastado — . I 32 100
--Proceso —_—
No.__ . 8 2
TOTAL ' 40 100 »

PREGUNTA X 28. - | . .
iSe considera que existe desperdicio. da materia. prima y materiales?.

a) Si.

Lo i

De acuerdo a las correcciones se.
detrmine un porecentaje de desperdiecio
~igual a 1X .

ANALISIS, S _ b) No.

Es Indispensable hacer un control on el manejo de materiales, especialmonte de
mataria prima. Obteniendose los resultados sigaientes: En un 80X de las empresas se
considera la axistencia de deaperdicics, en una.proporcidn del 11X,valga aclarar que
el 100X(tomando comec base ¢l B80% que respondié qus at) de estos desperdicics son
originados en el traslado de la xm.p. ¥y materiales; tenlendose solaments un 20% no
considera la existencia de deaperdicios.
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TABLA 29

29. {Como se realisa e] proceso de fabricacidn? Cant. %
a) Bfectuando el mismo puesto las operaciones. 2 5
b) Agrupando operaciones de la misma clase? . 20 50
¢) Colocando operaciones diferentes uma tras otra ___ 14 35
d) obra, __ - -4 10
TOTAL . 40 - 100

PREGUNTA No. 29

iComo 3s realiza el procesc.de fabricacién?. ' s

2 b): Agrupando operaciones de la misma oclass.

23

ST

i) Rfectuando en el
S T mizmo puesto las
operaciones.

ANALISIS. o) Colooando operaciones diferentes una tras otra.

Es de mucha importancia el conocer el tipo de distribucisn en planta utilizado por los
empresarics, en la industria de productos lacteos, ast tenemos: Un 5X afectus las
operaciones en un mismo puesto,osea una distribucidn por punto fijo; el 0% Agrupa
operacionss de la misrna clase, ¢3 declr una distribucién por procesocs:; ademas el 35%
coloce operaciones diferentes una tras otra o una distribucién en serie v ol 10% utilizs
otro tipo
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TABLA 30

30, iBxiste amontonamiento de utensilios ¥ herramientas en los - Cant. %
puestos de trabajo o ea dreas de cirenlacién de persenal? '
- st 28 | 70
Xo. ___ _ 12 30
TOTAL - ‘ 40 100

PREGUNTA NO. 80

(Existe emontonsmiento do utencilios y herramisntas en los puestos de trabajo
o on areag de circulacion de pertd:_:.al?‘. o .

‘3... ‘ 30 % b) No.

ANALISIS. .

El desorden en el trabajo en muchas coacionss es probooado por sl abandono da
utencilios y herramientas oxn Areas de trabajo y circulacisn del personal lo cual

ocaciona miuochos inconvenientss sn ai desarrollc normal de las actividades, dicho
inconvenients ha side cuantifiocado de la siguients manera: El 70X Considera que

cxiste amontonamiento de utencilios y herramientas en las areas de trabajo y de
circulacién des personal, Mientras el 30X considera que no.

65



TABLA 31

1. :De que forma se dan las instrueciones de trabajo? Cant. %
a) Verbal _ 35 87.5
b) Escrito _ 5 12.5
TOTAL 40 100

PREGUNTA No. 31

iDe que forma se dan las instruociones de
trabajo?. - Vo

87.5

ANALISIS.
La comunicacién es muy im

un 12.5% en una forma ESCRITA.

e an todo trabajo. y para este caso, las
instruociones que se dan a los trabajadores acerca de tareas especiticas se
manoja de la siguients manera : En un 87.8X de las

emprosa. ostan instrucciones oe dan de manera VERBAL directa y solaments en
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TABLA 32

32, iCon que ‘frecuencia ge dan instrucciones para realizar Cant, %
operaciones especificas?
a) Diariamente _ 35 87.5
b) Semanalmente - 5 12.5
¢) Nensualmente _ 0 0.0
d) Otra, 0 0.0
TOTAL:- 40 100

PREGUNTA NO. 32 ) ' :
:Con que frecuencisa se dan inltruccioic"- pars realizar op.rﬁ.cdonos especifican?.

o) Mencualments. 0.0%

‘12.5%

b) Semanalments.

d) Otra. 0.0%

ANALISIZS.

La frecuencia en Ia ¢ual se¢ dan ipstrucclones especificas & los t.n.bq-.doros denota el el
cardcter paternalista de los supcriom hacia ellos, ademas de aspectos de planeaclén.
capacitacisn, ote.

En las empresas estudiadas se observ-. #3te fenomeno de la siguiente manera: El 87.6%
de los empresarics dan este tipo de instrucciones DIARIAMENTE: ¢] 12.5X lo hcen
SEMANALMENTE, ¢l O0X MENSUALMENTE y Otras tambien con 0%.
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TABLA 33

33. iDonde se almacena el praducto terminade y materiales? Cant. %
a)%%?@&%%a*_*- 2 5
b) Bodega - p-Cuarto-Reis. _ 6 15
¢} Pasillos y-Cuarto-Prio. _ 32 80
Ofliat  fodirki vt [ralivg
“ 40 100

TOTAL

PREGUNTA No. 38

iDonds ae almacena el producto terminado y matsrialea?

ANALISIS.

El lugar en dDonde me almacena el products terminado y loa materials es
muy importants, debido a la naturaieza de los mismos. En la Industria de
productos lactasos ds sl salvador podemos observer lo siguiente: El 15X
slmacena sl producto terminado y materiaies en bodegas y ademés en
ouarto frio, ol 3% en un cuarto frio, y un 80% lo hace er loa pasillos ds la

empresa y en cuarto frio.

b) Bodega y cuarto
rio.
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TABLA 34

34, ;En que medida considera que las instalaciones de Ia empresa son Cant. %
adecuadas para- la fabricacion de productes lictess?
2) De 0 a 25§ _ ‘ 27 67.5
b) De 25 a 50% — : 3 7.5
¢) De 50 a 75% _ 10 25.0
e} De 75 3 100% _ 0 0.0
TOTAL o 40 100

PREGUNTA No. 34

L{En que medida considera que las instaiaciones de la empresa son adecusadas
para la fabricacion de prqducto:s 1&9“_0_;?

67.5% _gmisiss

ox: d) De 76 a 1_00*.

25 = ") De 60 & 76%
7.5 x  ©) De 25 a sox

ANALISIS.

Las instalaciones donde se procesan alimentos y especialmente productos lacteos
deben de cumplir con requisitos de higiens, forma, tamenos, adecuadoes . En tal
sentidc se obtiene el analizis sigulente: El 87.5% de las empresas consideran que sus
instalaciones son adecuada de un 0 a un 25X, ¢l 7.6X opina que sus instalacionss aon
adecundas de un 26 & unr 50X ¥y un 25X de las empresas opina que son adecuadas de
un 50 &-un 76X.
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TABLA 35

35. iQue grade de utilizacion considera que tiene la capacidad Cant. %
ingtalada de la empresa?
a) De 0 2 25¢ _ 27 67.5
b} De 25 a 50% _ 4 10.0
¢) Be 50 a 75% _ 6 15.0
) De 75 a 100% _ 3 7.5
TOTAL 40 100

FREGUNTA N* 35
Que greado de utilizacion considera que tléno la capacidad instplalade de la empresa?
67.5% &) Deo azsx

‘- 7.5% ) De 75 a 100%.

"15%  ¢) De 50 a 75%.

10==

"Bb) De 25 a 50X

ANALISIS.

El sptimo aprovechamiento de la capacidad instalada, es sinonimo del maximeo
aprovechamiento de la inversidn para tal caso en 1la indugtriz de productos lacteos ésta
sitacion se visualiza de Ia siguiente menera: El 87.6X de las empresas consideran que
aprovechan su capacidad instalada en un 0 & 25%, ol 10X considersn que de un 25 a un
50X, el 18X de 50 & 76X y solamente el 7.6% de las empresas considera utilizar su
capacidad instalada de un 75 a un 100X%.
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TABLA 36

36, ;De que material esta- construide su Maquinaria y eqaipe? Cant. %
a} Acere inoxidable — ’ 6 15
b) Madera, Lamina Galvanizada y Plistice. ___ 27 67.5
¢) Acera inagidabie y Plistico, . 7 17.5
TOTAL - 40 100

PREGUNTA N* 88

iDe que material esta construido su maquinaria y equipo?
L : 8) Acerc Inoxidable.

15x
b) Made§&.7°5"
Galvanizada v
Plastico.

17.5

d) Acero

Inoxidable ¥y

Plastico.

ANALISIS.

El material que tiene contacto directo con la lache puede ser fuente de
contaminacién, ¥ para el casc en las smpresas en estudio se tiene la siguienta
informacién: El 16X de las empresas poseen Magq., ¥ Eq. fabricado de Acero
inoxidable; en el 87.5X de #stas utilizan madera, Lamina Galvanizada y Plastico; el
17_.5% restante utilizan Eq. y Utencillos de plastice y Acero Inoxidable.
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TABLA 37

37. i8n promedic, cuantos afios de servicio tieme la waquinaria y el Cant. %
equipo utilizade?
a) De 0 2 § afes _ 6 15
b) De §5 a 10 afios _ 23 57.5
¢) De 10 2 15 afos _ 11 27.5
d) Mas de 15 afles . 0 0.0
TOTAL 40 - 100

PREGUNTA N* 37

:En promedio, cuantos afios de q&_vi_db "t_.!.qn‘é-la, maquinaria y el ¢

. 57.5.4

b) De 6§ a 10 anes.

% .
ANALISIS. 4} d} Mas de 15 anos

27

quipo utilizado?
15

a) De 0 a & Anos.

.5

c} Da 10 a 15 efics.

El grado de cobsclecencia de la maquinaria ¥ ¢l equipo ifluye grandements en el
incremento do los costos de produccidén, en las empresas que fabrican productos lacteos
esta situacisén se analiza de la siguisnte manersa: el 15% de las empresas consideran que
su maquinaria y equipo en promedio tisnen de de O a 6 afios de servicio, el 67.6%
considersn que tienen entre § y 10 anos de servicic y ¢l 27.5% consideran que tienen um

promedio de servicio de 10 a 16 afios.
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TABLA 38

33, iDe que forma se realiza el wanejo de wateriales? - Cant. %
a) Hanual - 36 90
4 10

b) carrstiilas

¢} Bandas transportaderas — 0 0

d) toberias _ 0 0

e} Otroes, 0 0
TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 38

¢De que forma se realiza ol mmjé-_de-:ﬁa_i.&{ilos?‘

c) Bandas transportadoras 0% . b) Carretillas.
d) Tuberias, ox

e) Otra. ' 0x

ANALISIS. : .

El excesivo manejo de materiale 3 ¥ la forma de hacerle ecesiona tiompo
frnproductive, que al final 3¢ reduce a costos. En las empresas de productos lacteos
éste manefo se realiza de ja siguiente manera: el 90% de las empresas lo hace de
forme menual, el restante 10X lo hace utilizando carretillas. ’
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TABLA 39

3%, :En qué-lugar del praceso se realiza inspeccidn del material y Cant. %
el producte?
a} Al inicio del procese —_ 34 85
b) Bo el puesto de trabajo _ 3 7.5
¢) Al Einal del procese — 3 7.5 -
TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 39 - ) . ' i
LEn quo luger del proceso se realiza inspeccldn de material Y el producto terminado?

a) Al final del procesc.

7.5 =
7.5 x

) En ol puesto de trabajo.

a) Al Inicio del proceso

ANALISIS.

Las inspeccicnes de calidad er el proceso aseguran la obtencién de buenos productos,
on tal gentido estas empreszas realizan contrules de la sigulents menera: sl 85% lo
realize al Inicio del procesc, el 7.5% sn-los puestos de trabajo ¥ un 7.5% los resliza
al final del procesc. ‘

89



TABLA 40

{0, {0ue-tipe de nantenimiento se le da al equipe? Cant. %

a) Mntes de que-falle ) _ 20 50

b) Después que falle — 20 50
TOTAL 40 100

PREGUNTA N°* 40
£Que tipo de mantenimiento s¢ le da = la maquinaria y ¢l equipo?

501 a) Antes de que falle.

S e

50 % ©b) Doespues de que faile.

ANALISIS.

El mantenimiento que sze.le da a la maquinaria y equipo en las emproaiu:lu- fabrican
productos lacteos se comporta de la siguniente manera: el 50% realiza mantewnimisnto
corractivo, ¢l 50X restante realiza mantenimiento preventivo.
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TABLA 41

{1. ;Quien s el encargado de realizar el mantenimiente? Cant.
a) Propietario _ 17 42.5
b) Gerente o Eneargado _ 6 15.0
¢} Superviser — 0 0.0
d) operaric _ 17 42.5
g) Otro. - 0 0.0
TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 41

LQuien os ol mearga&o de realizar ¢l mantenimienta?

ANALI3IS.

4?"5 X  a) Propistario.

¢) Supervisor ox
a) Otro. ox

42.5 x 4a) operario

En astas empresas, ya que Do existe un departamenta especial, el encargade
de mmantenimiento oa3: en ol 42.5% de las empresas 1o resliza el propietario, en
un 15X de las mismas lo realiza ol encargado de mantenimiento y en el

restante 42.5%X lo realiza ol operario.
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TABLA 42

42, iBriste equipo de higiene y prateceidn persomal? Cant. %
si.__ Que tipe? 6 15
Cabeza, _ 6 100
Piernas. _ 2 33
Narig ¥ boea. _ 4 67
Pies, ' - 2 33
brazos y-manos, _ . 4 67
No.___ Por que?. 34 85
a) Ho se acostumbra, T 21 62
b) No se conace, 13 38
TOTAL ' 40 100
PREGUNTA N* 42
iExiste equipc de higiene y proteccion perscnal? : 15x o s

T

ANALISIS. b) Ne.

equipo de proteccisn e higiene personal pars la industria slimenticia es un elsmento
basico para que una empresa produnzces bienss de calidad aceptable, en &l caso de las

emprésas de productos lacteos en un 15% de las empresa lo. utilizén adecnadarente y

el 88X de las mismas no utiliza ningan equipoc de higiene y proteccisén personal.

Ademads del 15X que utiliza

= El 100X Utiliza proteccisn parz la cabeza Del 85X que no utiliza.

— El 33% Proteccién para piernas. El 62X No lo acostumbra.
= El 87X Proteccin pars nariz y boca. El 38X No lo conocen.

— El 33X Proteccién pora pies. .

— El 87X Froteccidn para brazos y manos.
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TABLA 43

43 iDonde se desechan ¢l aguz y los desperdicios? Cant. %
a) B el pise 6 15
b) Resumideras 30 75

¢} Canales de drenaje : 4 10
d} Otres. - _ 0 0
TOTAL 40 100

PEGUNTA N* 43

iDonde se deschan el agus ¥y los desperdicios?
175x o) En a pise.

10 x

¢) Canales de Drenafe.

b) Resumideros.

d) Otros. ox

ANALIZIS.

El agua y desperdicio son dos elementos con los que disriarmente se interactua en
la elaboracisn de productoa lacteos ¥y para desecharlos las empresas utilizan: en
un 15X de las empresas se¢ tiran al pisc de las plantas, el 76X los tira en
resumideros ¥y el 10X utiliza canales de drenaje, 3in utilizar otro mecasnismao.
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TABLA 44

44, {Los desperdicios, antes de-abandonar lz_:s ingtalaciones? Cant. | %

a) Se procesan _ : 0 0

b) Se desechanfen alcamtarillas _ ) 14 35

¢) 8 Airan a un rie o quebrada{wtwdips__ 26 65

d) Otra. ' 0 0
TOTAL - 40 100

PREGUNTA N* 44

iQue suceds con los desperdicios antes de sa.l!r de las I.n_stal-cloma? ]
. 352 b) Se desechan en alcantarias.

a) Se Procesan ox
d) Otros. ox

ANALISIS.

Toda Industria’ debe tener conciencia del impacts ambiesntal qua causan los
desperdicios y desechos, en ¢l caso de los desechos contaminantes generados por
las empresas que fabrican productos l&cteos en un 395X se desechan en
alcantarillas y el 66X restante los arrofe a riocs o quebradas sercanas a la

planta.
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TABLA 45

45, jUtiliza marca para identificar su prodacte? Cant. 3
Si. 10 25

No. _ ' 30 75
TOTAL : | : 40 100

PREGUNTA N* 48
ZUtilizan marce para identificar- su producto?

2. ﬁ5253 ») S5

ANALIZSIS.

En cuanto a el uso de marca para identificar sus productos se ve gque el 75%
no utilizan marca <n sus productoa y solamente el 25% de las empresas
utilizan marca para identificar sus productos.
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TABLA 46

46, ;Utiliza normas de empaque-con especificaciones? Cant. %

ft. 8 20

Mo. 32 80
TOTAL 40 100

FREGUNTA N* 48
:Utilizan normas de empaque con espociﬂca.eloﬁei?
a) Si.

B) Ne.

ANALISIS.

El empaque.con normas es un roqulﬂt.o que por ley deben cumplir h.s-omprota.
Y se pgdo ver que solaments un 20X de ellas lo utilizg, mientras que e 80X
restante no. :
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TABLA 47

47, ¢Existe dcceso al crédito formal? : Cant. %
Si. - 10 25
Mo. 30 75
TOTAL 40 100

PPREGUNTA N* 47
(Existe acceso &l crédito formal?

a}) 4.

ANALISIS.

En cuanto al acceso a cradito formal podemos observar que solamente un 26X de
las smpresas tiene acceso, en cambic existe un 75X que no pusde accesar o é&ste.
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TABLA 48

48, jLa inversidn en la empresa se destina? Cant. %

a) Compra de materiz priez _ 12 30

b) Mquisicidn de Maquinaria y Bquipe __ 10 25

¢) Reparacién de maquinaria y Bquipe ___ 8 20

d)-Mejora de instalaciones - 10 25

o) Obra, ___ 0 0
TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 48

ile Inversién en la emprese se destina a?

b) Adquisicien de Mq. y Eq.

oy . 30 X a) Compra de Materia prima.
T HE lﬁr b ) ) ;

CAPITAL DE TRABAJO

25:: d) Majora de lﬁéta.laeu;ms.
- ) Reparacisn de Mq. ¥ Eq.

ANALISIS.

BL recurso scondnmiico en los sectores: analizados ea. cuidadesamente canalizada ¥ 3¢ hace
mas bien prioridad en al capital de trabajo. ast se tiene que &l 30X se canaliza a la
compra de materia prima(leche); defando para la inversién., propiamente hablando el 25%
en compra de maquinaria y equipo, ol 20X a Ia reparacién de magq. y Bq. y un 28%X° que se
canaliza a la mejora de las instalaciones.
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TABLA 49

49. iCusnta la empresa cen registros contabies? Cant. %

Si.__ : 34 85

fo. __ 6 15
TOTAL . 40 100

PREGUNTA, N* 49

iCusnta la empr:hg. -eon; rtalstros contables?

i

15 x bv) N

ANALISIS.

Para cbtener un buen ééntrol scondmico se vusive necesaria la contebilidad
¥ ou ests aspecto se observa que un 86X de las empresas usan los registros
contables y Gnicamente el 16X no la usa.
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TABLA 50

50. ;Se detarminan los costos de produccién? Cant. %
§i.___ Que base utiliza? : 32 80
a) Materiales y ¥, de 0. . 28 70
b) Materiales, Depreciaciones e-Indirec. _ 4 10
¢) Materiles y Depreciaciones, — 4 10
d} Otres. _ 4 10 |
Ko __ : 8 20 -
TOTAL - ) 40 l00
PREGUNTA N* 60
iS3e determinan los eosf._os de produccion?
‘a) S1. o
80 =
20 X b) No.

ANALISIS.

La determinacitn de costos de:produceisn es un slemanto vital

lc-.“i;iu.;t::ncde jéx;;:aduct.oa lacteocs M“. abserva que-en el 80% ::1 1:: ::;remmpr:::oi
uan af, en ¢ . misraes ‘cuan

Por otra parte del 830X 'qua l:am cu:;t?ﬂzluzoz d.. laa ne se tifican.

= El 70% lo hace en base & materiales y manoc de obra.

- El 10X Inciluye meteriales, depreciaciones y costos indirectos. '

= El 10X solo Incluye materiales ¥y depreciaciones.

= El 10X incluye otros gastos. .

= NInguno incluye gastos fijos.

6L



TABLA 51

51, Cual es la base para la fijacién de precios de los productes Cant. %
que fabrica-la empresa?
- Costo de produccion. 32 80
~ Gosto de materia prima. ) 4 10
--Demanda. 4 10
- Precio de mercado, 0 0
TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 51

dCuel es in..hm para la fijacion de precios d.o log productos gue fabrica la
amprosa? . .

a) Costo de producdon

b) Costo de materia prima

- ANALISIS B 10 %X ¢) Demanda

La determinacisn del precio de vents de los productos en les empresas en un 80X
s¢ hace en base al costoc de produccisn, en un 10% le realizan en base al costo de
la materia prima v el otro 10X en base a la démanda de los mismeas.
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TABLA 52

52, ;La contratacién del personal se-hace por? Cant. %
2) Recomendaciones — 8 20

b})- Conacidos _ 28 70

¢} Praceso de Seleccidn téenico _ 2 5

d) Otres, 2 5
TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 52 .

LLa contratacison del personal se hace en base a? .

ANALISIS.

La contratacitn de personal en éstas empresas se realiza de la siguiente

forma: ’

_ 20% .a) Recomendaciones.

5 X ¢) Proceso tédcnico.

5 X 4) Ctros.

En un 20X de las emprcs'la Se contrata personal en base a recomendaciones,

en el 70X se contratan conocidos, en el X de Sstas se utiliza un procesao

técnico ¥ el 56X restante utilizan otros métodos.
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‘'TABLA 53

53, {Que tipo de persopal labora en la empresa? '7 Cant. %
2)-Hano de-obra califieada . - 8 20
b) Mane de obra no calificada — 30 75
¢) Péenices _ 1 2.5
d) Profesionales L 1 - 2.5
e) Otres. _ 0 0
TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 53
{Que tipo de personal labora en la empresa?
b) Mano de obra m'cMenu..

75 _;.'

: H- s *
—— 2.5 x d) Profesionales.

ANALISIS. .

El tipo d= personal que labore éstas empresas en su mayoria ea manc de obra
no calificada, donde 3¢ tiens que representan el 76%, en ol 20X de éstas labora
mano de obra calificads, en ¢l 2.5X laboran técnicos ¥y on el 2.5% Laboran
Profesicnales. - .
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TABLA 54

54, iCual es la forma de pagos en la empresa? Cant. %
a) Sueldo fijo . 9 22.5
b) Por Obra _ 25 62.5
¢) Sueldo mas comisiones _ 6 15.9
d) Otros, 0 0.0
TOTAL 40 100

PREGUNTA N* 54 )
;Cusl es la forma de page de la empresa?

22.5 x &) sueldo fijo.

1 5x ¢) Sueldo mas comisiones.

d) Otros. ox

ANALISIS.

La forme de pago en este sector se da en su mayoria como pagoe por obra, ascendiendo
al 82.5X de las cmpresas que 1o utilizan, lusgo el sueldo fijo que lo utilizan <l 22.5X de
éstas y por nltimo el smeldo mas comistonss con el 15X de laz empresas.

€8
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CAPITULO IV
DIAGNOSTICO GENERAL POR AREAS

Es importante considerar gue el diagnostico se presenta en

forma general sin tener en cuenta la estratificacién de los

sectores de Micro, Pequefia y Mediana Empresa; esto se debé;a la

tendencia bien marcada, gue existe en las empresas encuestadas de

este sector de la industria, las cuales presentan las mismas

caracteristicas independientemente de su tamafio o volumen de
produccién.

Mediante la informacién tabulada y analizada se obtiene el

siguiente diagnostico.

4.1. AREA ADMINISTRATIVA.
bRG‘AN IZACION.

- En las empresas analizadas se puede notar la centralizacién de
autoridad, la cual recae en los propietarios de las mismas, esto
" se debe a que no permiten delegar la autoridad y responsabilidad
en el manejo de dichas empresas, ademis de no tener bien definidos
los niveles de organizacién de las empresas ya-que son pocas las
gque presentan estructura formal.

Podemos notar gue en la mayorfa de las empresas tienen definidas,
-aungue no formalmente, las dreas de Administracidn ¥ Produccion,
existiendo menos de un décimo que tienen definida el drea de

comercializacién, sin hacerlo formalmente,
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PLANEACION
- La planeacién del desarrollo futuro de las empresas se
maneja en este sectar-de manera informal, a pesar de que todqs
boseen planes de deéarrol!o e Innovaciones; rara vez se definen
objetivos, se plantean estrategias, ée bpresupuesta y se programan
.Ia ejecucién de los planes, y es el propietario quien se encarga
de concebirlos y ejecutaflos. La informacién pertinente para
llevarlos acabo es proporcionada en el instante de su ejecucién,

la cual es realizada en forma verbal.

4.2. AREA DE PRODUCCION.

PRODUCTO.

— El queso y la crema son los productos principales, los
cuales constituyen la base del sostenimiento productivo de este
sector. Las formulas utilizadas no son disefios exclusivos para cada
empresa, sino mis bien estas se manejan en el medio Yy cada uno las
adapta a su necesidad basados en sus experiencias.

- Existe un gran porcentaje de empresas procesadoras de leche
gque utilizan materiales como : leche en poIvo{ grasa vegetal y.
guimicos. Debido a la escasez de leche enters fluida, que es mayor
en verano, los empresarios utiligan la leche en polvo como elemento
bdsico en sus procesos hasta el grado que es considerada su materia
prima, agregéndo grasas vegetales y preservantes quimicqs.

- En las ehpresas analizadas no se ha generalizado el usc de
normas de calidad, ya que la mayorfia no aplica ningiin tipo, y las

que si lo hacen no son tan rigqurosos en obtener una calidad éptima.
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_ PROCESO 0O METODO
- Existe deficiencia en los métodos de trabajo, debido en gran
parte a que la mayoria de empresas realiza sus procesos en forma
artesana!.ﬂWWen
un porcentaje muy alto, lo que evidencia la falta de un método
adecuado para la descarga de la materia prima.

- Las tareas se realizan sin ninguna preparacién técnica,

———

muchos de los operarios y especialmente los nuevos se ven
imposibilitados de adquirir los conocimientos sobre los métodos
existentes, lo cual trae como consecuencia perdida de tiempo y
reduccién en la calidad de los productos., Ademds el tiempo efectivo
de trabajo se ve afectado a la falta de un disefio propio de cada
buesto de tfabajo, en el cual se puedanlapl.icar princ.ipios- de
minima distancia recorrida y sistematizacidn de la tarea.

El manejo de materiales en la mayoria de las empresas
/‘.___-—-—_WWR

estudiadas se realiza de forma manual, existiendo solamente un
'“r—\-—________r——-————.________.__.________—___

-

décimo de estas que utilizan carretillas, ademis las distancias

desde la descarga hasta la primera operacidn son mayores de 2 mts,
¥ las distancias entre operaciones exceden de 1 mt., considerando
que la leche se transporta en barriles pldsticos con un promedio

de 150 botellas, esto significa que existe un excesivo uso de

fuerza fisica en el manejo de materiales Y la inversién de horas
-—x-_.\_—’__“_‘-\-__-_’_’_‘_,___— . -

hombre en actividades sin haber una producecién efectiva.
4—‘—-—.—-———-
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- El desperdicio de materia prima es pocas veces cuantificado,

bero se ha verificado que la mayoria de empresas estudiadas
considera la existencia de este, el cual se da especfficamente en
W’ tanto en la descarga como en el manejo
en t_._r_g_gger_a ciones.

- Para la fabricacién de sus productos las empresas estudiadas
utilizan en su mayoria distribuciones por proceso, seguido de
distribuciones de produccién en serie, y solamente un pequefio
porcentaje utiliza distribucidén por punto fijo y otros tipos de
distribuciones no especificadas, ademds el amontonamiento de
utensilios y herramientas en las dreas de trabajo evidencia la
Falta de planificacién Yy delimitacién de dreas de trabajo, asi como

la falta de procesos previamente estudiados Y estandarizados; mis

bien el empresario improvisa operacicnes de a_w
gyifil_e_gzzﬂg Yy de la misma manera la ubica en el espacio
disponible. .

= La leche fluida se obtiene mediante la recoleccién en las
fincas y rec.ib.im.iento_ en la planta, aunque la mitad de estas
empresas hacen uso de ambos métodos, por lo que la responsabilidad
en el transporte de la materia prima queda compartida entre el
productor y el procesador. Otro factor muy importante prara el
estudio es Ia existencia de muchos proveedores de materia prima,
lo cual conlleva a incremgnto en la variabilidad de la calidad del

producto terminado, debido a la variabilidad de la calidad en la

Ay

leche fluida.
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- La temperatura de la leche y el tiempo de transporte de la
misma hacia la pJaAta denotan la falta de una verdadera conciencia
de la calidad y del rendimiento que puede tener la misma, en su
mayoria, estasfempresas reciben la leche a mias de 1 hrt después del
ordefio y a temperatura ambiente (de 25 a 350C) ademds de un tercio
de ellas gque desconoce la temperatura de la mi?ma cuando ingresa
a lalplanta.

- La mayorfa de las empresas controlan su calidad por medio
de un sistema definido, o por lo menos gue la mayorfia de ellos
conoce, como lo es la inspeccién de la leche al inicio del proceso,
utilizando pruebas de acidez, grasa'y densidad. Lo cuestionable en
este &aso es la frecuencia con la que se realigan, ya que segin
investigacién previa solamente la densidad se verifica di.ar.iamente,
en cuanto a la demds pruebas, se realizan esporidicamente sin una
frecuenc£; establecida para la obtencién de muestras, agregando a
esto la falta de:controles especificos dentro del proceso y al
final de es#e; Todo lo anterior se refleja en la baja calidad de
los productos que est;S'obtienen.

- La pasteurizacidén es un proceso que no esta generalizado en
las empresas procesadoras de leche, las cuales en su mayoria no
pasteurizan la leche que utilizan en su proceso de.fabriéacién;

esto se debe a la poca capacidad econédmica gue poseen y a los

elevados cos?os para la adquisicién del equipo adecuado.
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PLANIFICACION, i’ROGRﬂMACION Y -CONTROL.

= La variabilidad en el abastecimiento de materia prima,
especificamente la leche entera fluida es un elemento determinante
para las empresaé en estudio respecto a la planeacidn y
programacién de la produccién, ya que estas se realizan diariamente
dependiendo de la cantidad de leche recibidsd en la planta al inicio
de la jornada. Lo cual evidencia que la visidn productiva es a muy
corto plazo, debido a la incertidumbre que éé'maneja a cerca de
esta. La situacién anterior se torna mas dificil si tomamos en
cuenta que la responsabilkdad de la planificacién y programacidn
recae mayormente en el propietario; sin. contar estas con un

‘

adecuado control de la misma, yYa que en la mayorfa de estas el
control se lleva de manera verbal o simplemente nofse realiza,
excepto la quinta parte que utiliga marginalmente formularios de
control. Ademds la falta de registros precisos imposibilita ha
éétas empresas obtener prondsticos para realizar una adecuada
planeacién y programacién y control de_Ia bproduccioén.

INSTALACIONES Y CAPACIDAD.

~ En general las instalaciones de las empresas en est'ud.io, no
cumplen con los requisitos minimos para el procesamiento de
productos alimenticios (productos lacteos), ya que 'estas no
presentan las condiciones de higiene ¥ seguridad, tanto para las
personas como para el producto que se elabora, a pesar que la
mayoria manifiesta almacenar los materiales y el produ&to tefminado
en cua;fo frio,.podemos aclarar que no todas las empresas cuentan

con éste en sus instalaciones, sino que lo realizan ekternamente.
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- En su mayoria, la capacidad de estas empresas es sub-
utilizada, manifestando que més de la mitad de estas utiliza menos
del 50% ae s5u capacidad. Esto se debe en gran parte a la escaseg
de materia prima (leche).

MAQUINARIA Y EQUIFO.

- El material del cual est#n construidos la maquinaria y el.
equipo en Ia.méyoria de jas empresas esgs inadecuado, debido a la
porosidad en las superficies de contdctoly a la dificultad que
presentan para obtener una limpiega d&ptima. Los materiales que
util{zan en la mayoria de empresas es pldstico, lamina galvanizada
¥ madera. A excepcidn de una quinta parte que utiliza acero
inoxidable'que es el material mas recomendido en este tipo de
proceso.

- La vida ttil ‘de la maquinaria y equipo oscila mayormente
entre los 5 y 15 afios de servicio, vale la aclaracién que gran
parte del eguipo utilizado se compra en el extranjero cbmo equipo
de segunda, lo cual no significa que el equipo este fuera de uso
0 sea inservib]e. |

h El mantenimiento proporcionado a la maquinaria y equipo esta
equiiibrado entre el mantenimientp correctivo y el preventivo,
debido a que la mitad de las empresas afirma aplicar un tipo y la
otra mitad el otro tipo de mantenimiento, siendo el responsable del
mismo, el propietario como el operario y en una proporeién mucho
menor algunas empresas que t;enen personal encargado de realigar

dicho mantenimiento.
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4.3. AREA DE MMERdIALIZACION.

- El ébastecimiento de materia prima y materiales es Ia
principal dificultad para un desembolvimiento pleno de las empresa
en estudio, la variabilidad tanto en cantidad como en calidad de
la leche trunca las aspiracioqes de muchos empresarios.

- El no utilizar marca para reconocer su producto es una
situacién que esta presente en tres cuartas bartes de las empresas,
asf como el no utilizar normas de empaque y especificaciones de
contenido y fecha de vencimiento entre otras. Esta sitﬁacién coloca
dichas empresas en desventaja ante la nueva reglamentacién ¥ las
excluye de las ventajas de obtener reconocimiento de los clientes

.en el mercado.

4.4. AREA ECONOMICO-FINANCIERO.
FINANCIERO.
Una dificultad muy grande &on la gue tropiezan estas empresas es
la falta de acceso al crédito formal, esto se debe en gran parte
& la informalidad con la cual organigativa y legalmente trgbaj&n,
asi como la poca capacidad individual de poder cubrir compromiso

‘financieros con las tasa de interés actuales.

o

- Estas eméresas‘destinan su invé%sién en orden de prioridad,
la cual es otorgada a la compra de materia prima, que por su forma
de comercializacién debe ser comprada al contado. En segundo lugar
se tiene la inversién en adqﬁisicién de maguinaria y equipo que
asciende casi en igual proporcién, que a la reparacidn del mismo ¥

se mantiene paralelo a la mejora de las instalaciones.
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- En la mayoria de las empfesas se utiliga la contabilidad
como medio de control econdémico, aunque existe aproximadamente un
sexto de las mismas que manifiesta no 1levar una contabilidad.

- El gistema &e costos en la mayoria de las empresas no es
adecuado y esta muy intimamente ligado a la fijacién de los precios
de venta, las empresas estudiadas en su. mayoria determinan sus
costos tnicamente en base a la materia prima y el costo de mano de
obra directa, lo cual se considera inadecuado ya que estos no son

los tinicos costos que realmente debe cubrir el producto.

4.5. AREA D.E PERSONAL.

- En estas empresas se observa, deficiencia en el método de
seleccién de personal, ya que se tiene un limitado uso o ninguno
de las técnicas de seleccién de persconal, ya que en la mayoria de
estas no se cuenta con un departamento o seccién encargado de la
funciones del personal. Por lo qgque la contratacién del personal en
la mayorfa de estas empresas es realizada por ser conocidos. Lo
cual evidencia que la mayoria de personal contratado carece de un
conocimiento bdsico del trabajo que va a &esempeﬂar ya que la mano
de obra contratadaAno es calificada, Todo esto lleva a la inversién
de tiempo y dinero en el adiestramiento del personal. -

~- La mayoria de las empresas utilizan el sistema de pago por
obra, solamente una quinta parte lo hace por -sueldo fijo,
teniéndose pocas empresas que utiligan sueldo mas comisiones. Lo
cual no contribuye a Ia motivacién de los trabajadores en el

desempefio de sus labores.
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HIGIENE ‘Y PROTECCION PERSONAL

- El equipo de proteccién personal resulta insuficiente, tanto
para el personal que labora como péra las qondiciones higiénico-
sanitarias del producto. Esto se debe a que la mayoria de empresas
no utiliza el equipo de proteccién personal, debido en dos terceras
partes a que no se acostumbra en el medio el uso de tal equipo;
teniéndose ademds que en las pocas empresas que Qtilizan el equipo
de proteccién, este resulta insuficiente ya que cubren cierta parte
del cuerpo, es decir, en forma aislada sin considerar gue la
proteceién debe ser integral,

- El desecho de aguas y desperdicios a pesar de dirigirse
difectamente,en tres cuartas partes de las empresas, a resumideros
no es muestra que el tipo de suelos se encuentra adecuado ya que
en el se forman lagunas, produciepdo una fuente de riesgo y
enfermedades en los trabajadores. Ademés de ello estos desechos son
tirados directamente a rios o quebradas,en dos tércerag partes de

las empresas, ocasionando un deterioro al ecosistema.
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CAPITULO V
CONCEPTUALIZACION DEL DISERO
5.1. PRIORIZACION DE PROBLEMAS
Después de haber realizado el diagnostico en las empresas
de&i cadas a la fabricacién de productos 1 dcteos, en los sub-
sectores de micro, ﬁeqdeﬁa Y mediana EmPresa; se determino 1a
existencia de los siguientes problemas:
- Carencia de un sistema de idministracién Yy Planeacidn.
- Manejo de materiales inadecuado.
- Falta de un método y distribucién en planta definido para
el procesamiento de la leche.
- Dificultad en el abastecimiento de materia prima.
- Falta de un sistema de control de la calidad.
- No se pasteuriza la leche que se procesa.
' - Inadecuada planeacidén, Programacién y control de la
produccién.
- Carencia de un sistema de informacién ¥y comunicacién.
- Uso de instalaciones inadecuadas para el procesamiento de
leche.
- Baja utilizacién de la capacidad instalada.
~ Material de construccién de Equipo inadecuado.
- Empaque sin marca y sin especificaciones.
- Recursos econémicos limitados.
- Sistema de contabilidad de costos inadecuada.
- Falta de equipo de higiene y broteccién personal, asi

como de un reglamento interno de higiene y seguridad.



5.1.1. ASIGNACION DE PUNTOS.

En la siguiente tabla se presentan los problemas encohtrado_s,
a8 los cuales se les asigna la puntuacién en base a los criterios

ya establecidos, con lo cual se determina el porcentaje para cada’

uno de ellos y de esta forma obtener la importancia relativa de

cada uno de ellos.

PROSEENAS L)z g 4] e |
' Ptos. | Indiv.

Carencia de un sistema de adpinistracidn y Planeacidn. 3 2% | 50 {101 160 - §.85
Kanejo de malariales inadecuado. ng | 50| se 5 Zﬂf 7.49
Falta de un método J una distribacidn en plagts defipide 100 | 5¢ -50 10 H 7.68
para el procesamiento de la leche.
Dificultad én el abastecimiente de materia prima. 75 noln | x 195 713
Falla de un sistema de control de la calidad, 75 175 |50 |2 | 22 8.04
Ko se pasteuriza la leche que se procesa, 50 |75 (25|25 175 §.40
Inadecuada plapeacidn, Programacidn y cantrof de Iz 00 150 | 50 |10 210 7.68
groduccidn,
Carencia de u sistena de informacién ¥ vomunicacidn, 7B |25 )50 |10 160 5.85
Uso de fnstalaciaueg inadecuadas para el procesamiento de | 75 5 125 |2 200 7.3
1ache,

_B4j2 utilisacidn de la capacidad instalads. 100 {25 |50 (15 | 1m0 | 695
Katerial de construccidén de Equipo inadecuado, 2 V75 |10 | & 130. 475
Enpagne sin marca, ni etiqueta, 25 5 | 10|25 135 4,9
Recursos econfmicos limitados. 5 |50 (15 |20} 180 5.85
Sistena de contabilidad de costos inadecuada, 75 |50 | 50 10 | 185 §.76
Falta de equipo de bigiens y proteccidn persenal, ast 50 (75| 50 )2 200 7.1
cone de un reglamento interno de Bigiene y sequridad.

27135 | loo.g0
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5.2. PROBLEMAS EN BASE A PRIORIDAD

En base a los criterios establecidos ¥ al puntaje asignado a

cada uno de los problemas, se obtiene la siguiente prioridad.

1.
2.

Falta de un sistema de control de la calidad.

Falta de un método y distribucién en planfa definido
para el procesamiento de la leche. .
Inadecuada pléneacién, Programacién y control de la
produccioén.

Manejo de materiales inadecuado.

Falta de equipo de higiene Y proteccidén personal,
asi como de un reglamento internc de higiene y
seguridad ocupacional.

Uso de instalaciones inadecuadas para el
procesamiento de leche, .

Dificultad en el abastecimiento de materia prima.
Baja utilizacién de 1la capacidad instélada.

Sistema de contabilidad de costos inadecuada.

No se pasteuriza la leche que se procesa.

Recursos econémicos limitados,

Carencia de un sistema de administracidn y

Planeacién formal.

13.
14,
15.

Carencia de un sistema de informacién y comunicacidén
Empaque sin marca, ni etigueta.

Material de construccién de Equipo inadecuado.
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5.3. CONCEPTUALIZACION DEL DISERO.

Para obtener un disefio 6ptima se vuelve hecesario hacer las
siguientes aclaraciones:

a) El procesamiento de la leche no se excluye de la produccién
de la misma, debido a que "la calidad de la leche no se hace, mis
bien nace” ; y el procesador de leche puede tinicamente conservar
'la calidad de esta.

b) Actualmente la gran mayoria de procesadores de leche no
tienen la visién empresarial syficienté para el aprovechamiento
éptima de los recursos disponibles, tomando esta como un negocio
de subsistencia familiar .

c) Debido a la naturé]eza de este sector, la calidad esta
intimamente ligada a las condiciones higiénicas con las cuales se
trabaja, condiciones gque este sector no ha procurado y que en la
actualidad deben de cumplir para seguilr funcionande como. tales.
Esto denota la urgencia del sector péra tener soluciones apegadas

a su realidad con propuestas concretas y practicas, fdciles de

Implementar.

5.3.1. FORMULACION DEL PROBLEMA.

Segiin se visualiga la gama de problemas encontrados en el
sector, la problematica involucra desde el abastecimiento de
materia prima hasta la entrega de proauctolterhinado al cliente.
Presehtando internamente las empresas, problemas bien arraigados
por cada 4rea de estudio, lo cual induce a tener la formulacién del

problema con una amplitud tal que permita obtener una solucioén
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innovadora, libre de Prejuicios Presentado por losg actuales métodos
utilizados. por lo gque sge plantea el problema de Iga siguiente
manera:

PLANTEAMIENTO DEL, PROBLEMA: METODO DE LA CcAJA NEGRA.
ESTADO A

ESTADO B
Leche Productos
sin lécteos de
Procesar : 6ptima
t calidad

5.3.2. ANALISIS DEL PROBLEMA
a. VARIABLES DE ENTRADA Y sSaripa .

a.l. VARIABLES pg ENTRADA.

\ ESTADO A:

Leche sin Procesar,
VARIABLE.
1. Productividad.
2. Empresas tecnificadas.
3. Empresas que cumplen con e} reglamento de .inspecc.iéin
sanitaria.



DESCRIPCION DE VARIABLES DE ENTRADA.

l. Productividad. La productividad constituye la base del
desarrollo del estudic, y que por el contrario en las empresas
" estudiadas es un factor que nunca ha sido considerado.

Como variable de entrada la productividad se evalitia en un
aspecto muy importante: Aprovechamiento de la capacidad instalada
o de los recursos disponibles.

El cual presenta la siguiente cifra.
- Indice de aprovechamiento = 0.25

2. Empresas tecnificadas. El incluir procesos técnicos en la
fabricacién de productos l4cteos es de Imperante importancia para
poaer sobrellevar los retos de un libre comercio, dado que en este
sector ﬁnicamenté el 5% utiliza procesos industriales. .

3. Empresas gque cumplen con el feglamento de inspeccidn
sanitaria. Los productos alimenticios deben ser pbrocesados bajo
estrictas condiciones higiénicas Y el no cumplir con las mismas
provoca baja calidad de los productos, lo cual dificulta poder

funcionar como una empresa procesadora de leche.

LIMITACIONES
- Indice de aprovechamiento < = 0,25
- Empresas tecnificadas = 10 %

- Empresas que cumplen con el reglamento

de inspeccidén sanitaria. 10 %
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a.2. VARIABLES DE SALIDA.
ESTADO B:

Productos ldcteos de éptima calidad.

VARIABLES.

1. Productividad.
2. Empresas tecnificadas,
3. Empresas que cumplen con el reglamento

de inspeccidn sanitaria,

LIMITACIONES.
- Indice de aprovechamiento | ) > = 0.80
-~ Empresas tecnificadas =-80 %
- Empresas que cumplen con el reglamento
de inspeccién sanitaria, = 100 %

5.3.2.1. RESTRICCIONES;

1. El egtudio abarca los sectores de micro, peguefia ¥
mediana empresa que fabrica productos ldcteos.

2. El disefio debe ajustarse a las leyes y reglamentos
existentes que conciernen al sector de la industria en estudio.

3. La capacidad econémica gque poseen las empresas
comprendidas en los sub-sectores estudiados, asfi como el poco

acceso al crédito formal.



101
5.3.2.2. VARIABLES DE SOLUCION

Las variables de solucién a considerar estan ligadas con los
objetivos del trabajo, los cuales son explfcitos al mencionar:
Mejora de la productividad, utilizando técnicas de ingenierfa
industrial. En tal sentido las variables de solucién debersn
contempfar‘las técnicas de Ingenieria Industrial pertinentes para
obtener una solucidén é6ptima.

Tomando como referencia los problemas ehcontrados se puede
identificar las siguientes variables o técnicas gque se deben
incluir en la solucién.

1. Control de la calidaa.

. Método\s de trabajoc.
Distribucién en planta.

Planeacién, Programacién y Control de la produccién.

Manejo de materiales.
Contabilidad de costos.
Organizacién y Direccién Empresarial.

Sistema de Informacién Gerencial.

W O N A O A W N

Higiene y seguridad ocupacional.
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5.3.3. BUSQUEDA DE OPCIONES DE SOLUCION.

Esta fase se refiere al intento por encontrar las soluciones

. bosibles que satisfagan las restricciones impuestas y que cumplan

las variables de:  solucién. A continuacién se presenta un

listado de las posibles soluciones:.

1l.-

Disefio de una planta procesadora de leche bajo el régimen de
Sociedad Andénima.
Disefio de un método de procesamiento Y control de la
calidad de la leche.
Disefio de un sistema administrativo propio para la Industria
de productos licteos.
Disefio de una cooperativa de acopio Y pbrocesamiento de
leche, con estructura administrativa Independiente,
Disefio de una planta pasteurizadora Y procesadora de leche,
Disefio de una gufa practica de organizacidén, direccién,
produccidn, calidad, higiene y seguridad para el procesamiento
de la leche en la Micro, Pequefia ¥ Mediana Empresa,
Diseflo de una gufa de asistencia técnica para la micro,
pequefia y mediana empresa.

5.3

.4. EVALUACION DE ALTERNATIVAS.

Una vez obtenidas las opciones de solucién se procede a la

evaluacién para determinar la solucién éptima.

Dicho procedimiento se realizara tomando como bage;
1. EI cumplimiento de las restricciones existentes.
2. Que incluya en su mayoria las variables de solucién.

3. Cumplimiento de los criterios de evaluacidn.
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5.3.4.1. DETERMINACI ON DE LA IMPORTANCIA DE LOS CRITERIOS
Estos criterios han sido previamente definidos en la etapa de
anilisis y su importancia relativa se determinara en la medida que
el criterio evaltie el grado en el cual, la solucién satisface los
objetivos del estudio.

La escala de gradaciéﬁ serd de 1 a 100 puntos.

1. EEECTIVIDAD: Considerando que el objetivo principal es la
mejora de la productividad y el cual ge lograra en base a la
aplicacién de técnicas de ingenierfa industrial, se considera
que la efectividad es el criterio que mejor evalila esta
situacién, por lo cual se le asigna la mayor puntuacién (10). .

2, COSTO: Debido a la situacién econdmica por la cual
atraviesan las empresas estudiadas, el ‘costo es un elemento
determinante para la eleccién de una solucién.
Independientemente que la solucién cumpla con los objetivos,
pero si los costos no son accesibles la propuesta de solucién
puede ser descartada. Por lo que se le asigna una ponderacién
de 8 puntos. |

3. COBERTURA: El estudio realizado tiene una amplia aplicacién
¥ gran aceptacién en el sector, debido a la urgente necesidad que
presentan las empresas de realizar sus bprocesos de una manera mis
técnica y apegados a las normas y reglamentos de contreol. Por lo
que se le asigna una ponderacién de 9 puntos.

4, CONFIABILIDAD: Debido que la solucién planteada se aplicara
en un corto plazo se debe garantizar el buen funcionamiento. Se le

asigna una ponderacién de 7 puntos.
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5. FACILIDAD DE IMPLANTACION: Los cambios que trae la solucién
deberidn ser ficilmente asimilados por el recurso humano, sin que
exista mucha demora en la implantacién de la solucién. Por no
cuantificar directamente el logro de los objgtivos se le asigna una
ponderacién de 3 puntos.
6.. SENCILLEZ: Para nuestro caso la sencilleg se refiere a la
facilidad que debe presentar la solucién en cuanto a interpretacién
¥y aplicacién practica que ha de presentar. La ponderackén seréd de
4 puntos.
7. REALIDAD DEL SECTOR: Independiente a los objetivos del
estudio, las empresas no se pueden desligar de la realidad en
la cual se encuentran inmersas; teniendo sus prioridades para
poder seguir funcionando, por lo gque la solucidén debe contemplar
dichas prioridades, por lo que se le asigna una puﬂtuaéién de 5
puntos.

En el siguiente cuadro se presentan los criterios con sus

respectivos puntajes (en orden descendente).
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No CRITERTIO . PUNfAJE

I Efectividad 10

2 Cobertura 9

3 Costog 8

4 Confiabilidad 7

5 Realidad del Sector 5

6 ' _Sencillez 4

7 Facilidad de Implantacién 3
TOTAL 46

5.3.4.2. PREDICCION DEL FUNCIONAMIENTO DE LAS OPCIONES
CON RESPECTO' A LOS CRITERIOS DE EVALUACION

Para la prediccién del comportamiento se establecen tres

niveles de evaluacioén.

a. Desfavorable ( D)
b. Medic : (M)
¢. Favorable ( F)

Luego, utilizando una progresién aritmética Y considerando los

diferentes niveles para cada criterio, se establece el siguiente

cuadro:
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xe CRITERID POXTAGE /] ¥ F
1 Efectividad {1 ¢ 2 30
2 Coberturs 9 9 18 a7
J Costos § ] 15 24
{ Confiabilidad 7 7 I 21
§ Realidad del Sector § 5 10 15
§ Senciller { { 8 12
7 Facilidad de Inplantacidn J J ¢ J
rora: 15 {6 92 138

5.3.4.3. COMPARACION DE LAS OPCIONES EN BASE A

LOS NIVELES O PREDICCIONES DE FUNCI ONAMIENTO.

A cada opcién de solucidn se le asigna un determinado puntaje

segin el criterio que se este evaluando,

variabilidad de la solucidn optima.

para determinar la
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n OPCIONES DE SOLOCION l 2 J { ] §| 7| rot
-1} Disefo de una planta procasadora de lache ba Jo al 30 g1 8121 5 £ 3] 4
réginen de Sociedad Mndnina,
2 | Disefo de un métods de processmiento roontrel de la| 20 [ 18| 16\ 7 V10| 12| 9 | 92
calidad de [2 leche,
3 | Pisefio de ug sistema administrative propie parg Ila i sl2e | 5 R 918
Industria de productos Iictaos,
f | Disedio de una cooperativa de acopio J procesamiente | 10 sl 715 8| 5|
de leche, con estructura administrativa
independiente,
§ | Diseflo de ana planta pastenriradors ¥ procesadors de | 20 7| ¢ 12 |15 § 6| 165
leche,
Disefo dé una gula practica de organisacidn, Jo Al M) VB2 9111
~ | -direccidn, produccidn, calidad, higiens ¥ sequridad '
para el procesamiento de [a leche en la Kicro,
Pequeila y Nediana Sapresa. : ’
7 | Diseflo de una gufa de asistencia técpica pars la N | Byl |10l 91w
picro, pequefis y medizna emprasa,

determina que la opcidn ntmero 6 presenta el mayor puntaje,

Tomando como base el puntaje obtenido en la evaluacidn se

asciende a 138 pts.

Lo opcién de solucién éptima es:

el cual

Disefio de una gufia practica de organizacién, direccién,

produccidn, calidad, higiene ¥ seguridad para el

procesamiento de la leche en la Micro,

Empresa,

Pegquefia y Mediana
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5.3.5. ESPECIFICACION DE LA SOLUCION

Algunos detdlles importartes de la eépecificacién.

Enunciado de la solucién: Disefio de una guia practica de
organizacidn, direccién,. produccién, calidad, h.ié.iene ¥y seguridad
para el procesamiento de la leche en la Micro, Pequefia y Hédiana
Empresa,

Elementos de la solucidn:

1. Guia practica. Cuando se habla de una guia p.ract.i-é:a, se refiere
& la utilizacién practica de las técnicas z;ecesarias para una
solucién apegada a la realidad del sector en estudio.

Los elementos. culturages ¥y de preparacién académica de la
mayoria de los empresarios de es;te sector, juegan un papel
determinante en cuanto a Ia propuesta,; debido a que estos poseen
escasos habitos de lectura y estudio, por lo gque no prestan el .'
interés necesario en repasar terminologia técnica, tratando al
miximo de evitarla, méds bién muestran mayor apertura a la
aplicacién &irecta de recdmendac.iones‘" practicas que presenten

resultados concretos a corto plazo.

2, Organigacién y direccién: Se presenta una gstructuré
organizativa gque serviré como modelo para cuanu’ier‘empresas de
este tipo, sin olvidar que la existencia como micro y pequefias
empresas les limita el acceso a lineas de crédito formal necesario
- para el funcionamiento Y procesamiento higiénico de la I.eche,f

inclinando el disefio a una dirececidn empresarial integrada.
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3. Produccién. En el drea de produccién se hace una propuesta de
método de trabajo y una distribucién en planta que funciona en basé
a médulos los cuales permiten maximizar el uso de los recursos
disponibles, procurando minimigar el uso de fuérza-fisica en el
manejo y transporte de la leche. Se ha diseflado un sistema de
informacién que sirve como base paré la planeacién, programacién
y control de la produccién, asf como los elementos bdsicos para
realizarla.

4. Control de la calidad. La calidad en el procesamiento de leche

es un elemento determinanfe para la sobrevivencia de las empresas;
en tal sentido se determinan los puntos cfﬁticos para realizar
dicho confro!,:ademés se especifican pruebas sencillas, de f&cil
aplicacién qﬁé proporcionan resultados eficaces. También se hace
la propuesta de ubicar laboratorios en puntos estratégicoéhdel paI;
en los cuales se puedan realizar pruebas mas complejas defﬁos
eIémentos‘que determinan la calidad de la leche, asf conio de los
productos y las recomendaciones pertinentes para el manejo de una

filosoffa de calidad en las empresas.

5. Higiene y seguridad. La higiene esta intimamente ligada con la

calidad, por lo que se toman en cuenta las disposiciones de ley en
cuanto a instalaciones, proteccidén higiénica personal, sin olvidar

la seguridad del personal y el cuido al Eco-sistema.
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6. Econémico-Financiero. EI problema financiero se ataca desde el

bpunto de vista de trabajo en equipo o formacién de sociedades de
A

capital,, proporcionando una guia para la gestidén de crédito. ! se

bpresentan los elementos bdsicos bPara una correcta contabilidad, y™

la determinacién de costos para las empresas.

7. Comercializacidn. En cuanto al abastecimiento de la leche se

broporciona una recomendacidén para la integracién de los
productores a un sistema de empresas cooperantes. Para la venta de
los produc_f;os Se presentan Iineamentos generales en cuanto a

precios, plaza, promocién Y el producto.
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CAPITULO VI

DISENO DETALLADO

A. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Obtener un disefio qué proporcione una solucién factible para

mejorar la productixidad en las empresas dedicadas a la

fabri

cacién de productos licteos.

OBJETI VOS ESPECIFICOS
Obtener wuna organizgacién adecuada para las empresas
dedicadas a la fabricacién de productos l4cteos.

Obtener un sistema de informacidn ‘para la planeacién,;
programacién y control de la produccién.

Proporcionar los lineamentos para la implementacién de tin
sistema de control de la calidad -
Obtener un modelo de distribucidén en planta y de.métodos de
trabajo adecuados para el procesamiento de leche.

Obtener .una guia para el control econémico financiero y de
costos en las empresa que'fabrican productos l&icteos.
Establecer los lineamentos generales para un sistema de
comercializacién para las empresas que fabrican produc?os
lacteos.

Establecer una gufa de higiene y seguridad ocupacional para

el personal que labora en las empresas que procesan leche,
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B. ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES.
El disefio esta dirigido a Joé subsectores de micro,

pequefia y mediana empresa de la Industria de productos

ldcteos en El Salvador.

El disefio comprende soluciones para las 4reas funcionales
de: Administracién, Produccién, Econémico-Financiero,

-comercializapidn Yy Personal.

El trabajo comprende el disefio de una preguefia .planta

pasteurizadora de leche.

LIMITACIONES
El Disefio se limita a proporcionar soluciones en un grado
de profundidad de acuerdo a la priorizacion de los

problemas encontrados.

Las posibilidades econdmicas reducidas con las que cuentan-
la mayoria de micros y pequefias empresas, restringen la

adquisicién del equipo y preparacidn de ins?glaciones.
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C. COMPARACION SITUACION ACTUAL. VRS SITUACION PROPUESTA

SrfoacIox AcToAL

SITUACION PROPOESTA

DIFERERCIA

~Organisacidn.
Centralisacidn de autoridad,
estructurs orgdnica indefinida,

= Planeacidn, Programacidn y
Controf.

Inprovisacidn, falta da
registro, imprecisidn en of
control de sxistencia de materia
pries y producte terminade, no
se prevé ol foturo,

- Control de 12 Calidad.
-Dasconociniento del grado de
calidad de Ia materia prirs y
del producto lerninads (mala
calidad).

- Distribucidn en planta,
Puestos de trabafos
improvisados, sin una secuencia
ldgica. Ercesivo uge da fuersa
fisica,

= Fcondmico-Finsnciero.

Falta dé controles contables,
desconcciniento de técnicas en
el caleglo de [os costes, sin
scceso 3l crédite formal,

- Comercializacidn.

Desconociniento de téenicas de
percados y de gestidn de 12
calidad tanto en Is compra de
materia prima como en [z venla
de sus productos,

- Higiene y sequridad
ocapacional. '
Xo se utilisa equipo de
proteccidn parsonal, ni normas
~de digiene y sequridad.

-Estroetura orginica y Funclones
definidas. Aplicacién dal
principio de delegacién,

« Sistema de informacidn para [i
planeacidn programacién r
control de Ia produccida.

- Deterninacidn de pentos de
control, como y cuando realitar
pruebas a la maleriz priva y 2
los productes.

- Secuencia ldgica en el proceso
productive, aprorechaado Ia
fuersd de gravedad para ol
poviniente de 1a leche.

- Registros contables en las
transacciones -econdmicas de I2
emprasa, determinscidn técaica
de los costes elementos para la
gestidn da crédito,

- Polfticas ds precios de compra
en base a Iz calidad de Iz leche
J estrategias comarciales
basadas en el prodacts, el
precio, 13 plaza y Is promocisn,

- Gtilisacidn de equipo de
proteccidn parsonal y
carpliniente de normas de
bigiene y seguridad.

- I trabajader comoce é&n forma
precisa de quién depende §
cazslés son sus funciones
bésicas.

- Conociciento precise que tiane
qae hacerse, como, coanto,
donde, conque y para cuando.

- Qonociniente precise de la
calidad de 13 materia prima y de
los productes fabricados.

- Nejor aprovechaniénto de las
dreas dé trabajo, éliminando &l
use de fusrsa fisica.

- Conocimients preciso dé la
sitoacidn econdmica de I4
enpress; uds base téemica pars
13 determinacién de costds én 14
empresa; asf coma los estados
financieres qué le faciliten 14
tops dé decisiones y el decceso
al erddila.

- Presencia en &l mercado como
parca reconocida que cumplé con
norpas de calidad.

- Nejora de 12 calidad en 13
elaboracidn de los productos y
dispinueidn an los riésgos de
adgquirir enfermedidss
ecupacionales o accidentes dé
trabaja,
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D. INTERRELACION E;NTRE LOS ELEMENTOS O PARTES DEL DIE‘ENO
El diseflo para la mejora de la productividid en Ilas
empresas que. fabrican productos l&cteos esta éampueSta por:
1. Propuesta de organizacidn, |
2. Propuesfa de distribucién en plaqta.
3. Gufa para el control de la calidad.
4. Manual de higiene y seguridad ocupacional.
5. Sistema de informacién para la planeacidén, programacién y
control de la produccién.
6. Guia para la contabilidad. .
7. Guia para la determinacién de costos.
8. Guia para la gestidn de crédito./
La integracién de cada una de estas bartes un disefio
completo se presenta como sigue:
Clasificacién. En primer lugar las partes del disefio se
clasifican, para nuestro caso particular en

- GUIAS BASICAS.

GUIAS DE CONEXION E INTERRELACION.

GUIAS COMPLEMENTARIAS.

GUIAS ESPECIALIZADAS.

A. GUIAS BASICAS.

Dentro de estas se encuentran:

A4.1. Propuesta de organizacién. La organigzacién se
considera como la columna vertebral gue da forma a la empresa,

ubica de forma ordenada cada una de las partes que componen la

misma.
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A.2. Distribucién en planta. Con Ia'distribucién en planta
se ubica en el espacio fisico la estiructura orginica de la
empresa. En ella sé coloca cada uno &e los departamentos que la
componen y se da forma al proceso de produccién, en una area
determinada.

B. GUIAS DE CONEXION E INZ‘ERRELACION

Lasi' gufas de conexién e interrelacién proporcionan el
movimiento a la organizacién y es andlogo al sistema nervioso
por donde‘se transmiten las sensaciones a través de toda la
organizacién. Creando los nexos de comunicacidén y la base para
la toma de decigiones.

B.1. GUIA DE COMERCIALIZACION

Esta proporciona Iiheamientos generales para que la empresa
pueda introducir sus productos al mercado y lograr las ventas
necesarias para que erxistan ingresos que puedan cubrir los
costos vy obfener utilidades,

B.2. SISTEMA DE INFORMACION

Esta se origina en el departamento de ventas, donde se
obtiene informacién del exterior de la empresa (cliente), vy
sirve de base para el pronostico de ventas. Dicha informacién se
traslada al drea de  produceién y para la 'élaneacién,
programacidén y control de la produccién.

B.3. GUIA DE CONTABILIDAD

Es el registro de la totalidad de las transacdciones de la
empresa. De ella se obtienen los estados financieros, que son

esenciales en la toma de decisiones de alto nivel.
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B.4. GUIA PARA LA DETERMINACION DE COSTOS _

Se genera en el departamento de produccién y proporciona
informacién referente a los costos incurridos para fabricar los
productos. Ademds sirve como base para la determinacién de
precios y estrategias de gomercializacién.

_C. GUIAS COMPLEMENTARIAS

Para presentar una visién a los empresarios de la forma
técnica de realizar la gestién crediticia se presenta una gufa
para la gestién de créditos ¥ control de activos corrientes.

D. GUIAS ESPECIALIZADAS

En el caso particular llamamos guias especializadas al
control de la calidad y la higiene ¥y seguridad ocupacional.
Estas gufas son indispensables para que las empresas fabriquen

productos de alta calidad.
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Parsonal

JONERE DF LA GUIA DENOKIRACION S8 GEARRA INTERRELACION . SIRPE PR
. - ORGANIZACION Bdsica Estructara de 13 foda la Empresa Establecér Orden
' Empresa r Funciones
- DISTRIBOCION EX . Bésica Ubicacidn fisicd | fida la Emprésa | Ubics én of
PEARTA de I3 Ewpresa Fspacio
~CONSRCTALISACION | [Iterrelacidn y Fentas La empresa con fanta de
coneridn sus cliéntes Eroducto
- SISTEWA DE Iterrelacidn y Fentas y Fentas, Planéicida,
. IXFORNACTON - conerién "Produceidn Produceidn, Progranacidn y
Mpinistracidn y | Control de la
Gerencid Produceién
- COXTARILIDAD " Infornacida Adrinistracidn fodz I Emprésa foga de
Decisionéds
- C0sr08 Informacidn Produceidn foda 12 Fopresa foma de
Decisiones
- - CREDITOS. ' Complenegtaria Administracidn fopresa y fona deé
dereadores dacisiones
- COXIROL DR Especializads Produccidn Knpresa y Neforar a2
CALIDAD : calidad del
producto
_‘ Clientes :
- BICTENE Especialisada Produecidn ‘ Condicionas da
SEQURIDAD Frabafo r
La eppresa y ol Calidad
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E. ORDEN DE PRIORIDAD PARA EL USO DE LAS GUIAS
QUE COMPONEN EL DISENO |

Para 1a implementacidn del disefio se hace la priorizacién
de las gufas; ubicando en primer lugar las gufas bédsicas como
son: Organigacién y Distr;'bucién en Planta. Dejando en segundo
lugar las gufas de Comercialigacién y Control de Cal.iciad. En
tercer lugar las gufas de: Sistema de Informacién, Contabilidad,
Costos e Hig}.iene ¥ Seguridad. Para una mejor visualizacién de la

priorizacidén se presenta el siguiente esquema:

ESQUEMA DEL ORDEN DE PRIORIZACION

ORGANIZACION i

DIST. PLANTA

I l
COMERCIALIZACION CONTROL CALIDAD

[ i
HIGIENE SEGURIDAD

SIST. INFORMACION

n
e

CoSTOoS

CONTABILIDAD
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F. ASPECTOS QUE COMPONEN _LA SOLUCION

Los elementos que integran el disefic para la mejora de la
productividad en la micro, peéueﬂa ¥y mediana empresa pProcesadora
de leche, ests compuesﬁa por las &reas de ORGANIZACION,
PRODUCCION, COHE'RCIAL'IZACI ON, ECONOMICO - FINANCIERO Y PERSONAB ;
con los cuales se pretende proporcionar al empresario las
herramientas bisicas para que se adecfie ¥ se trabaje de forma
funcional dentro de la empresa.

Como resultado de la investigacién, y haciendo uso del
méfodo de disefio, se ha obtenido referencias del sector de
brocesadores de ieche, las cuales han sido utilizadas'como base
para la elaboracién del disefio.

El principio de‘la guia prictica, conlleva a la méjora de
la productividad a través de un mejor aprovechamiento de los
recursos; considerando entonces que la gufa es un di?eﬁo general
para el sector de procesadores dé leche, ésta diferirs
tnicamente en la forma que cada empresa labore; es decir qué
cada empresario hard uso de los .elementos que vonsidere gqie
egstdn afectando su empresa.

De lo antes mencionado teriemos que cada &rea bosee los

siguientes elementos:

- ADMINISTRACION
Organigrama.

Funciones.
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= PRODUCCION
Sistema de Informacién.
Control de cCalidad.
Distribucién en Plénta.
Instalaciones.
Maquinaria y Egquipo.
Proceso de Produccién.
- COMERCIALIZACION
Precio
Producto.
Plaza.
Promocién.
- ECONOMICO - FINANCIERO.
Contabilidad.
Costos.;
Gestion de Crédito.
- PERSONAL.

Higiene y Seguridad Ocupacional.

.La estructura de las 4reas contemplan varios pormenores
relacionados, cada uno con las guias pfécticas bropuestas. A
continuacidén se presentan los elementos que se profundizan, ya
que presentan un mayor grado de aplicabilidad de las técnicas de

Ingenierfia Industrial.
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SISTEMA DE INFORMACION PARA LA PLANEACION, PROGRAMACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION.
DISTRIBUCION EN PLANTA.
PROCESO DE PRODUCCION. -
MAQUINARIA Y EQUIPO.
HIGIENE Y SEGURIDAD PERSONAL.

NORMAS GENERALES DE HIGIENE Y SEGURIDAD DFE LA EMPRESA.
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G. CONTRIBUCION EN EIL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

El desarrollo del presente trabajo de graduacién cityo
objetivo principal es el incremento de la productividad en el
sector de productos lécteos, presenta en el disefio el uso de
técnicas propias de la ‘Ingenieria Industrial, las cuales
propician incrementos cuantiosos que son ficilmente medibles.

El aporte gue refiere el trabajo de graduacidn es de gran
trascendencia debido a que el mismo plantea el paso a un nivel
mas alto de tecnologia, con procesos definidos Yy con una
organizacién definida para una mejor conduccién de las mismas.
En definitiva se.plantea el paso de un subsecto} gue trabaja de
forma artesanal, a una forma industrial de procesamiento de
leche.

Como incremento global de la productividad en el subsector
en estudio, tomando el total de las empresas inscritas en
ASAPROL (80 Empresas), con un promedio total de procesamiento de
100 000 bot. diarias, proporcionando empleo directo a un totdl
de 750 personas.

- Nivel de procesamiento actual promedio = 100 000 bot/dfia entre
80 empresas = 1250 bot/empresa/dia.

- El'promedio de utilizacién de horas hombre en el proceso
productivo es el siguiente:
750 personas entre 80 empresas = 9 hombres/empresa/dia
con un promedio de trabajo de 8 hrs al dia, se tiene un

promedio de 72 horas hombre por dia.
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S8ituacién propuesta: _

Se pretende incrementar los niveles de produccidn de
3500 bot. el primer afio a 5000 el quinto afio de trabajo.

El uso de la mano de obra es mas eficiente, debido a las
mejoras en el disefio de .{a' planta y los procesos productivos,
asf como la eficiencia administrativa del disefio organizacional,
en tal sentido se proporciona 'empl‘eo directo promedio de 15

bersonas por empresa estimdndose un promedio de 120

hrs/hombre/dfa

DESCRIPCION l " ESTADO ACTOM PROPOETA INCREKERTY

- Kirel de ' 1250 bt/dfs 3500 bot/dfa 08
procesamients

- Product. de [a N.de ¢ 1250 bot = 17,36 3500-26, 16 50,69 4

72 brs-h 120

- Reduccidn de trabajo Frerta flsics en o Plujo de la lache por 77,44 84
fisicoen 1a N, de 0 naneje de pateriales gravedad, )

- Kirel da _ 04 60 § para 204
aprovechaniento de Iz el primer afo, 70% para 3¢
capacidad y el segundo r Lercero y Wt
instaladd . ’ 808 para cuarto y

quinto afo.

g, ponsideran 5 hofas cono 1as aceptables como 100% #n estas empresas,

i Pactor movimiento, capitulo VI, pigina 197,
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6.1. ORGANIZAC'IOI;’ Y ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

En su sentido mds general, por organizacidn se entendeid el
broceso de hacer que la esi:_ructura orgdnica de la empresa sa
adecite a sus objetivos, recursos Yy ambiente, Podemos definir la
estructura orga'nizaciona.l como el arreglo e interrelacién de las
partes componentes de la empresa. La estructura de una
organizacion especifica la divisién de las actividades ¥y muestra
como estidn relacionadas las diferentes funciones o actividades.
Indica ademds su estructura Jerdrquica y de autoridad, asfi como
sus relaciones de subordinacién. Asegura la estabilidad y
continuidad que le permi ten sobrevivir al retiro y cont':r;'vzt‘acién
de empleados, asf como coordinar sus relaciones con el ambiente

empresarial.

6.1.1. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA PROPUESTA
En el sistema propuesto se incluye la formacidn de empresas
cooperantes, la cual consiste en una sociedad de pérsonas con un
vinculo cc;&u‘m, que en foz:ma libre, voluntaria, democritica Y
moral; buscan su liberacién econémica mediante -una empresa

comﬁn‘, con fines de lucro. El lucro es posible en la med.ig!é en

' r

gue las utilidades se distribuyan en proporcién al monto del
aporte econém.i&o de_cada miembro (a mayor apoite, mayor
ganancia).

A continuacidén se presenta el organigrama de la estructura
organizativa propuesta para las empresas de la Industria de

productos ..ljcteos.

i



6.1.1. MODELO DEL ORGANIGRAMA PARA UNA

EMPRESA COOPERANTE
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JUNTA
DE SOCIOS ¢
GERENCIA
————— ASESORIA
VENTAS ___ . PRODUCCION ADMINISTRACION

ECONO-FINANC

PERSONAL
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6.1.2. DESCRIPCION DE- FUNCIONES
Las actividades que cada elemento de la Industria
Alimenticia, subsector de productos lécteos, desarrollara segiin

la organizacién propuesta, se presenta a continuacién:

Junta de socios:

Esta Iintegrada por la totalidad de los socios,_que con su
aporte de capital propician el Ffuncionamiento de la empresa,
Gerencia:
Deberd desarrcllar actividades de planificacién, direccién
Y control general de la empresa. Sers encargado de coordinar las
unidades bajo su control, invelucrandose en forma directa en la
toma de decisiones de alto nivel.
- Asegurarse que los planes generales de la empresa estén
juiciosamente preparados en base a los objetivos de la
empresa, asi{ como de la puesta en marcha de los mismos.
- Vérifiéér que la organizacién humana y material sea
consistente con Ioé objetivos de la empresa.
~ Formular decisiones claras, distintas y precisas.
asegurarse que cada drea funcional de Ia empresa encabezada
bor una persona competente, enérgica y dinimica.
- Estimular de forma ejemplar la iniciativa y la
responsabilidad.
~ Asegurarse que los intereses individuales sean subordinados a

los intereses generales.’

= Supervisar en forma general el orden material y humano.
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- Luchar contra el exceso de reglas, controles burocrédticos y
papeleo, ‘

~ En coordinacién con la junta de accionistas examinar el Fiititio
¥y elaborar un plan de accidn.

ASESORIA - )

Las empregés fabricantes de productos Ii4cteos, debe
solicitar la orientacién de profesionales Yy técnicos que posean
conocimientos en aspectos de su iﬂtérés. En este sentido puede
"solicitarse a técnicos con cierta capacifacién ¥ conocimiento de
productos lécteos, que estén disponibles como un servicio de la
Asociacién de Procesadores de leche (ASAPROL).

PRODUCCION
- Se encargara de la planeacién, programacién y control de la

produccidn.

- Manejar las formulas para la elaboracidén de los productoes,

~ Establecer estandares de produccién para la empresa.

- Velar porque se cumpla con los estandares de calidad manejados
por la empresa y Iqs requeridos por la ley.

- Establecer y ejecutar planes tendientes a disminuir los
desperdicios en los procesos productivos,

- Debe coordinar las actividades realizadas por los subalternos
a su cargo velando en todo momento por eI-cumplimiento de
normas de higiene, que garanticen la calidad de los productos.

- Acomodamieﬁto del espacio fisico esée acorde con las

actividades de produccién, entre otras.
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VENTAS
Realizara la distribucién adecuada del producto en los
segmentos de mercado, regiones geogrificas y rut;s

estéblecidas,‘buscando siempre la mayor cobertura y la

-posibilidad de nuevos cI;entes.

Debe garantigar la entrega de productos de calidad, en cuanto
-8 empagque y fFrescura.

debe recopilar informacién a fin de proporcionar a produccién
los elementos necesarios para estimar ;as ventas futuras y por

ende la programacién de la produccidn.

Debe impulsar la aplicacién de técnicas de mercadeo tales como
la realizacién de publicidad e investigacién de mercados
(déterminar las necesidades de los clientes).

Serd su responsabilidad la creacién de imagen para los
productos de la empresa.

ADMINISTRACION

Se encarga del manejo de los recursos humanos, materiales y
econdmicos disponibles en la empresa,

Realiza el manejo del personal que trabaja en la empresa,

efectia la contratacién, evaIuacién-y promocién.

Se enc§rga del manejo de planillas de éersonal y 1la

cancelacién de los salarios del personal en general,

Bajo su responsabilidad se maneja la contabilidad de Ila

empresa.
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6.2. DISENO DEL SISTEMA DE INFORMACION PARA
LA PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

Para describir la informacién que contendri el sistema se
‘ha dividide el proceso en varias etapas, en las cuales se
detalla la mecidnica del m;smo ¥ los formatos que Se recomiendan
para la aplicacién del flujo, relative a la produccién 'y-
actividades afines.

6.2.1. UBICACION DEIL, SISTEMA DE INFORMACI ON

Como resultado de la investigacidn, se han obtenido algunas.
feferencias dentro del sector de procesadores de leche a fin de
ser utilizadas como base para elgborar el disefio del flujo de la
informacién que sirva para progrémar ¥ controlar la produccién;
Yy tomando en cuenta los -elementos t;éricos que astin
relacionados con la planeacién; programacién y contrel de Ia 
produccién, el sistemg debe proveer lo siguiente:

- Determinacién de las cantidades necesarias de productos
a elaborar, con un aprovechamiento miximo de las horas
necesarias de produccién, de las capacidades de los equipos y
una adecuada.utilizacién de la mano de obra directa.

~ Determinacién de las cantidades necesarias de materias
primas a requerir en cada Ifpnea de produccion.

- Un ordenamiento de flujo, de modo que permita elaborar
planes de produccidén semanales en una forma sencilla y égii bajo

un control de ejecucién.
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- Planes de trébajo flexibles y dindmicos, que permitan
hacer reajustes ante posibles interrupciones del proceso
productivg, mediante una toma oportuna de decisiones.

~ El sistema debe permitir determinai algunos elementos
séncillos gque conlleven a la obtencién de los costos fabriles,
tales como mano de obra y materiales de fabricacién.

- El sistema debe llevar implicito, la mejora del esquema

organigacional a través de la aplicacién de los -elementos de las

funciones b&sicas, tales como son administracién, mercadeo y

producciodn.

6.2.2. DISERO DEL ESQUEMA REFERENTE AL SISTEMA

El principio del esqiema del sistema, conlleva el realigar
la optimizacién de la produccién a través de un mejor
aprovechamiento de los recursos productivos y un control de su
ejecucién; considerando que al ser un diseflo general para la
rama Alimenticia (productos ldcteos), esta diferirs dnicamerite
en la forma que cada empresa elabére y ejecute sus planes.

El esquema del sistema de informacién, conterdrs aspectos
fundamentales relacionados con:

- Pronbstico de Vent;s

—~ Plan preliminar de produccién

- Determinacidén y anilisis de necesidades

~ Plan final de produccién -

- Ejecucién

- Control
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La estructura de este orden, contempla varios pormenores

relacionados con cada uno de los seis factores fundamentales

sefilalados, los cuales tienen entradas y salidas de informacién,
respectivamente.

A continuacién se presenta el esquema del sistema de

planeacién; programacién y control de la prodﬁccién, el cual

luego serd descrito en Fforma detallada bara su mejor

visualizacién.
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6.2.2.1. ESQUENX @ DISES0 DEE SISTEN DB INFORMACION

Ventas: Por medic de datos bistérices
establece futura demanda

Con Ia futuratnanda se realirs
el pronostico de ventas

obtema’o ¢l propostice de Para realizar a P.P.P. es mecesario
ventas se obfisne of plan “ covocer el inventario de producto
prelininar deiaduccfﬁn(m’} ferninade

Con ello se Pasa a deterninar
12 cantidad preliminar a pro-
ducir, pero para elio es necesario

" 4

, - Fecesidades de mano de
Obra y Equipo

1
Se verifica el lxﬂuega se eompara la NOD
estado de [2 *} Equipe gue se necesita ﬂ
cautra Io qn'e se dispone

rag, r 12 can-
Lidad da perso- < S es
nal dispopible - | satisfac-
b torio.

5i no se cmp]e con los

requisitos de Xob y Eq.

Se sacan productos de

lista por falta de estos

Plan Final

de Praﬁccx in
Euego se obtiene

cofoeer’

Kecesidades de
Nateri

Sa compara los - 8 verifiea si se
materiales pece ﬁ tiene material en
inventario, si sé puede

sarios vrs, los
disponiblas. corprar y si eristen
fondos,

8i no se cumplen los
requisitos de maleria-
les se eliminan produc-
bog da [ista

_l

ef

Prograng de Produceidn
Semanal que se divide:

-

Orden de Produccida
por dfa

Orden de Preduccidn
por turne

Lo que nos Meva a Ia d
fabricacién de lo Pro-

granado.

FPara llevar a cabo I2
Fabricacidn es necesario
realisar coptroles de:

£osras

ERoOpUCCION

CALIDAD .
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El esquema planteado, comprende el ordenamiento ldgico de las
actividades necesarias que sirven como elementos bésicos dentro del
sistema de informacién para programar planificar y controlar la
produccfén los cuales consisten:

A)PRONOSTICO DE VENTAS“

Para poner en marcha el sistema de informacién, se partiri del
pronéstico de ventas, ya que éste es la base fundamental para
proveer los resultados de una empresa ¥y fijar las actuaciones
futuras, |

Los pasos propuestos para llegar a la determinacién del
pronéstico'de ventas consiste en:

A.1- Registrar diariamente las ventas por product;, lo cual

se puede efectuar a través de dos métodos:

A.1.8) Efectuar el registro, utilizando la factura de ventas

A.1.b) Realizar ese registro, aplicando la siguiente formula:

Ventas = Inventario Inicial + Produccidén ~ Inventario’
Final
Todos referentes a producto terminado
A.2~ Formar un registro histérico de ventas mensuales por
producto, utilizando los datos de ventas diarias; de
tal manera que cada mes comprenderi un periodo.'
A.3- Identificar el comportamiento de ia demanda con los
datos anteriores; siendo necesario graficarles;
contemplando un mfnimo de seis periodos iiltimos

continuos.,
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El comportamiento de la demanda para un producto, tiene la
caracterfstica de preseptar variaciones irregulares, siendod
entonces necesario mostrar los trés comportamientos mas comunes de'
la demanda.

A.3.a) Si el comportgmiento de la demanda se identifica como
una tendencia constante con varidaciones irregulares

A.3.b) Si el comportamiento de la demanda tiene una tendencisi
ascendente con variaciones irregulares.

A.3.c) Si el comportamiento de la demanda tiene una teﬁdencia
cfelica con variaciones irregulares.

A.4- Aplicase un tipo de pronostico de ventas adecuado; paré
cada producto. Acd se analizan los siguientes:

— Pronostico a base de promedfos
- Pronostico Estadfistico '

A.4.a) El pronostico que se basa en el promedio dé défos
histéricos de ventas, representa el supuesto implfcito de que las
ventas anteriores indican la demanda futura.

De las diferentes técnicas para la obtencién del pronostico
utilizando los promedios, se sefala el promedio Mévil, que tiene
la ventaja de ser fécil deﬁap]fcar por que su uso es independiente
del comportamiento de la demanda.

El promedio mévil se obtiene a partir de dividir la suma de
las ventas .de un numero de perfodos deseados e incluir, entre el

ntimero total de estos perfodos ya pasados, segin:
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X = %X , donde: X es la media
n
X, cada una de las ventas
n, niimero de perfiodos

A.4.b) La aplicacidn deI pronostico que se basa en un andlisis
estadistico de las ventas pqsadas, brinda la posibilidad de sei el
procedimient& mis exacto, siempre que exista una reldcién con ef
pasado y el future; sin embargo, las predicciones basadas en datos
histéricos habrédn de modificarse si se sabé que en el futuro
podrian suceder ciertos acontecimientos. |

La técnica a utilizar para la obtencién de este tipo de
prondgtico, es eI!méfodo de la Regresfdn lineal; cdya.éplicacién
parte de la demanda, que puede seguir una ten&encia aproximadamente
constante, ascendente o descenderite con variaciones ;rregula;es;
lo mismo que un comportamiento cficlico.

La ecuacién de la lfnea de regresién se define como:

~

x = a + bt, de donde a =x -bt , ¥

b

n Nxt - (Ex) (Bt)
nxt - (pt)?

De tal manera que x' es la demanda a pronosticar; "t" es el
nimero del perfodoupara el cual se efectiia el pronostico.

‘B) PLAN PRELIMINAR DE PRODUCCION

EI"pIan preliminar de produccidén, consiste en determinar la
cantidad preliminar a producir, siendo para ello hecesario coﬁocer
la existencia de producto terminado y definir el nivel de seguridad

para cada producto.
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Con esta Iinformacidén se aplica la férmula:

Cantidad Preliminar a Producir (CPP) = Pronostico de Ventas
(PV)‘+ Almacenamiento de Seguridad - Existencias de
Product& Terminado.

Asf queqa determinada la cantidad preliminar de‘produccién
para cada producto; y ser;iré de base para determinar necesidades
de materiales, mano de obra directa Y equipo.

C) DETERMINACION DE LAS NECESIDADES

En este apartado, se analizan las necesidades de maferiales.
de fabricacién, mano de obra directa Yy equipo, Luego se efectiia uiia
comparacién de necesidades contra las disponibilidades de la
planta, resul tando asf el hecho de reemplﬁzar productos en el plain
de produccién y determinar los andlisis finales de esas
necesidades.

De anfemano se selflala, que ésta es la parte medular del
sistema de informaciédn, pueéto que una vez se definan los prodictos
a elaborar, la empresa obtendré resultados que estarén conformado§
de acueqdo a los andlisis previamente establecidos.

C.1) Primeramente, se definen los pasos a seglir para
determingr las necesidades de materiales:

C.1.a - Se convierte la cantidad preliminar a producir en
necesidades de materias primas y materiales de empaque. Para
efectuar esta operacidn, es necesario conocer los consumos por

producto o por familias de productos.
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C.1.b - Se comparan las cantidades de materiales a necesitar
contra las existencias; y se determina si se cubren en si totélidéa
las necesidades, o si es necesario solicitar a Conipris ,bard:
ciubrirlas en su t;talidad; definiendo las cantidades de 103
materiales faltantes y asf mismo solicitarle las fechas en que sé
efectuarfa el abastecimiento.

Si se tienen todos las materialeés disponibles, entonces
no se hace ningin cambio al pldin preliminar de produccitn.

Si al recibir el -informe de Compras, aparece qué no se
cumplan las entregas de algunos materiales, entonces deberé
modificarse el plan preliminar de produccién.

C.l.c - La modificacién consiste en sacar productos de lista
por falta de materiales, cuando no se diébone de existencia para
cubrir el plan y no hay certeza en asegurar el abastecimiento.

C.2) Con respecto a las necesidades de mano de obra directa

f equipo, p}imeramenie debe conocerse el nimero de personas y
nimeros de maquinas que conforman la 1lfinea —de prdducciéﬁ;
igualmente es necesario conocer la capacidad de produccién de la
linea. Con esa informacidén se aplica la equivalencia siguiente:

CPP = Capacidad de Produccién = tiempo de prodiccién dé

1a Ilfinea.

Conocido el tiempo de produccidén de la linea; se
determina el tiempo-requerido de M.O0.D. y equipo.

C.3) La comparacién de necesidades de mano de obra y eqiiipo

contra las disponibilidades, requiere de:
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C.3.a - Comparacién de necesidades de mano de obra con las

disponibilidades, debiéndose consul tar con el encargado de persoial
Aasuntos referentes a:

- Personal disponible

= Exclusién de personal incapacitado

- Exclusién de é;rsonal de vacaciones

Si esta informacién cubre las rnecesidades de-maﬂo de obrd;
enitonces puede complementarse preliminsirinente ese plan; y sirve
como dato de entrada para el plan final de produccién mensual.

Si la disponibilidad no cubre las necesidades; debe
evaluarse la posibilidad de:

~ Nuevas contratiaciones
- Nuevos turnos de trabajo
~ Tiempo extraordinario de trabajo
C.3.b - Para comparar las necesidades de equipo, se recurreé
al encargado de nantgnimientd“péra conocer la situacién de:
- Reparacién de miaquinaria y‘tiempo a consumir
- Reparacidn de equipo y tiempo a consumir
- Maquinaria sin posibilidades de ns;

Dependiendo del conocimiento de estos planes, se determina
si existe disponibilidad. En caso afirmativo, esos datos sirven
para elaborar el plan final de produccidn; si es negativo, se
procede a sacar productos de listas por falta de equipo.

C.4) Con respecto al reemplazo de productos en el plan de
produccién, se debe tener en cuenta que, una vez estudiadas

individualmente las variables materiales, M.0.D. Yy equipo; si al
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menos una de ellas no satisface las necesidades del plan de
produccidén, se procede al reemplazo de productos con el fin de
determinar qué o cuales productos se elaboraran.

C.5) Una vez que se han reemplazado los productos en el plar
de produccidén, se determinan las cantidades de materias primas a
utilizar y el tiempo de consumo, a fin de cumplir con el plan final
de produccién.

C.6) La parte final de este paso, comprende determinar el
tiempo, el personal y el nimero deé maquinaria necesaria para
cumplir el plan final de produccidn.

D) PLAN FINAL DE PRODUCCION POR MES

Este plan de produccién consiste en definir el.producto, la
cantidad a producir, el tiempo necesario para producirla, asi como
también la distribucidn de la maquinaria y mano de obra requeridas.

El objetfvo de definir esta situacién es el coordinar los
recursos necesarios de la empresa, paf& tener las cantidades
adecuadas de productos y en el momento deseado, para optimizar la
utilizacién de los bienes de la empresa.

Se toma en consideracién ademds, las prioridades indicadas por
la alta direceidn o por ventas. Para visualizar este plan final de
produccién, debe aplicarse un método en el cual se pueda observar
en forma general; dicho plan serviri de base para que se efectiien
los programas de produccién seimanales.

Una vez que el plan esta esquematizado, se efectiia ademids, el

requerimiento de materias primas a fin de establecer las entregas

respectivas a la planta.
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D.1- La programacién semanal, es un desglose del programa
mensual y éue servird para elaborar las ordenes diarias de
prodiuccidén y en IaA que se detallan las actividades diarias,
considerando los recursos en forma especifica para el buen controli
¥ planeamiento de la fabricacién. Se tiene que visualizar ademés,
el efecto que produce la instriuccién en los cidlculos de tiempo.

D.2- La orden de produccién por dfa o por turno, es el detalle
de lo que se hard y cudnto del . mismo, especificando las
asignaciones a las diferentes lineas de produccién y el personal.

E) EJECUCION

Consiste en la puesta en marcha de los programas de produccién
contemplados en el plan final de produccién

F) CONTROL

.Considerando que control es 1a coordihaciéﬁ de las
instalaciones productoras para que obtengan un producto segin esté
programado y con un costo é6ptimo, dentro de un cohcepto de
autorrealizacidén del sistema de informacién; se tiene éntonces que'
debe tomarse en cuenta, los controles siguientes?

F.1- Control de la Produccién

F.2- Control de la Calidad

F.3- Control de Costos

F.1) CONTROL DE LA PRODUCCION

El tipo de produccién se relaciona con la fabricacidn de
productos para el abastecimiento de la bodega (produccién en

serie); por lo tanto, el tipo de control sers por flujo.
N\
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F.2) CONTROL DE CALIDAD
Para que se desafroIIe este control, se recomiendd efectudfr
los pasos siguientes: |
F.2.a- Informarse de lo que se programa a fin de tener
conocimiento de lo que se produciri.
F.2.b- Definir en que puntos del proceso de fabricacién se
implementaran Ios controles correspondientes a forma,
peso, VOIumen, cantldad Y contenido de cada producto.
F.2.c- Defxnnw efM?Mth§A3£w?%u;ﬁz;ira qité se 1nspeccxonaré.;
F.2.d- Definir la frecueiicia de li inspecciodn.,
F.3) CONTROL DE COSTOS
La importancia de efectuar el control de costos, se debe a que
es necesario obtener una jidea de los gastos en que se incurre al
obtener los diferentes prodiictos elaborados, como resul tado de los
consumos de recursos empleados en el proceso de fabricadcion.
Béisicamente se recomienda al usuario, considerar I4d
estratificacién de los factores siguientes para efectuar el control
de los costos:
- Materias primas

- Materiales de empaque

Mano de obra directa

~ Otros gastos de fabricacioén

Para lograr identificar los cdnsumos respectivos, se debe
tomar en consideracién, Ia elaboracién de documentos que registren
los factores sefialados, a fin de servir como base de aplicacién de

un determinado método para obtener los costos.
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6.2.4. DOCUMENTOS A UTILIZAR EN EIL SISTEMA
s /'bespués de haber planteado la descripcién del disefio en
estudio, se presentan los documentos recomendados para el iuso ?.
manejo del sistema. Estos documentos se consideran necesarios pard
la descripeién y especificacién de lo que se hari ¥ co#traléra.

Es de observar que Ibs documentos no son de ningtin valor, &
menos que ayuden a que las funciones alcancen las gque son siis
metas, dentro de la interrelacién de funci&nes y documentos.

La informacién que se presenta, tiépe como finalidad, mostrar
el légico empleo de los documentos para que proporcionen y regﬂien
una corriente de informacién dentro de la organizacién fabril.

Se espera que el alcance general de los datos que contemplain
los documentos, proporcionen la informacién que se comprende dentro
de las actividades productivas en la rama alimenticia.

Los documentos que se recomiendan, serdn identificados como
formatos, «con una relacién secuencial numérica segiin el

aparecimiento de cada uno de ellos dentro del flujo del sistema.
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Los formatos gque serdn utilizados en el estudio, son:

JF—oi.
/p-02.
Ip-03.
\ P-04,
F-05.
F-06.
IF-O?.
F-08.
F-09.
\ F-10.
A poiy,
JF“-12.
lp-13.
{p-14.
I p-1s.
F-17.
Vp1g.
\p-19,

kF—20.

Factura de Ventas ’ qwﬂdb

Determinacidén de Ventas Diarias
. . c,\ﬂ’"a‘"‘“t‘a

Registro de Ventas Diﬁg}as

Ventas Mensuales

Pronostico de Ventas

Control de Existencias de Producto Teirminado

Cantidad Preliminar a Producir

Tabla de Conversién de Materias Primas

Tabla de Conversién de Materiales de Empagite

Control de Inventarios de Materia Prima
Requisicién de Materias Primas

Hoja de Pedidos de Compras

Programa de Produccidén Mensual

Programa de Produccidén Semanal

Orden de Produccién

Reporte de produccién

Remisidén de Producto Terminado a Bodega
Control de Produccién de Producto Terminado
Hoja Resumen de Produccién por Mes

Producciones Merisuales
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6.2.4.1. INTERRELACION DE FUNCIONES Y DOCUMENTOS

Los documentog requeridos que se han mencionado ¥ que deben
elaborarse para integrar el sistema’de infoirmacién, serdn la fuente
de los datos que circularsn a través de las funciones bisicas que
se desempefiaran en Ias empresas. Para Visualizar estag
interrelaciones; se bresenta el cuadro No3 , correspondiente 3a
"Relaciones entre Funci ones, Demostrada con el Empleo de

Documentos"”,



~ -




Relaciones entre Funciones, Demostrada con

el Empleo de -Documentos
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FONCIONES

DOCUKERTOS
201 Pactara de Ventas g ] o3
Fo2 Determinacidn de Fbataé Piarias 4 0!
Fo3 Registro de Veatas Diarias g--
Fod Ventas mensuales 0 ol
75 Pronostico de Fentas 0 7 ' i
i) Contrel de Bxistencias de Producle ferminade Il ¢ 02
F7 | cintidad Prelininar i Praducfr ' g--
F08 fabla de Conversién de Naterias Pries 7 7 4 | 1
r03 fabla de Conversidn de Naterias Primas . 7 ¢_| 12
Flf Coatrol de Inrentarios de Nat. Primas Y g A
£l Requisicisn de Naterias Prinas e | v I|n
Fi2 Hoja de Pedidos 2 Corpras 0 | I ol
74 Prograpa de Produccidn Nensual I ¢ | 7 1/}
Fld prograna de Produccidn Senanal 0 7 73
Fi5 Orden de Produccidn 0 gl
Fl§ Reporte de Produccidn 7 ot
£I7 Renisida de Producto ferminado a Bodegd ' I 7 7 v | ot
Fl§ Control de Produceidn de Producte fbrninadbr 0--
13 Haja Resunen de Produccidn por Nes 0 al
Fo0 Producciones Negsuales f--

Clave I:
u:

o:

Para Fihes de Informacién
Utilizado por

Originado por
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y

El cuadro enmarca todos.los documentos recomendados a disefiar;
bara que cumplan con el objetivo de ser base de informacién; seglin
las diferentes funciones que ge sefialan allf. Cada documento es.
parte de un procedimiento que contempla la identificacién de su
6rigen, su uso como info:mécién Y su alimentacién hacia jas
funciones que deben aétivarse al momento de recibirlo.

Para que pueda interpretarse fécilmente cada interrelacion;
se han usado las letras "I", "U", "0"; que corresponden a "Para
fines de. informacién", ‘*hitilizado por" y VOriginado por",

respectivamente,

6.2.4.2. DESCRIPCION E INTERRRE&JC}QN DE DPOCUMERTOS

Las interrelaciones que se seéflalan a través de los doctimentos
se récomiendan en forma general; y pueden ser modificados, segiiii
los reguerimiéntos que exija cada eémpresa.

Ademds, en el mismo cuadro se ha.agregado.en la primgrq
columna a la derecha, la identificacién de las copias a emitir pot
original de documento, considerados necesarios para alimentar la
informacién del sistema.

El nimero de copias recoméndadas a emitir; podrén ser
.reducidas dependiendo del esquema organizacional con que funcione
‘la empresa, y segin las funciones que cada persona ejerza dentiro

de ella.

La indicacién de las copias a emitir por original de

1

documento, se justifica con la explicacién que se presenta, segir

cada formato a disefiar.
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F-01. Factura de Ventas
Original: Serd entregada al cliente que ha efectuado la
compra
Copias: Una quedara para él Depirtamento de Ventas,
a fin de registrar los acumulados de las ventas.diarias. Otra
quedara para contébi]ikar las ventas efectuadas por la empresa. La
ultima, se dirigird a bodega de Producto Terminado, a fin de giie
acé pueda efectuarse la descarga de productos como resultadse dél
movimiento de ventas diario. |
F-02. Determinacién de Ventas Diarias
Original: Serid enviada a Ventas, para obseirvar &l
‘movimiento de.productos de bodega hacia Ventas
Copia: Le quedara a bodega de producto teiminado,
a fin de llevar registros del movimiento de productos hacia ventas;
F-04. Ventas Mensuales
Origindl: Serd utilizado por ventas, para controlar
las ventas acumuladas a través de cada mes, y le ayude a efectuar
el pronostico de ventas. |
. Copia: Se le entregara a Control de Cbstoé,
bara gque contabilice lag ventas.
F-05. Pronostico de Ventas
Original: Lo ocupara Programacién y control de la
Produccidén, para elaborar el plan preliminar de produccion
Copias:® Una quedara como registro histérico en
el archive de Ventas. La otra, serviri como informacién para

Comptas,



F-06. Control de Existencias de Préducto Terminado

Original: Seri utilizado por Programacién y
Control de Produccién, para permitirle def:er'minar la cantidad
preliminar a producir.

Copias: Una quedara para efectuar los controles
del movimiento de productos terminados, a la bodégﬁ
correspondiente. Otra serviri como informacién para Ventas,

a fin de aplicar la determinacién de ventas diarias.
F-08. Tabla de Conversién de Materias Primas

Original: Ser&d emitido para que lo utilice
Programacion y Control de Produccién.

Copias: Una quedara para uso de Prog. ¥
Control. Otra serd utilizada por ébntro] de Costos, sirviéndole
como herramienta de calculo del consumo de materiales de
fabricacién. La tiltima sers utiligada por compras, como informacién
sobre los consumos de materiales.

F-09. Tabla de Conversién de Materiales de Empaque

Original: Serd emitido igualmente, para ser
utilizado por Programacién y Control de Producciér.

Copias: Se utiligaran en idéntica forma, segiin
se explico para el Formato F-08.

F-10. Control de Inventarios de Materias Primis

Original: Serd utilizado por Programacién y

Control de Produccién, para ayudar a elaborar &l plan final de

produccién.
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Copias: Una quedara para bodega de Materias
Primas, para controlar los registros del movimiento de los
materiales de fabricacién. Otra ser§ utilizada por Compras, a fiii
de determinar los perfodos de reabastecimiento.
F-11. Requisicién de“Mbterias Primas
Original: Serd utilizado por la bodega de
Materias Primas, con el fin de abastecer Ié planta de los
materiales requeridos.
Copias: Una quedara i Progiamacidén y Coiitirol dé-
Produccién, como archivo. Otras dos serdn utilizadas por Prodiicci éi
Y Compras, con el fin de informarse sobre &l movimiento da
miteriales hacia la planta. |
F~12. Hoja de Pedidos a Compras
Original: Lo utiligara Compras, parﬁ que por
medio de este, se efectiien los trimites para reabastecer la Bodega
de Materias Primas
Copias: Una le quedara como archivo a
brogramacién y Control de Produccién, Otra Je servird como
informacién a la Bodega de Materias Primas.
F-13. Programa de Produccién Mensual
Original: Serd utilizado pbor Programacién y
Control de produccién, para que desglose los programas seﬁana]es.
Copias: Dos copias serviridn de informacién a
ventas y Control de calidad. Dos copias serdn utilizadas por
Control de Costos y Producciédn, para que sepan de antemano, las

producciones requeridas.
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F-14. Programa de Produccién Semanal
Original: Servird a Programacidn ¥ Control de
Produccién como elemento de efectuar la ejecucidén de las labores
a programar. |
Copias: Una servird como informacién a Control
de Calidad. Las otras dos, servirin a Control de Costos y a
Produccién, para prever las actividades a realizar Y para coordinar
el trabajo programado.
F-15. Orden de Produccién
Original: Se emitirs el original, para ser
utilizado en Produccién, con el fin de establecer ¥ determinar los

trabajos a realizar.

-

Copia: Quedara en Programacién y Control de
Produccién, a fin de comparar después las producciones realizadas
con las labores ordenadas. |
F-16. keporte de Produccién.
Original: Se proporcionara a Programacién y
Control de Produccidn, para que establezca los ajustes necesairios
& fin de realigar Ia caméaracién de lo programado y lo producido.
Copia: Se emitird a produccién, para que lleve
registros de los trabajos realigzados.
F-17. Remisidén de Producto Teiminado a Bodega
Original: Le quedara a Bodega de Producto
Terminado, como una constancia de las entregas de las produccioneés,

bor la planta.
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Copias: Una le servird a Ventas como infoimaciéh
para registrar las entregas de producto terminadc. Otra copia 1é
servird a Control de Costos, para qiue compute los gastos ihcurriddﬁ-
en la obtencidén de las produccionés entregdidas:. Las otras dos 1é§
servirén a Produccién y a Programacién y Control de Produccidn;
como un registro histérico acumulado.
F-19. Hoja Resumeri de Produccién por Mes
Original: Serd utiligzada por Control de Costos,
para que pueda determinair el monto total ocurrido por las
producciones mensuales.
Copia: Le guedara a Programacién y Control de
Produccién , como un regfstro histérico de sus producciones.
Los formatos gue no han sido mencionados aci (F-03, F-07, F-18
¥ F-20), responden al hecho de que solamente se emitirs un original
por documento, que serd utilizado primoirdialmente por la funcién

seflalada en el cuadro snterior:

6.2.5. PROCEDIMIENTO DE INFORMACION DEL SISTEMA

A partir de la interrélacion recomendada entie las fiunciones
Yy documentos requeridos, gquedara establecido el procedimiento
general dentro del cual se indican los pasos para llevar a cabo el
sistema de informacién para programar y controlar la produccién.

Bdsicamente, este procedimiento esta fundamentado dentro del
cursograma (ver anexo 7) y el procedimiento gue se presenta en la
" pdgina siguiente, mediante un proceseo en el cual se introduce un

comportamiento determinado Y permite un intercambio de influencias
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para producir una accién efectiva que contribuya en el esfuergo
colectivo empresarial. ‘

El procedimiento esta integrado con la_desczj;ipcién de cada uno
de los pasos, y los formularios a utiligar (Ver Anexo 8).

La presentaciodn deI‘mencionado procedimiento permitiri
cumplir las facilidades siguientes:

~ Perseguir uniformidad en la ejecucién de las tareas ¥y en
el comportamiento del parsonal.

-~ Sefialar una forma de conducta que debe observarse ante
las situaciones determinadas.

- Ayudar a la coordinacién de la empresa.

~ Servird para que la actuacién de las partes guarde
relacion con las necesidades del todo.

- Ahorrar tiempo y esfuerzo al dirigente de cada actividad.

= Dar normas para la evaluacién del desempefio.

En el anexo que comprende el cursograma, se han seffalado
solamente las funciones b&ésicas relevantes, a fin de que s&
visualice en forma sencilla el esquema informativo.

Ya seflaladas las consideraciones anteriores, se presénta a
continuacién el procedimiento para genérar el sistema de

informacién, describiendo los pasos que lo contemplan.



_PASO

01

02

03

04

05

06

o7

08
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DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD -

El encargado de Ventas récopila las factiiras de ventas
diarias.

El encargado de ventas efectda un registro de esas
ventas en el doqumento "Registro de Ventas Disdrias”,

¥y va acumulando los datos.

El encargado de Ventas toma los datos acumilados y los
registra en el documento "Ventas Mensuales"

En ventas, se elabora el pronostico.de ventas para los
siguientes periodos, basdndose en los registros
histéricos del documento anterior. Esta pronostico se
lo hace llegar a Programacién y Control de Produccién.
El programador, al momento de recibir el pronostico,
solicita a Bodega de Producto Terminado que le informe
sobre las existencias del dia.

El encargado de esta bodega, revisa el documento
"Control de Existencias de Producto Terminado" e

fffgffgag_ggggramacién, sobre los saldos de las

existencias corresggﬂgifﬂsfa.
=
El programador elabora el Plan Preliminar de
Produccién y lo registra en el documento "Cantidad
Preliminar a Producir”.

Con este plan, el programador determina las
necesidades para la planta y solicita informacién

acerca de las disponibilidades a Bodega de Matekias

Primas, Personal y Mantenimiento.
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10

12

13

14

15

16

17
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La Bodega de Materias Primas, Personal y Mantenimiento
investigan e informanoluego, sobre las
disponibilidades de materiales de fabricacién, mano
de obra directa y de la situacién de la maquinaria ¥y
equipo.
Con esta informécién, el Programador efectiia una
comparacién entre las necesidades y las
disponibilidades.
al no cubrirse las necesidades, el programador
notifica a personal y Mantenimiento, que deben tomar
las medidas necesarias para cumplir los requerimieﬁtos
de la planta. También a compras, se le hace llegar el
documento "Hoja de Pedidos a Compras", donde se
indican los materiales a reabastecer..
Personal y Mantenimiento reciben notificacién; Compras
recibe la hoja de pédidos. Ambas realizan los trdmites
correspondientes para cubrir los requisitos.
El programador elimina productos en el Plan Preliminar
de Produccién.
E]l programador reemplaza productos en el Plan
Preliminar de Prodﬁccién.
El programador elabora el Plan Final de Produccidn
Mensual.
El programador elabora con base en eée‘Plan Final, el

documento "Programa de Produccién Mensual'.
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20

21

22

23

24

25

26
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Ese programa mensual se desglosa y queda registrado en
el documento "Programa de Produccién Semanal.
El programador elabora luego, las "Ordenes de
Produccién" y se los hace llegar a Produeccidén. También
elabora el documento "Requisicién de Materias Primas"
¥ se lo manda a“Ia_Bodega de Materias Primas.
La Bodega de Materias Piimas en base a esa
Requisicién, prepara los materiales para Produccién y
archiva el documento.
Produccién emite ordenes a los trabajadores, en base
a las ordenes de produccién recibidas.
Los trabajadores laboran, luego Ilenan el documento de
"Reporte de produccién" y lo entregan a produccién.
Al terminar la jornada de trabajo, Produccién entrega
las producciones obteni&as a la Bodega correspondiente
Yy lo registra en el documento "Remisidn de Producto
Terminado a Bodega", luego lo archiva.
Produccidn registra las producciones en el documento
"Control de Produccién de Producto Terminado” Yy lo
envia a programacién y control de Produccién.
Control de Produccién elabora el resumen en el
documento "Hoja Resumen de Produccidn por Mes" y archiva.
Control de Produccién registra con base en los datos
anteriores, las producciones mensuales en el documento
"Producciones Mensuales" y luego lo archiva,

completdndose en esta forma, el flujo del sistema.
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6.3. GUIA PARA CONTROL DE LA CALIDAD EN

LA ELABORACION DE PRODUCTOS LACTEOS

6.3.1. OBJETIVO
~ Proporcionar los lineamentos generales que sirvan como guia
a los empresarios para determinar la cialidad de los productos que
elaboran el las empresas, asi como el llevar un control formal deé
calidad en sus empresas. |
Uno de los factores més importanées para elaboirar productos
ldcteos higiénicos y de una alto valor nutritivo es la calidad de
la leche usada en el proceso de manufactura. La leche es fdcilmente
afectada por cambios gquimicos Jr_micro—bioiégicos gue suceden
durénte su produccidén, almacenamiento y transporte a la planta

procesadora.

La calidad e higiene de Ia leche se determinan por diferentes
JE P . -r

métodos, entre ellos Iog de tipo organolepticos,. fisicos, quimicos (
\'l;l J,.' L n o Pfe Y LAY . -

Y microbiolégicos. - . : ' L A ' o

Las ,pruebas. argaﬁblébticés' seé éefiefen /aI séﬁor?'Léfbf,
apariencia. La leche producidas bajo condiciones adecuadas tienen
un gusto ligeramente duice el cual se debe a la lactosa, y su aroma
a la grasa,.

Los métodos fisicos sém utilizados para la deteccidén de
ciertas adulteraciones ocasionadas en la leche como el descremado
-y adiciones significativas_ de agua, las cuales provecan una

disminucién porcentual de los principales constituyentes.

:
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Los métodos quimicos incluyen la determinacién de grasa;
solidos totales, proteinas y grado de acides.

El controj microbioldégico comprende lIa investigacién de’

génﬁenes patdgenos al hombre.

6.3.2. DETERMINACION DE PUNTOS DE CONTROL
De a cuerdo con cada tipo de prueba los puntos de coritrol
especialmente para la leche integra, se ubican al inicio del
proceso, aunque en los puestos de trabajo deben existir controles;

pero un poco diferentes a los que se describirdn a continiiacidn.

6.3.2.1. PUNTOS CRITICOS PARA EL CONTROL DE

DE LA CALIDAD EN LA LECHE INTEGRA

L ECHE
ANALISIS METODO PTO PROCESO ESPECIF.
- Acidesz ) Alcohol . Recepcién S5 ml - 74GL
- Grasa Gerber Recepcidén 3%
- Tempera-tura Termémetro Pasteurizacidén < de lOQC"
- Temperatura Termémetro Almacenamiento de 4 a 50C
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QUESO PRENSADO

ANALISIS METODO PTO PROCESO ESPECIF.

~ Temperatura Termémetro Recepcién y de 4 a 10ecC
Almacepamiento
- Grasa Gerber Recepcidn 3 a 0,.5%
- Acides Alcohol . Recepcidn y l6 a 17%
Cortado

- Cuerpo Manual Cortado Apropiado
~ Sabor Organoleptica Salado Apropiado

6.3.2.2. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

En el proceso de recepcidén es necesario condiderar viarios
aspectos:

- Area de recepcién.
- Método de recepcién.
- Equipo de recepcién.

La recepcidén consiste en el nidmero de operaciones por mediﬁ
de las cuales se recibe, verifica y registra el -peso o volumen de
la leche en las plantas. Durante este proceso se realiza un
muestreo de la leche para controlar la calidad higiénica; ademds

-

se registra la cantidad para pago a los broveedores.
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6.3.3. PRUEBAS DE CALIDAD APLICADAS A LA LECHE
Sé pueden dividir en:
&. Pruebas de plataforma.

- Organolepticas,;

Lactofiltracidn.

Densidad.

Acidez. _

- Réddccién de azul de metileno.
b. Pruebas detalladas.

- Recuento total.

- Recuento coliformes.

- Materia grasa. )

A continuacién se describe como realizar algunas de las

pruebas mas sencillas, pero que son de gran importancia para la

obténcién de éptima calidad.:
A) PRUEBAS ORGANOLEPTICAS

En esta prueba lo que se detalla es la apariencia de la leche;
deberd ser eéfectuada por una persona gue conoce mucho de la lecheé
0 gue tiene gran experiencia en este campo de la industiia, esta
persona con solo ver la leche piuede asegura si existe algtina
anormalidad en ella. Como se menciono antericrmente se revisa su
olor por medio de un método sensorial. Esto se hace a diatrio por
cada tarro que se recibe‘y tanto el coIOr,.el olor y apariencia
total, debe ser fresco (tomar la temperatura dé inmediato) y

'agradable, propios de la leche en perfecto estado de calidad.
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Pard que la leche permanezca en buenas condiciones sin sufrir
descomposicién se proporcionan los siguientes limites de
temperatura:
~ La leche cruda en tambos, al retirarse en la finca debeis ser
enfriada a lo0gc,
- Leche que esta siendo transportada a 109c.
- Léche en planta estancada a 50c.
B) LACTOFILTRACION
- Pesar el filtro nuevo.
- Poner un filtro (mint) un disco‘de algodén para cada muestra,
basar cerca de.568 ml (un poco mas de medio litro) de leche.
= Secar el filtro en horno a 37¢c.
- pesar nuevamente el filéro.
Interpretacién:
-La diferencia de peso hasta de 0.62 gr. es aceptable; si la
diferencia de peso es mayor que 0,62 gr, la leche esta sucia.
| C) DENSIDAD
Técnica: Observar el nivel de 1la leche (tambos) y ponerlla
leche en probetas de 500 ml., homogenizar la muestra. Soltar el
termolactodensimetro lentamente ¥ esperar que se estabilice: la
lectura de la temperatura y la densidad (nivel de la leche).
Correcciones:
a. Sustraer 0.2 de la densidad para cada grado abajo de 159c¢
b. Agregar 0.2 a cada ogrado arrfba de l5@c.

€. Agregar 0.25 por cada grado arribas de 200c.
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Interpretacion:

Leche entera 1,028 a 1,033 gr/lt.

Leche con 3% materia grasa 1,031 a 1,035 gr/lt.

t

Leche descremada 1,035 a 1,037 gr/1t.
D) GRASA
Método Gerber

Técnica:

Colocar en eI‘butirémetro 10 ml. de dcido sulfiirico (densidad de
1,850 - 1,825) con medidor atitomdtico.

-~ Pipetar 1lml. de leche, muestra previamente homogeneizada,
escurriendo lentamente las paredes del butirémetro, juntar un ml.
de alcohol anilico con medidor automdtico. Arrojar con firmeza e
invertirlo para homogeneizacién.

=~ Centrifugar de 5 a 10 min. a 1,500 rpm., mantener el butirémetro
después en BM -~ 5 a 10 min. a 650C.

Intergretacién:

Interpretar segiin la lectura en la escala butirométrica en %

Notas:

leche entera, cantidad de grasa original (3.9%).

Leche normal padronizada, presenta 3% de MG.

Leche madre, menos del 3% MG. y un minimo de 2% de MG.

Leche descremada; casi ausencia de grasa.

b
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E) ACIDEZ
Pécnica:
- Pipetar en un-tubo de ensayo 10ml. de leche (muesira
homogenei zada)
- Contar 3 a 5‘gotas de sqlucién aIcokélica de fenolftdleina al
2%
- Titular con soda dornic N/9, agitando hasta aparecer la
coloracién levemente rosada.

Interpretacién:

- Cada 0.1ml. de soda gastada equivale a 10D, considerar normal
valores entre el 14 y 180D.

Prueba del alcohol:

Técnica:

- Tomar 5 ml. como muestra
= Tomar 5 ml. de alcohol a 749GL. y mezclar
Interpretacidn:
- Normal, sin alteraciones.
- Anormal, grumos,_ligera coagulacién.
"F) REDUCCION DEIL AZUI DE METILENO.

Conocido como la prueba de la reductasa. Esta basado en el
hecho de que el color impartido a la leche mediante una pequefia
cantidad de azul de metileno, desaparecersd mis o menos rapidamente
dependiendo casi por completo del niimero de bacterias que se
encuentren en ellas. La importancia del método esta en que se puede
probar la calidad de una gran cantidad de muestras de leche en ur

tiempo relativamente corto ¥ con muy poco equipo.
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Técnica:
- Colocar 1 ml. de solucién de azul de metileno de potencia
normal en un tubo de ensayo.
- Agregar 10 ml. de leche y tapar el tubo.
- Colocar en una incubadora a 379C.

- Observar el tiempo que requiere para que desaparezca el color

azul,

Interpretacidn: .
Leche cruda (tipo) Tfempo minimo de deco{oracién
A 5 horas.

B 34 horas.
c A 23 horas.

6.3.4. EQUIPO PARA UN PEQUERO LABORATORIO DE
CONTROL DE CALIDAD
La instalacién de un pequefio laboratorio para realizar pruebas

sencillas como las descritas anteriormente requiere del siguiente

equipo:

2 Probetas de 500 ml.

- dn termolactodensimetro,

2 tefmémetros de mercurio (-35°C a 100°C).

- Tubos de Ensayo

Pipetas.

Agitadores.

- Goteros.

3 recipientes tipo Bakeér de distintos tamafios(400, 600, 1000 iml),
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6.3.5. PRUEBAS ESPECIFICAS
Las pruebas especificas son un poca mas complejas y requierei
de conoc_imientog especializados; asi como una mayor inversién pa‘ral

el empresario.

Para minimizar los costos por uso de laboratorio, 'en el cual
se realicen pruebas especi'ficas en la leche lo mas recomendable ésg
que esas pruebas se realicen fuera de la empresa, en laboratoirioé
que ya estén ocupados.

El periodo para realizar estas pruebas o cada una de las
mismas, dependen en su mayoria del la calidad de la leche qiié se
reciba en la planta, se deberid crear un convenio de precio ¥y
calidad con los proveedores de nuestra leche, en tanto quie tengamos
la certeza de esta.r recibiendo 1la m:fsma calidad de nuestro
proveedor podemos proIongrar el perfodo para realiza.;.' determinadas

pruebas.
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6.4. PROPUESTA DE DISTRIBUCION EN PLANTA

E INSTALACIONES PARA EL PROCESAMIENTO DE LECHE

6.4.1. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Obtener una propuesta—para Iinstalaciones que cumpla con los
requisitos minimos requeridos por la ley; asi como la ordenacidn
de las dreas de trabajo y los equipos, que sean las mds econémicas
para el trabqjo, al mismo tiempo que sean seguras y satisfactorias

para los trabajadores.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Proponer el equipo de pasteurigacién que mejor se adapte a
las condiciones de trabajo de las queseras artesanales en
El Salvador.

- Obtener un proceso fIﬁido a través de la planta de
procesamiento.

- Obtener un mayor aprovechamiento de la capacidad instalada
en las empresas procesadoras de leche.

- Reducir el manejo de materiales en la planta procesadora.

- Disminucién de la congestién y desorden en Iés en'Ias dreas
de trabajo.

- Obtener una mayor fléxibilidad para el ajuste a los cambios

de condiciones.

- ‘Incrementar la produccién en las plantas procesadoras.
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6.4.2. FICHA PARA LA OBTENCION DE FORMULAS
ESTANDAR PARA LOS PRODUCTOS Y
FORMAR UN RECETARIO PARA LA PLANTA PROCESADORA

Como primer paso en el disefio de la distribucidn en planta y

de las instalaciones, se ha de conocer con mayor precisién el
producto que se fabricara, y es en este sentido que se recomienda
a cada procesador de leche que elabore un recetario de 1los
productos que. tradicionalmente fabrica, con estas recetas que
ademds pueden servir como estdndar de formulas y facilitara el
tener plasmado en forma ordenada: las cantidades de materia prima
(leche), los ingredientes Y sus respectivas cantidades por unidad
de producto fabricado. A continuacién Se presenta una ficha que

servird como base para formar un recetario.

FICHA DE CONTROL DE FORMULA

Nombre del producto:
Descripcion :

e )
MA TERI ALES O I NGREDIENTES

IN GREDI ENTE Q/Unid CONDIC C/F OBSERV

TRATAMIENTOS ESPECIALES:
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La ficha anterior muestra como se almacenan los datos bisicos
para un mejor control en la formula del producto que se fabrica,

de esta se toma la base para realizar producciones mayores.

6.4.3. ESPECIFICACION DEL PROCESO
DI AGRAMA DE OPERACI ONES DEL PROCESO
Un dlagrama de operaciones de proceso el cual es muy fécil de
construir y representa grdficamente los hechos que ocurren durante

una serie de operaciones en un proceso de fabricacién.
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La simbologfa general para construir un diagrama de proceso

sonz‘s
Tabla de simbolos para construilr diagramas de procesos
| : RESULTADD.
SIKBOLD DEFINICIOH DEL SUCESD - | PREDOMINAHTE
OPERACION - Tiene {ugar cuando -se cambian intencionalmente.algunal - _PRODUCE. -
de las caracteristicas fisicas o quimicas de-un. - - | O REALIZA-
' objeto; se monta o desmonta de otro;-o-sz’prepara N
?ara_o rg;operaoldne:tranporte; inspaccion o -almacen: |
- |Tambien tiene fugar cuando se-da-o recibe informaciéni.

o cuando se planifica o caleula,
TRANSPORTE - .ITiene: lugar cggndo se desplaza un objeto dt=untlu3ar- - DESFLHZQ"

a otro, excepto cuando el movimiento forma parte de
una operacion o-es motlxado por el operario -en sl
puesto de trabajo duran

& una operacion; - -

IHSPECCICH Cuando-se examifa un objeto para su Identi{icaclén- VERIFICA -
0 se verjfica en cuanto a su calidad o cantidad,

ESPERA Tiene |ugar cuando eondiclones ajenas a un cambig INTERF IERE
intencionadp de las caracteristicas fis|cas o quimi—
cas ﬂe»un obJeto, no permiten-o no reguieren en la
inmediata edecuoidn de-fa préxima aceidn- planeada,

ALNACENAJE - Tiene lugar cuando se quarda o sé -protege un objeto BUARDA-

V contra un traslado no autorizados

ACTIVIOAD Cudndo se desea indicar actividades tealizadas; ?a

CTIVIDA
COBBINADA . sea slmu|tgnaamegte 0 por el mismo operario en e
: mismo puesto de trabajo: :

A continuacién se presenta un diagrama de operaciones de

proceso para la elaboracién de queso prensado, semi descremado.

2 Normalisacitn "Aperican Society of Mechanical- Eagineers”
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6.4.4. PROCESO PARA LA ELABORACION DE LA DISTRIBUCION EN
PLANTA
El proceso para la elaboracidén de queso prensado es sencillo
por el hecho de no contar con ensambles o sub-ensambles, mas bien
este es un proceso continuo que se puede ubicar fdcilmente
siguiendo la secuencia del proceso.
Figura 2. Proceso general para la elaboracién

de gueso prensado semi degcremado

Leche Integra

Filtrado

Pasteurizado

leche Descremado
pasteurizada

> Crema

Leche descremada

Cuajo — < Sal
J >—-—————1 l a

Cuajado, Picado

Sub-producto
> Suero

Prensado

Merma

> Suero

Queso Prensado )



171

6.4.4.1. DETERMINACION DE MODULOS
Cuando se crea uﬁa distribucidén flexible, 1lo importaﬁte es
disefiar 1a planta en base a médulos que pueden jugar en la planta;
para el caso particular, los médulos se mahéjan en el drea de’
produccién y se determinan en base al equipo utiligado en la
planta; asf tenemos que cada pila de éasteurizacién y el espacio
para el operario constituyen un médulo. Cada médulo propuesto tierneé
la_capacidad de procesar 1,000 litros de leche, lo que equivale a

\\i:ffg,botellas. Del planteamiento -anteriot se obtienen médulos del

siguiente tamafo:
Modulo de trabajo = 2.2 mt. de ancho x 2.5 mt. de.largo
El! modulo de trabajo tiene un Area de 5.5 metros cuadrados.
La representacién grédfica de un moéulo es la siguiente

2.2 mt.

MobULo
DE
2.5 mt TRABAJO

A =5.5m

En el proceso se consideran ciertos médul os continuos, en los
cuales no existe circulacién entre ambos, es por esta situacién que

se les corta 0.25 mt. por cada modulo que entre ambos complementan

0.50 mt.
¢ En el disefio de Ia planta se deben considerar aspectos como
Sﬁ los siguientes:

l. Futuras expansiones.
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2. Diversificar la produccién o la variedades de quéeso que se

_ fabrican.

Estos aspectos sugieren el considerar espacio para prever el

futuro de las instalaciones.

6.4.4.2. UBICACION DE MODULOS EN AREA IDEAL

2x2 2x3 -
1.5x1 1.5x1
2x2
1x8
2,5x2.5 2.2x%2.5 2.2x2.5 2.2x2.5
2x3
2x3 _ 2x2
2.2x4.5 2,.2x4.5 2.2x4.5
*
* ‘o
* P
* A c
* RI
2.2x2.5 | * Eo
2x4 AREA PARA * AN
UTENSILIOS * A
1.75%3 * L
*
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6.4.4.4. CAPACIDAD DE PROCESAMIENTO

Para suplir las necesidades de los procesadores de leche se
ha disefiado, como se ha mencionado anteriormente, la planta la cual
estard formada por m;dulos de procesamiento de 1000 lts.. Este
s.;:stema puede ser retomado por cada empresa segiin su conveniencia,
a..-:JI gque para ilustrar mejor la situacién y la forma de trabajo del
sistema se partird de la base de procesar 2,000 lts.

DETALLE DE RITMO DE PRODUCCION

'/El punto clave en el procesamiento higiénico de la leche lo
consti'tuye la pasteurizacién de la misma, y es para nosotros el
punto de partida para el disefio de la 'planta procesadora. Este
.punto del proceso puede ge‘herar un cuello de botella, debido
especialmente a que la leche que no pase previamente por el mismo,
no podri continuar el proceso; ademis el slto costo del equipo no
permite disponer de éste como para expansiones espontaneas a bajo
costo.

Para el uso del equipo propuesto (Anexo 9) se presentan dos
opciones: |
A. Be adquiere dnicamente el equipo de pasteurizacidén ¥ -se realisa
todo el proceso eii“"el m.fsmo.
B, Se adguiei‘e el equipo-de pasteurizacién y ademds las pilas de
cuajo para realizar el proceso en un flujo continuo en la planta.

La opcién A sugiere una distribucién por punteo fijo en donde
se procesa la leche en un pl.into.};'los ing;ed.ientes lleguen a este.

Para ilustrar la situacién se presenta un caso practico.

- Se aclara que algunos datos tinicamente se usan con fin
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ilustrativo, no son reales del procésamiehto aungue se _han
gonsiderado en base‘a la experiencia y las cafacteristicas de la
mayoria de empresas artesanales.

- CONSTY DE;?A CIONES: }

- . Cada paéteurizadora con capacidad de 1000 lts. se considera
como una linea de produccidn.

- Se tomaran como propuesta fnicamente 2 pasteurizadoras.

- Se asume el descremado de 1000 Its. de la leche (1250 bot).

~ No existe r;frigeraciﬁn para almacenar leche al llegar a la
prlanta, .

- La leche que no entre a la pasteurizadora a las 10 de la
ﬁaﬂana tiene un grado de aciaez muy elevado y no podra ser
brocesada.

- La IeEhe esta en el puesto de trabajo (en la planta) a la hora
indicadq, mejor antes y no después.

Algunas 'abreviaturas son:
Pﬁi/= Proceso Fése I
PFII = Proceso Fase II

< Se asume el descremado en la linea 1.






Tiempo de duracién por linea, para la opcién

lfA n
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ACTIVIDAD

LINEA 2, 1250 Bot,

DESCRIPCION " DORACTON (min) ACPIVIDAD DESCRIPCION DURACION (ein)

PRI T62.7°C 30 PFI T62.7 C 30
PFIT T20°C(-) 20 PFII T20c(-) 20
Reposo - 10 Reposo - 10
Descrem - 84 Descrem - -
duajado - 20 Cua jado - 20
Picado y - © 45 Picado y - 45
moldeado moldeado

209 125

Para la linea 1 el tiempo de procesamiento fue de 209 min, gque
equivale a 3 horas con 30 minutos.

Para la linea 2 el tiempo de procesamiento fue de 125 min, que

equivale a 2 horas con 5 minutos.

Tiempo de duracién por linea, para la opcién

"B "

ACEIVIDAD

LINEA 1,

1250 Bot.

- LINEA 2,

1250 Bot,

DESCRIPCION DORACION(min) ACFIFIDAD DESCRIPCION DORACION (min)

PFI T62.7°C 30 PFI T62.70C 30
PFII T20°C(-) 20 PFII T202c0( - 20
Reposo - 10 Reposo ) -
Descrem - 69 Descrem ) -
Cua jado - - Cuajado i -
Picado y - - Picado y ) -
moldeado moldeado -

129 50
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. Para la lfnea 1 el tiempo de procesamiento fue de 129 min, que
equivale a 2 horas con 9 minutos.

Para la linea 2 el tiempo de procesamiento fue de 50 min, que
equivale g 0.83 horas con 0 minutos.

Es notable la disminucién del tiempo que se utiliza con la
opcién B en procesar 2500 botellas
- Equipo 1 = (209 -~ 129) / 129 = 0.62
Lo gque indica que el equipo incrementa su rendimiento en 6£2%
en la lfnea de produccién 1.

- Equipo 2 = (125 - 50) / 50 =.1'5
Lo que indica gue el equipo incrementa su rendimiento en 150%
en la linea de produccién 2.

El tiempo de la primera méquina se redujo en 80 minutos, es
decir 1 hora con 20 minutos, lo que indica un ahorro del 52% del -
tiempo de procesamiento.

El tiempo de la segunda magquina se redujo en 75 minutos, es
decir 1 hora con 15 minutos, lo que indica un ahoiro del 150%, del
tiempo de procesamiento. )

ZDonde esta la ventaja para el empresario?

Si consideramos el tipo de producto como lo es la leche, la
cual es de ficil descomposicién, la existencia de toda una cultura
en cuanto a horarios de ordefio (tnicamente en la madrugada); y a
la falta de equipo de refrigeracién para el transporte y
conservacién de 1; leche, se asume el siguiente horario de trabdjo.

en la planta.
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Se realiza la primera recepcién de leche a las 6:30 AM, lo que

asume gue se descreman 1250 botellas por

permitird pasteurizgar la primera tanda a las 7:00 AM. Ademss sé

tanda de 2500,

| . N |
EQUIPO 1 Opcidn A |l Opcién B | Cantidad |
Tanda 1l:| Inicio 07:00 AM 07:00 AM 1250 bo£|
: N | |
Finaliga 10:30 AM 09:09 AM
Tanda 2:| Inicio "10:35 AM 09:14 AM 1250 bot
finaliga - 02:05 PM 12:44 PM
TOTAL 2500 pbot
! ) . T ] | 1
EQUIPO 2 | opcién A | opcién B | cantidad |
Tanda 1:| Inicio 07:00 AM 07:00 AM 1250 bot
Finaliza 09:05 AM I 07:50 AM l l
Tanda 2:| Inicio 09:10 AM 07:55 AM 1250 bot
Finaliza 11:15 PM 08:45 AM
Tanda 3:| Inicia 11:20 AM 08:50 AM 1250 bot
Finaliza 01:25 PM 09:40 AM
Tanda 3:| Inicia - 09:45 aM 1250 bot
Finaliza - 10:35 AM
TOTAL ' 5000 bot
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Como se habia especificado previamente, solamente se procesara

(para el caso hipotético) la leche que entre a la pagteurizadoré
hasta las 10:00 AM, por lo que a dicha hora se hace un recuenéb.

La leche gue esta en las pilas de pasteurizacidén siendo procesada -

si cuenta para dicho recuento.
EQUIPO 1: Recuento hasta las 10:00 AM
Opcién : A Ha entrado 1 Carga que hace un totdl 1250 bot.
Opcidn : B Han entrado é Cargas que hace un total 2500 bot.
EQUIPO 2: Recuento hasta las 10:00 AM
Opcidén : A Han entrado 2 Cargés que hace un total 2500 bot.
Opcién : B Han entrado 4 Cargas que hace un total 5000 bot.
Resultado: Con la opcidén A se procesan 3750 bot,
Con la opcién B se procesan 7500 bot.
La opcién B por lo tanto logra un incremento en el
aprovechamiento de equipo de la siguiente manera.
Incremento en el aprovechamiento = Opcién B + Opcidn A

Incremento en el aprovechamiento

"

7500 '+ 3750

Incremento en el aprovechamiento 2
El resultado anterior nos indica gque si ‘seguimos un proceso como
el de la opcidén B, estarfamos aprovechando el equipo en un 200% mas

que si utilizamos el proceso sugerido en la opecidn A.
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6.4.5. FACTORES QUE AFECTAN LA DISTRIBUCION EN PLANTA
6.4.5.1. MATERIAL.

Este se puede dividir én materia prima y materiales.

MATERIA PRIMA: Es constituida por la materia principal qué

compone el producto y que sufre las diferentes transformaciqnes a
lo Iar;;;ro del proceso. Para el caso particﬁ]ar la leche constituye
la materia prima.-

MATERIALES: Son aquellos que se agregan en el procesoc de
fabricacién y que sirven como complemento o como elemenito dé
estética en el producto final. Los materidles en nuestro estudio,
los podemos nombfar como ingredientes que se agregan a la leche en
el . proceso de fabricacién de los guesos, asi como aquellos
materiales de empagque.

’ Las caracterfisticas fisicas- ¥ quimicas de la leche,
especificamente son las gue pueden afectar grandemente el proceéo
. productivo._

En primer lugar como caracteri’stica ffsica tenemos que la
Igche es un liguido, gque debe ser manejado en recipientes para
evitar su derramamiento, en segundo lugar sus caracter;isticas
quimicas, que la convierten en una sustancia altamente perecedera.

Adem&s para lograr suplir la demanda de la planta, la leche
debe ser recibida a distintas borés de la mafiana por lo qiue ge
recomienda: '

- Crear goliticas de compra con 'Ios proveedores, estableciendo
horas de reécepcién para cada uno de ellos o si la leche serd

re{:olecta'da por la misma empresa, realizar un estudio de rutas.
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- La leche debe -ser transportada de preferencia en tarros
especiales de acero inoxidable con capacidad de 40 1it (50 bot),
esto traeria ventajas en el manejo de los mismos y las condiciones
higiénicas son mejores, ya gue -pueden ger desinfectados

constantemente sin sufrir deterioro.
- Al no e#istir cimara refrigerante para almacenar leche al llegar
a la planta, una recomendacién que se puede hacer a los
productores, es el colocar recipientes desinfectados en los tarros
o barriles, estos deberin estar sellados y contener hielo, con este
pequefio artificio se garantiga .la conservacién de IalIeche sin
tener problemas de acidificacién y puede perfectamente ser
pasteurizada sin prEBIema.

- La cantidad de materia prima‘ necesaria para cada carga de
Easteurizacién‘debe se la éptima requerida por el equipo de esta
manera se evitara la sub utiligaciépn del nﬁsmo.‘EBta situdcidn
"conlleva a crear compromisos serios y capacitar en tal sentido
tanto a los proveedores como al perscnal gue labora en la planta,
el proveedor por una parte puede aségurar la venta de su producto,
iini camente realizando pegquefios ajustes en los horarios de ordefio
y los trabajadores de la pIaﬁta utilizaran su fuerza prqductiVa en
una jornada con una produccién que les asegura un buen salario y

estancia en la empresa.
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6.4.5.2. HAbUINARIA Y EQUIPO

gg\EgEEEE*EEIQEEEEQQ_es aquel donde las materias primas y los
materiales 'sufren transformaciones, ya sea de tipo fisica o
quimica, para nuestro caso particular esta {E_EEE§£i£EZEE_lE§;
pasteurizadores, las descremadoras, etc.

SO T T TRy U0 SEmRA ST NTOres s el

Iff__u_t_e‘ag_s,i.liqg__s_gg‘ agquellos que sirven de apoyo en las
transformaciones de las materias primas o materiales, estosdpueden
ser contenedores, -bandejas, cestos, etc.

Para el disefio de la planta, el equipo se puede adquirii en
péqueflos méduloé dependiendo.de la cépacidad de la empresa, con
capacidades que van &esde 240 lts. hasta 8000 Its..

La fabricacién en acero inoxidable, con utensilios pléstico y de
aluminio, todos cumplen con requisitos sanitario ¥ garantizan

excelente calidad.
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COMPARACION DE OPCIONES PARA LA PLANTA PASTEURIZADORA

La eleccién se realiga entre las siguientes opciones:

A. INGENIERIA Y TECNICA ELECTROMECANICA (ITEM S. A. de C.V; ) ’

.n

B. EQUIPOS AGROINDUSTRIALES VI TOLA 'S.A. !

C. INGENIERIA Y SUMINISTROS INDUSTRIALES (INGESI S.A. de c.v.)

- ”'é“ —\
Q&um Fria

Xoxra: La egpecificacidn de las opciones sé presentan en él snexo ¢ ‘S
ESPECIFICACIONES orclor 1" oPCION *g* opclox "¢*
- fanqué de Prgceso de Pasteurisacién - | r ¢ b 4

- Caldera con uépador Diesel r I

- Nesa, paila, ag:tadores,&iras,;;rta

X
SN
utensilios :

- Instalacidn de la Naquinaris . ¥ ¥ I

- Snsefiansa de Pecpologia
- Como Operar_la Planta . . - I. ' !
- Camo Tacrenentar 12 _Larzedad d? U\ r --
quesos que se piadan fabncar ¢on: éf : :
distens de pastenrisacidn, . -

- Garantfa ( € meses) \9\ I .

. ~ TAVERSION ( ¥o incluye IVA ) ¢ 194,400, 00 | r.' 109,112,00 ¢ 579,738.00
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CRITERIOS PARA ELECCION DE EQUIPO
Los criterios para la eleccién del equipo, estdn basados ein
las perspectivas que &1 mismo puede brindar a futuro. Estos son:
b 1. Flexibilidad para futuros cambios o incrementos en la
producceién.
2. Adaptabilidad a_]as condiciones de l1os empresarios salvadorefios.
\»3.\Opor§unidad en el incremento de la variabilidad de productos giié
se pueden elaborar. |
\V 4. Confiabilidad ofrecida por los distribuidores en el useo del
equipo y el conocimiento pIenb de las técnicas de procesamiento
de leche.
5. El equipo ofrece elementos esxtra que contiibuyan al
procesamiento higiénico de la leche.

L 6. Se adapta a las condiciones econémicas de los empresarios.
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expuestos

anteriormente podemos hacer la eleccidén del equipo para el

procesamiento higiénico dé la leche.

CRIPERIOS D& ELECCIOYN

gorcrox "A*

orclox 8"

opciox *¢*

elaborar,

{echa,

los empresarios,

1, Flexibilidad para futures cambios o
Inerementos en la produceidn.

2, Maptabilidad a las condiciones de les
enpresarios salvadoredos,

J. Oportunidad en el incremsnto de Ia
rariabilidad de productos que se pueden

{, Confiabilidad ofrecida por los
distribuidores en el uso del equipe y el
conocimiento pleno de las tdenicas de
procesamienta de leche,

5. Kl equipo ofrece elementos extra que -
contribuyan al procesaniento higiénico de Iz

f. Se adaptz a las condiciones econdmicas de

X

X

5

TOTAL DE PUNTOS

De la tabla anterior podemos. concluir lo siguierite:

La opcién que presenta el mayor puntaje es la "B", por lo que

se recomienda que sea adquirida por los empresarios para obtener

un proceso de pasteurizacién y una mejor calidad de sus

pr\f)duct os

El rendimiento_del equipo depende ‘en gran parte de la forma

-

como se planifica la producc.ién,f/asf hemos calculado en la seccién
A=A Sebintenininhaliisbaleitnlgy

anterior ctomo obtener midximos rendimientos en la pasteurigacidn:

N



‘ . .
. . .
- ‘r A .
.
N .
, - . V. .
- * .
. B . .
" _ 1 a * N
- ln - . -
. . [ - - -
. t - .
:
f - . .
. v . . N ‘ >
- “ N . I . * '
-
et . . °
-
. J M
- N . . . .
. r
. . a - - .
. " . ' . .
.
| L _ .
- .
. .
- B
. f . RN . - . -




187

Lé eleccién del equipo de pasteurizacién se bha rea]izado‘
mediante la evaluacién de varias opciones, las cuales se presentan
en el siguiente cuadro. La obtehcién de la solucién favorable, se
realizo en base a criterio reales de la situacién, encaminados a
la mejora de la productividad de las empresas, de acuerdo a las
caracteristicas presentadas en cada propuesta.

Para el descremado el calculo del rendimiento de una
descremadora se calcula de la siguiente forma.

1. Se obtiene una muestra homogénea de la leche que se procesa en
la planta.

2. Se determina el contenido de grasa en la misma.

3. Luego de la crema se determina el contenido de grasa.

4. Se efectiia una pequefia operacién mateﬁética.

Ejemplo. En la planta la vagquita se descreman 1000 Its de
" leche, con un porcentaje de grasa de 3.4% (0.034). Al terminar el
proceso se obtuvieron 110 lts. de crema con un 30% (0.3) de grasa.

Con los datos anteriores se procede calcular el rendimiento
de la descremadora de la siguiente manera:

Una leche con un contenido de grasa del 3.4%, idealmente se
obtendrfan en 1000 lts. (1000x0.034), 34 lts. de grasa, pero en
nuestro caso se obtuvieron 110 lts. con un contenido de grasa del
30% (0.3), de lo que se obtiene (110x0.3) 33 lts. de grasa, por lo
que el rendimiento de la descremadora es de 33 + 34 = 0.9706 lo que

constituye 97.06% de rendimiento.
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Podemos ver que con pruebas tan sencillas como la anterior se
puede conocer si realmente el equipo que utiligzamos en nuestra
planta nos proporciona los resultados 6ptimos deseados o si
tinicamente nos estamos engafiando a nosotros mismos con estos.
Ademéds un rendimiento muy bajo de la descremadora podrian implicar

ajustes de la mismas o reemplazo.

6.4.5.3. INSTALACIONES
Instalaciones son el conjunto de la construccién fisica del
local; puertas, ventanas, almacenamientos de agua y red

eléctrica.

Para las 1instalaciones podemos hacer las siguientes

recomendaciones”.

- Patios y alrgdedores deben de permanecer limpios, ordenados,
bien drenados y sin olores.

- Los pisos deben de ser lisos, sin lagunas; juntura con paredes
en forma boleada, sin esquinas, deben poseer drenajes con
trampas, limpios y sin basura.

' - Paredes y Cielos. De terminacién lisa, con pintura lavable, en
color claro, que no permita la acumulacién de suciedad.

- Puertas y Ventanas. Aberturas al exterior con rejillas de
proteccién y puertas de cierre idiomdtico, protectores
especiales o ventiladores repelentes de moscas u otros insectos,

estas deben permanecer limpios y en buenas condiciones.

2% gontrol Bigiénica de 1a Leche, Ministerio de Salud Publica y Asistencia Secial,
San Salvader, Agosto de 1989,
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Eliminacién. La eliminacién artificial adecuada y
uniformemente distribuida,.con ventanas y traga luces en un
10% del drea del piso.
Ventilacién. Debe ser constante y fluida, debe crear un
ambiente agradable a los trabajadores, puede ser artificial o
natural.
Bafios bien ubicados y aislado, limpio, deberdn permanecer
secos, con puertas adecuadas y permanecer ordenados.
Debe existir agua suficiente, fria Yy caliente, debe ser
potable o analizada constantemente para evitar posibles
contaminaciones.
Deben existir lavamanos, limpios; asi como también recipientes
bara basura, preferiblemente con cierre idiomdtico.
Cédmara de frio de tamafio adecuado segin las necesidades.
Debe existir 4dreas especificas para almacén de materiales, los
que deberdn permanecer limpios, ventilados, libres de insectos
Yy roedores.

Desagiies con capacidad suficiente pbara desalojar residuos de

agua y otros.
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6.4.5.4. FACTOR HOMBRE
La mano de obra para operar el equipo de pasteurizacién, debe
ser entrenado especialmente para ello, debido a que el manejo de
este equipo presenta algunas dificultades técnicas como presién de
vapor, tener una idea clara de lo qgue representa un ciclo de
trabajo con el equipo asi como de los posibles riesgos por el hal
uso de este. las personas que laboren en las dehés dreas de la

planta deben conocer perfectamente todo lo anterior, asi como los

- procesos de fabricacién, de esta manera se prevé la falta de alguno

de los trabajadores no sers inconveniente para continuar con el
broceso.

Con la preparacién y en ciertos casos rotacién del personal
a través de las distintas 4reas de trabajo, elimina por completo
la especializacidén y crea una mano de obra que puede responder
perfectamente ante cualquier cambio gue se presente o fallas en
compaiteros de trabajo. _

Para el funcionamiento de la planta se requiere de ciert?
numero de personas, las cuales previa instalacién de la planta se
debe capacitar para el manejo correcto del equipo asf{ como para la
conservacidn en buen estado de lasg instalaciones. La mejor forma
de calcular el numero de personas gue deben trabajar en una planta
que procesa 2000 lts deberia de ser un estudio de métodos, hacer
un andlisis de tiempos de las operaciones, rendimiento del equipo,
ete.. Todo este broceso técnico para la determinacién de la mano
de obra necesaria requiere de cierto tiempo y de inversién en

técnicos para realizar dicho estudio, por lo gque en este momento
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Y como un principio se pueden retomar las recomendaciones
siguientes.
1. 8e debe consultar primeramente al fabricante del equipo, ya que
ellos conocen, y es mas ellos han disefiado dicho equipo bajo
ciertas normas y capacidades.
2. Consultar con empresarios con experiencia en el manejo del
equipo, acerca de las recomendaciones especiales acerca de este
personal,
3. Basarnos en nuestra bpropia experiencia en dichos procesos,
aungue el proceso nuevo presente alguﬁas condiciones especiales no
muy conocidas por nosotros, siempre es de gran ayuda, mientras se

realiza un estudio técnico.

Para el funcionamiento de. la planta segiin recomendacién del

21

fabricante’ se debe contar con el siguiente personal:

- Trabajo en pasteurizadoras. Por cada pasteurizador debe haber una
persona encargada exclusivamente de vigilar este proceso, por lo
que para este proceso en la planta bpropuesta deberdn existir 2

personas.

- En el 4rea de cuajade, picado de la cuajad y pensado se

recomienda un total de 3 personas como miximo.

4 Empresas Vitola, San José, Costa Rica.
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TABLA PARA EL CALCULO DEL PERSONAL QUE

HA DE LABORAR EN LA PLANTA

ACTIVIDAD NOMAQ. | Pers/Maqg Total

l. Pasteurizacidn 2 1 2
2. Descremado I 1 1
3. Cuajado, 2 13 3
picado y moldeado
4. Prensado y 1 1 1
Empagque

Total 7

El total de personas en el area de producciones de 7.

6.4.5.5. FACTOR MOVIMIENTO

El movimiento de los elementos de un bproceso productivo, tales
como materiales, personal y las maquinas es esencial para un diseifio
en planta y para nuestro caso se ;rata de abordar especificamente
con el movimiento de la materia prima (leche), asi como del
producto terminado.

El trabajo fisico que realiza una persona para manejar 1los
contenedores de leche, tales como barriles plésticos en los cuales
transportan en promedio 260ba¢., equivalente é.lSOIté., en términos
técnicos esta persona realiza un trabajo equivalente al la
multiplicacién de la fuerza que ejerce sobre el mévil por la
digtancia gJue recorre,

Del planteamiento anterior podemos concluir lo siguiente:
Si el operario en promedio tiene que manejar barriles de los antes
&escritos en distancias que van de 2--a 4 metros, este realiza un

trabajo total como se describe.
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- Asumiendo que un litro de leche (al 4% de grasa) pesa un kiIo”,
equivalente 2.17 libras, Ademis el que no existe friccién.

Trabajo realiza&o por el operario = ( 150 x 2.17 lbs = 325.5
Ibs) x 4 mt. = 1302 Ib-mt., si para descargar 2000 botel}as mueve
en promedio 13 barriles, el trabajo se multiplica (1302 x 13),
obteniendo un resultado de 16,926 1b-mt.

Este resultado es realizando el trabajo de la manera
tradicional, Ahora se plantea la propuesta.

Para el manejo de materiales y especialmente en la recepcién
de la materia prima se ha de implementar un sistema con bahda
transportador, ademds de bproponer que el reducir la cantidad de
leche manejada, en tarros metflicos de 40 1ts (los tarros pesan en
promedio 15 1bs)., tomando en cuenta que para colocar el tarro
metdlico en la banda transportador deberd de mover en bromedic 0.75
mt.. EI calculo de del trabajo se realiza asi:

(40 x 2,17 1b = 86.8 lbs + 15 lbs = 101.8 Ilbs) x 0.75 = 76.35 1b-
mt, si consideramos para Ia descarga de 2000 lts, utilizar SQ
tarros, tendremos un resultado de (76.35 x 50) 3817.5 lb-mt

. Como conclusioén podemos decir que habria disminucién en el
trabajo del—operario en drea de recepcidn equivalente a
(16,926-3,817.5) / 16,926 = 0.7744, lo cual equivale a un 77.44%

' Esta situacidén ademds revela un incremento en la productividad
de (16926/3817.5) = 4.43, el incremento en la productividad en el

drea de recepcidén es de 443%.

By Ganado Lechero y la industrias Licteas ep la Granja, Paul ¥ Reaves
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Este resultado es alagador especialmente para el operario; al
cual se le reduce considerablemente el grado de fatiga que pueda
adquirir por utilizar la fuerza fisica en proporciones muy
elevadas, ademds de mejorar el rendimiento que el mismo puede tener -
al realizar otras tareas.

Continuando con el manejo de materiales, en el resto de la
planta, se utiIizéPa un aliado natural para ahorrar el trabajo
tanto de los operarios como de la inversién que en una planta puede
significar un equipo especializgado. El disefio de la planta es de
manera tal gque la leche ha de circular a través de la misma por
gravedad tnicamente, El disefo comprende un ascenso del nivel de
la planta en el 4rea de recepcién de aproximadamente 1,20 mt, luego
en el drea de pasteurizacién la planta tieng un descenso de 0.4 mt
y ultimo el drea de cuajo experimenta un ultimo descenso de 1 mt.,
las leche ha de fluir de pila en pila por medio de pequefias
canaletas maﬂuales, las cuales que se colocaran en la vdlvula de
salida de la primera pila y un la superficie superior de la
segunda. Este sistema reducird considerablemente el manejo de leche
en la planta y comparado con los métodos manuales utilizados en la

actualidad ha de traer grandes beneficios.
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6.5. GUIA DE CONTABILIDAD

La contabilidad es el registro de todas las transacciones gque
provienen de las actividades de Ia fabrica y gque pueden ser
expresadas en dinero.

Para conducir una empresa eficazmente es necesario sahbey
cuanto dinero se ha recibido, cuanto dinero se ha gastado y, mas
importante aun, como se ha empleado. Un sistema de contabilidad
bpuede proporcionar esta informacién, la cual evita el tener que
trabajar adivinando o haciendo numeros.en el aire, sin ningin
fundamento.

La siguiente gufa proporciona toda la informacidn necesaria
para establecer un sencillo pero muy util sistema de registros,

Los libros utilizados para mantener esos registros son los
siguientes:

1. Elilibro de registros diarios.
2. Libro de registros auxiliares.

El libro de registros diarios es el libro general donde se
registran todas las cantidades dinero relacionadas con las
actividades de la empresa.

Los libros auxiliares se utilizan bpara registrar informacidn
gque permitiridn tener pendientes ciertos datos importantes relati vog
a la actividades de 1a empresa, como por ejemplo, las cuentas
pendientes de pago, los sueldos del personal.’

E]l niumero de los libros ha utilizar dependeri del tamafio de

la empresa.
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6.5.2. PROCESO DE REGISTRO EN LAS CUENTAS

Para tener una mejor idea se usara un ejemplo ilustrativo

1. PASO: Se vende una libra de queso: Se necesitan dos cuentas
pafa registrar la transaccién: Una para registrar el dinero que-
ingresa a la fabrica (la cuenta "Caja"), y otra para registrar el
valor de la libra de queso gque sale de la fabrica (la cuenta
"Ccaja").

Nuestro registro diario tiene ahora dos cuentas, una llamada
"Caja" y otra llamada "Ventas". La cuenta "Caja" consta de tres
columnas. Una columna se encuentra marcada como "Ingrésos" Yy se
utiliza para anotar el dinero que ingresa a Ia‘ fabrica, la
siguiente columna se encﬁentra marcada como "Egresos, y se usa para
anotar las salidas de dinero, ¥y la tercera columna es para anoﬁar

el saldo de dicha cuenta (Balance).

" caJa VENTAS E
Ing|Egr|sid ' Ing| Egr
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Observemos el comportamiento de la cuenta caja en la siguiente
i.Iustracién. .

Supongamos que por la venta se obtuvo ¢20.00 en una libra de

queso, Y que ante de vender la libra de dgueso hab.fah- ¢l1l00.00 en la

caja registradora. los ingresos, paso pbor paso son como sigue:

CAJA CcAJA cAJA
Ing Egr Sld Ing Egr sld — Ing Egr sld
100 | 100 ‘100
20 20 120
| I

l.Antes de [a venta 2,8an ingresade a la J.Sumades fas ¢100,00 2
de la Iibra de queso empresa, como resultado los ¢20.00, tenemos unm nuepo
el salds en 12 caja de Ig rents, ¢29,00, salde de ¢120.00
registradora era de
¢100, a0

Las cuentas "Caja'" y "Bancos" son las tinicas en las que se
utiliza la cqur_nna "Saldo"”, la misma que nos permite conocer, en
cualquier momento, cuanto dinero esta disponible en la empresa.
Todas las demids cuentas se encuentran divididas en dos columnas:

"Ingresos" y "Egresos".
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2. PASO: Se registra la venta de la libra de queso en la
cuenta '"Venta". El valor de Iallibra dé queso fue de ¢b0.oo y el
queso ha salido de la fabrica. El registro de ¢20.00 se hard en la
columna de "Egreso" de la cuneta "Ventas”, y ¢20.00 se anotan en
la columna de "Ingresos" de la cuenta "Caja".

En el registro diario, abajo indicado, se puede observar todas

las cifras provenientes de la venta de una libra de queso.

>
VENTAS cAJA " VENTAS
ING| EGR N6 | EGR | sLD ING | EGR
100
q -
20 20 120 20

Hasta el momento tenemos dos‘cuentas en egte libro. Debemos
afladir otras mas, pero antes echaremos un vistago al espacio de la
izquierda de la cuenta "caja". Se han realigado algunas anotaciones
concernientes a cada transaccién. Ademds debemos anotar la fecha
dé la venta y que se trataba de I;bra de gqueso.

Por ultimo debemos dar a esta transaccién un numero de
identificacién numérica (NQID). Asf mismo hemos dado este numero
en la copia del recibo que dimos al cliente. Nos gquedamos cén la
copia en un archivo, 3junte con los ortos otros comprobantes
relacionados con las entradas en el registro diario (Es necesario

mantener los comprobantes en un archivo).
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Las anotaciones en el libro ¥a se encuentran efectuadas en el

ejemplo siguiente.

INGRESO EGRESO
F § DETALLE |ID caAJa ﬂ : | venras
Ing Egr Sldg Ing| Egr
MAay 100
1 Y1Lb,ouEsol 12§ 20| |120 | 20

3. PASO: Agregamos mas cuentas al régistro diario.

EGRESO . INGRESO
F LDETALLE ID CAJA .| vENTAS | MaT.P
Ing| Egr| sld _?#Ing Egr |Ing|Egr
MAY 1 100
1 1W1Lb,QUESOY 12) 20 120 » ‘.20
2 | Leche 13 15 IOSE_ : | 15

Para producir queso es necesario comprar materia prima
(Jeche), Es necesario entonces incluir una nueva cuenta "Materia
Prima". En el ejemplo anterior observamos que la empresa compio
leche y que pago la cantidad de ¢15.00.

El registro diario nos indica que el 15 de mayo se compro
leche por un valor de ¢15.00, después de haber realizado el pago
por dicha compra, esta Ffue cancel ada Y quedaron ¢105.00 en la caja
registradora. En el recibo que emite el proveedér de la leche

deberd figurar el numero "13", dicho recibo seri fécil de ubicar
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en el archivo donde se colocan en orden todos los comprobantes
numerados.

4. PASO: Deberdn cancelarse los sueldos a los trabajadores;
por esta ragdén, figura también una cuenta llamada "SUELDOS".

En la fabrica se le cancela ¢20.00 a cada uno de los dos
empleados, para cuyo efecto se retikan ¢40.00 de la caja
registradora.

Como se observa el ingreso en los sueldos que se pagaron el
17 de Mayo. El total de ¢40.ob bor pagar se retiro de la caja
registradora, lo cual figura en la columna egreso de la cuenta

"Caja", quedando un saldo en caja de ¢65.o00.

FECH DETALLE ID CAJA b BANCOS L
Mayo ING EGR SLD | ING EGR SLD
100
1 11b,Queso} 12 20 120
2 Leche 13 15 105
3 Sueldos || 14 40 65
4 Prestamo 15 60 60
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VENTAS MAT. PRIMY SUELDOS § PRESTAMOS

Ing |Egr Ing|Egr | Ing \Egr |Ing |Egr

20

15

. +

e |

Los sueldos se registran en la columna de "Ingresos" de la
cuenta "Sueldo” porque el dinero representa el tiempo que los
trabajadores han puesto en la empresa.

En este caso los comprobantes son los recibos firmados por los
trabajadores cuando reciben sus sueldos. En la fabrica se juntan
todos y anota en ellos el numero correlativo de comprobante (14),
antes de archivarlos.

5. PASO: El propietario de la fabrica ha seolicitado ‘un
préstamo en el banco local y obtuvo la suma de ¢60.00. EIl banco le
ha requerido depositar el mismo, hasta el momento en que se
necesite en la empresa. |

En registro diario se necesitan dos huevas cuentan, una
llamada "Bancos" y otra 1lamada "Préstamo".

Ahora el registro diario nos indica que el préstamo se obtuvo
el 18 de Mayo y el dinero ¢60.00, sge deposito en el banco. EI
documento al gque se refiere el préstamo recibié el nidmero de

identificacién 15 y se archivo.
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Debemos recordar gque toda transaccidn comercial consta de dos
partes: la que ingresa al la empresa y la que sale de a misma.
Cuando se obtuvo el préstamo, dicho monto fue ingresado en la
cuenta "bancos". Lo que salid del negocio fue la deuda del banco;
es decir, un préstamo que deberi ser reembolsado. Por consiguiente,
el registro en la cuenta "Préstamo" se hard en la columna "Egreso™.

PASO 6: El dinero prestado tenia como objeto comprar una lira
para picar la cuajada. El precio que tubo que pagar fue de ¢40. 00,
para anotar la compra tenemos que crear una cuenta llamada "Equipo"
el 19 de Mayo se compro la lira, el precio fue de ¢40.00, la cual
fue cancelada por el banco (ﬁedianf:e cheque), el .rec.ibo tenfa el
numero 16 y se encuentra en el archivo de comprobantes.

PASO 7: Para completar el registro diario de 1la empresa
fabricante de gquesos afiadiremos solamente - tres cuentas mas. La
bprimera la llamaremos "Interese.'s". Se utiliza cada vez que se
baguen los correqundientes intereses por el préstamo obtenido en
el banco.

A la segunda cuenta la 1lamaremos " Cuenta personal", esta se
ut.ili:.z.'ara cuando el propietario &e la queseria retire dinereo o
mercaderfa para su uso personal.

A la dltima cuenta la 1lamaremos "Otros". Esta cuenta se
utiliéa inicamente cuando ninguna de las otras cuentas sea
pertinente, |

5i se tliene alguna duda al usar la columna de "Ingresos" o
"Egresos" para un registro en particular, entonces comi ence

poniendo la entrada en las cuentas "Caja" o "Banco"”. Si el registro
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va en ingreso en la cuenta "Caja" o en la cuenta "Banco", el otro
registro deberd ir definitivamente en "Egreso".

Obsetrvemos los ejemplos gque se dan como ingresos en cada una

de las tres cuentas.

EG.R.E‘SOS EE;‘RES?S
FECH DETALLE ID ! CAJA - BANCO
Mayo EJNG EGR SLD ING EGR SLD
( 100 100
1l §11b,Queso] 12 20 Ingﬁ
2 Leche Hla 15 105 T—*-
3 SueIdos_H 14 40 65
4 Préstamol 15 400 400
5 1l lira ltf# 40 360
6 | Interes 17_L 10 | 350
7 l¢Propiet 18# .20 | 330
8 Electrici ;ijkf 15 315 l




VENTAS

mTl

PRIM

SUELDO

Ing

Egr

Ing

Egr

Ing

Egr | Ing

| PRESTAMOS
Egr

20

15

40

|
1

400

I

INGRESO

INGRESO

INGRESO

INGRESO

EQUIPO H INTERESES

C. PERSONA

OTROS

Ing

Egr

Ing

Egr

Ing

Fgr -

Ing

Egr

40

10

|
-h,

15
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PASO 8: Solamente gquedan tres punt;s por recordar:

- Cuando se inicie el registro diario, deberin registrarse‘algunos
detalles acerca de los activos y.Ias obligaciones de la empresa.
- Cuando una pdgina cualquiera del registro diario este ]llena,
deberd sumar las columnas y pasar los totales a la pigina
siguiente. Esto se llama "saldo anterior" o "balance anterior",
B/a.
~ Al fipal de cada mes deber§ resumir (totaligar) cada cuenta.

Registrando activos y obligaciones

Deberin reg_;:strarse cifras por los siguientes cuatro elementos

cuando se comience & usar el registro diario (estos registros se

realizan solo un vez):

Activos y obliqaciones Entradas

Dinero en la caja registradora Columna de saldo-Caja
Dinero ahorrado en el banco .Columna de Saldo-Banco
Valor de la maquinaria, Utensilios, etc. Columna de Ingr-E@uipo_
Dinero prestado al negocio Columna Egreso-Préstamo
Dinero en la caja regiétradora ¢100.00

Dinero en el banco ¢400. 00

Valor de la maguinaria y utensilios. ¢500. oo

Préstamo ¢100.00

Si suponemos que el propietario de la queseria tenia que
registrar los siguientes activos y obligaciones cuando comengé
cuando comenzé a usar su registro diario, la primera Iinea en la

primera pdgina se vera como sigue:
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FECH DETALLE ID ! CAJA BANCO

| ve | EGr | stp | nve | EGr | sip

EMayo B/a 100 200

VENTAS MAT. PRIMY} SUELDO PRESTAMOS

Ing |Egr fIng |Egr |Ing Fgr Ing |\ Egr

100

EQUIPO INTERESESN C. PERSONA OTROS

ﬂIng Egr |Ing |Egr \Ing |Egr | Ing |Egr

E 500
]

6.5.3. BALANCE ANTERIOR (saldo anterior) (B/a)
Cuando una pdgina ya encuentra llena, sge debersn afladir las
columnas y pasar el balance anterior a la siguiente pdgina. Esto

" eg muy sencillo, como se muestra en el siguiente ejemplo.
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PAGINA NQl1 DEL REGISTRO DIARIO

FECH DETALLE IpD CAJA BANCO

Mayo ING | EGR | stD | ING | EGR SLD}
H 100 100 | 200 200 l
I A1Lb,Quesof 12 20 120 7
2 | Leche 13 15 | 105
3 Sueldos 14 40 65 H
4 Préstamol 15 400 400
" 5| 1 lira 16L 40 | 360 H
6 Interés 17 10 1 350 H
7 ¢Propietﬂ 18 20 330
8 | Agua E 19 15 | 315
B/a| 120 | 55| 65 | 600 | a5 | 515

VENTAS MAT. PRIM| SUELDO PRESTAMOS

Ing |Egr |\Ing |Egr Ing |Egr |Ing |Egr

100

20

15

40

400

20 15 n 40 500
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EQUIPO | INTERESES|cC. PERSONAH OTROS
Ing |Egr Ing Fgr \Ing | Egr !_ljng Egr
500

40

'S
10

h 20
i 15
E 540 10 | 20 15 |

El ejemplo anterior mostré una pdgina de registros diarios li

cual ya fue completada;

inicio de la siguiente p&gina.

'

en el siguiente ejemplo se muestra el



PAGINA N9Q2 DEL REGISTRO DIARIO

FECH | DETALLE | ID CAJA BANCO
Mayo % ING | EGR | SLb | ING | EGR | sLD
| B/a 120| 55 65 600| 85 515
25 Cuaijo 28 12 53
26 |10b Ccrema} 29 1 100 153
27J Sueldos | 30 32 121
30 |, Pago pre| 31 V _ AH 30 485
- 31 Agua 32 lo| 111
il 1
é T 220| 109 600| 115
>>BALANCE 111 j 485
VENTAS |MAT. PRIM{ SUELDO | PRESTAMOS
Ing |Egr |Ing VEgr |Ing Egr \Ing |Egr
L 400§ 15 40 500
12
100
32
30
30| 500
140 | 27 l 72 470F >>Balance

210
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EQUIPO INTERESES| C. PERSONAH OTROS
Ing |Egr §Ing |Egr \Ing |Egr Ing | Egr
540 10 20 15

: 5

[

! 10
——

540 I 10 20 | 25 >>Balance

6.5.4. RESUMEN AL FINAL DEL MES.

Cada fin de mes deberi sumar cada éolumna Yy pasar ‘el balance
de cada cuenta a una nueva pdgina de registro diario. Como se
muestra en la continuacién del ejemplo.

Como se puede observar es el balan‘ce neto de cada cuenta el
que se pasa al siguiente mes, en el ejemplo siguiente. En las
cuentas "Caja" y "Banco" es bastante fdacil, ya que hemos anotado
el balance neto después de cada entrada, pero al observar la cuenta
de "Prestamos", se hé efectuado un pago en plazos de ¢30.00 y
tenemos que restar al préstamo el monto del pago, a fin de

encontrar el balance neto.
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En la mayor_parte de las cuentas solo se ha empleado_una
columna, ya séalla de "Ingreso" o la de "Egreso".

La otra columna se usa de modo ocasional; por ejemplo, cuando
un cliente devuelve una mercaderia y se le reintegra el-dinero; en’
este caso es necesario usar la columna “Ingresos" de la cuenta
"Ventas"”. Finalmente observemos el al final de la pdgina y se vera
que a] iniciar un nuevo mes se han pbpasado los saldos.

Ahora ya se ha aprendido como iniciar un registro diario y

como manejar lo gque se llama en contabilidad "Partida'doble".

En la gufa de contabilidad se han empleado las palabras
ingreso y egreso como titule para e¢ada cuenta. Loé contadores
profesionales, en vez de usar la palabra ingreso, usan la palabra
DEBITO; y en vez de egreso, CREDITO. Cuando se este mas .
familiarizado con el registro diario, se podrd hacer lo mismo que

los profesionales y emplear las palabras DEBITO Yy CREDITO.

PAGINA NQ3 DEL REGISTRO DIARIO

FECH |\ DETALLE M ID . cAJA BANCO
Junio ING | BGR | stp | 1ve | EGr | sLp
B/a _ 111 485 i
— T — :
2 Cuajo 28 12 53 i
2 \N10b cremal 29 I 100 153 H
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VENTAS MAT. PRIM SUEﬁDO I PRESTAMOS
Ing |Egr YIng |Egr |Ing |Egr Ing |Egr
140] 27 72 370
12
100 I
1
EQUIPO | INTERESES|C.PERSONA| OTROS
Ing |Egr {Ing |Egr |Ing |Egr \|Ing Egz’_" xT-:
540 10 20 1435
]
6.5.5. LIBROS AUXILIARES

213

El sistema completo de contabilidad se compone del registro:

diario y de un juego de libros auxiliares. El numero de libros

auxiliares que se han de utilizar, depende del

tamafio de la

empresa. Estos libros permiten tener ciertos datos Importantes ei

relacién con la empresa. A continuacién se presentan alguno de

estos libros.
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6.5.5.1. EL REGISTRO DE FACTURAS
" El registro de facturas pérmite recordar gquien le debe a la
empresa., Este registro es, en Ia bractica, un archivo temporal.
Cuando EI cliente pague su deuda ingresara la suma en el
registro diario, se retirara del registro de facturas la copia, se
marcara pagado y se guardara en el archivo de comprobantes,
En los caso en que los clientes cancelen en cuotas éarciales;
es necesario mantener copia de las facturas en el registro y
anotar en ellas los pagos efectuados a cuenta. Por los pagos se
deben emitir recibos cuyos aportes deberin ingresar al registro
diario y se guardaran copias de estos en el archivo de
comprobantes. En el momento de efectuar el cliente el pago de la
ultima cuota, se retirara del registro de facturas la copia ¥y se
marcara pagado y se guardara en el archivo de comprobantes,
En cualquier IibrerIQ sé encuentran a la venta tanto

talonarios de recibos como libros de registros de facturas, listos

para usar.

6.5.5.2. EIL DIARIO DE COMPRAS

El diario de compras se utiliza para registrar detalles de las
mercaderfas y servicios adquiridos al crédito y que cuyo pago se
encuentra aun pendiente.

Las facturas recibidas de proveedores son guardadas en el
diario de compras hasta su total cancelacién. Si se efectiian. pagos
parciales a los proveed&res, se registran en el diario de compras

los montos pagados. Cada vegz gue se efectile un pago, hay que
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ingresar también el monto en el registro diario. Se deben -guardar
los recibos recibidos por cada pago en el archivo de comprobantes,
cuan&o se realice el ultimo pago, se a}chiva la factura en el
archivo de comprobantes.

Se ﬁuede comprar un libro para el registro diario el las

librerias o adaptar un cuaderno haciendo la columnas necesario.

FECHA PROVEEDOR FACT PAGO DEUDA
NO

10/05 La vaquita 5212 500

12/05 , 250 250

6.5.5.3. LIBRO DE SUELDOS

En este libro se harin anotaciones sobre empleados: Nombre;
remuneraciones, adeléntos de sueldo, etc¢. Este libro se puede
adquirir en cualquier libreria, cuando pague sueldos haga que sus

empleados firmen un recibpo. mantenga los recibos en el archivo de’

comprobantes.

6.5.5.4. LA LIBRETA DEL NEGOCIO
Mantenga un cuaderno separado, un simple cuaderno de
anotaciones para las cosas gque suceden entre usted y el negocio.

Escriba todas las sumas de dinero gque se ponen en la empresa y todo

lo que se saca, como sueldo, etc.



216
6.5.5.5. EL LIBRO DE CONTROL DE EXISTENCIAS
Este libro se utiliza para ingresar las cantidades
provenientes de los inventarios. Una o dos veces al afio se debe
hacer un inventario. Esto significa que se deberd contar con la.
cantidad que se tiene de cada articulo y registrarla en este libro
conjuntamente con el valor de esta misma.
El inventario es Gtil por dos razones principales:
l. Le permite determinar si tiene muchos o pocos articulos en
existencia. |
2. Le posibilita saber si ha obtenido ganancias o ha incurtido

en perdidas durante un perfodo determinado.

El. control de existencia puede consistir en hojas rayadas, o

tal vez un libro en el cual se registran los artfculos.

Lista de inventario

Valor total de existencia
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6.5.5.6. LIBRO DE INVENTARIO
El propésito principal de este libro es el de mantener un
registro valorizado de las maquinas y el equipo. provee la
informacién necesaria par la contabilidad de gestion y proporciond
informacién sobre el valor acthal de la maguinaria y eéuipo. Cada
affo se debe restar una parte del valor de los mismos, en razén del
desgaste sufrido por estos en el perfodo.
El libro de inventario puede consistir en hojas sueltas,’o se

puede adaptar un cuaderno comin.
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6.6. GUIA PARA LA DETERMINACION DE COSTOS EN LAS EMPRESAS

DE PRODUCTOS LACTEOS

6.6.1. OBJETIVOS DE LA GUIA.

Llevar en- una forma sistemitica 'los registros de las
transacciones destinadas y cuantificadas para la produccién la cual
proporcione en una forma clara los elementos y la informacién
necesaria para determinar el costo de produccién de prodiuctos

lécteos.

OBJETIVOS ESPECIFICICOS DE LA GUIA.

- Obtener el costo unitario dékfrodu0cién.

- Proporcionar Iqs elementos de juicio necesarios para la
toma de decisiones.

- Proporcionar la base para la determinacién de precios de

los productos

Para la siguiente gufa se tomara en cuenta las siguientes
consideraciones:
1. Debe ser fdcil de manejar, independientemente que lo haga
un experto contable o no. -

2. No debe presentar dificultades técnicas.

3. No requiera de inversiones cuantiosas previas a su

implementacién.
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6.6.2. DESCRIPCION DE LA GUIA DE C’OS';J'OS

El sistema de costos esta int;mamente ligado al sistema de
informacién para la planeacién, programacién Y control de la
produccidn. Ademds se debe conocer con claridad como se realiga el
proceso de produccién de cada uno de los bienes (quesos, cremas y
otros derivados), para tal efecto debe considerarse:
- La distribucidén fisica del proceso (Distribucién en planta)
- Control sobre materias primas y producto terminado.
- Estudio y andlisis de las operaciones de produccién.

Pasos a séguir en el sistema de costos

1. Identificacién y clasificacién de los centros de costos de
produceién.
2. Identificar y clasificar los elementos que constituyen el

costo de produccion,

3. Determinacién de la base para aplicar los elementos del

costo generado, a las unidades producidas.

6.6.3. DETERMINACION DE COSTOS

Cuando se establecen los c;stos, se esta calculando cuanto le
cuesta cada bien a la empresa que se produce.

En todo negocio o empresa es necesario-conocér en detalle
cuanto le cuesta fabricar y vender un producto.

Una base muy importante para la determinacién de costos
provienen de la contabilidad. Se requieren documentos tales como
planillas de sueldos, hojas de tiempo y facturas. por lo gque es

necesario que la contabilidad este al dfa.
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Para determinar los costos de un producto, se debers
determinar previamente el costo total del funcionamiento de 1a
empresa durante un periodo &eterminado (para el caso particular se

calculara un afio).

6.6.4. TIPOS DE COSTOS
-Eﬁ toda empresa existen dos tipos de costos:

l. Costos directos.

2. Costos indirectos.

Costos directos + Costos indirectos = Costos totales.

Los costos directos son los de aguellos elementos que se canvierteq

en parte de los productos que se producen.

- La materia prima (leche) y.los ingredientes (cuajo,
colorantes, sal, etc.) que conforman el producto se conocen
como costos de materiales. Los costos de los materidles se
calcula dirpctamente del precio de la compra.

- Los salarios y bheneficios que se pagan a los trabajadores por
el tiempo gque emplean en Ia fabricacién, el cual se conoce
como costo de mano de obra.

En la mano de obra podemos encontrar los siguientes costos:
* Remuneracién del propietario, o el dinero que el retira
de la microempresa para ei uso personal y familiar.
* El pago a_Ios trabajadores, estables o eventuales, les
bpague en cantidad f£ija semanal o mensual, o les pague

por obra,
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* La seguridad social, si el propietario o los trabajadores
estdn cubiertos por la seguridad social, o cualquier otro
servicio que le signifique costos a la empresa.

Los costos indirectos son los costos de todos los elementos"
necesarios para el funcionamiento de la pequefia fabrica. Algunas
Veces se conocen como gastos generales,.
~ Costos de la magquinaria y equipo.

* La energfa y combustibles que consumen.

* El mantenimiento y las reparaciones cuando se dafian.

* El desgaste gque sufren con el uso. La magquinaria cuesta
dinero, y con el uso va desgastando, hasta que se acaba,
por tanto, el uso de la maquinaria tiene un costo que
hay que recuperar.

Esto guiere decir que una méﬁuina usada cuesta menos que una
hueva, que con su uso, parte de su valor se va perdiendo. Se puede
decir que es como si parte del valor de la maauina se traspdsara
0 se incorporara al producto.

El calculo de la depreciacién es sencilla. S5i tenemos el
precio del equipo, si dividimos este valor entre el numero de afios
que, segiin estimacién, nos va a durar el equipo vamos a tener el
costo de la depreciacién anual.

El concepto de depreciacién se utiliza igualmente , y de la
misma forma, para otros activos como herramientas, utensilios,
muebles, véhiculos e instalaciones.

- El costo del dinero. El dinero tiene un costo; cuando -

recibimos un préstamo tenemos que pagarloc en forma de intereses.
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- Cuando el local no es propiedad de la empresa, se vuelve
necesario incurrir en un costo por alquiler.
- Costos por servicios generales como por ejemplo agua;
teléfono, electricidad, transporte, etc.
- Los gastos administrativos o de oficina, como papelerfia,
| talonarios de facturas, tramitacién, contabilidad.
- Los pagos de impuestos municipales, o sobre las ventas, o por
certificados ministeriales.
Si ge conocen los costos totales de la empresa y se puedeén
descomponer en directos e indirectos, entonces es,posible calcular

el costo dé'cada producfo.

6.6.5. EL COSTO DE UN PRODUCTO

El costo de fabricacidn de un producto esta constituido por
diferentes elementos de costo. El calcule de los costos de los
productos constituye una tarea muy importante para todo fabricante.

Para lograr una mejor visién de como determinar los costos de
produccién nos apoyaremos en un ejemplo.

En la queseria la Vaquita se elabora un queso de 143 Ibs.

6.6.5.1. CALCULO DE LOS COSTOS DIRECTOS
Estos costos corresponden a los de mano de obra y de materia
prima e ingredientes empleados para la fabricacidén de un queso.

Costos directos de mano de obra

Los costos directos de mano de obra son ficiles de calcular:



1.
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Se toma la planilla mensual de salarios del personal de
fabrica: Iosfoperarios Y el jefe de produccidn.
Supongamos la queseria tiene 5 operarios y el encargado de
produccién. El salario mensual de un operario, incluidos los
beneficios sociales, es de ¢1500, mientras que el encargado

de la queseria, incluidos los mismos beneficios sociales es

de ¢2500.

El monto total de la planilla sers:

5 Operarios X ¢1500 = ¢7500
1 Encargado de produccidn X ¢2500 = ¢2500
¢10 000

Partiendo del total mensual de salarios, se calcula ahora el
total anual de la planilla.

¢10 000 x 12 meses = ¢l20 000
Ahora se calcula el numero total de horas que ¢l personal de
produccién trabajara realmente durante este afio.
El numero de total de horas trabajadas por el afio en la
quegseria fue de:

47 semahas'x 44 horas x 5 trabajadores = 10 340 horas/afio.
Calculo del costo por hora de labor, como sigue:

Total anual de salarios ragados
Total anual de horas trabajadas

Para trabajo en la queseria:

¢120 000 / 10 340hr = ¢11.60 /hr
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5. Estimaremos el tiempo necesario para elaborar uﬁ.queso.
Tiempo de labor x Numeiro de trab. = Total de horas
3.5 hrs X 2 Trabajadores = 7 horas
6. Se calcula el costo directo de mono de obra.
Total de horas x Salario por hora = Costo directo de M de 0O,
7 horas x ¢11.60 /hr = ¢81.20
El costo de mano de obra directa es de ¢81.20
Costo directo de material
Para calcular el costo directo del material par up queso, se

suman el costo de la leche y de los ingredientes que se utilizan,

Total de costos directos de material
Articulo Costo/Unid Cantidad Costo total
¢ ¢
Leche 2.50 700 bot 1750.00
Cuajo - 1.50 15 past 22.50
Sal 2,00 . 20 1bs 40.00
Total 1812.50

Si la leche tiene un rendimiento de 7 bt / 1b, tendremos un
queso de 143 lbs de queso.

Costos Directos totales

Los costos directos totales para la fabricacién de un queso
de 1431bs, en base a 700 bt de leche se calcula de la siguiente
manera:
Costos directos + Costos directos = Costos directos
mano de obra de materiales TotaIés-

¢ 81.20 ¢l 812.5 ¢ 1 893.7
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6.6.5.2. CALCULO DE LOS COSTOS INDIRECTOS

Parte de estos costos indirectos deberdn incluirse en el costo
de cada gqueso gque se fabrique. Para realizar los costos indirectos
de un queso, primeramente es necesario realizar una estimacidén de
los costos indirectos totales para este afio. N

Se puede estimar estos costos totales indirectos totales de
la empresa empleando las cifras globales por este concepto
registradas en sus cuentas en el afio anterior, y afladiéndoles el
porcentaje que en su opinién podria cubrir la inflacién o
incremento general de 1los precios registrado para este afio
(tomaremos como tasa de inflacidén un 10%).

Si no se tienen disponibles la cifras del afio p;sado; habri
necesidad de anotar cada conéepto de costo indirecto y tratar de
estimar cuanto se gastara en cada uno de ellos. Se intentara
estimar cuanto se gasto en cada uno de ellos el afio pasado

:
Supongamos que las cantidades resultantes en costos indirectos

en la queseria fueron como sigue, y que se afiadié el 10% de

incremento de precios para el presente afio.

Cantidades del afio pasado
Energia eléctrica ¢12000.00
Mantenimiento del equipo : %000.00
Agua 3000.00
Teléfono 2500.00
Combustible 14000.00
Interés sobre préstamo 5000.00
Administrativo 25000.00
Total de costos indirectos del afio pasado ¢70500.00
+10% de 70500 = ¢ 7 050 7050.00
Total de costos indirectos para este afio ¢77550.00
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Una vez calculados los costos indirectos totales se bodra

calcular el costo indirecte unitario. Para un empresario que

fabrica solo queso es muy fécil. El costo indirecto unitario es

simp]eﬁente el costo indiregto total dividido entre el numero
estimado de libras de queso a fabricar en este afio.

Si la empresa considera que va a fabricar 1477 quesos de 143

lbs. El costo unitario indirecto es entonces:

(¢77 550 / 1477quesos) = ¢ 52.5

6.6.5.3. CALCULO DEL COSTO TOTAL
Ahora podemos calcular el total de costos incurridos por cada

libra de queso que se fabrica.

Costos directos ¢:1893.7
+ Costos indirectos 52.5
= Total de costos por queso ¢ 1946.2

Hemos calculado el costo suboniendo que se fabricaran 1477
guesos. Si la produccién en el afo fuera muy buena y se vendieran
1320 guesos sin aumentar los costos Indirectos, los costos por
Iﬁbra serian: |

(¢77550 / 1520 quesos) = ¢ 51.02 /1b.

Los costos totales son ahora:

Costos directos ¢l1893,70
+ Costos indirectos 51.02

= Total de costos por queso ¢1944_ 72
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En el ejemplo anterior podemos apreciar que los costos totales
serfan ¢ 1.48 menores que cuando fabricaba 1477 quesos por aﬁaa
Pequeflos cambios como este Iq permiten a la empresa poder, en
determinado momento reducir los precios de sus productos b g asi
poder vender mas e incrementar el numero de clientes,

Pero por el contrario si se fabrican menos libras en el éﬁo,
8in reducir los costos-indirecto, el costo por libra se elevaria.
Si la empresa tiene un mal afio y Qende solamente 1200 quesos.

El costo indirecto unitario seri:

(¢77 550 / 1200 quesos) = ¢ 64.63

Los costos totales son ahora:

Costog directos ¢1893.70
. Costos indirectos 64.63
= Total de costos por queso ¢1958. 33

En ef ejemplo anterior podemos apreciar que los costos totales
serian ¢12.13 mayores que cuando fabricaba 1477 quesos por afio. EI.
costo es mas aIto lo que Ie quita posibilidades de competir en el
mercado con los precios, ya gque estos tenderdn a aumentar y
posibIementg los clientes no estén dispuestos a pagar.

Cuanto mayor sea el rendimiento que se pﬁeda tener del equipo;
utensilios, instalaciones, oficina, personal, el costo de los
productos serd mas bajo y resultara.-mas facil tener mas cIientes,.

al poder bajar los precios ¥ hasta tener mayores utilidades.
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6.6.6. COSTO DE VARIOS PRODUCTOS

Para el calculo de costo en una empresa que fabrica diferentes
productos, los que requieren de distintas cantidades delnateriales,‘
horas-hombre, ademis los costos indirectos se calculan de forma una -
manera distinta.

COMO CALCULAR COSTOS IN.DIRE‘CI;OS PARA PRODUCTOS DIFERENTES

Supongamos que, en lugar de fabricar tnicamente queseo, en la
queseria se hacen quesos frescos, crema. En la empresa sigue
trabajando con 5 operarios y el encargado de la queseria, y tiene
el mismo monto de costos indirectos por este afio que en el ejemplo
anterior.

Una manera de calcular los costos indirectos para cara
producto es presentarlos como un costo por hora de mano de obra
directa.

El proceso se hace de Ia siguiente manera:

1. Se calcula en numero total de horas de trabajo real de sus
empleados en la queseria durante el afio.

Esto ya se hizo antes.

47 semanas x 44 horas x 5 trabajadores = 10 340 horas/afio.
2. Dividimos el total de costos indirectos en este afio entre el

nimero total de horas trabajadas en el mismo tiempo.
Encontraremos de esta forma los costos indirectos por cada
hora trabajada. .

(¢77 550 / 10 340 hrs) = ¢ 7.50 /hr.

El costo indirecto por hora es entonces de ¢ 7.50
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Una vez que se conoce_egta cifra, serd muy fdcil calcular
los costos indirectos de todos ¥ cada uno de log productos.
l. Se calcula el tiempo toial deuhoras empleadas fabricando el
producto,
Para el qﬁeso era dog trabajadores ocupados durante
3;5 hrs‘= 7 hrs.
© 2. Se calcula el total de costos indirectos para la fabricacién
de un.pro&ucto, multiplicando el numero de horas empl eadas
por ha;erlo por los costos indirectos por hora, antes
calculada.
7 hrs x ¢7.5 /pr = ¢52.5
Con esta informacién, se podrin calcular los costos totales

de fabricacién de un producto.

Costos directos ¢ 1893,7
+ Costos indirectos 52.5
= Total de costos por queso , ¢ 1946.2

De la misma manera se podrd calcular los cotos de otros
productos.

Costo de 25 bot de crema.

Costo directo de material

833 bt x ¢2.5 ¢2082.5
-Costo directo de mano de obra

l opx 1 hbr x ¢l11.6 ¢ l1ll.6
Total de costos directos ¢2094.1
Costos indirectos -

1l hr x ¢7.5 : & 7.5
Total costo de la crema : ¢2101.6
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6.7. GUIA PARA LA GESTION DE CREDITO

6.7.1. VISUALIZACION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
Para comenzar con este tema, como primer pasco debemos ordenar
los recursos con los que cuenta la empresa, y luego agruparlos los -
que tienen cierta similitud, asi: EI dinero, las materia primas,
los produqtos en proceso y terminados, las cuentas por cobrar, se
parecen mas entre si: forman un grupo; los muebles, maquinaria,
herramientas, son también similares y forman atfo grupo. La
similitud entre estos grupos es que los primeros se gastan mas
rdpido (se consumen, sSe mueven mas rdpido), mientras que los del

segundo grupo no se gastan, y duran mucho mas ¥ no se mueven.

Una vez ordenados y agrupados los recursos de capital de
acuerdo a si se gastan rééido o duran bastante, hay que conocer su

-valor, para saber cuanto tenemos invertido.

Partiendo del hecho de no tener una contabilidad forma]menté
establecida, este se puede realizar de la siguiente manera:

- El dinero basta contarlo, lo tenemos a mano (el dinero
disponible en caja). Si tenemos dinero en el banco, hay que
revisar los saldos de cuenta corriente o en la libreta de
ahorros. Hay que tener cuidado de gue se trata del dinero de
Ia empresa; no hay que confundirlo con el dinero personal, de
la casa o la familia.

- En la mayoria de casos se dispone de apuntes donde se l]leva el
control. de las cuentas por cobrar. Solamente -hay que consultar
estos apuntes y sumar el total. En caso de no tenerlo. hay que

hacer una lista de quienes nos deben y cuanto nos debe cada uno.
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Hay que hacer una lista de lo que tenemos en materia prima y

materiales, poniendo el nombre del producto, la cantidad que

tenemos, el precio unitario ¥ el valor total. Es decir, hacer
un inventario de materias primas.,

Para los productos en procesc hay que revisar 1; qu; se

encuentra en la fase de produccién (para el procesamiento de -

leche esto es pocorprobable, a menos que se fabriquen quesos
maduros), y calcular el valor que tienen asi como estén.

Para el producto terminado se hace una lista de los productos,

Y se les asigna su valor; o sea un inventario de productos

terminados. Hay que sefialar que es mas conveniente poner el

precio de costo y no de venta, porgue la ganancia se obtiene
al momento de vender el producto.

En el caso de equipo, utensilios de trabajo, herramientas,

muebles, enseres y vehiculo, la mejor opcién es poner el valor

por el cual los podriamos vender asi como estdn.

En relacién a terrenos y edificios es recomendables no

considerarlos por varias ragzones:

i) Suelen estar muy entremezcladas las rropiedades
familiares y de la microempresa.

ii) Por lo general, Ips terrenos y edificios no operan como
valores de cambio en las microempresas, sino como valor
de uso.

. 113) Distorsiona la valorizacién real del capital de la

4

microempresa.
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Hasta este momento sabemos lo que tenemos en recursos de
capital y el valor que tienen los mismos, pero no podemos decir que
siempre gue todo ese capital es totalmente nuestro. A veces tenemos
algunas deudas, algunas deudas por pagar, ya sea a bancos, a
socios, a prestamistas, a familiares, a proveedores, etc.

Por tanto hay una parte de nuestro capital que esta
comprometido para cubrir neutras deudas, si tuvidramos gue‘pagarlas
en este moménto, solo nos quedarfa como capital la diferencia; es
decir, si restamos lo que tenemos menos lo que debemos sabremos
exactamente la cantidad de capital que es totalmente nuestra, que
esta libre de compromisos.

Es importante hacer la consideracién de los adelantos de los
clientes como pasivos. En algunos'casos el cliente da un adelanto
por los trabajos que pide, este dinero entra en la empresa pero
no es nuestro hasta que le entregamos eI_trabajo. por lo que los
adelantos son deudas que tenemos con los clientes; es parte de los
pasivos de nuestra empresa. :

De lo visto anteriormente llegamos a la comprensién de lo que
hemos desarrollado v a la indicacién ée como se llaman cada uno de
los rubros que hemos estudiado asi tenemos:

Activos corrientes, se llaman a los recursos gque se gastan
rdpido, activos fijos a los recursos que duran, pasivos a las
deudas que tiene la empresa, ¥ patrimonio a la parte del capital

que esta libre de compromisos.
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La presentacidén del balance se realiza por Iq general de la
siguiente manera: los activos corrientes hay que ubicarlos a la
izquierda, arriba; los activos fijos a Ia izquierda debajo; el
total de activos a la izquierda al final; los pasivos a la derecha;
arriba; el patrimonio a la derecha al centro; Y, al final de la
derecha, el total de los pasivos mas patrimonio.

Asi es posible arribar a la "T" de balance. Luego explicaremos
las relaciones qperacionales entre los componentes del balance:

TOTAL DE ACTIVOS - PASIVO = PATRIMONIO
ACTIVOS = PASIVOS + PATRIMONIO

iQue es el balance?

El balance es un registro ordenado de cuanto tiene y cuanto
debe nuestra empresa en un momento determinado, el mismo que nos
indica su situacién.

A continuacién Se pregenta un ejemplo de como elaborar urn
balance. Retomando el ejemplo de la seccién de con#abi]idad

Se prepara el siguiente balance de lo datos obtenidos del el

libro diario para el 31 de mayo, asi se obtienen los siguientes

datos:

- Efectivo (caja) ¢ll1l1l,00
- Banco ¢485.00
- Materiales ¢ 27.00

- producto terminado ¢ 50.00 ——— ¢ 673.00
- Equipos ¢540.00 ————— ¢ 540.00

- Préstamo ¢470. 00 ———— & 470.00
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BALANCE PARA EL 31 DE MAYO

Actives corriente ¢673.00 Pasivas _ 470,00
Actives fijo ¢540.00 Patrinenio #743.00
fotal actires ¢1213.00 PasivostPatrimonio ¢1213.00

Esta es la forma en la cual se presenta la situacién de la
empresa en un momento determinado con respecteo a sus recursos de

capital.

6.7.2. ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

Hemos visto que saber cual es el balance de nuestra empresa
es muy util, pero también nos hemos dado cuenta que no es
suficiente para saber si estamos perdiendo o ganando.

Al revisar el funcionamiento de una empresa, di jimos que gana
cuando los ingresos por venta son mayores que los costos de
produccidn. Asi que ahora necesitamos saber cuales son esos costos
y cuanto suman.

Los elementos de costos se pueden agrupar de la siguientg
manera:
~ La materia prima y los ingredientes.

- Los salarios y beneficios.
* Remuneracién del prqpiebario.
* El pago a los trabajadores.

* La seguridad social.



£

Loa




235
- Costos de la maquinaria y equipo.

* La energia y combustibles gque consumen.

* El mantenimiento y las reparaciones cuando se dafian:

*# Fl deégaste que sufren con el uso.

- El costo del dinero.

- Cuando el local no es propio, costo por alquiler.

- Costos por servicios generales.

- bhos gastos administrativos o de oficina.

- Los pagos de impuestos municipales:

‘ Todos estos costos y como se incluyen en el proceso de
fabricacién se describié en la seccién anterior.

Supongamos el siguiente ejemplo:

Una empresa produce al afio 1,477 quesos prensado ( de 143
lbs), los costos fijos anuales son de ¢ 77550.00, los costo
directos de materiales de ¢ 1812.50 por cada queso, el costo de
mano de obra directa es de ¢81.20 por cada queso. Si el precio de
venta a distribuidores es de ¢ 2860.00 por cada queso.
Estructurar el estado de perdidas Y ganancias para este afio.

- 51 seiproducen y se venden.en el ailo 1477 quesos a un precio de
¢2860, tendremos ingresos bruto de (1477%2860) = ¢ 4 224 220.00
- El costo en materiales serd entonces de (1812.5x1477) =

¢ 2 677 062.50

- El costo de mano de obra es de (81.2x1477) = ¢ 119 932.4
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ESTADO DFE PERDIDAS O GANANCIAS

Venta total ¢ 4 224 220,00

- Costo Materiales 2 667 062.50 1l 557 157.50
~ Mano de Obra . 119 932.40 1l 437 225.10
- COSTOS FIJOS 77 550,00 1l 359 675.10
PERDIDA O GANANCIA ’ . ¢ 1 359 675.10

Hasta ahora hemos revisado dos instrumentos que sirven para
conocer como esta ahora la empresa y como bienes funcionando.
Con el balance conocemos como andan los recursos de capital,

Yy con el estado de perdidas Y ganancia podemos saber como esta

funcionando la empresa: si pierde o gana,

é.7.3. EL PERFII. DE INVERSION
Es de mucha importancia proyectar como va a funcionar la
eémpresa. Las cosas que tenemos que tomar en cuenta para poder
bproyectar lo que va a pasar con la empresa mas adelante.

De manera general podemos decir que los principales aspectos

a tener en cuenta son:
- Aspectos de ventas y de mercado.

= Los recursos adicionales que necesitamos.

Aspectos de costos de produccidn.

De estos aspectos los de ventas ¥ mercados se puede decir que
son los mas importantes. Suponiendo que produzco mas de lo gque
pﬁedo vender, entonces habrs un problema muy serio para recuperar

1 -
la inversién y es posible gque se pierda en la inversién.
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Para evitar problemas como el antes expuesto tenemos que tenei
una idea sobre nuestro mercado, es decir sobre la competencia,
sobre la calidad Y precios de los productos bparecidos a los mios.

Existe la necesidad de analizar como se realigan las ventas
de nuestra empresa. Hay muchas formas de vender; algunas permiten
vender mas y otras no tanto, |
- Esperar que el cliente venga a buscarlos a la empresa.

- Vender personalmente nuestro pfoductos por unidad.
~ Vender por unidad a través de otras personas,
- Vender al por mayor a tiendas,'puestos o almacenes. .

Si podemos vender mis 2 nuestros clientes actuales, a veces
hay pedidos que no bpodemos recibir bor falta de tiempo Yy capital.
También puede ser que s8I sacamos otros productos o modelos,
nuestros clientes actuales no pueden comprar mas. Es necesario
hacer una éstimacién de cuanto mas se podria vender a los actuales
clientes, con los mismos productos, o con bproductos y modelos
nuevos. Se hace un estimado de cuantos clientes mas se bueden
conseguir, cuidando que las expeétativas se refieran .a
posibilidades mas o menos inmediatas y reales, y no solo deseos.

Luego se calcula el promedid de ventas actuales por cliente
Y se estima lo gue puede representar en diﬁero las ventas de los
nuevos clientes, es mejor si el promedio de ventas por cliente se
disminuye un boco para este calculo. Los nuevos clientes al

principio no suelen pedir mucho, quieren probar el producto,.



-~




238
La estimacién del crecimiento en ventas se puede resumir de
la siguiente manera:
- Ventas actuales a mis clientes ) XXXXRXXX
Aumento de ventas a mis cliehtes XXXXXXXXXXK
- Nuevos clientes: xx
Monto de venta a nuevos clientes XXXRXXREXX
Total de crecimiento de las ventas. XXXXXXXXXX
Ahora ya se tiene una idea més concreta de las posibilidades
de aumento de ventas.
Ahora tenemos que pensar en que otros recursos hay que contar
para alcanzar las ventas de ventas.
= Lo mas probable es gque necesitemos mas operarios o ayudantes.
- Si tenemos mas operarios tenemos que pensar si no vamos a
necesitar mas espaéio.
- Mas materia prima para aumentar la broduccién.
~ Dinero extra para capifa] de trabajo y pagos, mientras se
recupera dinero de la inversién.
~ Es posible que necesitemos de maquinas nuevas para completar
el proceso de produccidn.
Estimar las necesidades por cada uno de los rubros vistos,
estableciendo si pueden si pueden ser cubiertas con los recursos

de la microempresa o deben solicitarse para el crédito.
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ACTIVOS FIJos

1. Maquinaria y Equipo 3,500

2. Herramientas - 600

3. Mobiliario 400

4. Instalaciones, refracciones, etc. -
Sub~Total de activos fijos 4000
CAPITAL DE TRABAJO (Activos corrientes)

l. Materias primas y otros insumos 3000

2, Pago de sueldos y salarios 2000

3. Pago de otras obligaciones ————
Sub-Total de capital ‘de trabajo . 5000
TOTAL DE LA INVERSION A REALIZAR . 9000

E:partir de todos estos cambios, como estos afectan =a los
costos, para esto se debe analizar cada uno y dejar establecido las
modificaciones que pueden sufrir.

En la remuﬁeracién del propietario se puede establecer una
barte fija y uné variable, de acuerdo al momento de  las ventas y

las utilidades.

En mano de _obra hay que considerar los nuevos trabajadores,

si van a ser fijos o eventuales; si se les va a pagar por periodos
(semana, gquincena), por obra o por pieza (a destajo). Segiin eso
establecer la parte fija y la parte variable,

También hay que considerar en gue momento/se va a incorporar:
Todos juntos, o progresivamente.

En los costos financieros hay que considerar los intereses del

crédito que se esta solicitando.

En las depreciaciones se va a registrar un aumento por el

incremento de los activos corrientes.

En los demds costos fijos pueden registrarse aumentos de
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acuerdo ala magnitud del crecimiento, pero en general no son
significativamente en la estructura de costos.

En las materias primas hay que considerar la posibilidad de

que se obtenga un descuento por el mayor volumen de compra.

En los costos de servicios de terceros hay que tener en cuenta

si esta pidiendo una magquina nueva que le disminuya estos costos.

Los demds costos variables ‘cambiaran en proporcién al
Iincremento de las ventas.
Luego de haber establecido las posibilidades y dimensiones de

la modificaciones de costos, se realiza el estado de perdidas y

ganancias actual y proyectado.

AHORA DESPUES
DE 6 MESES

VENTAS MENSUALES 8 000 14 000

COST0S MENSUALES PROMEDIO
l.Remuneracién del propietario 900 800
2.Mano de obra 900 1l 700
3.Materias primas y materiales 4 400 7 700
4.Fnergia y combustibles 160 230
5.Mantenimiento y reparaciones 50 50
6.Servicios de terceros 440 770
7.Alquiler de locales 400 400
8.Costos financiero (intereses) -——- 30
9.Depreciaciones 150 175
10.0tros gastos (agua, transporte, etc) 100 ' 145
TOTAL DE COSTOS MENSUALES 7 500 12 000
GANANCIA DE CADA PERIODO 500 2 000

Con todo eso tenemos una muy buena visién de como va a egtar
nuestra empresa: hemos visto cuanto podemos vender, que necesitamos
bpara poder producir esa cantidad, y como van a estar nuestros

costos. En resumen hemos hecho un perfil de inversién.
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6.7.4. EL CONTROL DE ACTIVOS CORRIENTES
Ahora sabemos como hacer para conocer la situacién y el
funcionamiento actual de nuestra empresa, asf como proyectar 1la

gsituacién futura y su funcionamiento,

Sin embargo, seria bueno poder saber después si las
proyecciones que realizamos se empiezan a cumplir en la
practica.

Para ello es necesario tener un control regular de lo que esta
rasando en la empresa.

Cuando vimos el balance nos dimos cuenta que. en la empresa
hay una parte.de nuestro capital gue se movia mucho y otra que se
movia poco: Los activos corrientes y los activos fijos.

Por lo que nuestro control se debe ejercer sobre los activos

corrientes de la siguiente manera.

Se construye una tabla sgencilla, en la cual se van anotando
cada uno de los activos a controlar. ‘
FECHA Efectivo Nateria Pradactes en | Productos Coentas por Total de
Y Bancos | prima y proceso terminadas cobrar actiros
paterizies corrientes,
30/ Ton. 700 1000 100 q00 500 3 100

Luego examinamos los resultados para un perfodo siguiente.

FECHA Efective Nateria Productas en | Productes Cuentas por Total de
¥ Bancos prima procesg terminades cobrar actives
materiales corrientes.
30/ Tun. 700 I 00¢ 100 a00 500 3 {08
15/, 1500 Jie 200 1o 1000 1 100

Como podemos observar la empresa tiene ¢ 300 que hace 15 dfas,
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Esto pudiera interpretarse como una perdida para la quincena,

la reflexién esta enfocada al pago de deudas. Los activos totales

han disminuido, pero no el patrimonio, por lo gque el pago de Ia
deuda. no es un perdida,

Lo gue debe hacer, es agregar dos columnas mas a los activos

corrientes, para saber que pasa con las deudas, ¥ poder tener un

mejor control.

FECAA Nateria Product | Produc | Cueata | fotal | Cuenta | Patri
Efectiva | prima y osen | tos 5 por .| activs | por Corri
b4 materiales | proceso | termin | cobrar | eorri | pagar
Bancos » ados
30/dun 700 1 000 {00 800 500 3 {00 e | 2 100
15/7ul 1 500 Jo0 200 100 1000 | 3100 500 | 2 600

Ahora podemos ver como se utilizo el djpero, g1 analizamos la
informacién de las deudas, sin embargo aun se tiene una disminucidn
de ¢l100 en el patrimonio corriente, lo cual nos puede conducir a
la respuestas que se halla comprado algiin activo fijo. Es de micha
importancia establecer que los cambios en los activos fijos pueden
afectar el total de los activos corrientes, tanto si se compran
activos (disminuye el efectivo), como si se vende (aumenta el.
efectivo), dichas situaciénes no son ﬁuy frecuentes.

Se sugiere que para no agregar otra columna para compira o
venta de activos, la cual podria permanecer bacfa, mas bien gque
cuando haya un cambio de este tipo se haga una anotacidn abajo del
cuadro, indicando en que fecha se compro el activo fijo y por

cuanto, por ejemplo:

El 5 de Julio compré utensilios por ¢ 50.00
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Es importante poder establecer si parte de la ganancia fue

destinada al consumo familiar, o bien si esta ganancia se debe i
una disminucién de este gasto.

Entonces completaremos el cuadro con una ultima columna para’

anotar los gastos personaleé Yy familiares del propietario

(remuneracién en cada periodo ).

FECAA Hateria | Product | Produc | Cuenta | fotal | Cuentd | Patrim Castos
Bfecti | prims § 0s e tos - s por | activs | por corri faniliar
J 4 material | procese | termin | cobrar | corri | pagar es
Bancos | es ' ades
30/ Tun 700 1000 {00 800 500 J f60 700 2700 400
15/3ai | 1 500 Joo 200 100 1000 | ¥l 500 2 500 5o
Como podemos observar en el perfodo anterior el propietario

Unicamente retiro ¢ 400, esa cantidad esta incluida en los costos,
¥ por tanto no se reconoce como perdida. Pero en la ultima quincena
el retiro una cantidad adicional porgue requeria algiin gasto extra.
5i el dnicamente hubiera retirado lo de costumbre, tendria ¢ 100
mas en efectivo.

Hemos descrito de una forma practica el uso de lo que

conoceremos como: "Control periédico de activos corrientes".
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6.8. GUIA PARA I_-A COMERCIALIZACION DE
| PRODUCTOS LACTEOS
6.8.1. OBJETIVO
Proporcionar un instrumento para facilitar la comercializacién
de productos licteos elaborados por pequefios empresarios, volviendo

esta actividad mas eficiente; haciendo uso de las diferentes

estrategias de comercialigzacién gue se proponen,

6.8.2. ENCARGADO DE REALIZAR LA FUNCION COMERCIALIZACION
EN LA EMPRESA

Para obtener los resultados esperados es necesario que la
persona encargada de realigzar la comercialigacién conoszca, cuando
menos los lineamentos de la guia que se presenta a continuacién,
para el caso particular, debido a gque en las pequefias ¥
microempresas estas funciones son realizadas por el propietario o
a lo sumo por una persona de confiangs para el mismo, recomendable
que este (el propietaric) lo analice Yy forme sus propias
conclusiones al respecto, no necesariamente se deberd crear un
departamento de comercializacién, sino més bien se necesita tuna
bpersona con las suficientes cualidades ¥ dedicacién para poder
realigar dicha funciédn.

Para gque la funcién de comercializacién se desarrolle o se
ponga en practica es necesario e indispensable analigzar las
variables controlables como son el producto, precio, plaza y

' bromocidén, que a continuacidn se desarrollan,
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6.8.3. EL PRODUCTO

El producto en la elaboracién del queso debe tomar en cuenti
Iqs.siguientes aspectos como son la clasificacién, caracteristicas
técnicas, comerciales ¥y de la mixtura del producto.

6.8.3.1. CLASIFICACION.

Segin el uso al que se destinan los productos, se denominan}
linea de consumo doméstico y lineas de uso industrial. Los primeros
estdn destinados al uso de los consumidores familiares finales sin
fines de lucro. La linea de consumo industrial ée destina a la
produccién comercial de otros bienes.

. 6.8.3.2, ESTANDARIZACION

Se deben establecer normas para la comercializacién de los
productos para volver mas fdcil el control.
~ El gqueso debe se debe producir y comercializar'en medidas de
pesos previamente establecidos.
~ El tiempo de prensado para los quesos.

- Cuantos dfas o semanas se debe tener el gqueso en maduracidén.

- La consistencia de los gquesos y composicién del mismo.

Realizar pruebas para determinar la cantidad de grasa que
contienen los quesos.

6.8.3.3. CARACTERISTICAS TECNICAS Y COMERCIALES.

Si se tiene una estandarizacién adecuéda Y se cumplen a
cabalidad, entonces se deben tomar en cuenta las siguientps
caracteristicas comerciales:

- Empaque. La envoltura dé los productos deberi ser un material

resistente para movimientos de almacenamiento ¥y transporte, para
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una conservacioén mas higiénica del producto y de bajo costo. Deberé4
tener una presentacién agradable y atractiva; ya que mediante este
empague deberid formarse una buena imagen entre los ojos del
consumidor.
- Marca. La marca deberd tener las caracteristicas siguierites:
l. Que sugiera una excelente calidad del producto,
2. Agradable y fécilmente recordable.
3. Corta, sencilla e impactante.
4. Deberd imprimirse proporcionalmente en una de las caras del
empague.
5. Deberd acompafiarse de un logotipo de la cooperativa.
6.8.3.4. ESTRATEGIAS Y TACTICAS DEL PRODUCTO.
- Aplicar progresivamente la linea de productos.
* Vender diferentes tipos de productos.
- Crear una nueva linea de productos.
* crear lo que se conoce como diversificacién del producto.
- Se debe implementar la identificacién del producto.
* Ectablecer una sola marca y empaque, que ademds de proteger

el producto despierte los gustos y‘desebs del consumidor.

6.8.4. EL PRECIO

El precio representa un parémetro: por mediao del cual el
fabricante determina si las utilidades obtenidas estdn acorde a lo
planificado, considerando los costos y la proyeccién de ventas el

cual debe ser rentable para el productor y atractivo para el

consumidor.
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6.8.4.2. ESTRATEGIAS Y TACTICAS -DE PRE;CIO.
~ Ofrecer descuentbs a los consumidoreé por el volumen de
compra. |
* Dependiendo de la categoria del comprador, se les concederén-‘
el 108 de rebaja a los detallista. -
- Conceder descuentos promocionales.
* Darles descuento a los clientes que promuevan la lfinea de

productos que produce y comercializa la empresa.

6.8.5. LA PLAZA.
El objetivo fundamental de la distribucidn de queso, es hacer
llegar en forma fluida los productos al consumidor.
6.8.5.1. ESTRATEGIAS Y TACTICAS DE PLAZA.
- Ubicacién estratégica de la empresa, accesible al mercado y a.
cualquier comprador.
- Ofrecer precios razonables a la compra de los productos de la
empresa. |
- Expandir la comercializacién de los productos de la empresa a

supermercados, zonas fuerd de control para la empresa.

6.8.6. LA PROMOCION
Para la venta de los productos de la enpresa, se deberad hacer
promocidn ya gque por medio de esta se brinda infofmacién de la
variedéa Y precios de los mismos; de esta forma se mejorara la
participacién en el mercado y creara el reconocimiento y aceptacién

a la marca de nuestra empresa.
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La publicidad es uno de los tipos de promocion mas utiligzado
en nuestro medio cuyo objetivo es dirigir mensajes al publico para
informarles y persuadirlos a que compren los productos de la
empresa; esta deberd realizarse principalmente por medio de radio
en consideraciﬁn & sus costos bajos y por ser un medio masivo de
comunicacién. Ademds se pueden utilizar afiches conteniendo dibujos
¥ frases alusivas, que coﬂtribuyan a una mayor atraccién en los
compradores. Colocar anuncios publicitarios en lugares donde se
vende el producto.

6.8.6.1. ESTRATEGIAS Y TACTICAS DE PROMOCION.
- Hacer promocién por medio de la radio.
- dirigir la promocidn a personas mayores de 15 afios.
- Transmitir anuncios en un programa noticioso ( Radio )

nocturno y en horarios coincidentes con la preparacién de

alimentos.
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6.9. MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD OCUPACIONAL

6.9.1. GUIA DE APLICACION DEL MANUAL.

La finalidad de la aplicacién de un Manual de Higiene y"
Seguridad Industrial, es lograr obtener condiciones de trabajo
seguras y especificamente en la industria ldctea, lograr tunas
condiciones ganitarias de la planta y de los procesos que permitan
obtener productos con un alto grado de pbureza y calidad.

Para esto se debe contar primero con una organizacién o
persona encargada gque pueda llevar a cabo esta tarea a través de
la aplicacién de unas normas especificas para las &reas de
seguridad industrial, higiene industrial, ¥y control sanitario de
produccidén. Por lo tanto los encargados en llevar a la practica la
aplicacién de este manual debe de determinar en base a la situacidn
real de la empresa si sus necesidades son de seguridad, de higiene
o de control sanitario, para luego wubicarlas en las 4&reas .
desarrolladas en este documento. ) L

A la hora de consultar el manual, los encargados deberin
identificar primero si lo que se quiere es corregiL o mejofar
dentro de la planta de produccién es relativo a evitar accidentes
de trabajo, enfermedades profesionales o aspectos de control
sanitario.

l. 8i los problemas son relativos a accidenteg\dé trébajo, se debe
consultar las normas de seguridad escritas en el manual .
2. Si los problemas son relativos a enfermedades profesionales, se

Fd »

debe consultar las no}mas de Higiene Industrial en el # 4.
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3. Si los problemas son relativos =z obtencién de purezas y anidad

en los productos licteos, debe consultar el numeral 5 que contiene
el control sanitario de las plantas de produccién.

Es indispensable en este caso controlar si realmente se estdn

mejorando aquellos aspectos de Higiene y Seguridad Industrial en

los cuales se estdn aplicando las normas especificadas en este

manual.

6.9.2. ORGANIZACION DE LA HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

La implementacién de un programa de Seguridad preventivo se
basa en la extencion de sus efectos a cada nivel de la organizacién
de la empresa; la responsabilidad de seguridad no compete
exclusivamente al encargado de seguridad.

E] planteamiento y la organizacién implica definir'poiiticas
de seguridad de Ia empresa, fijando responsabilidades de manera que
bpueda llevarse a cabo un trabajo de equipo. Estos fundamentos de
planteamiento ¥ organizacién deben ser adoptados segiin el sector.
industrial, la magnitud de Iz eméresa, las leyes y reglamentos del
pais, la calidad y la calificacién de la mano de obra, asi como de

la estructura de la empresa,

6.9.2.1. EL PAPEL DE LA EMPRESA

La empresa con los objetivos de la planeacidén y organizacidén
de la seguridad deben delimitar e indicar especificamente gue se
espera del personal de la organizacidén, para lo que se define

objetivos tipicos de una planta de produccién lictea:
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- Mantener un nivel de desempefio de seguridad industrial
promedio del 95%,
- Lograr un gran porcentaje de reduccién en los accidentes.
- Que los empleados no trabajaran sin implementos de seguridad
preventiva.
- Lograr que en un tiempo determinade (1 afic) minimo no haya
perdida de tiempo por accidentes.
Llevar un registro de accidentes menores y mayores ocurridos
en Ia empresa,
El hecho de que en la empresa ocurran ‘accidentes y hasta
perdidas humanas, son de alguna manera un sintoma de mal
funcionamiento de la empresa.

Es importante saber que la seguridad laboral y la organizacién
de la salud requiere una inversidn de capital, y los responsables
encargados deberidn mantener vigilancia en los fondos destinados
para que puedan justificar esas inversiones.

La organizacidn de . un  programa de seguridad es un.
procedimiento que por si mismo requiere planeamiento. Es necesario
asignar a cada departamento sus responsabilidades especificas y
controlar que se lleven a cabo.

La cooperacién de los trabajadores, a n:ivel de empresa, es
indispensable para la brevencién de accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales. Ellos tienen que jugar un papel
fundamental por que las normas de seguridad que se promulgan sorn
bpara proteger la vida y prevenir los prejuicios para su salud; son

ellos los que pasan muchas horas al dia dentro del ambiente
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laboral; y también porque el disefio mas segure de materiales y
equipamiento, asi como las normas de seguridad Iaboral, se
realizan para la séguridad de los mismos trabajadores.

La empresa debe cumplir los acuerdos establecidos con los

3

trabéjadores:

- Durante la realizacién de los trabajos, ellos deben
cooperar poniendo en practica las recomendaciones sugeridas para
garantizar la seguridad.

- Los trabajadores y sus representantes en el seno de la
empresa, recibirdn formacién adécqada en materia de higiene y
seguridad industrial,

-~ Cada trabajador informara de inmediato a su Jjefe cuando
observe la existencia de peligro o riesgo para la vida o la salud
¥ quedara totalmente prohibido que el trabajador vuelva al trabajo

mientras continte el riesgo o el peligro,

6.9.2.2. FUNCIONES DEL ENCARGADO DE HIGIENE Y SEGURIDAD
1.~ Revisar y aprobar las politicas de Seguridad e Higiene
Industrial de la Planta.
2.- Revisar los planes de Seguridad para la planta.
3.~ Hacer inspecciones de seguridad programadas y no
— pProgramadas.
4.- Efectuar las investigaciones de los accidentes, revisarlos y
preparar las acciones correctivas y recomendaciones generales.
5.~ Organizar reuniones que promuevan la seguridad y que motiven

a los empleados a trabajar para el bienestar comiin.
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6.~ Estudiar e identificar las condicionesﬁihseguras, los
lugares de riesgo para los empleados y efectuar las recomendaciones
para seguridad de los trabajadores.
7.~ Establecer las normas de seguridad a cumplir, que se adecien
ala situacién'de la empresa y que concuerdan con las disposiciones
legales.

8.- Disefiar métodoes de enérenamiento ¥ practica de sistemas y
programas de seguridad y Salud Laboral.

9.- Controlar Ilos programas de Seguridad y actualiszar
constantemente de acuerdo a. sugerencias } a las innovaciones qué
la misma'empresa genera.

10.- Diseflar un plan de actuilizacién de normas ¥y de motivacién
para que el personal se bpreocupe por su seguridad y salud,

11.- Disefiar un sistema de comunicacién que permite Ia
participacion de todos los trabajadores en las mejoras del ambiente
de higiene y seguridad industrial.

12.~ Buscar asesoramiento técnico de personal especializado para.
gue instruya en métodos actualizados ¥y en programaélde higiene y

Seguridad Industrial apropiados a la empresa y su actividad

industrial.
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6.9.3. NORMAS RELATIVAS A SEGURIDAD INDUSTRIAL

6.9.3.1. RECEPCION :

- El personal gque labora en Ia.recepcién de la leche debe
estar provisto de equipo de proteccidn personal: uniformes limpios,
guantes de cuero y botas de hule bpara evitar accidentes como
resbalones o lesiones en las manos, -

- Controlar éue los tarros de leche estén provistos de
agarradero para facilitar su manipulaciéb;

- Evitar la circulacién de personal en el area de recepcidn
cuando se esta descargando.

- El area de recepcién debe encontrarse despejada de
objetos ¥ materiales ajenos a la operacidn.

- En el laboratorio de control de calidad, donde se realizan
las pruebas a 1Ia leche recibida, el personal que trabaja con
sustancias quimicas debe utilizar gccesorios de proteccién personal
como mascarillas, gafas, gquantes Y gabachas.

6.9.3.2., DESCREMADO

- Mantener los manuales de operacién de la descremadora
para uso del trabajador que la opera.

- Vefificar la presién, temperatura Y velocidad de operacidn
de la maguina‘antes de comenzar a operar y mientras este
funcionando. |

- Utilizar guah#es de cuero para el armado de la descremadora,

para evitar lesiones como cortaduras en las manos.
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- Si al comenzar a funcionar 1% descremadora, se perciben
vibraciones es recomendable detener Ié marcha de la magquina y
revisar nuevamente el ensamble de la misma.

6.9.3.3. TRATAMIENTOS TERMICOS

- Capacitar al trabajador en el funcionamiento de
pasteurizador, con el objeto de que el trabajador logre identificar
situaciones seguras y de péligro que se presenten. |

- Verificar antes, durante y después de la operacién el
funcionamiento de la maquina; temperatura, velocidades mediante una
lectura directa de dichos parimetros.

- Colocar seflales de peligro en las pasteurizadoras que se
mantienen a altas temperaturas, para evitar el acercamiento de
personas ajenas al proceso.

~ Mantener libre de objetos y bultos el espacio entre maquinas
donde circula personal ¥ productos en proceso.

- Verificar el empotramiento de las maqdinas al suelo para
evitar vibraciones o desarme.

- Verifi_car en la instalacién de la maquinaria gque los
dispositivos de apagado ¥ encendido se encuentren al alcance del
trabajador y en buen estado.

- Verificar la calibracién de los instrumentos de medicién
de las maquinas para obtener lecturas confiables.

- Seleccionar en la medida posible personal .idéz.:eo para

realizar las operaciones ¥ para el manejo de maquinaria.
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6.9.3.4. DESUERADO

- Utilizar guantes de hule para la operacidén de desuerado,
Y& que se esta en contacto directo con el producto.

~ Las tinas gqueseras deben estar fijadas al suelo de manera
que el trabajador no las pueda mover.

~ Disponer de canaletas en el pPiso donde se vierte el
suero., Las canaletas deberdn estar protegidas con rejillas y el
piso debera téner' un desnivel para evitar estaricamieritcs dé
ligquidos.

— Para realigar el corte de la cuajada se utiligaran liras
especiales para la operacidén. Para ello el operario debe utilizar
guantes dé hule para evitar cortaduras.

- El trabajador que opera en el corte debe recibir

adiestramiento en el uso de los Instrumentos.

- Después de utilizar los -utensilios de corte deberén
almacenarse en lugares asignados para evitar la manipulacién
indebida y sin autorizaciodn.

6.9.3.5. MOLDEO

- Adiestramiento en la operacidn para evitar accidentes por
causa de manejo inadecuado del equipo.

~ Seleccionar personal idéneo bpara realizar este proceso y
gue disponga de conocimientos de técnicas seguras de utilizacién
de los moldes.

= Asegurar los moldes perfectamente para evitar que se caigan

cuando se estdn manipulando.
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6.9,3.6. MADURACION

~- Los estantes de almacenamiento para ﬁaduracién deben
estar fijados en la pared y en el piso, para evitar que se caigan
con productos,

- Se recomienda la utilizacién de estantes de tres niveles
Yy de acero inoxidable para evitar la contaminacién y que puedan
resistir el sob;epeso de guesos.

- Instalar aparatos de medicién de humedad Y temperatura en
el cuarto de maduracidén en un lugar accesible para ser leidos.

- Instalar equipo de extraccién de humedad y verificar stu
funcionamiento periédicamente.

- Mantener restringido el acceso de personal no autorizado al
cuarto de maduracion.

-Queda prohibida la introduccidn de comidas y bebidas al
cuarto de maduracién,.

- Las puertas deben estar cerradas para evitar gque penetren
corrientes calientes de aire, y animales,

- Colocar extractores de aire para purificarlos y evitar el
deterioro del producto. Mantener en constante vigilancia el
funcionamiento de los extractores.

= No permitir la acumulacidén de queso fﬁer& de los estantes
de almacenamiento para evitar la obstruccién del paso a la persona
gque entra al cuarto. -

—~ Poner pantallas protectoras a la lampara para evitar gue
en algtin momento determinado se quiebren y caigan sobre el producto

residuos o fragmentos de estas.
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- El cuarto debe estar sellado perfectamente para que no
existan escapes de aire fresco,

6.9.3.7. EMPAQUE

- La maquina empacadora deberf estar empotrada al piso para
evitar las vibraciones,

- Debe utilizarse equipo de.proteccién: uni formes.

- Utilizar guantes de cuero para el corte de gquesos duros,
ya que se utilizan cuerdas metdlicas gque pueden ocasionar
cortaduras en las manos.

- Asignar un lugar especifico para almacenar ios utensilios
de corte de queéo.

6.9.3.8. ALMACENAMIENTO

- Los cuartos de almacenamiento deben estar cerrados
herméticamente de tal manera que impidan el acceso a cuanuiqr tipo
de animales y evitar asfi también la salida del aire refrigerante.

- En la instalacién del cuarto frfo debe verificarse la
temperatura constantemente, por medio de un termémetro ubicado en
el interior del. cuarto.

~ Se debe revisar diariamente el funcionamiento del compresor
y del aparato enfriador, para asegurar la temperatura adecuada.

- La ropa de proteccidn personal ser&f especial para trabajar
en esta zona; abrigos y ropas gruesas que eviten el enfriamiento
del cuerpo del encargado def cuarto de almacenamiento.

- Mantener el orden y la limpiega en el cuarto frfo de
almacenamiento para evitar que el producto sé deteriore por

contaminacién.



260
- Evitar acumulacién de producto terminado cerca de la
puerta de entrada para evitar obstruccién al paso de quien entra
.al cuarto.
- Deben almacenarse los productos en orden de fecha de
elaboracién y en jabas.pfésticas.
- Debe haber acceso para el personal del cuarto frio para

faciiitar la manipulacién del producto.

6.9.4. HI C;‘IENE' EN LAS PLANTAS PROCESADORAS DE LECHE

Las normas de Higiene Industrial son aplicadas cuando se
identifican contaminantes en el ambiente de trabajo.

En la industria ldctea se pueden presentar los siguientes
contaminantes:

1. Quimicos: vapores, gases, polvo y humedQ&l-

2. Fislcos: temperatura, I1luminacién y ventilacién.

3. Biolégicos: microbios, virus, hongos, bacterias e

* iInsectos.

Para contrarrestar la incidencia que estos contaminantes
tienen sobre el trabajador y el producto se recomienda la
aplicaciétn de las siguientes normas.

6.9.4.1. RECEPCION

- En la etapa de recepcién la leche pura no debe catarse,

pues el trabajador puede correr el riesgo de adquirir enfermedades

infecciosas con microorganismos patogenos.
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~ La inspeccién de la leche recibida debe realizarse mediante

pruebas de calidad como densidad, temperatura, acidez y las pruebas
organolepticas; olor y color,

-~ Estas pruebas deben de realigarse tomando muestras de
cada tarro de leche recibido.

6.9.4.2. PROCESOS

Mantener el orden y la limpieza en los lugares de trabajo, y
en las instalaciones en general.

- Efectuar limpiezas inmediatas cuando se derrame alguna
sustancia téxica (reactivos, desinfectantes).

- Debe utiligarse maquinas aspiradoras para eliminar el
polvo en los lugares de trabajo.

- Instalar alarmas actisticas ¥ Opticas en gonas donde el
contaminante se encuentre en altas concentraéiones; esencialmente
donde se almacenan quimicos y.donde se trabaja con gas propano.

- Se recomienda una rotacién de personal en los lugares de
trabajo para reducir el tiempo de exposicién en los casos donde la
concentracién de contaminantes es alta.

- Utiligar guantes y botas impermeables para evitar el
riesgo de absorcidén de contaminantes quimicos por la piel.

- En la aplicacién de Ias sustancias quimicas se deberé usar
miscaras que cubran nariz, boca y ojos.

- Hay que proporcionar al trabajador ropas de acuerdo con
la tarea que sge realiza: los que trabajan. con calor o cerca de
vapores tienen que usar ropas ligeras; y para los que trabajan en

cuarto frfo, ropa que proteja el cuerpo de las bajas temperaturas.
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- Se recomienda instalar extractores de aire en los techos
de la planta, que permita la eliminacién de aire contaminado.’

6.9.4.3. EMPAQUE

~ El material de empaque debe adecuarse aI’tipo de producto
que va a proteger y al manejo que se le brindara.

- Debe garantizar la esteriligacién del envase para evitar
contaminaciones en el producto,

. 6.9.4.4. ALMACENAMIENTO

- Mantener las temperaturas adecuadas para %arantizar la
buena calidad del producto terminado, normalmente, la temperatura
debe ser de 50C, como limite superior maximo. '

- Las sustancias téxicas deberin ser almacenadas en lugares
alejados de la planta de produccién y de 1los cuartos de
almacenamiento de producto terminado y materias primas.

- Los quimicos utilizados en la limpieza deben guardarse en

lugares especificos y alejados de los procesos.

6.9.5. CONTROL SANITARIO DE RRODUQCION

Mantener un control ‘sobre las condiciones saniéarias de
produccién, comprende el mantenimiento de un control bigiénico en
la preparacién de los productos lédcteos.

La elaboracién de productos destinados al consumo humano exige
que este vaya en buenas condiciones, de manera que al ser digerido
no produzca efectos de propagacién de enfermedades al consumidor
(lo que constituird un problema social para la comunidad que

consume dicha produccién).
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A continuacién se presentan las condiciones esenciales de
higiene que 3se deben mantener en la planta basadas en los
silgulentes asbectos: -

a) En la seleccién de la materia prima.

b) En la preparacién o manufactura de los productos.

c) Las maquinas, equipos y herramientas que entran en

contacto con el producte en cualquier fase de produccién.

d) El personal empleado para la manufactura y manipulacidén

de los productos.

e) La limpieza, orden y aseo general de la planta de

produccidén.

6.9.5.1 NORMAS RELATIVAS A LOS PROCESOS

- Es importante realigar un anflisis a la leche en la etapa
de recepcién para determinar si la leche cruda se presta al
tratamiento térmico. Fsto consiste en determinar el érado'
contaminacién con impurezas y microorganismos y elaborar pruebas
para detectar posibles anormalidades o averiguar si a la leche se
le agrego agua.

- Debe de haber una persona conocedora de la materia y
competente que realice las pruebas de examen de recepcién de la
leche; iniciando con las de olor tan pronto se destapa la leche,
para luego hacer las organoclepticas.

~ En esta etapa la leche no debe catarse, pues se corre el
riesgo de infeccidén con organismos patogenos.

- Luego la leche debe pasar por sus respectivas pruebas de

laboratorio que se detallaron anteriormente.
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-.Debe usarse dentro de lo posible para la elaboracién de
productos l4cteos leche pasteurizada.

- Cuando se utilice leche cruda, es necesario asegurarse en
la recepcién que este en buen estado y qué no proviene de ganado
infectado de alguna enfermedad.

- Lo que se debe observar en la leche cruda es:

a) Que sea pura y limpia

b) Color blanco opaco y de olor suigeneris

¢) Que la temperatura al momento del recibo no sea superior

a 150c,

~ Es fundamental para garantigar la calidad de los productos,
conservar la buena calidad en las materias primas, leche, cuajo,
estabilizadores, saborizantes,etc.

~ La calidad del producto se conservara, manteniendo un
estricto control o inspeccién después de cada operacidén a manera

de asegurar que las magquinas estdn operando en buenas condiciones.

6.9.5.2. NORMAS RELATIVAS AL_ EQUIPO

- Los tanques de re&epcidn serdn de acero inoxidable, sin
dngulos vivos, provisto de tapadera‘y de capacidad calculada para
permitir el flujo de la leche a las siguientes operaciones.

- en el tanque de recepcién se colocara una tela metélica

de malla fina para evitar el paso de impurezas macroscépicas.
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- Los utensilies y recipientes gque se utilicen y gque se
pongan en contacto con la leche o les productos ldcteos deben estar
revestidos de materiales que eviten corrosién para no introducir
sustancias nocivas o provocar alteraciones en las caracteristicas
de los productos.

- El equipo que entre en contacto directo con la leche debe
de ser de material pulido, impermeable e inoxidable, y debe de
estar colocado de tal manera que permita su fé&cil limpieza
conservidndolos siempre en buen estado de funcionamiento.

- La maguina de pasteurizar, debe tener insta]aao equipo de
control gque permita comprobar su buen funcionamieﬁto.

- Los equipos en los que se deja enfriar la mezcla deben

Peaina Y

estar Iimpios, estez:.ilizados y cubiertos para evitar contaminacién.

- El1 equipo.de laboratorio, debe de presentar tanta limpiega
como el de produccidén; tubos de ensayo, termémetros, pipetas y
demis utensilios tienen gue estar esteriligados y guardados en
mesas y gabinetes con orden y cuidado de gque no se vayan a
quebrar.

- Limpiar y esterilizar el equipo diariamente para evitar
la contaminacién de la leche y los productos.

- hay que eliminar los excesos de grasa y aceite en los
equipos y maquinas despuds de su lubricacién.

- Se asignara un espacio (mueble) debidamente protegido de

cualquier contaminacién para almacenar los utensilios lavados.
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6.9.5.3. NORMAS RELATIVAS AL EMPACADO

- ILa leche fresca de vaca que se expanda a granel permaneceré
hasta el momento de su expedicién en recipientes limpios ¥
asépticos, con cierre hermético que impida la contaminacién del
producto. Los envases y las tapaderas para la leche fresca de vaca
que se venda envasada serdn de un material que asegure la correcta
conservacién de la pureza del producto.

-Los envases de guesos deberdn ser tal que no alteren las
caracteristicas propias del producto, ni produzcan substancias
dafiinas o téxicas.

- El envase.o empaque de todo producto lécteo deberid ser
rotulado con las siguientes caracteristicas:

a) Nombre comercial &ez producto, clase y tipo.

b) Nombre } direccién del productor.

¢) Contenido (%) de grasa.

Cuando se agregan otros componentes al producto, se
indicara la composiciodn.

d) volumen o peso neto del producto.

e) Especificacién de los aditivos alimenticios gque contiene

el producto.

6.9.5.4. NORMAS RELATIVAS AL ALMACENAMIENTO ,
- Los enfriadores utilizados para almacenamiento tienen que
e;taz‘protegidos al igual que el area de producciébn contra posibles

contaminaciones.
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- Los productos gue se utilizan en la preparacién de los
lacteos como polvos y aziticar, deben guardarse en lugares secos y
blen tapados para que no se les introdugca insectos.

- Los productos de limpieza deben almacenarse en lugares
asignados especialmente para ellos y vigilar gque no entre en
contacto con las materias primas alimenticias.

6.9.5.5. NORMAS RELATIVAS AL PERSONAL

-SALUD

Se recomienda que las personas gque trabajan en la
manipulacién de alimentos sean sometidas a controles apropiados de
salud en el momento de sger contratadas y a intervalos apropiados
dependiendo de las condiciones epidemioclégicas, la naturaleza de
los materiales alimenticios que se manipulen, y la historia médica
previa de la persona.

ENFERMEDADES INFECCIOSAS

- Cualquier persona que sSe sSepa que es portadora o
afectada por una enfermedad infecciosa, que este en confacto con
otra persona afectada;! que se encuentre con heridas, llagas
infectadas o diarreas; deberfn pregsentarse de inmediato y en forma
obligada a su supervisor.

- No se deberi permitir que estas personas trabajen en
dreas de manipulacién de alimentos realizando tareas en que exista
alguna posibilidad de que contaminen directa o indirectamente los

alimentos.
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HERIDAS
Las cortaduras o llagas deben ser protegidas
completamente con apésitos impermeables bien asegurados y de color
conspicuo, y no se deberi permitir a la persona lastimada realizar
trabajos gque pudieran resultar en la contam.ina_lcién del aIimento.‘
HIGIENE PERSONAL
El personal debe ser instruido en los principios de la
higiene y se le debe exigir que mantenga un alto grado de higiene -
y aseo personal. En las 4reas de manipulacién de alimentos debe
" estar prohibido fumar, comer, masticar y realizar cualquier
practica antihigiénica tal como escupir.
LAVADO DE MANOS
Las manos se deben lavar antes de iniciar el trabajo, e
inmediatamente despuéds de manipular materiales contaminantes o de
utilizar los bafos. Despuésl de manipular algiin materiai que podria
transmitir alguna enfermedad, las manos también deberin
desinfectarse ademds de lavarlas.
ROPA PROTECTORA
Se deberd llevar ropa protectora limpia, incluy_endo‘ un
gorro para la cabeza, donde sea apropiado, ¥y guantes y sgapatos
apropiados. S5e recomienda que la ropa no tenga bolsillos. La ropa
debe mantenerse en una condicién de aseo concordante con la
naturaleza del trabajo. Para evitar el riesgo de contaminacién
interior de los guantes, los productos no deben ser manipulados
después de quitarse los guantes -sin que se . iaven Y sequen

previamente las manos. Cuando no estén en useo, los efectos
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personales y las ropas deben quedar guardados en los vestidores
preferentemente en casilleros indiviauales.

VISITAS

Se debe exigir a las visitas que cumplan con los
requisitos correspondientes en relacién a la higiene, y de
preferencia deberdin observar las operaciones de procesamientos a
_través de ventanas en balcones cerrados. En particular, se deben
tomar precauciones para evitar que las visitas contaminen los
alimentos en las dreas de manipulacién y estas deben incluir el uso
de ropa protectora. Se deberd disponer de toiletes separados para
las vigitas.

6.9.6. PRlIMEROS AUXILIOS

Deberi animarse a todos 1los técnicos y supervisores de
laboratorio o de la planta a que adquieran la preparacién necesaria
para 'prestar los primeros auxilios, y cuando sea posible se les
acredite como tales.

- Disponer de un buen numero de botiquines de primeros
auxilios es importante. Constituye una buena practica ubicar
botiquines de primeros auxilios en lugares andlogos en todo el
edificio, de tal manera que el personal se habitile y conozca dichos

lTugares.
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- F] contenido minimo de un botiguin serd: Un folleto dé
primeros auxilios; vendajes para dedos, esteriiizados sin medicina;
venda jes de tamafio intermedio para manos y pies, para uso general;
vendajes adhesivos para heridas, bandas triangulares de tela de
color blanco; algodén absorbente; pomada para los ‘ojos, para
quemaduras; analgésicos; desinfectantes.

- En accidentes que hayan ocasionado lesiones menores al
personal, por ejemplo quémaduras pequefias o cortes reducidos, es
habitual el contar con tiempo disponible suficiente para lograr
atencién médica'prestada por miembros del personal calificado para
atender accidentes.

- En los casos en que se han producido accidentes graves,

el primer cuidado serd el de buscar ayuda médica capacitada.
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6.10. PROPUESTA GENERAL
6.10.1. REFERENCIA INTRODUQTORIA
Para afrontar la dificultad referida a los micro empresarios
como los escasos recursos econémicos con los que estos cuentan, asi
como la poca garantfia que ofrecen, no les permite accesar a
créditos con sumas mayores de ¢ 500 000.06 de ser posible esta
cantidad es demasiado grande para gque un micro empresario pueda
hacer frente a un crédito de esta naturaleza, ademds de pagar una
tasa de interés por .encima del 19%. La situacién antes planteada
deja al margen de la innovacién tecnolégica a dichos empresarios,
lo que para nuestro caso particular se convierte en cierre de las
posibilidades de poder participar libremente en la industria,
debido a gue, para hacer frente a las nuevas disposiciones legales, .
estos deberdn pasteurigar la leche gue procesan; proceso para el
cual se requiere de la compra de equipo.
6.10.2. ORGANIZACION PARA UN MEJOR
APROVECHAMIENTO DE LOS RECURSOS
Ademds, de ser posible una inversién con tal magnitud, se
deberd aprovechar de la mejor manera la inversién, tanto en
maquinaria como en las instalacliones que se deben adecuar tanto al
mismo equipo como a las disposiciones de higiene exigidas, y
necesarias para poder producir productos de alta calidad que puedan
ser competitivos en el mercado.
La manera mis acertada de afrontar esta situacién es por medio
de la formacién de nticleos de produccién, para lo cual se hace la

siguiente propuesta: Las empresas se deben formar con una visidn
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cooperante entre las que presentan las mismas o similares
condiciones, en cuanto a desarrollo, evolucidén tecnolégica, etc.

Las empresas gque sean compatibles y que pueden tener los
mismos niveles de participacién para formar una empresa colectiva,
deben estar ligada a una red de empresas con una formacién similar;
as{ también con empresas productoras de insumos, integrindose en
la visién social del trabajo. |

Al tener pequeflas empresas procesadoras con capacidades
miltiples se puede formar una red poderosa, tanto en niveles de
produccién como en calidad y grado de participacién en el mercado,
capaz de competir con los poderosos gue monopolizan dicho mercado.

6.10.3. PLANTA FORMADA POR MODULOS

Para que las empresas puedan tener instalaciones y equipo es
necesario contar"con dinero para comprar y consérﬁif, situacidn que
como es conocido, individualmente es casi iImposible adquirir
compromisos tan grandes (inversién que puede sabre pasar el millén
de colones), de esta forma la propuesfa de la planta modular
proporciona la opcién de sacar el mejor lucro de dichas
instalaciones y equipo. En la planta propuesta se puede procesar
la leche de varios micro empresarios que radiquen en un mismo
sector, asf la planta puede contar con la inversién de 2, 3, y
hasta cuatro socios, los cuales no tendrin necesidad de hacer
grandes cambios en la forma de realizar su trabajo cotidiano, sino

mas bien solo ordenar su situacién como un miembro accionista.
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6.10.4. PAPEL DE LA ASOCIACION DE PROCESADORES
DE LECHE DE EL SALVADOR

Por otra parte estas empresas deberin estar integradas a una

red nacional o asocilacién, la cual se encargara de dictar las
politicas para el buen funcionamiento de los pequefios nlicleos, asi
como de gestionar crédito para las distintas necesidades que se
presenten en las sub-asociaciones, tambidén debe prestar servicios
de apoyo a las empresas asociadas. Entre los servicios de apoyo
podemos mencionar - los siguientes: Brindar asesorfa técnica
oportuna, controlar una red de laboratorios de control de calidgd,
los que se deberén ubicar en puntos o zonas estratégicas para que
los socios puedan con facilidad realizar sus pruebas especificas
en cuanto a la calidad de sus productos, los mismos que servirin
para gue la asociacién pueda garantizar un estdndar de calidad
entre sus miembros, evitando asf prejuicios en contra de Ilas
empfesa. Se recomienda 15 adopcién de una misma mareca para los
productos y la no competencia entre los miembros de la asociacidn.
Para evitaf la competencia, se debe definir claramente el
mercado que se va abastecer y cuales empresas lo deben abastecer,
asi como el acomodamiento de excedentes en todo el pais para no

crear saturacién en los pequefios mercados locales.
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6.10.5. INTEGRACION VERTICAL

Otro punto muy importante lo determinan nuestros abastecedores
de leche, con los que se debe extender nuestra red, eg decir una
red que incluya la produccién de leche, nuestros actuales
proveedores deben ser invitados a formar parte de la asociacién o
si ellos pertenecen a su propia asociacién, tratar en lo posible
negociar en los altos niveles de ambas asociaciones los precios y
la calidad del insumo leche.

La asocia&ién o las sub-asociaciones, o mas especificamente
nicleos procesadores pueden proporcionar cierta aruda a los
pequefios productores de leche, los cuales por condiciones
geogrédficas o de otra indole puedan quedar fuera de un circuito de
recoleccién de leche, dicha ayuda consiste en pbProporcionar equipo

y técnicas para que los mismos realicen parte del procesoc en su

[

finca (pasteurizacién), entregando como insumo a la empresaxhn
producto con mayor valor agregado, el cual puede ser en forma de
salmuera u otra condicién segiin se acuerde, con esta medida se
beneficiara tanto el productor de la leche, el cual corre el riesgo
que al transportar su leche, esta se descomponga y se pilerda, as{i
como el procesador, el que tinicamente tendrd que procesar la
salmuera y crear la variedad de quesos que-mejbf-le convenga,

ahorrando partes del proceso tales como Ia pasteurizacién,

descremado u otro.
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6.10.6. MODELO DE ORGANIZACION

La organizacién de esta asociacién de procesadores de leche

es sencilla, y es como sigue:

6.10.6.1. ORGANIGRAMA

ASAMBLEA GENERAL

]
JUNTA DIRECTIVA

e e e e e e s R — e mE —

GERENCIA GENERAL ASESORIA

EMPRESAS ADMINISTRACION LABORATORIOS

SO 55 E

NUCLEOS EMPRESARIALES

6.10.6.2. DESCRIPCION DE LA ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

La estructura organizativa de la asociacién de procesadores
de leche estar constituida por una Asamblea General, Junta
Directiva, Gerencia General, Auditorfa, Asociacién de Empresas,

Administracién, Laboraterios.
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- Asamblea General: Estari constituida por la totalidad de los
socios de cada.nﬂcleo de produccién y de ella dependen todas las
unidades que conforman la asociacién, cuyo objetivo es lograr el
desarrollo empresarial y econémico de todas ¥y ca&a una de las
pequeflas empresas .que la conforman.
- Junta Directiva: Su funcién general serd la de fijar objetivos,
politicas, estrategias y prever y planear el futuro de la
asoclacién.
= La Gerencia: Tendrd§ como funcién la ejecucién de los planes que
se generen en los niveles superiores de la asociacidn.
-~ Direccién de Empresas: Esta se dedicara exclusivamente a la
coordinacién de las empresas asociadas, asf como el canal de
comunicacién directo entre los empresarios y la asociacién.
- Area de Administracién: Su principal fuﬁcién serd la de
coordinar todos aguellos aspectos relacionados con los recursos
materiales, financieros y de personal.
- Laboratorios: Serin el apoyo de calidad para las empresa, y
deberd garantizar un estindar de la misma en las empresas que

pertenezcan a la asociacién.
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CAPITULO VII

EVALUACION ECONOMICA Y SOCIAL

7.1. ESTUDIO ECONOMICO
7.1.1. OBJETIVO GENERAL
Conocer los montos totales de las inversiones fijas, diferidas-

y de capital de trabajo para ejecutar el pfoyectp, asi como también

conocer la rentabilidad del mismo.

7.1.2. INVERSIONES DEIL PROYECTO

La inversidén del proyecto incluye la inversién fija; Inversién

diferida y capital de trabajo.
7.1.2.1. INVERSION FIJA

La inversidén fija del proyecto esta constituida por Joé
siguientes rub;;s:

A. INSTALACIONES. ,

La Inversién en instalaciones es necesaria para adecuar la
planta al disefio del proceso modular propuesto, donde la leche
fluye por medio de la gravedad a través de esta.

Para lograr los objetivos del disefio propuesto s8in construir
toda la planta se hace necesario construir fGnicamente:

- Una Tarima con niveles, Las dimensiones para dicha tarimé'

son: 2 mts de ancho, 4 mts de largo, con alturas en el
primer nivel de 1.2 mts (en una longitud de 1.80 mts), -

descenso de 0.40 mts (en una longitud de 2.20 mts).
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- Banda transportadora. Las especificaciones para la banda

transportadora son:

Dimensiones 1.50 mts.de largo por 0.50 mts de ancho.

- Cortina protectora con dimensiones de 2 mts de ancho por

2 mts de alto, compuesta por correas plidsticas.

- Pintura. Necesaria para cubrir 12 metros cuadrados.

B. MAQUINARIA Y EQUIPO

Debido a que la mayorfa de las empresas ya cuentan con equipo

para el procesamiento de leche (en forma artesanal), faltando a

dstas tnicamente el modulo de pasteurizacién, equipo de laboratorio

¥y egquipo de proteccién personal.

~ Modulo de pasteurizacién, incluye transporte: ¢ 416 787

a)
b)
c)

. d)

£)

Caldera de 10 HP.

Pila de pasteurizaciéf

Mesps,-pailgg, agitadores, liras, porta utensilios,
accegorios de acero inoxidable. ‘
Prensas de acero inoxidable, moldes, telas y recogedores
de suero. o
Cémaras frfas méviles, canastas plésticas para contener
los guesog.

Seccién de cultiveos, cuajo e ingredientes: Piletas de

acero inoxidable, bdscula y otros accesorios.



279

- Equipo de laboratorio. (1:19;>R

a) 3 beakers (400, 600, 1000 ml)

b) 1 Hidrémetro para lecherfa (densimetro).

c}) 2 Goteros.

d) 2 Probetas de ébo ml.

e) 2 Permémetros de -35 a 100
£f) 1 Pipeta de 10 ml. |

- Equipo de proteccidén personal. (6 personas) ¢ 1.686
a) Corra. |
b) gabacha.

c) Camiseta.

d) Pantaldn;

e) Botas de hule,

f) Mascaria protectora.

CUADRO RESUMEN DE INVERSION FIJA

RUBRO DE INVERSION INVERSION
INSTALACIONES
- Tarima con niveles. ¢ 5 000
- Banda transportadora. 1l 500
- Cortina protectora. v 500
- Pintura 300
SUB TOTAL INSTALACIONES ¢ 7 300
MAQUINARIA Y EQUIPO
- Modulo de pasteurizacién. ¢ 416 787
- Equipo de laboratorio. 1l 176
- Equipo de proteccién personal. 1 686
SUB_TOTAL MAQUINARIA Y EQUIPO ¢ 419 649
TOTAL INVERSION FIJA ¢ 426 949

Del cuadro anterior se obtiene que para la implantacién del

proyecto la inversidén fija es de ¢ 426 949.o00.
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7.1.2.2. CAPI!‘I'AL DE TRABAJO.

El capital de trabajo requerido para el funcionamiento de la
planta procesadora de leche se calcula en base al ciclo de
produccidén, el cual en la mayorfa de empiesas es de un dfa, pero
_Ias ventas son efectivas en tres dias, al otorgarse crédito, el
perfodo de recuperacién se prologa de 15 y hasta 30 dfas, asf{ como
el plazo de pago a los proveedores de materia priﬁa.

El plazo de recuperacién se tomara de 8 dias de produccién,
asumiendo ventas al contado, sin intermediarios. De esta manera se

calcula el capital de trabajo.

DESCRIPCION MONTO REQUERIDO
- Caja y bancos & 5 Qo0
* pfectivo para compra de leche 67 200
(5000 bot/dfa) ¢ 2.40 por Bot.
(8 dfas)
2 800
- Inventario de suministros
TOTAL: CAPITAL DE TRABAJO ¢ 75 000

Los activos diferidos como el proyecto gue esta vegz se
presenta, para los empresarios tendrd un costo gratuito, ya que ’
estos pueden accesar al mismo a través de ASAPROL, sin incurrir en

costos extra.

El monto total de la inversién es de:

. - ‘\_\_\
A. Inversidn fija (£_§26 949

B. Capital de trabajo ¢ 75 000

AT e .

Inversién total ¢ 501 949 -
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7.1.3. FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO

Para obtener financiamiento se acudié a las distintas
instituciones bancarias en donde se obtuvo la siguiente
informacién:

- La tasa de interés en las instituciones financieras es de un 18%,

-~ La garantfas son de tipo hipotecarias.

- Log plazos oscilan entre 3 y 15 afios.

- Se debe presentar un perfil de inversién y el comportamiento
futuro de la empresa, durante los préximos 5 aflos o durante el
perfiodo de recuperacién del crédito,

- Los estados dé resultados del ultimo perfodc y el balance,

- Existen mejores prestaciones en los créditos destinados a
cooperativas o sociedades andnimas.

A continuacién se realiza una comparacién entre dos de las
fuentes de financiamiento que son mas accesibles para cualquier
empresario. La comparacién se realiza entre los créditos obtenidos
en Ja banca comercial y la linea de crédito del banco
multisectorial de inversiones (crédito BMI).

Existen otras lineas de financiamiento tal como el
proporcionadoupof la Secretaria Técnica del Financiamiento externo
(SETEFE), el cual es proporcionado exclusivamente para el
financiqmiento de organigaciones privadas voluntarias, donde se
entrega el dinero, el c¢ual no regquiere reembolso, a las
instituciones gque califiquen con los requisitos establecidos
previamente, el monto alcanza un total de ¢ 750 000.00. un

otorgamiento de tal magnitud finicamente puede ser canaligado a
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través de ASAPROL, en proyectos de mucha trascendencia social.

El financiamiento también puede ser obtenido de Ié comunidad
internacional, a través de ASAPROL y los contactos con la OIT, en
el programa promicro, donde se puede gestionar un monto de

% 250 000.00, equivalente a ¢ 2 187 500. 00. Cabevlg aclaracién que
estos dos Gltimos son montos globales para ser transferidos a el
gremio, no son cantidades gue se pueden otorgar a cada una de las
empresas.

En tltima instancia como empresarios individuales o
cooperativistas se puede perfecfamente accesar a los créditos

descritos en la primera parte.

TABLA COMPARATIVA ENTRE LOS TIPOS
DE CREDITOS ACCESABLES COMO EMPRESAS INDIVIDUALES

CONDICION CRED. COMERCIAL CRED. BMI
- Tagsa de interés - 19% Anual 18% Anual
- Plazo del 5 aflos midximo De 10 y
préstamo ‘ hasta 15 Aflos
- Perfodo de gracia Ninguno Hasta 2 Ailos
- Garantfas Hipotecarias . Hipotecarias
- Monto del Depende del 80% de la
financiamiento proyecto . inversién -

De la tabla anterior obtenemos una éonclusién bien clara y es
gue el tipo de crédito recomendable para las pequeilas empresas es
el de la Ifnea BMI, Crédito que se tomara como base en andlisis

econémico posterior.
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7.1.3.1. AMORTIZACION DE LA DEUDA

Lé inversién del proyecto la chaI alcanga un monto de 