‘M 38654 UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
1999 FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
1? 2 . INGENIERIA INDUSTRIAL "

“DESARROLLO DE UNA METODOLOGIA PARA EVALUAR LA -
UTILIZACION DE EQUIPO Y MAQUINARIA A CONTROL NUMERIGO
| EN LA INDUSTRIA DE PRODUCTOS LACTEOS”

PRESENTADO POR 1STOIS 7S

_ OSCAR RENE MARTINEZ CARRANZA /5707578
- HECTOR ATILA ROBLES TURCIOS:
FRANCISCO ANTONIO SIGUENZA GRANDE

PARA OPTAR AL TITULC DE
INGENIERO INDUSTRIAL

BIBLIOTECA ¥
BT: u}
Qﬂy- l g G @ bp@‘ ’

hsibap ge o S

CIUDAD UNIVERSITARIA, FEBRERO DE 1999.—




( UES BIBLIOTECA )
INGEMIERIA Y ARQUITECTURA

I !

- UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR : Inventarie: 15101595

RECTOR X ‘
DR. JOSE BENJAMIN LOPEZ GUILLEN

SECRETARIO GENERAL:

LIC. ENNIO ARTURO LUNA

| FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

DECANQ .
ING. JOAQUIN ALBERTO VANEGAS AGUILAR

SECRETARIO a.li.
ING. OSCAR EDUARDO MARROQUIN HERNANDEZ

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

DIRECTOR : o | ‘
ING. OSCAR RENE ERNESTO MONGE



~ UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
INGENIERIA INDUSTRIAL

Trabajo de Graduacion previo a la opcién al grado de:
INGENIERO INDUSTRIAL

Titulo:
“DESARROLLO DE UNA METODOLOGIA PARA EVALUAR LA UTILIZACION DE
EQUIPO Y MAQUINARIA A CONTROL NUMERICO EN LA INDUSTRIA DE '
PRODUCTOS LACTEQOS”.

Presentado por:
OSCAR RENE MARTINEZ CARRANZA

HECTOR ATILA ROBLES TURCIOS

FRANCISCO ANTONIO SIGUENZA GRANDE

Trabajo de Graduacion aprobado por:

Coordinador : ING. RAFAEL ARTURO RODRIGUEZ CORDOVA

Asesor : ING. JUAN ENRIQUE REYES RUIZ

San Salvador, Febrero de 1999.—



Trabajo de Graduacién aprobado por:

Coordinador :

Asesor




A NUESTRO SENOR
JESUCRISTO:

A MI MADRE (Q.D.D.G):

A MI PADRE:

A MIS HERMANOS:

A MIS TIAS:

A MI DEMAS FAMILIA:

A MIS COMPANEROS
Y AMIGOS:

A MIS COMPANEROS
DE TESIS:

DEDICATORIA

Gracias por haberme dado unos padres excelentes y por
haberme iluminado la mente para que pudiese terminar mi
carrera.

ANGELA HILDA GRANDE; a quien dedico mi triunfo por
haberme dado su amor y carifio verdadero. Y haberme guiado
por el buen camino. Gracias madrecita.

JORGE ALBERTO SIGUENZA; por haber tenido fe en mi y
haberme apoyado en todo momento. Gracias papa.

VILMA RUTH, JORGE ALBERTO, OSCAR ARMANDO Y NELSON
OBDULIO; por haber estado conmigo en los momentos de

‘tristeza y alegria. Y por darme aliento para seguir adelante.

A todas mis tias en especial a ANA MIRIAN HERRERA Y JUANA
ALICIA PINEDA, por su apoyo moral y espiritual. -

En especial a mis sobrinitas ANDREA IVONNE Y SARA GABRIELA,
Por compartir sus alegrias conmigo. Y a mi demas familia por
que de una u otra forma me han ayudado a salir adelante.

Por brindarme su amistad y por haber sido parte de mi
formacion profesional.

HECTOR ATILA Y OSCAR RENE; por su dedicacion y aplicacion
en la realizacion del presente trabajo, el cual permiti6é alcanzar
nuestro objetivo.

FRANCISCO ANTONIO



A DIOS TODO
PODEROSO:

A MI PADRE:
A MI MADRE:
A MIS HERMANOS Y:

CUNADAS

A MI SOBRINITOS:

A MI DEMAS FAMILIA:

A TI ESPECIALMENTE:

AMIS
COMPANEROS
DE TESIS:

DEDICATORIA

Por haberme dado la vida y mantenerme fiel a tu f& ya que sin
ella no somos nada.

Balmore Robles, gracias papa por estar siempre pendiente de
mi y ayudarme en todo momento, a ti dedico este triunfo.
Martha deRobles, gracias mama por comprenderme, darme

tu amor y animo en todo momento, a ti dedico este triunfo.

Moris, Fredy, Patricia, Flor y Yacira, por darme muestras
de carifio y animo para seguir adelante

Oscarito y Alejandrita, por llenar mi corazon de alegria

Por brindarme palabras de aliento para poder alcanzar mi meta
propuesta. Y hoy comparten mi alegria.

Claudia, la persona mas especial en mi vida, que has llenado
de amor y comprensién, gracias por apoyarme y animarme
siempre.

Oscar Rene y Francisco Antonio por su dedicacion en el

desarrollo de nuestra tesis y les deseo muchos éxitos en el
campo profesional.

HECTOR ATILA



A DIOS:

A MIS PADRES:

A MIS HERMANAS:

A MI SOBRINITO:

DEDICATORIA

Por haber permitido llegar a mi meta trazada y recibir sus
bendiciones a lo largo de mi carrera profesional.

Miguel Martinez Osorio y Noemi Carranza de Martinez, a
Ustedes principalmente les dedico este triunfo y pido a Dios
que me los bendiga por su esfuerzo puesto en mi formacién
profesional.

Licenciadas Jenny Noemi, Norma Elizabeth y Maria Ruth,
por ser unas hermanas incomparables, sobre todo por su apoyo
moral y por brindarme su ayuda para seguir adelante.

Ronaldite con carifio por haber llegado a ocupar en tampoco
tiempo un sentimiento de afecto y amor.

A MI DEMAS FAMILIA: Por brindarme palabras de aliento para poder alcanzar mi meta

propuesta. Y hoy comparten mi alegria.

A TI ESPECIALMENTE: América por su apoyo, compresion y amor incondicional

AMIS
COMPANEROS
DE TESIS:

durante todo este tiempo de conocerte.

Hector Atila y Francisco Antonio por su dedicacion en el
desarrollo de nuestra tesis y les deseo muchos éxitos en el
campo profesional.

OSCAR RENE



AGRADECIMIENTOS

En la realizacion de este trabajo de graduaciéon queremos expresar nuestros mas sinceros
agradecimientos a todas aquellas personas que nos apoyaron y colaboraron en la realizacion

del presente trabajo:

ING. RAFAEL RODRIGUEZ

ING. ENRIQUE REYES

ING. XOCHILT MARIA GODOY
ING. MARIO ERNESTO CALEDONIO
ING. CESAR FRECH PASOS

SR. VERFIRIO VALIENTE GOMEZ
ING. JUAN CARLOS VILLACORTA

YV ¥V VWV ¥ V¥V Vv VY Vv

SR. ALFONSO FIGUEROA

Y todas aquellas personas que de forma desinteresada colaboraron.

FRANCISCO, HECTOR , OSCAR



-t INDICE

CAPITULO I “GENERALIDADES”

A. ANTECEDENTES Y GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA LECHERA.... ...... 2
B. DISTRIBUCION GEOGRAFICA DE EMPRESAS POR PRODUCTO

Y POR ZONAS. ..
C. CLASIFICACIONDELAS EMPRESAS

(el W

CAPITULO II “DIAGNOSTICO DEL SECTOR DE PRODUCTOS LACTEOS”

A METODOLOGIA PARA LA INVESTIGACION... ..., 21
B. TIPO DE INVESTIGACION.. R 47
C. FUENTES DE INFORMACION . e 23
D. METODOLOGIA PARA LAS TECNICAS DE INVESTIGACION... e 24
E. METODOLOGIA PARA DETERMINAR LAS EMPRESAS TIPO.................... 25
F. TECNICAS PARA LA INVESTIGACION DE CAMPO..................... ool 31
G. PROCEDIMIENTO PARA RECOLECCION DEDATOS ........... oo iieenee . 32
H.DIAGNOSTICO GENERAL DEL SECTOR... .- .
I ANALISIS DE PORTER DE LA SITUACION COMPETITIVA PR &
J.DIAGNOSTICODEEMPRESASTIPO......................................‘.............. 30
K.PRIORIZACION DEPROBLEMAS .........ccocciiii it v e e 96
L. FORMULACION DEL PROBLEMA...........coi ittt v e e, 98
M. ENUNCIADO DEL PROBLEMA.... .......ccooiiiiiiit e e e e e 98
N. ANALISIS DEL PROBLEMA. .. ..........ooiiii it e v ee e e 99

CAPITULO Il “DISENO DE LA METODOLOGIA”

A. DESCRIPCION DEL DISENO DETALLADO.. e 106
B. METODOLOGIA PARA LA ELABORACION DEL DISENO e 107
C. APLICACION DEL DISENO AL SECTOR DE PRODUCTOS LACTEOS ......... 108
D. METODOLOGIA PARA EL DISENO DE EVALUACION............................ 115
E. REPRESENTACION DEL SISTEMA DE EVALUACION............................. 134
F. SUBSISTEMA DE MAQUINARIAY/OEQUIPO............ccooeeiiv e vinennnn. 137
G. SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO............ocoiiiiii s v e ven e veeen. 141
H. SUBSISTEMA DE PRODUCCION . R
[. SUBSISTEMA DE PERSONAL... PP ¢ 11
J. SUBSISTEMA DECONTROLDE CALIDAD . 207
K. SUBSISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDADYSALUBRIDAD A §.
L. METODOS DE EVALUACION DE MAQUINARIA .. 268



CAPIFULO IV EVALUACION DE LAS EMPRESAS TIPO

A. PROCEDIMIENTO PARA EVALUAR LAS EMPRESAS

ATRAVESDEL SISTEMA. ... .o e 282
B. INSTRUMENTO PARA L A RECOLECCION DE INFORMACION....................... 283
C.EVALUACIONDELAEMPRESATIPO A.. ... ..o, 283
D. SOLUCIONES PROPUESTAS A LOS PROBLEMAS

ENCONTRADOS ENEMPRESATIPO A.........coiiiiiiiiiie i, 287
E. EVALUACIONDELAEMPRESA C......ocooiiiiiiiiiiiiiii e 292

CAPITULO V EVALUACION ECONOMICA Y SOCIAL

A COSTO DE IMPLANTACION. ..ot e 301
B. EVALUACION ECONOMICA TOTAL DEL PROYECTO.................. 304
C. EVALUACION ECONOMICA POR SUBSISTEMA.................c......... 311
D.EVALUACION SOCTAL ... e 318
CAPITULO VI PLAN DE IMPLANTACION
A DESCRIPCION DE LOS SUBSISTEMAS ..........ciiiiiii e, 321
B. ESTRUCTURADE LA IMPLANTACION. ..............oooo e, 322
C. IMPLANTACION TOTAL DE LA SOLUCION............ocociiiieienanes 323
D.PAQUETESDE TRABAJO........oo i e 324
E. ORGANIZACION DE LA UNIDAD EJECUTORA DEL DISENO......... 330
F. SISTEMA DE INFORMACION........oooiii e 335
G. PLAN DE IMPLANTACION POR SUBSISTEMAS...............ccovenene. 344
CONCLUSIONES. .. ..o e e e e e 355
RECOMENDACIONES. ...t e et 358
BIBLIOGRAFTA.......cooiiii i i e e 360
GLOSARIO TECNICO. .. ..ot e e e e 362



INTRODUCCION

Las aperturas de politicas economicas de nuestro pais obliga a las empresas a teﬁer un
acercamiento mas profundo hacia la calidad del producto y del proceso, esto 51g1uﬁca
produmr bajo una vision global de calidad y productividad. En tal sentido la Industria de
Productos Licteos es una de las presionadas a realizar cambios 'inmediqtos, debido a la

aplicacion de nuevas leyes, en cuanto a la fabricacidn de sus productos.

El presente trabajo desarrolla a cabo el Disefio de Una Metodologia para Evaluar la
Utilizacién de Equipo y/o Maquinaria convencional o Control Numérico y Proponer

* Aplicaciones en la Industria de Productos Lacteos.

Es asi como el presente documento contiene; la informacion genéral de los
antecedentes de como se ha venido desarrollando el Sector Licteo y el Control Numérico.
Luego se contemplan los Resultados del Diagnéstico Gener.al y Especificos: determinando la
problematica existente para posteriormente Disefiar la Metodologia de Evaluacién en las
diferentes Empresa del sector. Incluyendo en el documento la Evaluacién Econémica, Social

y El Plan de Implantacion.

Lo mas importante es el aporte que la Ingenieria Industrial dejard al Sector de
Productos Lécteos, aportando soluciones que puedan hacer mejor uso; logrando un

desarrollo del sector ante las exigencias del nuevo entorno.
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OBJETIVOS DEL ESTUDIO

1.

OBJETIVO GENERAL
Disefiar una metodologia que permita evaluar los diferentes subsistemas de la empresa que
tengan relacién con la maquinaria y/o equipo para proponer mejoras en su

aprovechamiento en la industria del sector de productos licteos.

. OBJETIVOS ESPECIFICOS T

Realizar un diagndstico general en el sector de productos lacteos para obtener los criterios

de seleccion de las empresas tipos que serviran para el estudio.

Realizar un diagndstico que permita identificar los problemas existentes en cada uno de los

subsistemas para proponer soluciones mediante las técnicas de Ingenieria Industrial.

Disefiar un sistema de capacitacién que tenga relacion con la maquinaria y/o equipo para

lograr un mejor aprovechamiento y mejorar los conocimientos técnicos de los operarios.

Disefiar un Sistema de Mantenimiento de la magquinaria y/o equipo que permita prevemr
fallas en su funcionamiento para evitar perdidas econémicas en materiales y retrasos en la

produccion.

Disefiar un sistema que permita la utilizacién de normas de higiene y seguridad dentro de

la planta para reducir riesgos ocupacionales y mantener la calidad de los productos.

Elaborar un Plan de Implantacién de los diferentes subsistemas para ser retomado por
cualquier empresa del sector de productos licteos y que sirva de base informativa y de

referencia a otros sectores.
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ALCANCES

* El estudio comprendid los sectores de la grande, mediana ¥y pequefia empresa; que
procesan los productos lacteos mas representativos c-orno lo son: queso, crema, leche,
sorbetes. Contando en sus procesos con magquinariz a Control Numérico o maquinaria

convencional, esto con el fin de abarcar todo el sector.

e El estudio incluy6 dnicamente los subsistemas relacionados con la maquinaria y/0 equipo.

LIMITACIONES
* Para la realizacion del estudio dependeri principalmente de la confidencialidad de la
informacién; por parte de los empresarios para poder accesar a cualquier tipo de

informacion.

* Los medios econémicos reducidos con que cuenta la mayoria de pequefia y mediana
empresa del sector de productos lictecs podria ser un obstaculo de la buena implantacién

del disefio.

* La mejor implementacion del disefio dependera del grado de conocimiento que posean los

empresarios de productos licteos sobre la implantacién de nueva tecnologia.

* Para la realizacién del estudio se eligieron los departamentos de San Salvador, Santa Ana,

Sonsonate por contar con la mayor representatividad de empresas de productos lacteos.
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IMPORTANCIA

A finales de los afios setenta, el Sector Agropecuarfo aportaba a nuestro pais el 25 %
del Producto Interno Bruto (PIB)". Contribucion que fue disminuyendo por diversos factores
como lo fueron; el conflicto armado, las reformas agraria y las politicas economicas anti-
agricolas y anti-exportadoras, alcanzando para el afio de 1995 una disminucién de 13.7 %

(ver Grafica No 1).

GRAFICO No 1 PLB. DEL SECTOR AGROPECUARIO GRAFICO o 2 CONTREUGONAL PLEI DB
SECTCRLACTED
25,00
@ 2000 T
- b |
2 1500 23
& o 2
g 1000 i
g s00 S 1
n e o I 1]
. ol o
- 1900 1951 182 1903 1924 1925

1970 1980 1991 1992 1993 1994 1995
ANGS ACS '

Diferente ha sido la contribucion del Sector de Productos Léc-teos dentro de la
Industria Manufacturera (PIBI), que a pesar de la disminucién acelerada del Sector
Agropecuario, a mantenido un aporte casi constante.

Mostrando leves alzas y bajas en los Gltimos afios. Alcanzando para el afio de 1995 una
contribucién de 2.8 % (ver Grafica No 2). Su contribucién al PIB ha sido mas constante,
teniendo leves aumentos en los Gltimos afios; alcanzando su maxima en el afio de 1993 con un
7 % (ver Grafico No 3). Estos datos reflejan la importancia creciente que esta adquiriendo el

Sector (ver Anexol).

Otro aspecto de suma importancia, es la contribucion a la nutricién de la poblacién, De
acuerdo a los datos que se muestran en el Anexo 2, el consumo familiar expresado en leche

fluida para el afio de 1990 fue de 269 gramos en el Area Metropolitana, de 229 gramos en el

! PIB = Produccién + Exportacién - Importaciones de Bienes.
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Area Urbana y de 179 gramos para el Area Rural. Esta desigualdades son el resultado
principal de las diferencias en el ingreso promedio de las personas en cada area geogréfica y

del elevado precio relativo que todavia tienen estos productos.
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Como consecuencia de esos niveles de consumo, los productos Tacteos ocupan el quinto

lugar en importancia nutricional dentro de la canasta alimentaria basica consumida por los
hogares salvadorefios. Su importancia en-este ambito (nicamente es superada por los

cereales, las grasas, los aziicares y los fiijoles.

Concretamente los licteos proporcionan el 6.56 % de la ingesta energética promedio
consumida en los hogares salvadorefios. Su contribucidn varia de acuerdo al 4rea de
residencia de 8.77 % en el Area Metropolitana de San Salvador, de 7.20 % en el resto del .

area urbana y de 5.23 % en el area rural (ver Anexo No 3).

Por otra parte los productos lacteos presentan gran importancia dentro del presupuesto
promedio de gastos mensuales que tienen las familias salvadorefias, el cual de acuerdo al

Gréfico No 4 se destinan 127.18 colones mensuales, eéquivalentes al 4.41 % del gasto total.

Las contribuciones anteriores reflejan la importancia que tiene el Sector de Productos
Lacteos tanto en la economia del pais, como en los hogares salvadorefios, por lo que se hace
necesario evaluar sus sistemas productivos (maquinaria y/o equipo actual). De tal manera que
siempre puedan mantener su contribucion; asi como el de ser mas competitivos en los

mercados mundiales.
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JUSTIFICACION

En vista que nos encontramos a las puertas de un mercado globalizado, en donde los
paises mundiales se encuentran eﬁ un constante desarrollo técnico-econémico, produciendo
mayores y mejores productos. Nuestro pais se ve en la necesidad de cambiar sus estrategias
de produccidn en todos los sectores de la economia ﬁacional espectalmente de alimentos
(fabricacién de productos lacteos), donde ya no competiran con productos nacionales sino

con productos extranjeros de mejor calidad.

La mayor parte de nuestro sector de ldcteos adolece de un buen nivel tecnolégico en
las empresas. Los equipos con que cuentan actualmente son obsoletos y muchas veces son
causa fundamental de elevados costos de produccién, asi como una baja productividad®.

Agudizando en cada afio los niveles de importacién, alcanzando para el -afio de 1997, una

‘cantidad de 20,232,000 Kg. (ver Grafica 5).
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Otro aspecto importante que se menciona anteriormente, son los elevados gastos de
operacion que tienen el sector de productos lacteos. En el Anexo 4 se muestran los gastos de
los diferentes rubros en la divisién de Fabricacion de Alimentos ( En DIGESTYC tunicamente

aparecen registradas 23 establecimientos de los 53; ver Anexo 5).
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Con respecto a los gastos generales por sector; los productos lacteos se encuentran

ubicados dentro de los cuatro primeros rubros de la division de fabricacion de alimentos que
tienen mayores niveles, con un gasto de 191,061,000 colones por afio. (Grafico 6).

En el Area de mantenimiento la probleméticél es mayor, ya que el sector se encuentra dentro
de los tres primeros rubros con mayores niveles, teniendo un gasto de 2,872,000 (ver Grafica
No. 7). Haciendo un anélisis mas especifico por estableqinﬁento, vemos en el Grafico No 8

que los lacteos se encuentran ubicados siempre dentro de los primeros. Apareciendo con un

gasto de 124,000 colones.
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Estos datos muestran la urgente necesidad de evaluar la maquinaria existente en las diferentes
empresas del Sector de Productos Lacteos y poder ayudar con programas de capacitaciton y
asistencia técnica para aprovecharla al maximo. Logrando de esta manera mejorar los niveles

productivos y poder disminuir los altos niveles de importacion.

2 Reconversion Industrial, ASL




CAPITULO1
GENERALIDADES
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A. ANTECEDENTES Y GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA LECHERA

El procesamiento de productos derivados de la leche se inicia con la llegada de los
espafioles, al ser éstos quienes trajeron el ganado vacuno al pais y ensefiaron a transformar
la leche en productos derivados de ella. El volumen de produccién de los derivados era
minimo, por lo tanto al no contar con equipo adecuado, se vieron en la necesidad de

vender su leche a otros productores que tenian mayor capacidad de produccion.

En 1935 fue fundada la primera planta industrial procesadora de leche DIADEMA,
S.A, en el departamento de Santa Ana, cuya produccién consistia en leche, queso y crema,
no habiéndose establecido otra planta industrial hast’a el afio de 1957 con la creacion de la
Cooperativa Lechera de 6ﬂente Linﬁtada (ver Grafica No 9). Durante la década de los
50’s el gobieno a través de los Ministerios de Agricultura y Ganaderia, Salud Publica y
Economia tomé medidas que tenian el propésito de resolver problemas de productos
pecuarios y productos lacteos, con el fin.de mejorar en cantidades necesarias, lo que

genero efectos positivos en las décadas de los 60°s y 70°s.

En 1961 existian tres plantas pasteurizadoras y 13 fabricas de queso, en lo que
respecta a leche en polvo en las décadas de los 60’s y 70s, fue mayor su incremento por
parte de la industria, y especialmente de las empresas que elaboraban paletas y sorbete;,
debido a razones técnicas econdémicas preferian esta leche fluida, adquiriéndola
directamente del Instituto Regular de Abastecimiento (IR_A), que era la Unica institucion
autorizada legalmente para importar leche con fines industriales (leche descremada), no

obstante que en el pais se producia leche en polvo, descremada y semidescremada, esta



produccion no era suficiente por lo que fue necesario importaria durante la década de los

60’s.
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La década de los-70’s trajo cambios en los volimenes de produccion de leche -
fluida y en la produccién industrial lactea. ﬁn 1970 habian 16 empresas mas, con relacif;n
‘a 1960 dedicadas al procesamiento de lacteos entre los cuales se contaban 6 plantas
pasteurizadoras que posefan instalaciones completas'y 17 fabricas de queso y crema. Las

empresas que producian sorbetes y paletas utilizaban para la elaboracion de sus productos,

leche en polvo, la cual fue importada en su mayoria.

Desde 1971 la produccién nacional de leche disminuyd, incrementiandose desde
1975 hasta alcanzar en 1979 el mayor volumen de produccién, Con relacion al nimero de
ernpresaé procesadoras de lacteos, para el afio de 1979 se encontraban ﬁlncionaﬁdo 28 de
ellas, lo que indicaba que su nimero habia reducido con respecto a 1970; las
importaciones de productos lacteos en términos de leche fluida durante la década
crecieron, excepto en el periodo 1972 a 1975 que tuvieron una leve baja, en los afios

subsiguientes el crecimiento fue constante.
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Las importaciones de leche en polvo siempre fueron necesarias durante esta

década, debido a que la produccion nacional fue insuficiente para cubrir las necesidades de
leche y sus derivados, situacion que se agravo con el cierre de la Cooperativa Lechera de
Oriente Limitada, unica productora de leche en polvo del pais. A partir de 1979 el pais
empezd a vivir una crisis politicas y socioecondmica que trajo como consecuencia la

reduccion del nimero de empresas dedicadas al procesamiento de productos lacteos a tal

grado que en 1982 habian cesado sus operaciones 19 empresas.

El procesamiento de productos lacteos como queso, crema y otros durgnte el
periodo 1980-1984 fue siempre en disminucién, mostrando solo una leve mejoria durante
los dos ultimos afios. En relacion al nimero de industrias procesadoras; estas fueron de 27
en 1990, estando divididas en productoras de leche fluida con 5, equivalentes al 18 % y las
productoras de derivados de leche con 22, con una participacion del 82 %, produciendo
todas las empresas para el mercado a tal grado que para 1997 se tiene registradas un

numero de 53 empresas, distribuidas entre la pequefia, mediana y gran empresa.

B. DISTRIBUCION GEOGRAFICA DE EMPRESAS POR PRODUCTO Y POR
ZONAS.

A continuacion se presentan las empresas distribuidas por los productos que
elaboran y por las zonas donde estan distribuidas (ver Cuadro No 2). Algunas de estas
empresas entran en mas de una categoria de productos ya que fabrican productos lacteos

en general.
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CUADRO No 2 DISTRIBUCION DE EMPRESAS POR PRODUCTO Y POR ZONAS

PRODUCTO

LECHE

ZONA (DEPARTAMENTO)

NOMBRE DE LA EMPRESA

SANTA ANA

PRODUCTOS LACTEOS DE SANTA ANA
DIADEMA 8.A DE C.V
LACTEOS S/N

SONSONATE

PRODUCTOS LACTEOS S/N .

PRODUCTOS LACTEOS PALMERAS S.ADE C.V

LACTEGS SAN JOSE

PRODUCTOS LACTECS S/N

COOPERATIVA GANADERA DE SONSONATE “LA SALUD”
COCPERATIVA YUTATHUI “HACIENDA EL JOBO”

LA LIBERTAD

LACTOSASADECY
NESTLE DE EL SALVADOR 8. ADEC.V

SAN SALVADOR

EMPRESAS LACTEAS FOREMOST 8. ADE C.V
INDUSTRIA LACTEA SAN JOSE
AGROINDUSTRIA SAN JULIAN

'LACTEOS CAMYRAN

INDUSTRIAS DE ALIMENTOS (DIADEMA)
INDUSTRIAS LACTEAS AEROLAC
LACTEOS LA FORTUNA

SAN VICENTE

FABRICA SAN CRISTOBAL

SAN MIGUEL

LECHE SALUD

CREMA, QUESO, MANTEQUILLA

SANTA ANA

PFRODUCTOS LACTEOS LOS PINOS
LACTEOS S/N

SONSONATE

FABRICA DE LACTEOS S/N .
QUESERIA S/N
CREMARIA Y GARZA EXPRESS

SAN SALVADOR

LACTEOS DINAL S ADEC.V
QUESO PETACONES

SAN MIGUEL

QUESERIA S/N
QUESERIA S/N
QUESERIA S/N

SORBETES Y PALETAS

SANTA ANA

SORBETES EL PINGUINO
SORBETES EL SIN RIVAL
SORBETES EL SIN RIVAL

LA LIBERTAD

HELADOS SIBERIANOS .
HELADOS CANADA

'FABRICA DE SIBERIANO S/N

SAN SALVADOR

LA ABUELITA SADEC.V

FRUTALETAS S.A DE C.V

RIO SOTO 8. ADEC.V

PRODUCTOS MELON S.A DE C.V.

LA NEVERIA

SORBETES POPS

SORBETES COLOMBO

FABRICA DE PALETAS SOMBRILLITA LA ORIGINAL
FABRICA DE PALETAS

SORBETERIA S/N

VENTA DE PALETAS Y CHOCOBANANOS

SAN MIGUEL

PALETAS REBEQUITA
PALETAS REAL

FUENTE DIRECTORIO-ECONOMICO
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" De acuerdo al Cuadro No 3, el departamento que tiene mayor participacion en
cuanto al nimero de empresas productores de licteos se refiere, es el departamento de
San Salvador con un porcentaje del 45% (ver Grafico No 10). El cual representa casi la
mitad de lo que posee todo el pais, sin embargo estos datos no significa que sea elﬁ de

mayor produccion. Algunas ciudades no han sido consideradas pues no cuentan con

empresas dedicadas a la fabricacién de estos productos.

CUADRO No 3 DISTRIBUCION DE EMPRESAS POR DEPARTAMENTQ

ZONA NUMERO DE EMPRESAS

SANTA ANA ' 7
SONSONATE 8
LA LIBERTAD 5
SAN SALVADOR 24
SAN VICENTE 1
SAN MIGUEL 6
CHALATENANGO 2

PARTICIPACION DE LAS EMPRESAS DE PRODUCTOS
LACTEOS EN EL PAIS ~
GRAFICQ No.10

CHALATENAGO
4%

SAN MIGUEL
1%

SANTA ANA
13%

SONSONATE

15%
SAN VICENTE

2%

LA LIBERTAD
SAN BALVADCR 9%
46%

C. CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS

1. CLASIFICACION DE LA ACTIVIDAD ECONOMICA SEGUN CIIU
De acuerdo a la Clasificacién CIIU las empresas se encuentran clasificadas de

acuerdo a sus actividades econémicas en nueve grandes divisiones; estas son:



CUADRO 4 DIVISIONES SEGUN CLASIFICACION CIIU
DIVISIONES
1. AGRICULTURA, CAZA, SIEVICULTURA Y PESCA
2. EXPLOTACION DE MINAS Y CANTERAS
3. INDUSTRIAL MANUFACTURERA
4. ELECTRICIDAD, GAS Y AGUA
5. CONSTRUCCION
6. COMERCIO POR MAYOR
7. TRANSPORTE, ALMACENAMIENTO Y COMUNICACIONES
8. ESTABLECIMIENTO FINANCIFROS, SEGUROS, BIENES INMUEBLES Y SERV.
9. SERVICIO COMUNALES, SOCIALES Y PERSONALES

El rubro objeto de estudio se encuentra incluido dentro de las Industrias
, Manufactureras, entendiéndose como aquellas empresas que se dedican a la
transformacion mecénica o quimica de sustancias iﬁorgénicas u organicas en productos
nuevos, ya sea que el trabajo lo realice con maquinas 0 a mano, en fabricas o en domicilio,

o que los productos se venden al por mayor y al por menor.

Segun la clasificacion de las Industrias Manufactureras se dividen en:

CUADRO No 5 CLASIFICION DE INDUSTRIAS MANUFACTURERAS SEGUN CITU

CLASIFICACION
31 . Productos Alimenticios, bebidas y tabaco
311 Fabricacién de Productos Alimenticios, excepto bebidas
3111 Matanza de ganado y preparacion y conservacién de carne.
3112 Fabricacién de Productos Licteos

Fabricacién y elaboracién de mantequillas y quesos, fabricacién de
leche condensada, en polve y evaporada, ¢rema fresca y conservada,
helados y sorbetes v otros postres de leche congelados y otros
productos lacteos alimenticio. También se incluye en la elaboracion
(pasteurizacién, homogenizacion, vitamizacién y embotellado de la
leche liquida para la distribucion al por mayor o al por menor).

3113 Env. y Cons. de Frutas y legumbres

3114 Preparacién de pescados, crusticeos u otras
3115 Fabricacién de Aceites y grasas vegetales
3116 Productos de Moiineria

3117 Fabricacién de Productos de Panaderia

3119 Fabricacién de cacao, chocolate, articulos de confiteria.
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La clasificacién de Fabricacion de Productos Lacteos comprende a su vez los

siguientes subgrupos:

CUADRO No 6 SUBGRUPO DE PRODUCTOS LACTEOS

SUBGRUPOS
3112-00-0 Fabricaci6n y preparacion de productos lacteos (queso, mantequilla y crema).
3112-01-8 " Plantas lecheras de homogenizacién, pasteurizacién vitaminizacién y envasado.
3112-02-6 Fabricacion de paletas y sorbetes de leche
3112034 Fabricacién de paletas y sorbetes combinados.
3112-04-2 Fabricacién de leche en polvo
3112-05-9 Fabricacién de leche chocolatada.

2. CLASIFICACION POR TAMANO DE LAS EMPRESAS

De acuerdo a diversas entidades existentes en la actualidad que se dedican a
realizar investigaciones y estudios referentes a las empresas a nivel nacional se pueden
considerar diferentes criterios para determinar el tamafio de cualquier empresa sin

discriminar la naturaleza de esta.

Los parametros empleados comprenden tanto la cantidad de activos manejados, asi

como el nimero de personas ocupadas en dicha empresa, los cuales se presente en el

Cuadro No 7.

CUADRQ No 7 CLASIFICACION DEL TAMANO DE LAS EMPRESAS SEGUN DIVERSAS ENTIDADES

POR NUMERO DE PERSONAS .

Entidad MICRO PEQUENA MEDIANA GRANDE

FIGAPE A ¢ 155,000 A ¢300,000 A ¢500,000 > ¢500,000
1 A 4 PERSONAS 5 A 19 PERSONAS 20 A 45 PERSONAS | > DE 49 PERSONAS

FUSADES A ¢ 100,000 A ¢750,000 A ¢2,000,000 > ¢2,000,000

1 A 10 PERSONAS | - 11 A 19 PERSONAS 20 A 99 PERSONAS | > DE 99 PERSONAS

AMPES A ¢ 25,000 A ¢200,000 A £500,000 > ¢500,000
1 A 5 PERSONAS 6 A 20 PERSONAS 21 A 50 PERSONAS | > DE 50 PERSONAS

CONACYT ( 1A4PERSONAS A ¢200,000 A ¢500 > ¢500,000
6 A 20 PERSONAS 21 A 50 PERSONAS | > DE 50 PERSONAS

POR NUMERO DE MAQUINAS

[1A9 MAQUINAS | 10 A 24 MAQUINAS | 25 A 50 MAQUINAS | > DE 50 MAQUINAS




D. GONTROL NUMERICO
1 EVOLUCION DEL CONTROL NUMERICO

En 1766 cuando se iniciaba la primera Revolucion Industrial James Watt invento la
primera méaquina de vapor, aunque no tuvo un desarrollo conveniente hasta 1776, en que
John Wilkinson construy¢é la primera maquina mandrinadora, gracias a la cual fue posible

fabricar maquinas de vapor en gran escala.

A partir de este instante el desarrollo industrial fue espectacular, se empezaron a
‘construir numerosas maquinas de vapor lo cual permitid la produccion industrial de una
amplia gama de productos manufacturados. En 1860 la tecnologia se iba enfocando en
cuatro areas. Las principales fueron el desplazamiento del hierro al acero como mateﬁal de -
ingenieria, la aplicacion practica de la electricidad, el motdr de combustion intemna el cual
hizo posible el automovil y el avidn, y la produccién en masa de bienes de consumo. Estas -
cuatro areas que comprendian la era de la mecanizacién de la industria culmina hacia el

afio de 1926.

Posteriormente en 1930 con la introduccion del carburo de tungsteno empezo la
era de industrializacién de mdaquinas. De esta forma se introduce la primera maquina
automatica en los procesos de fabricacion, dada la necesidad de fabricar productos que no
se podian conseguir en cantidad y calidad suficiente o de obtener productos de muy dificil
fabricacion a precios suficientemente bajos. Sin embargo los primeros automatismo no

satisfacian estas necesidades.
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En 1942 surgié el primer control numérico directb, como una necesidad de la
industria aeronautica de eliminar problemas en la fabricacion de levas tridimensionales
para reguladores de bombas de inyeccion para motores de avién. A partir de esta fecha,

comienza una era de constante evolucion en el control numérico, conociéndose hasta en la

actualidad cuatro generaciones; las cuales se desglosan en el Cuadro No 8.

.CUADRO No 8: EVOLUCION DE LAS MAQUINAS A CONTROL NUMERICO,

FASES DE CONTROL NUMERICO
GENERACION | FECHA LOGICA DE CONTROL
PRIMERA 1942 | Tubos electrénicos y en relés
SEGUNDA 1965 | Semiconductores; transistores, diedos y tiristores
TERCERA 1969 | Circuitos integrados
CUARTA 1974 | Por software o 16gica programada (CNC Computer Numerical Centrol)

También es muy importante mencionar el papel ‘del equipo de control numérico;
pues desempeita funciones basicas como lo son:
» Lee el soporte de informaciones (cinta perforada......) e interpreta el contenido.
¢ Permite la modificacién eventual de estas informaciones (edicion de programa) Calcula
los diferentes modos de funcionamiento de la miquina.

¢ Dirige todas las sefiales que vienen o van al pupitre de control de la maquina.

2. CONCEPTUALIZACION DEL CONTROL NUMERICO

En la actualidad se conocen dos tipos de control -numeérico. El Control Numérico
Directo (CND), que se define como “ la parte de un sistema electromecanico que usa
circuitos digitales logicos para hacer que el sistema responda a las instrucciones recibidas

por medio de cintas con codigos digitates”.
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~ Y el Control Numérico por Computadora (CNC) que se define como: “un medio
de dirigir las funciones de una méquina en forma automatica por medio de dispositivos
eléctricos que reciben las instrucciones de operacién desde un computador el cual contiene

un sistema propio de ordenador.

A continuacién en el Cuadro No 9 se presenta algunas diferencias entre el control

numérico por computadora y el control numérico normal.

CUADRO No 9. COMPARACION ENTRE EL CNC Y EL CND
SISTEMA DE CONTROL NUMERICO

POR COMPUTADORA DIRECTO
e Oftecen la posibilidad de Tecibir programas|e Posee valores numéricos programados,
directamente de ordenadores exteriores (cintas almacenados en una unidad de control.

pertoradas).

* Permiten realizar la programacién directamente de la|e Las modificaciones y adaptaciones requieren
mAquina. mucho tiempo.

¢ Oftrecen la posibilidad de modificar ¥ de optimizar|e No poseen ninguna forma que permita al usuario
funcionalmente los programas en el lugar, A través realizar modificaciones al instante de la ejecucion.
del teclado y 1a pantalla.

e Por medic de la incorporacién del microordenador
pueden programarse la elaboracién de trabajos
complicados, asi como el aviso automético al operario
sobre determinados errores.

3 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL CONTROL NUMERICO
Los equipos de control numérico presentan cierto nimero de ventajas sustanciales
que justifican su utilizagién en la industria en general:
a. VENTAJAS:
e PRECISION.
El nivel de precision que se logra con una maquina de CN es mucho mayor que

cOn una maquina convencional.
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* nﬁé)UCCION DE ESFUERZO EN LA PREPARACION DEL TRABAJO

Las maquinas convencionales, requieren un aito grado de habilidad en la
preparacion del trabajo por el operario. Con el CN esta habilidad es transferida al
programadory la preparacion a cargo del operario es relativamente simple.

» REDUCCION DEL TIEMPO NO PRODUCTIVO

El CN permite un menor gasto de tiempo por barte del Operaﬁo en manipulaciones
ﬁsicas.

e DISMINUCION DEL TIEMPO COMPLETO DE FABRICACION

Dado que el CN requiere poco tiempo en la preparacion de la cinta, preparacion de
trabajo y produccion, el tiempo total de fabricacién disminuye.
¢« REDUCCION DEL TIEMPO DE INSPECCION

Dada la probabilidad minima de que se produzcan piezas defectuosas, se pueden
reducir o eliminar inspecciones intermedias.

El CN sustituye a los operadores humanos, dado que poseen las mismas
caracteristicas basicas, a través de duplicacione;s sintéticas funcionales. El Cuadro No 10
muestra algunas ventajas sustantivas entre ambos controladore;. |
b. DESVENTAJAS
¢ AUMENTOQ DE INVERSION DE CAPITAL

El CN requtere una inversion inicial mas alta que las maquinas convencionales.

o FORMACION DE PROGRAMADORES
Los programadores deben ser seleccionados de acuerdo a su habilidad y

conocimiento de las operaciones de cada etapa del proceso.
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CUNJRS No 10. CONTROL DE MAQUINAS
CONTROL DE MAQUINAS POR
CONTROL NUMERICO CONTROL HUMANO
*. El CN puede tomar solo aquellas decisiones para las|e Tiene la capacidad de efectuar un razonamiento
cuales fue construido de acuerdo con su disefio y original.
ningiin otro tipo m4s,
» Capacidad de adaptacion. e (Capacidad de adaptacién,
¢ Utiliza métodos de circuitos ordenadamente 16gicos, |»  Utiliza métodos naturaies de control
definidos como técnicos digitales. (Duplicaciones
sintéticas funcionales de las caracteristicas humanas.
¢ Posee la capacidad de “hablarle a fin de dar
instrucciones y obtener inforrnes sobre el progreso
logrado .
¢ Habilidad para tomar decisiones que el disefiador a[e Habilidad de tomar decisiones por sf solo.
previsto que se requieran para efectuar el trabajo.
» Habilidad de recordar las instrucciones, los datos de{s Memoria natural limitada
etitrada y los resultados de las decisiones internas.
» El margen de error humano er la operacién queda ® Probabilidad de margen de error elevado
eliminado en su mayor parte. Capacidad fisica limitada.

¢ PROBLEMAS ]NICIALES DEL OPERARIO

A causa de la radical diferencia entre las méquinas convencionales y las de CN, es
importante seleccionar mecanicos habiles en las fases iniciales de una instalacién. Ya que
frecuentemente hay resistencia a los equipos nuevos por parte de los operarios antiguos.
¢ TECNICOS DE MANTENIMIENTO

El tipico mecénico de mantenimiento de méquinas convencionales necesita un

considerable readiestramiento para actuar con un equipo de CN.

4. EL PAPEL DEL EQUIPO DE CONTROL NUMERICO
En las condiciones de maquinaria con control numérico, el equipo desempefia
varios papeles principales:
- Alimenta el armario eléctrico de instrucciones de control y funciones auxiliares de la
maquina (informes tecnolégicos).
- Lee el soporte de informacion (programas) e interpreta el contenido.

- Permite la modificacién eventual de estas informaciones (edicién de programas).
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-. Controla los diferentes modos de funcionamiento de la maquina.

-  Dirige todas las sefiales que vienen o van al pupitre de control de la maquina.

3. INTERRELACION CON EL ARMARIO ELECTRONICO

Las sefiales que corresponden a estas funciones auxiliares son generalmente
codificadas y éste serd precisamente el papel de la interfaz, descodificadas y cuidar de su
buena ejecucion. El equipo recibe como respuesta de la interfaz un cierto nimero de
sefiales destinadas a informarles de los defectos sobrevenidos en las maquinas y autorizar
o prohibir el seguimiento de la ejecucién del programa.

La gestion y el control de este didlogo con interfaz, tiene pues, un'lugar mas o
menos importante en la 16gica funcional de un equipo de control numérico, en funcién de

la complejidad dela maquina.

6. SOPORTE DE INFORMACION
El equipo lee, descodifica e interpreta la informacion registrada en el soporte,

carga sus diversos registros internos de control.

7. MODO DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA.
El equipo a control numérico asegura los diferentes modos de funcionamiento de
las maquinas.
* Automatico: las diversas secuencias de operacién se encadenan automaticamente.
* Semiautomatico: la maquinaria ejecuta cada secuencia después de que el operario haya
dado la orden.
* Entrada manual de datos: las instrucciones se introducen paso a paso al pupitre de

control.
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Estos modos de funcionamiento se completan con diversas funciones tales como:
e Labusqueda de una secuencia de programacion.

¢ Parada opcional.

» La interrupcién del ciclo de funcionamiento.

¢ La parada de urgencias.

8. PUPITRE DE CONTROL.

El pupitre de control estd previsto a menudo de un numero impresionante de
“botones, selectores..... y envia una cantidad importante de sefiales al equipoé de control
numérico y viceversa, cierta informacion pertinente en el desarrollo del programa de la
maquina se envian por el equipo hacia el plipitre de operaciones y visualizados sobre este

(ventanas de visualizacion, pantallas catodicas).

9. PAPEL DE LA INTERFAZ-MAQUINA

La funcién principal de la interfaz-méiquina es administrar y controlar las diversas
funciones de la maquina, con este fin, codifica las seﬁales: énviadas por &l equipo de
control numérico, transforma éstas en ordenes eléctricas que envia a los diversos
dispositivos de la maquina y cuida de la’ ejecucion de estos mandos. En fin, controla al
equipo de control numérico autoriziandole o prohibiéndole el Seguimiento de la ejecucion
del programa de la maquina e informandole de los defectos de la maquina que el mismo

constata.

10. AMBITO DE APLICACION DEL CONTROL NUMERICO
Dentro del ambito de aplicacién del equipo y maquinaria a control numérico
tenemos que es utilizada en el area de alimentos y especialmente en productos licteos,

principaimente en el proceso de la leche, donde en nuestro medio los equipos mas
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utilizados son los pasteurizadores y el UHT esterilizador que son en los procesos criticos
que tiene la leche donde uno la pasteuriza matandole todos los microorganismos
patbgenos y la otra esteriliza la leche dandole mayor durabilidad en la perecedencia de la

misma. El equipo a control numérico puede utilizarse para una variedad de volimenes de

produccion.

0 Volimenes mayores a 35000 litros/hora: Estos equipos son utilizados por industrias
que tienen grandes volimenes de produccion tales como los paises Europeos,

Norteamericanos, y Sudamericanos que sobrepasan dichos volimenes.

2 Volimenes entre 2000 litros’hora y 35000 litros/hora: En nuestro medio el niimero de
litros que oscilan es en este rango como una produccién diaria, es asi que (;1 eql-lipo a
control numérico puede ser utilizado ya que cumple con las caracteristicas de
produccion requerida, por ejemplo la Cooperativa LA SALUD tiene una produccion
diaria de leche de 39000 litros diarios la cual programan el equipo para darle una

mejor utilizacién a este.

Q Volimenes menores de 2000 litros’hora: En esta cantidad de produccién no es
conveniente utilizar el equipo y maquinaria a control numérico debido al bajo nivel de
produccion y el equipo estaria subutilizado la mayor parte del dia ya que la produccion

se obtendria en pocas horas.

11. CARACTERISTICAS PARA INCORPORAR LA MAQUINARIA A C.N
DENTRO DE UN PROCESO PRODUCTIVO

Para poder incorporar la maquinaria y equipo a control numérico dentro de un
proceso productivo es necesario una serie de caracteristicas que hay tomar para

incorporarlos, entre ellas podemos mencionar:
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Reduccion de costos de mano de obra: Esta caracteristica implica una menor
- utilizacién de la mano de obra debido a la automatizacion que tiene por su tablero

compacto y de facil manejo.

Capacidad de produccion: La capacidad de la produccién es mucha mayor que los

equipos convencionales.

Disponibilidad de espacio dentro de la planta: Debido a los avances tecnoldgicos estos
equipos han disminuido su tamafio en comparacién a las maquinas convencionales y la

ventaja que son modulares.

Altos volimenes de produccién: Una de las caracteristicas importante para poder
incorporar el equipo a control numérico es por los altos voliimenes de produccién

que deben disponer dichas empresas.

Mano de obra calificada: Para poder Hacer uso de este tipo de maquinaria es

importante tener mano de obra calificada y entrenada, conocedora del equipo.

Niveles minimos de desperdicio: Otra caracteristica que tienen estos equipo es el nivel

de desperdicio es minimo, casi no hay desperdicio de materia prima.

Consumo de energia: Los niveles de consumo de energia para este tipo de maquinaria

s mucho mayor que los equipos convencionales,



18

___:-9
Q Costo de instalacion y del terreno: Para poder instalar este tipo de maquinaria es
necesario preparar el terreno con plataforma especial y el coste de instalacién del

mismo.

12. ELEMENTOS QUE DEBE DISPONER UN EQUIPO A CONTROL
NUMERICO.

Para que un equipo sea a control numérico necesita caracteristicas esenciales de las

cuales lo distinguen del resto de las maquinas existentes, entre ellas tenemos:

g Controlador légico programable (PLC): Este es un panel de control de la maquinaria
donde se programa con las funciones necesarias o requeridas para el proceso asi como

Ppresenta informacion que sirve al operador de la misma.

Q Sensores: Estos son dispositivos de control que transmiten informacién al panel de

control (PLC) para ejecutar una operacion. _

o Controlador de tiempo (timer): Estas maquinas tienen un reloj interno que controla el

tiempo de trabajo de la maquina y asf poderle dar el mantenimiento requerido.

Q Lasser: Este dispositivo funciona para dos actividades una es para interrumpir el paso
de algin producto que no cumpla con la calidad requerida, por ejemplo mayor
cantidad de liquido. La segunda como un codificador de los productos donde los

separa dependiendo las caracteristicas que estos tengan.

En estd parte de la investigacion el capitulo anterior nos ha ilustrado

ampliamente a cerca de la industria de productos lacteos en El Salvador en aspectos
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generales; esto con el fin para introducirse al diagnéstico y posteriormente al disefio de la

metodologia de evaluacion.

Para la elaboracion del diagndstico se tomd en cuenta toda informacion existe
de las empresas del sector, haciendo uso tanto de firentes primarias y secundarias. A partir
de toda la informacién relacionada con el universo; y debido a su tamafio (las empresas) se
procedié a tomar el universo como muestra, recolectando toda informacion necesz;tria por
medio de la encuesta y entrevista; clasificando esta informacién en el diagnoéstico general.

La informacidn de tipo especifico se obtuvo de las empresas denominadas tipo
a través de un analisis especifico. El resultado final del anlisis de toda la informacion es el
diagnéstico de la problematica del sector relacionada con la evaluacion de la maquinaria

y/o equipo a la cual se dara solucidn a través de técnicas de Ingenieria Industrial.



CAPITULO II
DIAGNOSTICO EN EL SECTOR
DE PRODUCTOS LACTEOS
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A. METODOLOGIA PARA LA INVESTIGACION

La metodologia que se utilizd en la investigacién de campo se hizo de la.siguiente
manera.

En primer lugar se retomo el planteamiento del problema preliminar; el cﬁal se hizo a

través de la informacion preliminar recolectada.

Enseguida se describieron los diversos tipos de investigacic’?n c.:on sus respectivas.
ﬁaracteﬁsticas. Las cuales de acuerdo a un anilisis previo se selecciond el tipo que mas se
relacione con las caracteristicas del estudio. Una vez elegida el tipo ‘dé investigacion se
definieron las técnicas a utilizar; asi como su aplicacién en el estudio, Posterionﬁente se hizo

el disefio de los instrumentos.

De acuerdo a la informacién secundaria recolectada, se establecié el Universo del
sector, El cual sirvi6 de base para establecer la muestra sobre la cﬁal se hjzo la investigacion.
Una vez elaborados los instrumentos de investigacion se procedid a.reaiizar el diagnéstico del
sector; la informacion que se recolectd se hizo a través de la técnica de cuestionario,
entrevista estructurada. Parte de esta infonﬁacién sirvio de base para seleccionar ias empresas

tipos.

Una vez elegidas las empresas tipo se procedio a hacer el diagnostico especifico en
cada uno de los subsistemas que tengan relacion con la maquinaria y/o equipo. Esta

informacién fue recabada mediante cuestionarios, entrevista y observacién directa. Es



22

importdnte recalcar que la informacion obtenida no se divulgd; asi como el nombre de las
empresas.

Posteriormente se tabulé y analiz6 la informacion, para elaborar el diagnéstico gené;al
del sector, y de las empresas tipo. Una vez realizado el diagnostico, se reformulé el
planteamniento del problema, luego se disefio la propuesta de solucién. 'En la Figura No 1 se

muestra en una forma esquematica el procedimiento que se siguié en la investigacion.
FiG. 1 METODOLOGIA PARA LA INVESTIGACION .

Planteamiento
preliminar del
problema
™
Tipo de " Eleccibn del tipo de Sector de preductos Recoleccidn, 1abulacion y anilisis
investigacién investigacién ) licteos de lainformacién
Objetivos | N
Téenicas de Disedo de Diagnéstico del Dﬁgnésticos de Jas
investigacion instrumentos Empresas tipo sector empresas tipo
F
. Plantezmiento
Universo y del problema
muestra —  J
Digefio de
propuesta

B. TIPO DE INVESTIGACION
Existen diferentes tipos de investigacién, las cuales se detallan en el Cuadro No 11

con sus respectivas caracteristicas principales.
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CUADRCPNo. 11 TIPOS DE INVESTIGACION

_'I'ipo de Inv. Caracteristicas

Retrospectivo » _Indaga en hechos ocurridos en el pasado.

Prospectivo ® Registra la informacién segiin van gcurriendo los fendmenos. 1
; » Se obtiene un panorama mds preciso de la magnitud del problema o situacién.

Descriptivo » Jerarquiza los problemas

I s Brinda las bases cognoscitivas, para otros estudios.

. Examina un problema poco estudiado o que no ha sido abordado antes.
Exploratorio e Se utiliza cuando no existe informacion del tema
Sirve para familiarjizamos con fenémenos desconocidos.
» Estin dirigidos a contestar ;Porque ocurre determinado fendmeno o causa?
Explicativo ¢ ) Que efecto genera?
» Esta dirigido a la comprobacién de hipétesis.
» Se utiliza en el campo de las ciencias naturales.
IlExperimental ¢ Se caracteriza por la induccién y manipulacién del factor causal, para determinar posterior del

efecto. _

FUENTE: PASOS PARA HACER UNA INVESTIGACION: ELADIO ZACARIAS ORTIZ

CUADRO Nol2 ELECCION DEL TIPO DE INVESTIGACION

I Tipo de Iny. . Caracteristicas de la Investigacion. ]
Identificar problemas en los subsistemas que tengan relacién con maquinaria y/o equipo.

Retrospectivo SE RECHAZA. No interesa indagar en problemas del pasado -

Prospectivo SE RECHAZA: debido a que su camipo de accién se centra en un fendmeno.

Descriptivo SE ACEPTA: debido a que se puede tener un panorama mas preciso de los problemas ¥ Su campo

de accion es amplio,

Exploratorio SE RECHAZA: debido a que ya se tiene informacién del fendmeno,

Explicativo SE RECHAZA: ya que el estudio no presenta hipétesis.

{Experimental SE RECHAZA: debido a que el estudio no esta en el campo de las ciencias naturales.

Después de haber analizado las caracteristicas de los diferentes tipo de mvestigacion;
. para realizar el diagnéstico general del sector y las empresas seleccionadas, se determiné que
el tipo de estudio a realizar es el DESCRIPTIVO, pues este es el que mas se adecua a nuestra

investigacién.

C. FUENTES DE INFORMACION
Para la investigacion se recurrié a dos fuentes de informacion: las cuales son primarias
y secundarias. Para la fuente primaria se tuvo a los gerentes, operarios, y propietarios y

demas personas conocedoras de los procesos de productos lacteos.
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—7Entre las fuentes de informacion secundaria se investigaron: libros relacionados con el -
tema, registro de informacion en instituciones (DIGESTYC, Camara de Comercio, Directorio
Economico), periodicos del pais, tesis relacionadas con el teina, revistas técnicas del sector y

revistas de maquinaria y equipo.

D. METODOLOGIA PARA LAS TECNICAS DE INVESTIGACION

La metodologia que se siguié para la utilizacion de las diferentes técnicas de
nvestigacion, se hizo de la siguiente forma:

En primer lugar se establecieron las técnicas qug-fse utilizaron, de acuerdo a los
objetivos planteados y al .marco conceptual; siendo estas el cuestionario, entrevista,
observacion directa. Posteﬁormente se hizo el disefio de cada una de ellas.

Una vez disefiadas cada uno de los instrumentos, se procedié a recolectar la
informacion, tanto del sector como de las empresas tipos. Luego de esto se analizo la
informacién y se elaboré el diagnéstico. En la figura No 2, se muestra un esquema

simplificado de la metodologia que se utilizo.
F1G. 2 METODOLOGIA PARA LAS TECNICAS DE INVESTIGACION

- ——

™ formacien [
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E. METODOLOGIA PARA DETERMINAR LAS EMPRESAS TIPO
Para la realizacién del diagnostico en las empresas seleccionada como tipo fue
necesario desarrollar estd metodologia que sirvio de base para cada una de las actividades

(ver Figura No 3) las cuales se detallan a continuacion:

En primer lugar se buscaron los criterios que sirvieron de base para poder seleccionar
cada una de las empresas tipo; al mismo tiempo se determinaron las técnicas que utilizaron en

la investigacion dentro de la empresa.

FIG. 3 METODOLOGIA PARA LA INVESTIGACION DE EMPRESAS TIPO

Dofiracién de criterios Andlisis de los criterios Seleccionda
seleceidn da seleceidn emyxesas tipo

Contacta con

Elaborecién ds fickas de Smprests Upo
inspeceidn :

Disgmbstico de las
empresas tipo

Definicién de
téemica a utilizar

Trabajo da Anglisis de
uvestigacion en informacién de cada
emrs3as tipo subsistema

Andlisis y pricrizacion da
problemas y su planteamiento

Utilizacién de la técmica
da obsenvanitn y
bitéeora

Disefinde la
Fropuesta
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—~7En segundo lugar se analizd cada uno de los criterios de seleccion de las empresas
tipo y se hizo una asignacion de puntos los cuales se exfalua‘ron; las caracteristicas de las
empresas y las que tuvieron mayor puntaje fueron las seleccionadas. Al mismo tiempo se
desarrolld cada una de las técnicas que se utilizon en el traBajo de investigacion las cuales se
detallan a continuacion:

e Elaboracion de fichas de inspeccion para cada uno de los departamentos a estudiar que
sirvieron para obtener informacién relevante de cada uno de los subsistemas en estudio.

¢ Elaboracion de entrevistas a las personas encargadas de cada uno de los subsistemas que
se estudiaron de las empresas tipos.

¢ Utilizacion de la técnica de la observacién directa en la cual se utilizo una bitdcora para

anotar toda la informacion observada.

En tercer lugar se seleccionaran las empresas tipos a partir de la técnica de evaluacion
por puntos. En seguida se hizo contacto con cada una de las empresas seleccionadas y se
presento un plan de trabajo en cada una de ellas: Posteriormente se trabajaron en cada una de
las empresas para poder recolectar la mayor cantidad de mfonnécién en Jos subsistemnas que

tengan relacién con la maquinaria y/o equipo.

Una vez recolectada toda la informacion se analizaron independientemente por
empresa seleccionada; para luego unificar toda la informacién recolectada y analizada de las
empresas tipo; luego se desarrollo el diagndstico a las empresas tipo. A continuacién se hizo

un andlisis de los problemas encontrados y posteriormente se hizo una evaluacién por puntos
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para luego jerarquizarlos y desarrollar el planteamiento del problema. Y al final se buscaron

las alternativas de solucion.

1. DETERMINACION DEL NUMERO DE EMPRESA TIPO
En esta fase del diagnostico general se busco la seleccion las empresas entre la
pequefia y mediana, que cumplieran con los factores establecidos, para ello se utilizo la

técnica de evaluacion por puntos; y también por que no se tomo en cuenta la gran empresa.

2. CONDICIONES POR LAS CUALES SE E)éCLUYO LA GRAN EMPRESA
Después de haber realizado el diagndstico del Sector y al comparar la accesibilidad
_entre la grande, ﬁedima y pequeiia empresa respectivamente se llego a-l.a:-conclusién que la
gran empresa es cerrada en la disponibilidad de brindar su tiempo. Por lo anterior se en listan
los criterios por los cuales se excluyen dichas empresas:

¢ La accesibilidad: Este factor es determinante para poder realizar el estudio dentro de estas,
siendo un factor importante para su escogitacion.

» Burocracia: la cantidad de formalidades innecesarias que se tienen que llevar a cabo para
concertar cita con los representzintes de las empresas.

o Falta de interés: este factor se refiere a la falta de disponibilidad por desarrollar
investigaciones dentro de sus instalaciones y la falta de cooperacién para ayudar en la
formacién profeéioﬁal de los estudiantes.

* Asistencia técnica permanente: esto se refiere a la disponibilidad técnica permanente con
que cuenta la gran empresa debido a la capacidad econdmica para mantener este tipo de

asesoria que algunas veces es extranjera.
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». Divulgacién de informacion: este tipo de empresa son temerosas a la fuga de informaciéon
proporcionada, siendo estd utilizada de una forma inadecuada por parte de las personas

que la han obtenido.

3. PROCESO DE EVALUACION

A c;)ntinuacic')n se presentan los diferentes factores con sus respectivas puntuaciones
de-acuerdo a sus caracteristicas. En la puﬁmacién se ha ﬁtilizado la progres.ién‘aritmética.
a. Accesibilidad:

En este factor se consider6 el grado de accesibilidad de parte de las empresas para
realizar el estudio en sus instalaciones. Este factor es de importancia para el desarrollo del

estudio, es por ello que se le asigna un peso de 10 puntqé.

Cuadro No.13 Factores de Accesibilidad

Grado Caracteristicas Puntos
A Remota probabilidad de realizar el estudio 10
B Baja probabilidad de realizar el estudio 20
Cc Probable accesibilidad de realizar el estudio 30
D Alta probabilidad de realizar el estudio 40

b. Variedad de Productos
Este factor esta referido a la diversidad de productos que elabora las empresas. A este

se le asigno un peso de 30 puntos.

Cuadro No. 14 Diversidad de Productos

Grado Caracteristicas Puntos
A Producto Unitario . 30
B De 2 a 3 productos 60
C De 4 a 5 productos 90
D De 6 en adelante 120
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c. Niiniero de Personas:
Con este factor se:pretende seleccionar entre la pequeia empresa la que posea mayor
nimero de personal en sus instalaciones. Asi mismo con la mediana empresa. Este factor tuvo

un peso de 10 puntos.

Cuadro No. 15 Cantidad de Pefsonas

Grado Caracteristicas Puntos
A 7 De 6a9; si es pequefia 10
De21a17; st es mediana
B - De 10 a 13; si es pequefia 20
"De 28.a 34; si es mediana
C ' De 14 a 17; si es pequefia 30
. De 35 a 42, st es mediana
D ' De 18 a20; si es pequefla 40
) De 43 a 30, si es mediana

d. Maquinaria Utilizada.
Se refiere a la cantidad y caracteristicas especiales de la maquinaria, es decir el nivel
de avance tecnolégico que poseen las empresas. Este factor es también de importancia en el

estudio, es por ello que se le asignd un peso de 35 puntos.

Cuadro No.16 Cantidad de Maguinaria

. Grado | . Caracteristicas . Puntos
A De 1 a 3 Maquinas 35
B De 4 a 6 Maquinas 70
Cc De 7 a 9 Mdquinas 105
.D De 10 MAquinas en adelante 140

e. Tipo de Materia Prima
Este factor tiene un peso de 15 puntos, con el cual se dio evaluar a las empresas que
trabajan con leche fluida y en polvo, para su seleccion. A la leche fluida se le da mas

ponderacion debido a que sufre mayor tratamiento en su utilizacion que la leche en polvo.
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7 Cuadro No. 17 Tipo de Materia Prima .
Grado Caracterisﬁcas PuntOS

A Utilizan fnicamente la leche en polvo en la 15
elaboracién de sus productos.
B Utilizan dnicamente la leche fluida. 30

C Utilizan la leche fluida y Ia leche en polvo 45

A continuacién se presenta como quedaron los factores, con sus respectivos pesos y.

puntuaciones.
Cuadro No. 18 Resultados de Ponderacion .
Grado |. Factores Peso Grados
A B C D
a Accesibilidad 10 ] 10 | 20 30 40
b Variedad de Productos 30 30 60 90 120
c Numero de Personas 10 i0 20 30 40
d Maquinaria Utilizada 35 | 35 70 105 140
e. Tipo de Materia Prima 15 15 30-| 45 60
TOTAL 100 100 | 200 | 300 400

4. Comparacion de las Opciones
A continuacion se presentan las comparaciones entre la pequefia y mediana empresa,

para elegir la que logro el mayor puntaje.

CUADRO 19 : EVALUACION DE LA PEQUENA Y MEDIANA EMPRESA

FACTORES | Accesibilid | Var de Prod. | Niun. de Pers. | Maq. Utiliza. | Mat. Prima | TOTAL

TAMANO G P G P G P G P G P

PEQUENA
EMP1P B | 20 B 60 C 30 D | 140 B 30 280
EMP2P Al 10 D 120 B 20 C 103 B 30 285
EMP3P Al 10 B 60 C 30 B 70 B 30 200
EMP4P B | 20 A 30 D 40 B 70 A 15 | 175
EMP5P Bl 20 A 30 B 20 B 70 A 15 155
EMPGP B ] 20 B 60 A 10 A 35 A 15 140
EMP7P Al 10 C 90 B 20 C 105 C 45 270
EMPSP B | 20 B 60 A 10 B 70 C 435 205
EMPYP C | 30 C 90 A 10 A 35 B 30 105

MEDIANA '
EMPIM D | 40 C 90 A 10 D | 140 B 30 310
EMP2M Al 10 B 60 A 10 B 70 C 45 195
EMP3M B | 20 A 30 A 10 B. 70 A 15 145
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S. Eleccion de las Empresas tipo.
a. Pequeiia Empresa.

De acuerdo a la puntuacién asignada a cada empresa se puede observar en el Cuadro -
No 19, que la empresa 2 fue la que mayor ponderacidén tuvo (285), es por ello que se eligio
para realizar el estudio. Sin embargo si la empresa no acepta que se realice el estudio, se
eliéiré la empresa 2, 9 6 10, que son las que mayor ponderacion obtuvieron 280, 270, 205

respectivamente.

b. Mediana Empresa.

. En el caso de {a mediana empresa, la que logro mayor ponderacion fire la empresa No
3, alcanzando una puntuacién de 310 puntos. Sumamente superior a todas las demas, es por
ello que se eligio para la realizacion del estudio. Como una segunda opcién se eligié la

Empresa No 4, que fue la que tuvo la segunda posicion mas alta 195.

F. TECNICAS PARA LA INVESTIGACION DE CAMPO
" A continuacion en el Cuadro No 20, se definen las técnicas que se utilizaron para

recolectar y registrar la informacion.

CUADRO No 20 TECNICAS QUE SE UTILIZARON EN LA INVESTIGACION —
- e = —
TECNICA DEFINICION

El instrumento de la encuesta es el cuestionario y se define como: un conjunto de
preguntas preparadas cuidadosamente sobre hechos y aspectos que interesan en
ENCUESTA una investigacién. Este cuestionario se puede formular tres tipos de preguntas:
cerradas, categorizadas y abiertas.
Se refiere a la comunicacion iuterpersonal entre el investigador y el o los sujetos
de estudio a fin de obtener respuestas verbales a las interrogantes planteadas sobre
ENTREVISTA el problema propueste. La entrevista puede ser de dos tipo;

PERSONAL Entrevista estructurada: se caracteriza porque las preguntas estin estandarizadas y|
de acuerdo con unorden al que el entrevistador responde.
Entrevista no estructurada: las preguntas se van formulando conforme el
entrevistado va respondiendo a las situaciones planteadas.
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7 Es el registro visnal de lo que ocurre en uma situacién real, clasificando los
acontecimientos pertinentes de acuerdo con algin esquema previsto segin el
OBSERVACION problema de estudio.

El investigador debe definir los objetivos a lograr, determinar las unidadés de
observacién, las condiciones en que se asumira la observacion y los fendmenos a
registrarse. .

INFORMACION Consiste en informacién indirecta, proveniente de distintas fuentes; por ejemplo, |

SECUNDARIA periddicos, revistas, libros, trabajos realizados por instituciones relacionados con
el tema, etc.

FUENTE: METODOLOGIA Y TECNICAS DE ESTUDIO Y DE INVESTIGACION; FOLLETO UES

1.- Encuesta: se elaboraron dos tipos diferentes de cuestionarios que sirvieron de gulas para
obtener informacion relevante; uno que se dirigié a las empresas del sector (ver Anexo 6) y
6tro a las empresas tipos (ver Anexo 7)

2.- Entrevista personal; con esta técnica (entrevista estructufada-l) se obtuvo informacion de
personas conocedoras del sector y poseedoras de una larga experiencia de productos
lacteos(gerentes, consultores propietarios, asistentes, etc.).

3.- Observacién: esta técnica se utilizd para el registro de informacion recolectada por
observacion directa en las empresas tipos seleccionadas.

4.~ Informacion Secundaria: a través de la informacion se complementé la informacion

obtenida por los métodos anteriores.

G. PROCEDIMIENTO PARA LA RECOLECCION DE DATOS
1. Determina_cién del Universo:

Para nuestro estudio se entendera por universo a todas aquellas empresas que
se dedican a la fabricacion de productos lacteos en El S_alvador contenidos dentro de la
grande, mediana, pequefia empresa respectivamente, las cuales eétén confonﬁa&as por 53

empresas, de acuerdo a informacién secundaria’. Sin embargo para investigacion preliminar

3 Directorio Econdmico de DIGESTYC
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del sector, que posteriormente se detalla en los resultados generales de la investigacién se
detectd que 29 empresas no cumplen con las caracteristicas c;el estudio; entre ellas 20
microempresas La cuales se excluyen por los siguientes criterios:

» Sus procesos son artesanales.

¢ El personal utilizado en las labores de produccién es minimo y de tipo familiar.

¢ Inestabilidad en sus operaciones.

» Utilizacién minima de maquinaria industrial.

* No tienen la capacidz}d econdmica, para implementar cambios en sus proc;es.os, ni acceso a

créditos, pues no cumplen con los requerimientos que las instituciones financieras exigen.

De acuerdo con lo anterior se tiene un universo de 24 empresa, distribuidas entre 8

grandes, 5 medianas y 11 pequefias empresas respectivamente.

Universo:
24 Empresas
del Sector

=)

Fig. 4 Relacion Muestra-Universo

Muestra;
Grupo en el

que se realiza
el estudio

2. Tamaiio de Muestra:

Considerando que el Universo de empresas procesadoras de prodpctos lacteos es
reducido, se decidio trabajar con las 24 empresas. Con el objetivo de tener una mayor
consistencia y representatividad del trabajo (Ver Anexo 8).

Es por ello que no se hizo ningin calculo para determinar la muestra, ya que se

trabajara con el universo. Cabe mencionar que se tomara el criterio de accesibilidad que



34

brinde” la empresa para poder obtener la informacién con el instrumento establecido

(cuestionario).

H. DIAGNOSTICO GENERAL DEL SECTOR

Para realizar el Diagndstico General del Sector se realizé una investigacion de campo

la cual consistié en recabar informacién a través de una encuesta en las empresas que nos

brindaron su acceso las cuales fueron posteriormente tabulados (ver anexo No.9), también se
realizaron una serie de entrevistas a personas conocedoras del sector y. obtencion de

informacion secundaria relevante para el diagndstico.

Mediante el analisis de toda la informacion recabada se ob-tuvieron los siguientes
resultados: De las 53 empresas registradas en el Directorio Econémico (ver Anexo R8); seis de
ellas han cesado sus operaciones las cuales hacen un 11.3 %, entre estas podemos mencionar
las empresas DIADEMA; que fue una dé las pioneras en procesar productos lacteos en
nuestro pais. Ademas el 5.6 % no procesan leche sino que son sucursales que distribuyen el

producto y otras son oficinas administrativas. Se determino que el 37. 73 % son

microempresas las cuales no fiieron tomadas en cuenta por no cumplir los requisitos para el

desarrollo del estudio y el 45.28 % son empresas activas las cuales representan la pequefia,

mediana y gran empresa (ver Cuadro No. 21).

Cuadro No. 21 Caracteristicas del Sector

CARACTERISTICAS NUMERQ %
EMFRESAS CERRADAS 6 11%
ELIM POR NO PROCESAR LECHE 3 6%
ELIM POR SER MICROEMPRESA 20 38%
EMPRESAS ACTIVAS 24 45%
TOTAL 53 100 %
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GRAFICO No 11 CARACTERISTICAS
DEL SECTOR
LECHE
6%
EMPRESAS |
ACTIVAS ELIM. POR SER
(P;gf). | Mlcgsc::nnp

1. Problemas Generales del Sect_or Productivo del Pais.

Sobre la base de la informacién secundaria® se ha podido Qetectar que la mayoria de
problemas que afecta el sector productivo son de una amplitud enorme ya que relacjona la
economia y la situacidn social hnpefante; A continuacion se presenta un cuadro No. 22 con el
porcentaje de problemas con mayor prioridad.

Para las empresas del sector productivo (incluyendo el sector lacteo), los principales
problemas son: insuficientes créditos 15 %, economia inestable con el 11 %. Se mencionan
también la inseguridad, Ia poca participacion del sector y la comercializacion cada una con el

9 % de las opiniones.

Cuadro No.22 PROBLEMAS DE LAS EMPRESAS

%
PROBLEMAS
CREDITOS INSUFICIENTES 15 %
ECONOMIA INESTABLE 11 %
INSEGURIDAD 9%
POCA PARTICIPACION 9%
COMERCIALIZACION 9%
OTROS 47T %
TOTAL 100 %

Fuente: INFORME ENCUESTA DE OPINION A EMPRESA
OIT EL SALVADOR

4 Informe Encuesta de Opinién a Empresas, OIT El Salvador
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GRAFICO 12 PROBLEMAS DE LAS EMPRESAS

CREDITOS
INSUFICIENTES
15%

OTRGS ECONCMIA

i INSEGURIDAD
9%
POCA
COMERCIALL PAB'HCIPACION
ZACION 9%

9%

Los problemas detectados del sector de productos licteos estan intimamente
relacionados con el contexto general; entre los de mayor relevancia podemos mencionar falta
de materia prima (leche fluida); inaccesibilidad de créditos bancarios; falta de incentivos

econdmico por parte del gobierno.

Podemos mencionar que se estd dando un problema en el sector ganadero productor
de leche el cual afecta a las empresas del sector de productos lacteos; esto se debe a que no
hay politicas que incentiven a la reactivacion' de dicho sector, aunado a esto que los
ganaderos no invie;rten para mejorar el hato lechero; explotando a I"as vacas queriendo

obtener leche de buena calidad. Lo anterior expuesto queda afitera del contexto del estudio.

Otro aspecto importante de mencionar de los productores de licteos, es que no se
encuentran unidos y esto les afecta; ya que cada empresa busca resolver sus problemas en
forma individual y cada cual vela por sus propios intereses. También es relevante citar que

dentro del sector existe solamente una asociacién denominada APPLE (Asociacidn de Plantas
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Procesadoras de Leche) las cuales agrupa solamente 6 grandes .empresas, la cual no cuenta
con estructura fisica donde puedan abocarse a solicitar ayuda; ya que su presidencia se va
rotando de empresa a empresa de acuerdo a su periodo destinado para ello.-

Expertos’ en el sector manifiesta que si hubiera una integracion del sector esto seria
favorable; ya que esto contribuiria con un fortalecimiento dé;l mismo, y uniéndose seria una

estrategia para afrontar los problemas y los futuros retos de la globalizacién.

2. Produccion Lechera.

A nivel Centrbamericano’ los productores mayoritarios en leche fluida es Costa Rica,
seguido por Honduras, ocupando nuestro pais el tercer lugar (ver Cuadro No. 23). La
producciéon de leche fluida en El Salvador a disminuido en el periodo de .1990-1994,
reduciendo en un 28.9 % (ver Cuadro No.24), este decremento refleja la falta de inversion en

la ganaderia, el impacto de los doce afios de guerra, la utilizacion de leche en polvo, los.altos

intereses de prestamos han desanimados a nuevas inversiones.

CUADRO No. 23 PRODUCCION DE LECHE 1990-1994 (MILES DE LITROS)

1PRODUCTO 1990 1991 1992 1993 1994
PRODUCCION DE | 316360 |335250 |333695 |[320000 |319200
LECHE

FUENTE: DGEA/MAG

GRAFICO No 13 PRODUCCION DE LECHE
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~- La leche que se obtiene suele presentar altos indices de acidez y de aguado. (leche con
agua); se estima que el 20 % de leche fluida nacional es destiﬁada a las planta; procesadoras
175, 000 litros al dia, el resto de 260,000 litros se vende a granel sin pasteurizacién y los
procesadores artesanales utilizan 437, 000 litros para la elaboracién de queso y. crema. Esto

ha hecho que productores se hallan ido a establecer sus operaciones al vecino pais de
Honduras, por contar con mayor materia prima’.

CUADRO No.24CENTROAMERICA: PRODUCCION ANUAL
DE LECHE 1991-1994 EN MILLONES DE LITROS

PAIS 1991 1592 1993 1994
COSTA RICA 450.1 | 481.6 -| 508.8 519.3
EL SALVADOR 335.5 | 333.7 320 319.2
GUATEMALA 246.1 | 243.6 | 250.7 258
HONDURAS 361.4 384 | 409.1 424.2

NICARAGUA 204.5 | 207.6 | 224.8 2244
FUENTE: Documento preseittado por los paises para la Conferencia
Centroamericana de Productos Licteos y CEPAL para el caso Honduras

GRAFICO No 14 CENTROAMERICA: PARTICIPACION
RELATIVA DE LA PRODUCCION DE LECHE, POR PAIS, 1994
EN PORCENTAJES
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3. Obtencion de Ia Materia Prima.

El sector de leche en El Salvador exhibe diferentes formas de integracidn vertical un
ejemplo de este tipo de la Cooperativa Ganadera de Sonsonate (La Salud) que reciben la

leche directamente de las haciendas asociadas a la cooperativa. Esta leche es premiada de

Lic. Victor Rodriguez. UNATI. ASI
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acuerdo a la calidad que esta traiga, entre mayor sea la calidad mayor sera el precio de
compra de la leche (ver Cuadro No 25). Se ha estimado que la capacidad utilizada’ a nivel
industrial es solamente en un 42 % a 46 %, es decir que el procesamiento industrial puede
doblar con la infraestructura actual. Lo anterior viene a confirmar que las empresas lacteas no

estan haciendo el mejor uso de recursos al-tener capacidad instalada ociosa.

Entre los motivos por que no la utilizan en su totalidad se encuentra la escasez de
materia prima, adulteracion, insuficiencia de capital y por la poca demanda. Esto se debe a
escasos - ingresos para comprar productos lacteos, falta de consumo de leche fluida,
inasistencia de campafias promoviendo su consumo, baja calidad de los productos.

Las otras plantas compran directamente de los productores y de los transpoﬁistas. En
el procesamiento artesanal el 60 % de la leche utilizada es comprada de intermediarios y el

resto directamente del productor.

CUADRO No 25 FPRECIOS DE COMPRA DE LECHE

Clase | Tiempo Bacteorclogico Precio por Botella

A Mas de 6 Horas 0.15 ctvos

B Mas de 4 y menos de 6 horas 0.10 ctvos.

C Mas de 3 v menos de 4 horas 0.05 ctvos

D Mas de 2 y menos de 3 horas Sin precio, ni castigo

E Mis de 1 y menos de 2 horas descuento 25 % del precio fijo
F Mas de 30 min y menos de 1 hora Descuento 50 % del precio fijo
G Menos de 30 min. se rechaza Se rechaza por mala calidad

FUENTE: COOPERATIVA LA SALUD

4. Importaciones y Donaciones
El contrabando de quesos provenientes de Honduras y Nicaragua influye

negativamente en la produccion y el procesamiento artesanal e industrial Un monitoreo de

8 Diagnéstico en la Rama de Alimentos. Reconversién Industrial. ASI
" El Salvador. Situacién Actual para la Produccién de Productos Lacteos. Diagnostico Centréamericano
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contrabando de los quesos provenientes de Honduras y Nicaragua por parte de procesadoras
artesanales salvadorefios ha determinado que las cantidades de queso que pasan por las
fronteras son mucho mayores que las declaradas. Estas deberian pagar el impuesto al valor
agregado (IVA) como la produccién nacional y ser sujeta a las inspecciones sanitarias, lo que

significa un costo adicional a la importacion®.

Por lo tanto que estas importaciones ilegales son una fuerte competencia desleal
contra la industria y productores salvadorefios. Otro factor que ha distorsionado el mercado
ﬁacional son las donacfones de leche en polvo, antes no existia una politica armonizada con la
produccion nacional, y muchas donaciones fueron comercializadas a precios por debajo de
los del mercado actual. Por ejemplo, las donaciones procedentes de Francia han sido
comercializadas para financiar otros proyectos gubernamentales. Ademas muchas donaciones
déstinadas exclusivamente a programas alimenticios o escolares fueron desviados para su
venta, usualmente sin el aval del gobierno. Esta teoria es confirmada por los procesadores
artesanales quienes han sefialado que gracias a los precios de mercado negro de su materia

prima ellos han podido subsistir.

5. Implementacion de Nuevas Normas.

La Ley de Fomento de Produccién Higiénica de la Leche y Productos Lacteos y la
Regulacion de su Expendio, sefiala que siendo la leche y sus derivados productos basicos
para la alimentacién del pueblo salvadorefio, se debe de fomentar su higiene y produccion

para una nutricion de mejor calidad. Dicha ley estd sustentada con una serie de normas

8. Documento Presentado por: Dr. Calderén. Presidente de Planta Procesadoras de Leche. APPLE



41

técfﬁ'ca:; y medidas en la cual principalmente obliga a las plantas procesadoras a pasteuriz-ar su
materia prima. En la actualidad, ambas medidas no esta siendo aplicadas ya que se detecto
que el 28 % de las empresaé encuestadas no estdn llevando acabo esta regulacion. El Decreto
#325 de la Asamblea Legislativa prohibe la comercializacion de leche proveniente de la
reconstitucion y recombinacion de la leche en polvo. Asimismo se prohtbe la comercializacién
de leche, cremas y quesos elaborados con adulteraciones.

Para la armonizacion y adopcion de las reforrﬁas a las normas de calidad, se ha creado
una comision coordinada por el Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia (CQNACYT). En
dicha comision participan representantes de todos los sectores involucrados en el subsector,
es decir industrial, artesanal y productor, ademas de representantes del sector publico. Las
normas de calidad estaran acordes con las del Codex Alimentz;ﬂus, y las Normas del Instituto
Centroamericano de Investigacion Técnica ¢ Industrial (ICAITI), asi consistentes con los
acuerdos de la OMC’. El proceso de.elaboracién de las nuevas normas esta llegando a su
final, faltando su adopcién permanente con un dictamen de la Asamblea Legislativa. Las
nuevas normas vendran a regular el comercio con la region y con terceros paises, medida que
vendra a favorecer a consumidores y productores, ya que se pagaran precios de leche fresca
por su calidad, y el consumidor tendra mas seguridad sobre la calidad de los. productos que
consume. Actualmente de las 18 empresas encuestadas el 50 % estan utilizando las normas

que estan vigentes (Ministerio de Salud, Codex, ICAITI).

® Sr. Verfirio Valiente Gomez. Gerente de Produccion de LA SALUD
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6. Tiiji:s de Productos.

Segin el tipo de productos que se elaboran en la industria puede considerarse que
basicamente existen dos clases de empresas: las que fabrican helados (sorbetes, paletas y
yogur), que normalmente utilizan leche en polvo en su proceso; y las que procesan la leche
fluida para obtener verdaderamente los productos derivados de la misma, como SOn: crema,
mantequilla, queso; requeson, y en algunos casos la misma leche pero homogeneizada y

pasteurizada.

Fl resultado al respecto en las empresas encuestadas es: el 54.8 % se dedica a la
elaboracién de productos derivados de Ia leche de las cuales una se dedica exclusivamente a
la produccion de queso (Luis Torres y Cia. Queso Petacones); el restante 45.2% se dedica a

la fabricacion de helados, que en su mayoria son sorbetes y paletas.

7. Control de Calidad.

~ Respecto a los controles de calidad implantados en las empresas encuestadas, los
resultados obtenidos demuestran que todos realizan alguno o varios tipos de control, siendo
los mas utilizados en su orden las siguientes combinaciones, solamente en el INICIO del
" proceso un 16.7 %, en el Tnicio-Final un 22.2 %; en el Inicio, Intermedio y Final con un 44 .4
% y solamente al Final de proéesb un 16.7 %. Las empresas en general aplican en el INICIO
del proceso que es la recepcién de la leche; las pruebas que son cantidad de grasa, acidez,
reductasa, conteo bacteriano y el aguado (leche con agua). El c‘ontrol INTERMEDIO lo

hacen cuando el producto esta en proceso conocido como un control fisico (control de
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temperatura y tiempo; por ultimo se realiza el control FINAL los cuales son pruebas

organolepticas (color, sabor, olor consistencia).

El control que se hacen en las materias primas es el mismo que se aplican al inicio de
los procesos siendo un 78% las que los aplican, y el 17 % no aplican ninglin analisis por
utilizar leche en polvo y el 6% unicamente utilizan la prueba de acidez; otro factor relevante
que afecta a las empresas en la devolucion de sus productos es el mal manejo que estos
reciben perdiendo la cadena de frio ocasionando que el producto sufra cambios en su calidad

siendo esto un 56 % y un 44 % la perecedencia de los productos.

8. Personal '

Dentro de este aspecto al analizar las empresas encuestadas se observa que la
estructura organizativa en el departamento de produccién esta formada con un solo jefe ( a
cargo de quien normalmente esta la produccion), y por' obreros (casi siempre no son
calificados). Respecto a la preparacion del personal que integra dichas empresas; en un 46.2
% son obreros calificados y no calificados; el 23.1 % personal técnico y un 30.8 % es
profesionai. Debe sefialarse que las empresas requieran programas de capacitaciones
constantes en .Ias areas de produccion, ya que segiin los datos de las encuestas el 42.9 % de
los programas de capacitacion estan orientados a la Mano de obra calificada y no caliﬁca;ia,

solamente este se les dan ocasionalmente o cuando surge deficiencia del personal.
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9. Mantenimiento

Con relacién al tipo de mantenimiento que estas empresas le dan a su magquinaria y
equipo a fin de estar en condiciones de operar; un 79 3, lo hace en forma correctiva-
preventiva, siendo solamente ef 7 % que utiliza el preventivo y el mantenimiento correctivo el
14 %. Se determind que el 28 % de las empresas incurre en gastos mayores de 4000 colones.
Entre los factores que son las causas de los altos costos de mantenimiento esténm:‘maquinaﬂa
y/o equipo importadol y no existe venta de repuestos, gastos incurridos en el pago a personal
externo a la empresa el cual ocupa un 44 %; magquinaria obsoleta dado el que 50 % de la
maquinaria que poseen las empresas tienen un promedio de 5 a 10 afios de uso y un 6 % mas

de 15 afios.

10. Maquinaria y Equipo

En base al nimero de maquinas que poseen las empresas se han clasificado en
mecanizadas con un 72.2 %; Automatizada con un 22.2'y artesanal con un 5.6 %; haciendo
un total de las 150 maquinas de las empresas encuestadas y solamente 5 son a control

numérico las cuales se detallan a continuacion:

Cuadro No.26 CANTIDAD DE MAQUINARIA AC.N.
EMFPRESA # Tipo

Licteos San|l Pasteurizador(Ultra Alta temperatura) UTH
José

La Salud 3 Empacadora de cartén (envasadora), UHT,
* | descremadora.
Foremost 1 Clarificadora
!
TOTAL 5

10 Ing, Cesar Frech Pasos. Gerente de Produccion. La Neveria.
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- "Solamente el 22 % de los encuestados-dijo conocer la maquinaria y/o equipo a control
numérico. Se puede afirmar que la utilizacion de maquinaria sofisticada (control numérico)
puede dar solucién a mejorar los controles de calidad en la produccién; por otro lado también
puede inferir que con la implementacidn con tecnologia avanzada no es la solucién, sino que
es mejor educar al trabajador desde la hacienda hasta la fabrica en cuanto a la manipulacion y

tratamiento de la materia prima'’.

11. Higiene y Seguridad Industrial

Dada la naturaleza de la industria; todas- las empresas son inspeccionadas por el
Ministerio de Salud, IPOA, pero estas inspecciones no se realizan en forma periodicas. El
equipo de proteccion personal es proporcionada por la empresa para cumplir con los
requisitos de ley por la elaboracion de productos alimenticios entre los cuales se pueden
mencionar: botas de hule, gorros, protectores de oidos, mascarillas, guantes, delantales; pero
debido al grado de cultura de muchos operarios son renuentes a la utilizacion de estos y es
cuando sufren accidentes es que ellos toman conciencia para utilizarlos en cuanto la mayorfa
de las industrias encuestadas se determiné que un 81 % no cuenta con un reglamento escrito

de higiene y seguridad ocupacional.

I. ANALISIS DE COMPETITIVIDAD DEL SECTOR
Michael E. Porter, el autor de Estrategia Competitiva, expone en su libro un modelo
de las fierzas que operan en un determinado sector. La explicacion sintética de los elementos

que el autor desarrolla y que integra dicho modelo es la que sigue:.

1 Ing. Mario Roberto Calidonio.
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- Amenazas de ingreso de nuevos o potenciales competidores.
- Intensidad de la rivalidad entre los competidores existentes.
- Amenaza de productos o servicios sustitutos.

- Poder de Negociacion del cliente.

- Poder de negociacion de los proveedores.

La amenaza de ingreso de nuevos competidores esta condicionado a los factores que

_ conforman las barreras de ingreso al sector. El nivel de las mismas es inversamente

proporcional al efecto de esta fuerza, es decir, cuando mas alta son las barreras de ingreso,
menor serd la amenaza de aparicién de nuevos competidores y viceversa, a menor nivel de

barreras de ingreso mayor es la posibilidad de nuevos oferentes.

La intensidad de la rivalidad de los competidores existentes esta dada por el nivel de
actividad en las acciones y reacciones para contrarestar el movimiento del competidor o de
los competidores tales como politicas de precios, campafias publicitarias o innovaciones

tecnologicas y de servicio. .

La presién de los productos sustitutos representa la medida en que el sector pliede ser
afectado por la existencia o aparicién de los mismos. Los productos sustitutos son aquellos
que pueden satisfacer los mismos requerimientos funcionales y de valor para los
consumidores. El poder de negociacion de los compradores condiciona la naturaleza

competitiva del sector, exigiendo mayor calidad o mas servicios y reduccion de precios.
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—. “El poder de negociacién de los proveedores tiene que ver fondamentalmente con la

incidencia que pueden tener elevados precios, reduciendo la calidad o imprimiendo un ritmo

al abastecimiento regular.
El analisis conjunto de todas estas fuerzas y de los factores que lo condicionan

representa el nivel de competitividad del sector. A continuacion se presenta el Anilisis del

Sector de Productos Lacteos, en una forma esquematizada en la fig. 5.

FIG. No. 5 ANALISIS PORTER DE LA SITUACION COMPETITIVA
DEL SECTOR DE PRODUCTOS LACTEOS
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1. ANALISIS PORTER DE LA SITUACION COMPETITIVA

SECTOR: LACTEOS

1. Naturaleza y Poder de Fuerzas Competitivas: Los competidores del sector lacteo tienen
naturaleza pasiva, debido a que simplemente son seguidores de las empresas que son lideres
en el mercado. Esto les debilita su poder en ¢l sector.

2. Posicién Relativa de Costos y Competitividad de los Rivales: No se conoce informacion
relativa a la estructura de costos de las empresas, sin embargo el hecho de las empresas
lideres en el mercado pueden indicar altos niveles de ventas que sobreiaasan a los de la
competencia y por ende lleva a las grandes empresas ob;cener una ventaja competitiva tanto
en costos bajos y diferenciacion.

El costo bajo viene dado por la capacidad de una empresa en disefiar, fabricar
~ comercializar un producto comparable mas eficiente que sus competidores. La diferenciacion
de brindar al comprador un producto superior en términos de calidad, caracteristicas
especiales y servicios post-venta del producto.

Asimismo la competitividad de los rivales cercanos (mediana y pequefia empresa) es
practicamente nula, debido a que son seguidores de las estrategias de la gran empresa.
También se vislumbra la entrada de nuevos competidores fuertes al sector ya que los
existentes no adquieren la fuerza necesaria para competir con la gran empresa.

3. Estrategias, Posiciones y Fuerzas Competitivas de los lideres del Mercado y de los rivales.

Las empresas grandes, utilizan una estrategia genérica de diferenciacion en el
mercado, debido a que posee cierta maquinaria de tecnologia de avanzada en la produccion,
lo que les da una mayor calidad en el producto, sus rivales utilizan una estrategia de

imitacién, debido a que quieren igualarse a los productos de buena calidad. Actualmente
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existen competidores cercanos (productos licteos exportados) que puedan desplazar los
productos en el mercado o hacer desaparecer tanto a las microempresas, pequefia, mediana y

posiblemente la gran empresa

4. Condiciones Competitivas Esperadas

En el futuro cercano se prevé que las condiciones competitivas no sean las misma que
‘en la actualidad debido a que se estan quitando las _barreras grandes para la entrada de nuevos
competidores sobre todo que son empresas que dedican su tiempo y tienen el capital
necesario para alcanzar la posicion de las grandes empresas del pais. Por Io tanto las
empresas deben de contar con planes con programacién de renovacién de equipo, expansion

de mercados y solidificar sus posiciones actuales.

Después de haber analizado al sect'ovr y determinada la problemdtica existente en él, de
una forma general es preciso conocerlo mas. a fondo, es por eso que se han escogido tres
empresas como modelo para poder trabajar con ellas, estas son representativas para todo el
sector. Con ello se pretende identificar problemas especificos de la x;lisma, asi poder darle

solucion a través de las técnicas de ingenieria industrial, esto servira de guia para el sector en

general.

TN e

rmd A e,

-
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J. DIAGNOSTICO ESPECIFICO DE LAS EMPRESAS TIPO

Este analisis tiene como propésito conocer de las empresas tipo aspectos especificos
que puedan generalizarse para el sector, encontrando proble.mas gue permitan tener un
panorama més claro de la problematica.

El diagnostico especifico se ha estructurado por subsistemas relacionados con la

maquinaria existente.

1. EMPRESA LACTEOS “A”
a. SUBSISTEMA DE MATERIA PRIMA

i- Especificaciones sobre materias primas:
La empresa lacteos “A” no cuenta con especificaciones sobre la materia prima, la
cual no cuentan con boletas apropiadas ya que utilizan cuadernos o hojas sueltas para llevar

Sus registros.

ii- Manejo de materias primas procesadas y no pré)cesadas:

La empresa lleva un control del vencimiento de las materias primas no procesadas en
forma escrita pero no utilizan ningan formato especifico para ello, lo cual utilizan
cuadernos, no realizando ningiin control de calidad de los mismos.

Las materias primas procesadas tampoco no se realiza ningin tipo de control de
calidad (laboratorio, fisico, quimico) pero la forma de como se maneja estas no permite
conservar la calidad ya que la transportan en burulas (barriles piasticos) de un lugar a otro,

introduciendo las manos en [a leche.
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ili- Manejo de materias primas frescas:
El tipo de control que se efectiia a las materias primas frescas (leche) es Sensorial
donde ven el color, sabor, olor y consistencia, el Quimico que es la prueba de acidez,

densidad y grasa lo realizan de forma esporadica.

iv- Bodega de materias primas:

| i.a empresa cuenta con tres bodegas de materia prima secas y 2 tanques
refrigerantes para almacenar la leche, estas bodegas se encuentran sei:aradas del 4rea de
produccion (2 de ellas) y una se encuentra en el area de produccion para mantener materias
primas para el proceso.

La distribucion de estas bodegas es adecuada es decir con facil acceso, una
ubicacion relativa de las materias primas, teniendo una iluminacién y una ventilacion
adecuada y libres de humedad, las cuéles estan limpias y ordenadas, estando separadas del
piso utilizando tarimas dond_e se encuentran estibadas adecuadamente, pero no estan

rotuladas y separando el material comestible y empaques de los materiales contaminantes.

v- Estrategias para la obtencién y manejo de materias primas:

La empresa realiza una clasificacion y calificacién de los proveedores tomando en
cuenta su capacidad, antecedentes y referencias, teniendo un acuerdo sobre el
aseguramiento de la calidad, realizando un inventario de las materias primas.

Esta empresa realiza revisiones peridédicas de la materia prima, desarrollando
pronosticos de ventas y disponibilidad de materia prima para hacer sus compras. La

empresa cuando ha tenido problemas con el suministro de leche fluida a recurrido a la
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utiIfzaéién de 1a leche en polvo para la elaboracion de los productos la cual afecta en la

calidad de los productos.

b. SUBSISTEMA DE PROCESOS
i- Ejecucion de operaciones unitarias:

Para la operacion de pesadc; se ajusta_é los requerimientos de su escala, la operacidn
de llenado y cierre es manual y mecé.ni;:a, en cuantol a la operacion de etiquetado es

preimpresa.

Las impurezas de la leche al llegar a la planta se separan por cedazo y luego pasa
directamente al pasteurizador en donde se llevan solo registros de temperatura y tiempo,
mientras en la operacion de homogeneizacion se llevan registros de presion no teniendo un

control escrito de los mismos.

ii- Elaboracion de quesos:

Para la operacidn de coagulacién (cuajo) no se lieva controlado el tiempo ni la
temperatura; para el corte de la cuaja, estos utilizan utensilios que no cumplen con las
exigencias higiénicas ya que se encuentran a la intemperie. En la ejecucion del desuerado, el
moldeo, no se mantienen las condiciones higiénicas adecuadas, ni tampoco los moldes
utilizados son de material adecuado, tampoco se controla el tiempo ni la presion en el
prensado del queso debido a que las prensas son artesanales, mientras que en la operacion

de maduracién solo se controla el tiempo y la operacion de salado se utiliza sal sin purificar.



i Formulacion del producto:

Las formulaciones del producto estan escritas, pero no se utilizan a menudo porque
cada operario por su experiencia las conoce 2 la perfeccién, en dicha formulacién se utiliza
el equipo e instrumentacion necesaria para las mediciones, este €s un proceso delicado ya
que cada operario es responsa_ble de 1a elaboracion del productoy de él depende que sea de
buena calidad, ya que el conoce todo el proceso el cual no lleva un registro de todos los

ingredientes que se le echan, no comparando con ia formulaciones que tiene el gerente.

iv- Disposicion de la linea de produccion:

Ia secuencia de operaciones €s parcialmente incongruente, ya que para el manejo de
la lecl;.e a0 se hace a través de tuberias sino que se hace por medio de burulas las cuales es
flenado por el operario; 1a distribucion del equipo en la planta es parcialmente adecuada por
que existen espacios que se encuentran subutiliza;dos.

No existe cuellos de botella en 1 linea de produccion debido a las caracteristicas del
proceso y al poco volumen de produccion que procesan y esto‘no permite que se den los

cucllos.

v- Controles sobre el proceso:

Para el proceso productivo ellos manifiestan que tienen especificaciones al cual no
se nmos permitid el acceso a ellas donde mencionan que tienen un programa con
responsabilidades definidas donde mencionan que tienen un registro escrito el cual no se
tuvo comprobacion, El equipo se manifiesta que €S revisado antes de utilizarlo la cual no

se observo bien que lo revisaran en las visitas hechas a 1a planta.
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Vi- Eétrategias de aspecto productivo:

Un aspecto importante que conoce la empresa es la capacidad de produccion con
estudio formal el cual no se tuvo acceso al mismo; también usa herramientas de
planificacién y programacion de la produccion, mantienen un control adecuado sobre la
toma de pedidos donde sé toman variables como calidad, cantidad, tiempo el cual tﬁnpoco
fue mostrado.

Mientras tanto et los productos no existe una codificacion que permita ubicar el lote
de produccién o al menos solo fecha de produccidn para su ubicacion.

Existe la posibilidad de ampliacion. de la capacidad de la planta pero debido a su
poca demanda de productos que se fabrican no es necesaria. Ademas se han empleado
maquinaria (una empacadora al vacio) pz;.ra aumentar la calidad de los productos, la
empresa no cuenta co;l puntos criticos de control en el proceso para llevar un control

adecuado en el producto y mejorar la calidad de los mismos.

¢. SUBSISTEMA DE PRODUCTO TERMINADO
i~ Caracteristicas, manejo y control de empaques y etiquetas:

Con respecto a las especificaciones de empaque y etiquetas estas estan escritas y se
utilizan, pero no hay inspecciones antes de utilizarlas. Las inspecciones de etiquetas se
hacen a través de muestreo para empacar el producto se utilizan bolsas plé.stica;.

Entre los controles que se dan durante la operacion de empacado son el peso neto,
volumen, y control de cierre pero no se registran de forma escrita; también la empresa ha
verificado que las etiquetas cumplan con las normas del pais las cuales piden la formulacion

del producto, fecha de elaboracién y fecha de vencimiento.
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ii- Definicion y determinacién de vida Gitil:

Para la determinacién de la vida til de cada producto se considera el empaque, en
donde se especifican condiciones para que se cumplan como por ej. Mantener la cadena del
frio en refrigeracion; un aspecto importante que no se toma en consideracion es la fecha de

vencimiento ya que los productos no la llevan en su empaque.

iii- Caracteristicas y manejo de bodega producto final:

El producto terminado se ubica en un cuarto fiio, el cual no es independiente de la '
sala de proceso, la distribucion de los productos en el cuarto frio no es adecuada ya que no
se encuentra rotulado (segin fecha de producciomn) y estibado d;e una forma adecuada,
tampoco se llevan un control estricto de rotacién de los productos-en dicho cuarto.

Una parte de los productos no se encuentran alejados del nivel del piso y la pared.

d. SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

Esta empresa realiza inicamente un mantenimiento correctivo, el cual lo realiza sin
un plan, en donde estén las politicas, objetivos y metas definidas. Ademas no-posee un
equipo de trabajo con tareas especificas y responsabilidades definidas, unicamente cuentan
con una persona encargada del mantenimiento, la cual realiza algunas tareas que no le
compete. Esta persona no es entrenada ni capacitada regularmente, sus labores la realiza sin
ordenes escritas y sin llevar un registro y estadisticas de las fallas por equipo, en el Anexo

10 muestra algunas fallas mas comunes detectadas en su maquinaria y equipo. También es
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importdnte mencionar que la empresa no cuenta con un plan agil para suministros de

repuestos, ya que cuando se requieren se hacen subcontrataciones con talleres externos.

e. SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPO

La empresa cuenta con un total de 18 maquinas, como se muestra en el anexo 10, de

las cuales 5 de ellas no son utilizadas por las siguientes causas:

» Tanque Pasteurizador: La empresa no lo utiliza esta méquina ya que con el pasteurizador

. de olla y el de placa, logran satisfacer la demanda.

FIG. 7 PASTEURIZADOR DE OLLA
b ook : =

7 2 ]

e Descremadora en caliente: Son dos las descremadoras en caliente que no son utilizadas,
apesar de que estan en buenas condiciones, utilizan inicamente la descremadora en frio
por mayor capacidad (5000 bt/h) y por la poca produccién que se tiene de estos
productos (crema pura) consecuencia de la poca materia prima Que procesan

diariamente.
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FIG.8 DESCREMADORA EN FRIO

¢ Empacadora al vacio: Este equipo no es utilizado no por estar en condiciones Optimas,

utilizarido un empaque manual que no ga_rantizzi mantener la calidad del producto.

e Cuarto frio; Unicamente un cuarto frio es utilizado por poseer la capacidad suficiente de
almacenar el producto terminado, el otro es utilizado como bodega de materia prir;a de
bolsas y manteca.

‘Del resto de la maquinaria 7 maquinas la utilizan a 'un 27.8%, y 6 maquinas a un

89.8% (ver anexo 10)

f SUBSISTEMA DE HIGIENE
i- Higiene del edificio:

Al realizar una inspeccién de las instalaciones se constatd que los pisos tienen
residuos de materias primas derramadas, las paredes encontradas parcialmente limpias, con
polvo, salpicaduras de productos, los techos se encuentran con telas de arafia y pol_vo, las
instalaciones no cuentan con ventanas solamente existe porton con cedazo y celosia en las

paredes, que proporcionan 1a iluminacién natural. La empresa no cuenta con un programa
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estructurado para el control de plagas, sino que se hace de acuerdo a las necesidades, en
cuanto a las fumigaciones se realizan cada mes para prevenir la proliferacion de las moscas

que son muchas en el area de proceso.

FIG. 9 HIGIENE DE LA PLANTA

ii- Facilidad de limpieza para el personal:l

Las instalaciones cuentan con servicios sanitarios ubicados.independientemente de la
sala de proceso, las cuales sus paredes, pisos y ventanas se encuentran limpias, contando
con lavamanos pero sin jabén, los sanitarios se encuentran sin papel higiénico, también los
recipientes para depositar los papeles sin tapaderas, contando también con duchas y
vestidores independientes, y dormitorios.

La sala de proceso no cuenta con lavamanos limpios ni tampoco con toallas para

secarse las manos.
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iii- -Abdstecimiento de agua:
La procedencia del agua es de servicio de acueducto (ANDA), contando con una
cisterna la cual tiene capacidad para un dia de trabajo dandole tratamiento de cloro cada vez

que la lavan y la presion del agua es buena para todas las labores de proceso y limpieza:

iv- Higiene del equipo:
El equipo utilizado en el proceso solamente se limpian de residuos que tienen
pegados antes y después de haber realizado el producto y no recibe una desinfeccion

adecuada ya que permanecen a la intemperie y las moscas se paran en ellos.
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FIG. 10 MARMITA CON RESIDUO DE MATERIA PRIMA.
v- Higiene del personal de la planta:
El personal de la planta cuenta con uniformes pero estos no estin casi siempre
limpios debido a las caracteristicas del proceso, ellos mismo son encargados de lavarlos; la

proteccion para el cabello es adecuada ya que utilizan gorras, para protegerse los pies
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utilizan botas de hule que la empresa les proporcionan, no utilizando guantes en todo el
proceso, pero si mascarillas, los habitos higiénicos del personal son eficientes, se lavan las

manos con frecuencia pero no de la forma adecuada por no utilizar algtin desinfectante.

vi- Instalaciones:

La planta se encuentra ubicada en la zona urbana de Santa Ana, donde sus pisos son
de cemento pulido e impermeable son propicios para que fluya el agua en ellos, el desnivel
_es parcialmente adecuado ya que se el}cuentran acumulaciones de agua, las uniones de
paredes y pisos no son redondeadas, y las.parc-edes son de material adecuado con azulejos y
pintadas de blanco con pintura de aceite para facilitar su limpieza, los techos no se
encuentran pintados, la ventilacion es inadecuada ya que solamente cuentan con ‘un
ventilador existiendo acumulz;ciones de olores y calor que es tipico por el proceso que se
realiza, la iluminacién es inadecuada por contar con lugares con poca iluminacion y no se
encuentran protegidas las limparas. Las instalaciones no cuentan con ventanas solamente
con celosias sin cedazo por donde entran las mosca a la sala de proceso, existiendo un
porton que separa la sala de proceso del resto de la planta cubierta con cedazo pero esta
casi siempre se encuentra abierta permitiendo la entrada de las moscas, contan.do la empresa

con bodegas individuales para materia prima, materiales y producto terminado.

vii- Disposicion de desechos solidos:
La Empresa cuenta con canaletas de desagiie dentro de las instalaciones estas
poseen rejillas desmontables para facilitar su limpieza, pero se observo que habian residuos

solidos en ellas y casi no se lavan constantemente, estos desechos van a las tuberias de
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aguis negras donde no se realiza ningln tratamiento a los desechos, controlando

adecuadamente las emanaciones de gases con trampas de agua en las tuberias.

g. SUBSISTEMA DE SEGURIDAD PARA EL PERSONAL

Dentro de la planta se observaron diferentes tipos de riesgos para los trabajadores
entre ellos podemos: mencionar conexiones de energia eléctrica en mal estado teniendo
conexiones inadecuadas, las tuberias de vapor no estan protegidas con material aislante, las
mangueras de las salidas de vapor tampoco cuentan con sujetadores, poco espacio entre
maquinas y pueden quemarse los operarios, la no utilizacion de guantes en todos los
procesos, la proliferacién de moscas, no contando con ningiin tipo de sefializacion dentro de
las instalaciones, sin extintores ni botiquin de primeros auxilios, el ambiente de trabajo no
perfnite trabajar con comodidad debido al ruido que producen las maquinas y el ca_lor del

ambiente, no contando con salidas de emergencia ni plan de evacuacion.

h. SUBSISTEMA DE CALIDAD

La empresa tiene politicas de calidad orientadas al producto de las cuales solamente
el propietario las conoce y las pone en practica al momento de comprar la materia prima
(leche) y el producto terminado para evitar que las auditorias externas realizadas por el
IPOA afecten al proceso y producto final, donde este tiene un manual de calidad al cual no
se tubo acceso, definiendo las responsabilidades de cada persona donde es clara a quien le
corresponde la géstién de la calidad

Las inconformidades encontradas en la gestion de calidad no se registran para

determinar su origen o para prevenir su repeticiéon. La empresa participa activamente en el
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desarrollo de actividades deportivas, educativas, sociales, para mejorar la calidad de vida de

la comunidad, participando activamente en la Asociacion Salvadorefia de Procesadores de
Leche (ASAPROL) para mantener un vinculo estratégico con las demds empresas.
La empresa utiliza el soporte logico de las computadoras para llevar un control

preciso y 4gil de la informacion.

i. SUBSISTEMA DE PERSONAL

La empresa cuenta actualmente con un sistema de organizacion el cual no se tiene a
la vista, e incluye una definicién de funciones, por medio de la cual pueden hacer las
respectivas evaluaciones tanto del puesto como del empleado.

El personal que labora en la empresa goza de ciertos beneficios comc; plan de
pensiones, seguro médico, pago de horas extras, vacaciones, lo que conlleva a un agradable
ambiente de trabajo, sin embargo la empresa no cuenta con programas de capacitacion para
sus empleados en donde pueden fortalecer sus conocimientos. En la induccidén de los

nuevos empleados la empresa se auxilia de empleados antiguos, los cuales se encargan de

orientarlos duranie una semana.

2. EMPRESA LACTEOS “B”

a. SUBSISTEMA DE MATERIA PRIMA
i- Especificaciones sobre materias primas:La empresa no cuenta con especificaciones
escritas sobre materias primas, lo cual corren el riesgo de entregarles otros tipos de materias

primas de menor calidad o adulteradas.
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ii- Manejo de materias primas procesadas y no procesadas: La empresa realiza un control
visual del vencimiento de las materias primas no procesadas en las condiciones de
almacenamiento, donde no realizan ningiin tipo de control de calidad ya sea de laboratorio,
fisico o quimico ni llevan registros de los mismos.

Las materias primas procesadas tampoco no se realiza ningin tipo de control de
calidad (laboratorio, fisico, quimico), solamente las que realiza el inspector del IPOA-
MAG, pero la forma de como se maneja estas no permite conservar la calidad ya que la
transportan en burulas (barriles plasticos) de un lugar a otro introduciendo las manos en la

leche.

iit- Manejo de materias primas frescas: El tipo de control que se efectua a las materias
primas frescas (leche), no es el adecuado ya que solamente una vez a la semana los realizan
los cuales son: organolectico donde ven el color, sabor, olor y consistencia, el quimico que

es la prueba de acidez, densidad y grasa.

iv- Bodega de materias primas: La empresa cuenta con dos bodegas de materia prima secas
y 3 tanques reﬁégerantes para almacenar la leche, estas bédegas se encuentran separadas del
area de produccion.

La distrbuciéon de estas bodegas es adecuada es decir con facil acceso, una
ubicacién relativa de las materias primas, teniendo una iluminaciéon y una ventilacion
adecuada y libres de humedad, las cuales estan limpias y ordenadas, estando separadas del
piso utilizando tarimas donde se encuentran estibadas adecuadamente, pero no estan

rotuladas y separando el material comestible y empaques de los materiales contaminantes.



64

s

v- Estrategias para la obtencion y manejo de materias primas: La empresa realiza una
clasificacion 'y calificacion de los proveedores tomando en cuenta Su capacidad,
antecedentes y referencias, teniendo un acuerdo sobre el aseguramiento de la calidad,
realizando un inventario de las materias primas.

Esta empresa no ha hecho un estudio sobre el costo de almacenamiento versﬁs el
costo por falta de materia prima para llevar a cabo la produccion, haciendo .revisiones
periodicas, desarrollando pronosticos de ventas y disponibilidad de materia prima para hacer
Sus COMmpras.

La empresa cuando ha fenido problemas con el suministro de leche fluidaa recurrido

a la compra algunas veces de quesos ya elaborados para suplir la demanda.

b. SUBSISTEMA DE PROCESOS
i- Fjecucion de operaciones unitarias: Para la operacién de pesado se ajusta a los
requerimientos con su escala, la operacién de llenado y cierre €s manual y mecanica, en
cuanto a la operacion de etiquetado es preimpresa.

Las impurezas dela jeche al llegar a la planta se separan por cedazo, las operaciones
de pasteurizado ¥ homogeneizacion no s€ realizan, éunque cuentan con las méaquinas, la

operacion de cultivos no se realiza .

iii- Elaboracion de quesos: Para la operacion de coagulacion (cuajo) se lleva controlado €l
tiempo ni la temperatura pero no se registran de forma escrita; para el corte de la cuajada
es adecuado por la utilizacion de los instrumentos de acero inoxidable pero estos no estan

tapados ni almacenados dentro de la planta.
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En la ejecucion del desuerado, el moldeo, no se mantienen las condiciones higiénicas
adecuadas, ni tampoco los moldes utilizados son de material adecuado (moldes de madera),
pero cuentan también con moldes de acero inoxidable pero son pequefios, tampoco e
controla el tiempo ni la presion en el prensado del queso, mientras que en la operacién de
maduracién se controla el tiempo, la temperatura, humedad, y la operacion de salado se

utiliza sal sin purificar.

- Formulacion del producto: No se tiene una formulacion del producto, solamente se
basan en la experiencia del operario y es de exclusiva responsabifidad que el producto sea
de buena calidad y tenga un buen sabor, pero el cumplimiento de la formulacién no hay un

control estricto ya que depende de la responsabilidad del operario en cumplir a cabalidad

dicha formulacion de determinado producto.

iv- Disposicion de la linea de produccién: La secuencia de operaciones es parcialmente
incongruente, ya que para el manejo de la leche no se hace a través de tuberias sino que se
hace por medio de burulas las cuales es llenado por el operario; la distribucion del equipo en
la planta es parcialmente adecuada porque existe maquinaria que no es utilizada y se
encuentra ocupando espacio dentro de la planta, no existe cuellos de botella en la linea de
produccion debido a la naturaleza del producto y al bajo volumen de produccién y no

permite que se den los cuellos.

v~ Controles sobre el proceso: Para el proceso productivo no existe especificaciones; todas

las inspecciones del proceso se registran en un cuaderno informal tanto el equipo de )
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produccion y el estado de utensilios que requieren ajustes es revisado antes de utilizarse por
los operarios; también se tiene definido a quien corresponde la responsabilidad de autorizar

las modificaciones del proceso.

vi- Estrategias de aspecto productivo: Un aspecto importante que no conoce la empresa es
la capacidad de produccién con estudio formal teniendo dificultad en la planificacion control
y i)rogra.maci(')n de la produccion

Mientras tanto en los productos no existe una codificacién que permita ubicar el lote
de produccion o al menos soI;) fecha de produccion para su ubicacidn. -

No existe la posibilidad de ampliacion de la capacidad de la planta ya que existe
rhaquinaria ociosa y debido a su poca. demanda de productos que se fabrican no es
necesaria.

La empresa no ha desarrollado nuevas tecnologias propias, ni han empleado equipo
para aumentar la calidad y productividad, tampoco cuenta con un programa estructurado
para el mejoramiento de la productividad; y no se han identificado puntos criticos para el

control de la calidad

c. SUBSISTEMA DE PRODUCTO TERMINADO

i- Caracteristicas, manejo y control de empaques y etiquetas:  Con respecto a las
especificaciones de empaque y etiquetas estas no estan escritas, pero hay inspecciones de
los empaques antes de utilizarlos por muestreo y es adecuados segin el producto. Las

inspecciones de etiquetas no se hacen a través de muestreo, existen los controles que se da
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durante la operacién de empacado son el peso neto, volumen, y control-de cierre; la

empresa no ha verificado que las etiquetas cumplan con las normas del pais.

ji- Definicién y determinacién de vida atil: Para la determinacion de la vida util de cada
producto se considera el empaque, en donde se especifican condiciones para que se
cumplan como por ¢j. mantenerse en refrigeracion; un aspecto jmportante que se toma en

consideracion es la fecha de vencimiento ya que los productos la llevan en su empaque.

iii- Caracteristicas y manejo de bodega producto final: El producto t.ermi-nado se ubica en
un cuarto frio, el cual no es independiente de la sala de proceso, la distribucion de los
productos en el cuarto frio no es adecuada ya que no se encuentra rotulado (segin fecha de
produccion) y estibado de una forma adecuada, tampoco se llevan un control estricto de
rotacién de los productos en dicho cuarto.

Una parte de los productos no se encuentran alejados del nivel del piso y la pared,

pero las condiciones de almacenamiento permite mantener la calidad del producto.

d. SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

Esta empresa realiza Gnicamente un mantenimiento correctivo, el cual lo realiza sin
un plan, donde estén las politicas, objetivos y metas definidas. Ademas no posee un equipo
de trabajo con tareas especificas y responsabilidades, unicamente cuentan con una persona
encargada del mantenimiento, la cual realiza algunas tareas que no le competen (repartidor
del producto), no cuentan con unl manual de procedimientos en donde puedan realizar en

forma sistematica las actividades. Esta persona no es entrenada ni capacitada regularmente,
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sus labores la realiza sin ordenes escritas y sin llevar un registro. y estadisticas de las fallas
por equipo, el Anexo No.11 muestra algunas fallas mas comunes detectadas en su
maquinaria y equipo. También es importante mencionar que la empresa no cuenta con un
plan agil para suministros de repuestos, apesar que 1a empresa posee instalaciones (taller)
para llevar a cabo el mantenimiento, no puede evitar estas demoras, ya que Unicamente se

encargan de reemplazar las piezas dafiadas o realizar reparaciones sencillas.

e. SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPO

La empresa cuenta con un totaf de 23 maquinas, como se muestra en el Anexo 11
las 23 maquinas se encuentran en buen estado, sin embargo dos de ellas (pasteurizador
pequei"io y tanque refrigerante) no son utilizadas por su tamafio reducido, es por ello que se

encuentran inutilizadas.

El pasteurizador, homogenizador, las placas de enfriamiento y el banco de hielo
Gnicamente los utilizan 2 horas por semana, cuando elaboran crema, equivalentes a un 5%
de 1as horas habiles de turno.

La marmita y ¢l molino, los util-izan 3 horas cada dos dias, equivalente a 18.7% de
las horas habiles (ver Anexo No. 11 ), estos porcentajes de utilizacion son sumamente bajos

a consecuencia de la poca demanda que tienen los productos en el mercado.

i Caracteristicas de los equipos: Los utensilios como moldes, agitadores y coladores son

de material adecuado (acero inoxidable), no asi los moldes artesanales para el prensado del
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queso, los cuales son de madera, material en donde los microorganismos patgenos pueden
permanecer.

Los utensilios anteriores no son almacenados en estantes, a excepcion de las burulas
(barril de plastico) los cuales -son almacenados en estantes.

El equipo utilizado es el adecuado para el control de la temperatura, ya que cuentan
con termémetros por cada operario, el control del tiempo no es muy eficaz por utilizar un
reloj de pared, el cual no es muy preciso.

f. SUBSISTEMA DE HIGIENE
i- Higiene del edificio:

Al realizar una inspeccién de las instalaciones se constatd que los pisos tienen
residuos de materias primas derramadas (leche o trozos de queso), las paredes encontradas
parcialmente limpias, con 'polvo, salpicaduras de productos, los techos se encuentran con
telas de arafia, manchados y polvo, las instalaciones cuentan con una ventanas tapada con
cedazo que proporcionan la iluminacion natural. La empresa no cuénta COn un programa
estructurado para el control de plagas, sino que se hace de acuerdo a las necesidades, en
cuanto a las fumigaciones se realizan cuando es necesaria para prevenir la proliferacion de
las moscas que son muchas en el drea de proceso, la empresa no cuenta coﬁ un programa

estnucturado de higienizacion.

ii- Facilidad de limpieza para el personal: Las instalaciones cuentan con servicios sanitarios
(para ambos sexos) ubicados independientemente de la sala de proceso, las cuales sus

paredes, pisos y ventanas se encuentran sucias y manchadas.
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FIG. 11 DESPERDICIO DE MATERIA PRIMA EN PISO Y PAREDES
Contando con lavamanos pero sin jabén, los sanitarios se encuentran sin papel
higiénico, también los recipientes para depositar los papeles sin tapaderas, contla.ndo también
con duchas y vestidores independientes.
La sala de proceso no cuenta con lavamanos limpios ni tampoco con toallas para

secarse las manos.

iii- Abastecimiento de agua: La procedencia del agua es de servicio de acueducto (ANDA),
contando con una cisterna la cual tiene capacidad para un dia de trabajo dandole
tratamiento de cloro cada vez que la lavan y la presion del agua es parcialmente buena para

todas las labores de proceso y limpieza.

iv- Higiene del equipo: El equipo utilizado en el proceso se encuentra con costras o

residuos solamente se limpian antes y después de haber realizado ¢l producto y no recibe
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una desinfeccion adecuada ya que permanecen a la intemperie y las moscas se paran en

ellos.
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FIG. 12 TINA CON C
v- Higiene del personal de la planta; El personal de la planta cuenta con uniformes pero
estos no estan casi siempre limpios debido a las caracteristicas del proceso, ellos mismo son
encargados de lavarlos; la proteccion para el cabello es adecuada ya que utilizan gorras,
para protegerse los pies utilizan botas de hule que la empresa h;,s proporcionan, no
utilizando guantes ni mascarillas en todo el proceso, los habitos higiénicos del personal son
eficientes, se lavan las manos con frecuencia pero no de la forma adecuada por no utilizar

algin desinfectante.

vi- Instalaciones: La planta se encuentra ubicada en la zona urbana de San Salvador, donde .
sus pisos son de material adecuado impermeable y lisos propicios para que fluya el agua en
ellos, el desnivel es parcialmente adecuado ya que se encuentran acumulaciones de agua, la
upiones de paredes y pisos no son redondeadas, y las paredes son de material adecuado con

azulejos y pintadas de blanco con pintura de aceite para facilitar su limpieza, los techos se
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encuentran pintados, la ventilacion es inadecuada ya que solamente cuentan con un
ventilador existiendo acumulaciones de olores y calor que es tipico por el proceso que se
realiza, la ilﬁminacién es inadecuada por contar con lugares con poca iluminacién y no sé
encuentran protegidas las limparas. Las instalaciones cuentan con una ventana grande,
existiendo una puerta que separa la sala de proceso del resto de la planta cubierta con
cedazo, contando la empresa con bodegas individuales para materia prima y materiales y

producto terminado.

vii- Disposicion de desechos sélidos: La Empresa cuenta con canaletas de desagiie dentro
de las instalaciones estas poseen rejillas desmontables para facilitar su limpieza, pero se
observd que habian residuos solidos en ellas y casi no se lavan constantemente, estos
desechos van a las tuberias de aguas negras donde no se realiza ninglin tratamiento a los
desechos, controlando adecuadamente las émanaciones de gases con trampas de agua en las

tuberias.

g. SUBSISTEMA DE SEGURIDAD PARA EL PERSONAL

Dentro de la planta se observaron diferentes tipos de riesgos para los trabz;jadores
entre ellos podemos mencionar: las mangueras de las salidas de vapor tampoco cuentan con
sujetadores, poco espacio entre maquinas y pueden quemarse los operarios, la no utilizacion
de guantes en todos los procesos, la proliferacion (ie moscas, pisos lisos en algunas partes,
tampoco cuentan con ningin tipo de sefializacién dentro de las instalaciones, sin extintores

ni botiquin de primeros auxilios, el ambiente de trabajo no permite trabajar con comodidad
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debido al ruido que producen las maquinas y el calor del ambiente, tampoco cuenta con

salidas de emergencia ni plan de evacuacion.

h. SUBSISTEMA DE CALIDAD

i- Politicas de calidad: La empresa no cuenta‘ con politicas de calidad donde se realizan
auditortas extefnas de forma parcial por el IPOA-MAG, no contando con un sistema
adecuado de documentacién y registro de todas las acciones relacionadas con la calidad,
tampoco registrando todas las inconformidades encontradas en las inspecciones para
determinar su origen y prevenir su repeticion, tampoco cuenta con manual de calidad que

incluya procedimientos operativos para cada uno de las diversas actividades.

ji- Procedimientos: La empresa no cuenta con un sistema de calidad bien estructurado y
documentado de donde se defina claramente a quien corresponde la responsabilidad de la
gestion de calidad de la empresa, no estan definidas las medidas de coordinacion e
interrelacion entre los diferentes departamentos de la empresa, no utilizando métodos

estadisticos como parte integral de la actividad de calidad.

iii- Relaciéon empresa - comunidad: Esta no cuenta con una relacion participativa en
actividades con la sociedad, ni tampoco participa de manera activa como miembro de una
asociacion empresarial del pais, esto hace que la empresa quede aislada de los
acontecimientos que se den dentro de este ambito. Utilizando de una foﬁna reducida la
utilizacién de la computadora como soporte que le ayudarfa a llevar un mejor control de los

productos y materia prima.
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i. SUBSISTEMA DE PERSONAL

La empresa no cuenta actualmente con un sistema de organizacion establecido,
tampoco cuenta con un manual de funciones y procedimientos de cada uno de los puestos
de trabajo.

El personal que labora en la_empresa goza de ciertos beneficios como plan de
pensiones, seguro médico, vacaciones, lo que conlleva a un agradable ambiente de trabajo,
sin embargo la empresa no cuenta con programas de capacitacion para sus empleados en

donde pueden fortalecer sus conocimientos. En la induccion de los nuevos empleados la

empresa se auxilia de empleados antiguos, los cuales se encargan de orientarlos.

3. ANALISIS COMPARATIVO DE LAS EMPRESAS TIPO

CUADRO No. 27 AREA DE: MATERIA PRIMA.

ASPECTO LACTEOS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA
Especificaciones de Materia | Cuenta  con  especificaciones | No tiene especificaciones de sus materias

Prima

_téenicas de sus materias primas

primas.

Manejo de Materias Primas
Procesadas y No Procesadas

Se lleva un control escrito del

vencimiento de las materias primas
no procesadas y mal manejo de las
materias  primas  procesadas
(transportadas en burulas)

No llevan control escrito del vencimiento de
las materias primas no procesadas y el
manejo de las materias primas procesadas no
es el adecuado ( transportacion en burnlas).

Manejo de Materias Primas
Frescas

Se lleva un control de la leche el
cual es Organolectico y Quimico a
diario

No es el adecuado el control ya que solamente
una vez a la semana Jo realizan,
Organolectico.

Bodegas de Materias Primas

La empresa cuenta con 3 bodegas
de materias primas con las
condiciones adecunadas y 2 tanques
refrigerantes de almacenamiento de
la leche

La empresa cuenta con 2 bodegas con las
condiciones necesarias y con 3 tanques
refrigerantes para almacenar la leche fluida.

Estrategias para 1a
Obtencion y Manejo de las
Materias Primas.

Cuenta con una clasificacién y
calificacién de los proveedores
tomando en cuenta los prondsticos
de ventas y la disponibilidad de la
materia prima y utilizando la leche
en polvo como sustituto de la leche
fluida cuando es necesario

Cuenta con una calificacién y clasificacién de
los proveedores y la no utilizacién de los
pronésticos de ventas y comprando producto
ya elaborado para suplir la demanda.
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CUADRO No.28 AREA DE: PROCESOS
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ASPECTO LACTEOS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA

EJECUCION DE

OPERACIONES

- Pesado Escala Adecuada (balanza digital) Escala Adecuada (balanza digital y bascula)

- Llenado y Cierre ‘Manual y mecénico Mannual y Mecénico

- Etiquetado Preimpreso Preimpreso

- Recepcién de Leche Se realiza filtracién de impurezas | Se realiza filtraciones de impurezas con cedazo
con cedazo

- Pasteurizacién Se realiza con controles de | No se realiza aunque se cuente con la
temperatura y tiempo maquinaria

- Homogeneizacion Se realiza con controles de presion | No s¢ realiza aungue se cuente con la

maquinaria

CUADRO No. 29 AREA DE: ESTRATEGIA DE ASPECTOS PRODUCTIVOS

ASPECTO LACTEQS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA
- Capacidad de Se conoce con un estudio formal No conoce su capacidad
Produccioén
- Utilizacidén de- Si utilizan herramientas, ademds | Si utilizan herramientas, mantienen un control
herramientas de mantienen un control adecuado en | adecuado en la toma de pedidos.
Planificacién y la toma de pedidos.
Programacion de la
Produccion.
- Codificacién de No tienen una codificacién de | No tienen una codificacién de los productos.
Productos. productos
- Ampliacién de la No es necesario debido al poco | No es necesario debido al poco volumen de
capacidad de la planta. | volumen de produceion. produccién y a la suficiente maquinaria occiosa,
- Empleo de equipo o | Adquisicién de una empacadora al | No han implementado nuevas tecnologias
nuevas  tecnologias | vacio; actualmente fuera de contando con equipo sub-utilizado.
para aumentar la | servicio.
calidad y
productividad. :
Se han identificado Fj; materia | No estan definidos ni llevan estadisticas.
- Identificacién de | prima, error humano, clasificacion
puntos criticos para el | de proveedores, etc. pero no se
control de la | llevan estadisticas sobre el
productividad. mejoramientos de estos controles.
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CUADRO No. 30 AREA DE: PROCESOS
ASPECTO LACTEOS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA

Elaboracion de Quesos

- Coagulacién (cuajo) No se controla tiempo ni | Se controlael tiempoy temperatura
temperatura

- Corte de Cuajada 1°y Los instrumentos son adecuados (acero

2° Los instrumentos no son adecuados, | inoxidable) pero 1o se encuentran
ni almacenados. almacenados. '

- Desuerado y moldeo Desuerado, con condiciones | Desuerado y moldeo con condiciones
higiénicas inadecuadas y moldes | higiénicas inadecnadas (moscas) y moldes
con material inadecuado. inadecuados pero se cuentzn con algumos

moldes de acero inoxidable.

- Prensado Inadecuado, mo se controla el :
tiempo ni presion. Tnadecuado, no se controla el tiempo, ni la

presién.

- Maduracién Se controla solamente el tiempo. :

Se controla la tempreratura y tiempo
- Salado (salmuera) Se coloca sal sin purificar.
) Se coloca sal sin purificar
Cuentz con formularios de los | Las formulaciones de los productos estin
productos en forma escrita, pero no escritas, pero no se utilizan ya que cada

Formulacion  de  los | se utiliza ya que cada operario por | operario las conoce pero no se cuenta con un

Procesos su experiencia las conoce, pero no control estricto de ellas.
hay un control estricto de ellas.

DISPOSICION DE LA

LINEA DE PRODUCCION

- Secuencia de Parcjalmente incongruente Parcialmente incongruente

Operaciones

- Distribucién de
Equipo en planta

Parcialmente adecuada porque hay
espacios subutilizados.

Parcialmente incongruente - por que hay
maquinaria subutilizada dentro de la planta.

Controles sobre el Proceso

Existen especificaciones escritas, en

No tienen especificaciones sobre el proceso y

la cusl es registrada en fichas. se registran en un cuaderno informal.
CUADRO No.31 AREA DE: PERSONAL
ASPECTO LACTECS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA

La empresa cuenta con un sistema | No cuenta con un sistema de organizacién

de organizacién estructurada con | estructurado, pi tampoco definicion de

definici6n de funciones. funciones en forma escrita. Proporciona
PERSONAL Cuenta con ciertos beneficios | beneficios laborales. No cuentan con

laborales. Falta de programas de
capacitacion a los empleados, ni
tampoco programas de induccién
para nuevos empleados.

programas de capacitacién, ni programas de
induccién para nuevos problemas,
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empaques y etiquetas.

-  Controles durante el
empaque

- Cumplimiento . de
normas del  pais
referentes a etiquetas.

- Definicién Y
determinacién de la
vida 1itil del producto

Si tienen y estdn escritas

Peso neto, volumen y control de
cierre.

Si cumplen con Ias normas.

Para determinarla se toman en
cuenta ¢l empaque, condiciones de
almacenamiento; pero no se coloca
la fecha de vencimientos a los
productos. .

ASPECTO LACTEOS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA
CARACTERISTICAS -
MANEJQO Y CONTIROL
DE EMPQUE Y
ETIQUETAS
- Especificaciones  de No cuenta la empresa con ellas

Peso neto, volumen.

No cumplen con las normas.

Para determinarla se toma en cuenta el
empaque, condiciones de almacenamiento, y s
coloca la fecha de vencimiento.

CARACTERISTICAS Y
BODEGAS DEL
PRODUCTO FINAL

Producto terminado guardado en
cuartos frios, sin rotulaciomes de
fecha de produccién, y sin un
control estricto en la rotacién de los

productos.

Producto termina aimacenado en cuarto fio,
sin rotulaciones de fecha de produccién, y sin
un control estricto en la rotacion de los
productos.

CUADRO No 33 AREA DE: HIGIENE

ventanas.

Ne cuentan con un programa
estructurado de plagas, ni con un
programa estructurado de
higienizacion.

ASPECTO LACTEOS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA
Residuos de materia prima
derramados en el piso, paredes
parcialmente limpias con
salpicaduras. Techos con venianas
HIGIENE DE EDIFICIOS | de arena y polvo. No cuentan con Lo mismo que la empresa “A”.
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FACILIDADES DE
LIMPEZA PARA EL
PERSONAL.

Cuentan con servicios sanitarios (2)
separados de la sala de proceso, sin
papel higiénico, ni tapaderas en el
recipiente.

Lavamanos sin jabones en los bafios
y dentro del drea de proceso.

También cuenta con dos servicios samitarios
con paredes manchadas independiente de la
sala de proceso, sin papel higiénico. - )
No tiene jabones los lavamanos (servicios y
procesos).

ABASTECIMIENTO DE
AGUA.

Procedencia de agua es de servicio
de acueducto (ANDA).

Cuenta con unaz cisterna que su
capacidad es para mis de un dia,
aplicindole un tratamiento de cloro.

Igual que la empresa “A”.

HIGIENE DE EQUIPO.

Equipos cor costras y residuos,
limpiandolos antes de utilizarles en
¢l proceso, no haciendoce una
desinfeccidn adecuada antes o
después de utilizario o después de
lavarlo.

Similar a la empresa “A”.

HIGIENE
| PERSONAL  DE
PLANTA.

DEL
LA

El personal de la planta con
uniforme pero casi siempre se
epcuentra sucios debido a las
caracteristicas del proceso.
Utilizacién de botas, gorras y bozal
dentro de la planta. No contando
con guantes.

La frecuencia del lavado de manos
no es adecuado ya que no utilizan
jabon.

Utilizacién de uniformes casi siempre sucios -
por lag caracteristicas del proceso.

No utilizan bozal, ni guantes.

No se lavan con la frecuencia adecuada, ni en
el momento adecuado. .

INSTALACIONES

Empresa ubicada en zona urbana en
Santa Ana.

Cumplen parcialmente con las
condiciones debido a que hay
acumulacion de agua en los pisos,
debido que no tienen el desnivel
adecuado, las paredes cuentan con
azulejos y pintadas con pintura de
aceite color blanco .

Ventilacion _ inadeenada,
iluminacion parcialmente adecuada,
falta de ventanas en instalaciones,
contando con una puerta qué separa
el drea de produccion con las demés
instalaciones.

Se cuenta con bodegas individuales

Empresa ubicada en zona wrbana de San
Salvador.
Similar al anterior.

DISPOSICION
DESECHCS SOLIDOS.

DE

Canaletas de desagiie dentro de las
Instalaciones, contacto con tejillas
desmontables para una mejor
limpieza, no se realiza ningun
traterniento a los desechos.

Similar al antertor.
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CUADRO No 34 AREA DE: SEGURIDAD DE PERSONAL
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Instalaciones eléctricas en mal
estado.

Tuberias de vapor no protegidas .
Mangueras de vapor sin sujetador.
Pasillos angostos .

No utilizacién de guantes en
proceso.

No hay ningim tipo de sefializacidn.
No cuenta con botiquin de primeros
auxilios .

Ruido dentro de las instalaciones .
Falta de extintores.

No cuenta salida de emergencia.

ASPECTO LACTEOS “A” LACTEOS “B”
) MEDIANA PEQUENA
RIESGO DE PLANTA . Proliferacién de moscas. Pisos lisos .

Mangueras de vapor sin sujetador .
Proliferacion de moscas .

No utilizacién de grantes .

Falta de sefializacién.

Falta de extintores.

Falta de botiquin.

Ruido en instalaciones..

Falta de salida de emergencia .

CUADRO No 35 AREA DE: MAQUINARIA Y EQUIPO

CARACTERISTICAS DE
LOS EQUIPOS .

ALMACENAMIENTO
DEL EQUIPO .

UTILIZACION DE
UTENCILIOS Y EQUIPO .

caracteristicas adecuadas para el
producto .

No cuentan con estantes de
almacenamiento para los utensilios .

Cantidad suficiente ¥y no generan
cuello de botelia .

caracteristicas adecuadas para el producto .

ASPECTO LACTEOS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA
MAQUINARIA Y | 18 Maquinas . ' 27 Maquinas .
EQUIPO.
Un  tanque pasteurizador, dos | Un pasteurizador pequefio; un tanque de
EQUIPO NO UTILIZADO. | descremadoras en caliente; una | enfriamiento .
empacadora al vacio; un cuarto frio.
Tres maquinas . Seis maquinas .
MAQUINARIA
SUBUTIZADA .
No cumplen con las condiciones y | No  cumplen con las condictones y

No cuentan con estantes de almacenamiento

para los utensilios .

Cantidad suficiente y no generan cuello de

botella .
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CUADRO No. 36 AREA DE: CALIDAD
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ASPECTO

LACTEOS “A”
MEDIANA -

LACTECS “B”
PEQUENA

POLITICAS DE CALIDAD

Fmpresa cuenta con politicas de
calidad orientadas al producto.
Realizando auditorias externas por
parte de IPOA, MAG.

Manual de calidad donde estin
definidas las responsabilidades de
cada persona .

Coordinacién e interrelaciéon entre
los diferentes subsistemas de la
empresa.

Utilizacién de métodos estadisticos
como parte integral de gestion de
calidad.

Cuenta con politicas de calidad realizando
auditorias externa por parte del IPOA.

No cuenta con un sistema adecuado de
documentacién y registro de todas las acciones
relacionadas con la calidad.

No utilizacién de métodos estadisticos como
parte de la gestién de calidad.

PROCEDIMIENTO

Sistema adecuado
documentacién y registro para la
comprobacién y evaluacién de todas
las acciones relacionadas con la
calidad.

No se registran las inconformidades
encontradas en la gestibn de
calidad.

de

No cuenta con un sistema bien estructurado y
documentado de la gestién de calidad.

RELACION EMPRESA
SOCIEDAD.

La empresa participa activamente
en las actividades deportivas y
educativas para mejorar la vida de
la comunidad.

Participa activamente en
asociaciones empresariales
(ASAPROL).

Utilizaciéon de soporte logico de
computadoras .

No participa activamente en actividades
sociales, empresariales. ]

Utiliza en forma reducida el soporte légico de
computadoras.

CUADRO No. 37 AREA DE: MANTENIMIENTO

ASPECTO LACTEOS “A” LACTEOS “B”
MEDIANA PEQUENA
MANTENIMIENTO  DE | Tipo de mantenimiento utilizado es | Tipo de mantenimiento utilizado es el
MAQUINARIA. el correctivo . correctivo
PERSONAL DE | Una persona .
MANTENIMIENTO. Una persona .
PROGRAMA DE { No cuenta con un programa
MANTENIMIENTO. estructurado con politicas objetivos | Igual a la anterior .
y metas definidas .
DEFINICION DE | No hay una estructura especifica de
FUNCIONES. funciones dentro del departamento . | Igual a la anterior.
PROGRAMAS DE | No existen .
CAPACITACION. Igual a la anterior.
FICHAS DE TRABAJO. No poseen.
Igual 2 la anterior.
SUMINISTRO DE | No cuentan con un plan 4gil para el
REGISTRO. suministro de repuesto . Igual a fa anterior.
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3. DIAGNOSTICO EN EMPRESA TIPO “C’ CON MAQUINARIA A CN.

Los resultados en la investigacion de campo realizado en la Empresa “C” se presenta

a continuacion:

a. ASPECTOS PRODUCTIVOS:

Referente a la procedencia de la maquinaria de dicha empresa, el 60% es
procedente de los Estados Unidos, y el restante 40% procede de Europa (Italia, Francia).
Esto ocasiona dificultades en la adquisicion de re-puestos, intervencion de mano de obra
extranjera en el mantenimiento de los programas, ocasionando atrasos; en el procesoade

produccion.

De acuerdo a el tiempo que tiene la méquinaria (CN) oscila entre 0-3 afios, esta
empresa manifiesta tener maquinaria y equipo fuera de servicio por la poca capacidad de
produccién que estas tienen, o sea que no cumplen con los requerimientos de trabajos
establecido. El porcentaje de reconstruccién de maquinaria oscila entre 60-80 % mostrando

con ello buen nivel tecnologico en el proceso productivo.

Referente a la parte del proceso donde utilizan maquinaria a CN, esta es utilizada dentro
los procesos térmicos como lo son la pasteurizaci@n y esterilizacion, a estos se les da un
mayor control, ya que son la base principal de los productos o subproductos; también. la
empresa ve la necesidad de adaptar nuevas alternativas tecnologicas en un futuro como lo

es la incorporacion de una planta aséptica. Su objetivo principal es prolgngar la
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perecedencia de la leche, haciéndola durar mayor tiempo empacada a temperatura ambiente

o refrigerada, esto dependera también en cierta medida del tipo del empaque que se utilice.

La empresa a reemplazado la maquinaria y equipo convencional, por la
incorporacién de tecnologia innovadora (CN), recibiendo asistencia técnica en el area de

capacitacion técnica; dicha asistencia procede de los EEUU y Europa.

En la empresa solamente se dan dos turnos, consecuencia de ello utilizan en un 60-
80% su capacidad instalada (actualmente se estan procesando 56,000 botellas de leche). Sin
embargo a la relacion a afios anteriores, la empresa ha aumentado su capacidad instalada,

debido a la adquisicion de maquinaria y equipo moderno.

Para mejorar la calidad de los productos, se necesita mejorar Ia calidad de la materia
prima, capacitar la mano de obra y también la motivacion del personal en el uso de estas
maquinas. Esta empresa utiliza normas y estandares nacionales en forma sistematica y en el

proceso aplican técnicas de control de calidad al producto en proceso.

Entre los competidores mas fuertes se tienen solamente a la gran empresa;
generando de esta manera una competencia cualitativa y cuantitativa considerable, que
induce a la empresa a mejor su competitividad para mantenerse en el mercado. En relacion a
los precios de los productos que se fabrican son iguales al de la competencia, ya que con la

adquisicién de maquinaria se a logrado disminuir los precios de los productos.
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Entre las fortaleza que tiene la empresa para enfrentar una mayor competitividad se
tiene:
a) Capacidad tecnologica; con la utilizacién de maquinaria a Control Numérico.
b) Alto grado de calidad: ya que se requiere que la materia prima sea de buena calidad,;

debido a los procesos térmicos que sufren.

La empresa tiene planes de exportar sus productos y esta interesado en dirigir sus

productos a paises Centroamericanos y México.

b. ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA

En cuanto a la procedencia de las m-aterias primas principales el 60-80% son de
origen nacional, entre los problemas que se tienen con los proveedores locales es la mala
calidad de estos, mientras que con los proveedores del exterior tienen problemas con los

precios elevados que estas empresas ofrecen.

Pero no basta solucionar el problema de la calidad de materia prima para decidirse a
exportar, ya que se deben cumplir con requisitos internacionales como normas de calidad,

normas de empaque, etc.

La empresa nunca a tenido problemas por la falta de materia prima, ya que dispone
de por lo menos 10 fuentes,.y el abastecimiento de materias primas secas se hace para 3

mMeses.
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C.. AI;EA PROFESIONAL

En la empresa existe necesidad a corto plazo de capacitar al personal
especificamente del area de mantenimiento; ya que cuando se dan dafios el la maquinaria a
CN, se contrata mano de obra extranjera, especiﬁc@ente de empresas fabricantes de este

tipo de maquinara.

La empresa a requerido asistencia técnica, capacitacién y apoyo institucional en las

siguientes campos:

ASISTENCIA TECNICA

DISENO

DESARROLLO DE PRODUCCION
CONTROL DE CALIDAD

PUBLICIDAD

Para los cargos técnicos el nivel académico que requiere la empresa es de
profesionales, mientras que en la parte operativa de manufactura se requiere que sean

bachilleres.

d. AREA DE EDIFICIOS

La empresa se encuentra en una zona industrial, cuenta con espacio grandes y
despejado para futuras ampliaciones. También existen areas separadas para bodega de
materia prima y producto terminado, los medios qué se utilizan para la ventilacion son las
ventanas y 1os.extractores de aire. El piso es de concreto, manteniéndolos en estrictas

condiciones de higiene y seguridad, orden y aseo asi como las paredes y techo.
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e. MANTENIMIENTO

En cuanto al mantenimiento se tiene que la empresa utiliza mantenimiento
Preventivo - Correctivo riguroso debido al alto costo que estas tienen y la importancia
dentro del proceso productivo asi como los altos volimenes de produccion que se

procesan. Esto hace que el equipo no sufra paros prolongados en el proceso.

El tipo de mantenimiento es realizado en dos modalidades: internamente y
externamente. El segundo se’utiliza cuando las fallas no son controlables por el personal

interno como por gjemplo: programacion de las maquinas.

Con la incorporacion de esta maquinas a CN se ha dado un incremento sustancial en

los costos, debido a dos razones:

1) Los repﬁ_est-os son elevados y hay que importarlos: ocasionando paros prolongados
(4 dias como méaximo ) ya que cuando no hay repuestos en EEUU ( Miami ) es
necesario mandar a pedir a Europa ( Francia, Italia ) de donde son procedentes la
maquinaria. Esto no afecta la produccion debido a que se tienen un stock de reserva

de repuestos.

ii ) Se necesita la intervencién de Mano de Obra extranjera:
Cuando existe descontrol en:los programas de maquinas a CN, no se tiene mano de
l . ,
obra que resuelva el problema, por lo que se hace necesario contratarla en el extranjero

(Francia, Italia ), que son los paises (Iie procedencia de la maquinaria.
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# Para elaborar el diagnostico de maquinaria 2 Control Numérico se tomo de base la

empresa lactea del sector con mayor niimero de maquinaria de este tipo.

. f. MAQUINARIA A CONTROL NUMERICO:

Esta empresa cuenta con un total de 6 maquinas a control numérico las cuales se
analizan a continuacion.
i. CLARIFICADORA:

La clarificadora tiene como proposito fundamental, eliminar las particulas extrafias
(zacate, moscas, piedras) en la leche y es utilizado durante Ia recepcion. El promedio de
vida util de esta maquina oscila en dos aﬁos,lsu capacidad es de 9000 lt/h. Sin embargo
{inicamente un empleado la opera en cada turno de 8 horas, realizandosé dos durante del

dia, lo que equivale a un 50% de su capacidad de utilizacion.

El porcentaje de desperdicio es de 0.2%. Ya que tjene 50,000 bt. de entrada y la
salida es de 49,000bt. desperdicidndose 100 bt. en residuos que se pierden durante la
limpieza. El tiempo para prepasar la méquina es de una hora la cual es requerida durante su
limpieza el tiempo para hacer ajustes en el programa es de 5 min y es realizado
ocasionalmente. Las fallas mas comunes que suffen este tipo de magquinaria son las
provocadas por la electricidad, debido a los malos ajustes de contacto; pérdida de programa
a causa de repentinos cortes de energia; fallas mecénicas provocadas por desajustes de
piezas o por vencimiento en la vida util; pérdidas de presion de aceite, porla pérdida de la

viscosidad del aceite o cuando hay filtracion de agua, fallas en el flujo de agua debido a
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roturag de mangueras o cuando hay obstrucciones. Generalmente este tipo fallas se da

cada 6 meses o el afio.

FIG. 13 CLARIFICADORA A CN.

ii. CLARIFICADORA Y DESCREMADORA.

La finalidad principal de esta maquina a control numérico es realizar una limpieza
eIhninamio las particulas extrafias en la leche asi como el de separar la crema de la lec;he. El
tiempo que tiene la CImpresa en poseer estd maquina es de 2 afios, teniendo una capacidad

de 9000 litros/hora dandole una utilizacion de 6000 litros/hora.

Son dos las personas que operan esta maquina, durante el turno en que se encuentra
fiuncionando, el tiempo sin utilizar es de 16 horas por cubrir con la demanda requerida. Con
respecto al desperdicio que ocasiona esta maquina, es minimo (0.2 %), pues se procesan las

49, 900 botellas que salen de la clarificadora, perdiéndose aproximadamente 100 botellas.
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- “Esta maquina recibe dos tipo de preparacién para su limpieza, una durante la
esterilizacion que dura 20 minutos, a base de agua caliente y la otra que realiza la maquina
de limpieza en su lugar a través de tuberias, tiene una duracién de 2 horas. El tipo de fallas

que suffre esta maquina son las mismas que se especificaron en la clarificadora.
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FIG. 14 CLARIFICADORA Y DESCREMADORA A CN.

iii. PASTEURIZADORA.

Estd maquina pasteurizadora se encarga de eliminar todos los microorganismos
patogenos de la leche a una temperatura de 83 °C durante 15 minutos. Esta maquina es
muy nueva, pues solamente cuenta con cios afios de utilizacion, su capacidad es de 9000
litros/horas de la cual inicamente se utiliza el 67% (6000 litros/hora), trabajando con esta
capacidad la maquinaria es utilizada 16 horas durante el dia, donde 8 horas son utilizadas

para cubrir la demanda de leche y el restante para jugos.
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,La cantidad de personas encargadas de operar la maquina son las mismas dos que
operan la clarificadora y descremadora ya que estas trabajan en forma simultanea, por lo
que el desperdicio que se tiene son las mismas 100 botellas. En vista que estan inter

conectados con la clarificadora el proceso de limpieza es el mismo el cual es de 20 minutos

de esterilizacion y 2 horas de limpieza.
Con respecto al tipo de falla que sufre esta maquina podemos mencionar. Roturas

de empaque por vencimiento de su vida util; fallas en la bomba sanitaria por falsos

contactos o por irregularidades del flujo eléctrico, corte en el flujo de agua helada a
consecuencia de dafios de la bomba, fallas en el flujo de vapor por los problemas en la
cal&era, fallas en el programa producido por el vencimiento en la carga de la bateria.
Algunas de estas fallas se dan ocasionﬂmente como es el caso de fallas eléctricas, las otras

por lo consiguiente se dan cada seis meses.
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FIG.15 PASTEURIZADOR DE PLACAS A CN.
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iv. ESTERILIZADOR UHT.

La funcién de esta maquina es esterilizar la leche. La cual le da mayor durabilidad al
periodo de perecedencia de la misma. Esta méquina al igual que las anteriores es
sumamente nueva ya que solamente cuenta con dos afios de servicio. El voltaje que requiere
es de 220 voltios, con una capacidad de 9000litros/hora, sin embargo solamente se utiliza a
un 50% (4,000 litro/hora), lo que genera 10 horas de utilizacion durante el dia para cubnr
la demanda.

Son dos las personas encargadas de operar dicha maquina, los cuales realizan su
turno de 8 horas y posteriormente realizan 2 horas extras para completar las horas
requeridas. En esta maquina no es cuantificable el desperdicio, ya que es sumamente
minimo, pues de las 49,800 botellas que reciben del _pausteﬁzador se pierde un estimado de
10 a 20 botellas las cuales por los altos volimenes que se procesan no son cuantificables
exactamente. El tiempo utilizado para efectuar la limpieza es de una hora por lo que se
realiza en horas no productivas. Por tener las mismas caracteristicas del pausterizador el
UHT presenta las mismas fallas.

v. EMPACADORA.

Esta mquina se encarga de envasar la leche en cajas de carton de Y4, /2 y un litro.
Su capacidad productiva es de 9000 unidades /hora (150 unid. / min ), la cual solo se utiliza
a 100 unid /min requiriendo de dos turnos de ocho horas para lograr cubrir con los
requerimientos. Esta méaquina es operada por una sola persona la cual se encarga del control
total de la misma, sin embargo se requiere de 4 auxiliares para ordenar y estibar ;:1 producto

final adecuadamente.
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FIG. 16 ESTERILIZADOR UHT

En esta maquina no se reportan desperdicios y Unicamente procesah 30,000 botellas
de las 49,800 botellas debido a que el resto es empacado en bolsas plasticas por otras
maquinas convencionales. El tiempo de preparacion para limpieza es de 2 horas, una hora es

consumida antes de procesar la leche y la otra cuando se utiliza para jugos.

El tipo de fallas que presenta esta empacadora es por malformaciones del cartén
producidas por las cadenas que estan fuera de tiempo, barras desajustadas o por la mala
calidad del carton. Otra de las fallas es en la malformacién del fondo del carton, esto por
desajustes en la temperatura en el horno, el liquido en el sello de la tapa, producida por
mal ajuste del rel, o cuando existe deficiencia de temperatura del horno. Las anteriores

fallas suelen ocurrir en un promedio de 6 meses.
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vi. SISTEMA DE LIMPIEZA EN SU LUGAR (CIP).

Este sistema esta disefiado para realizar una limpieza automatizada en los diferentes
equipo de la planta, tuberias, tanques cisternas que almacenan la leche y transportadores de
leche. Cuenta con tres tanques conteniendo agua, solucién alcalina (soda ciustica) y

solucion de 4cido respectivamente.

FIG. 17 EMPACADORA DE CARTON

Este sistema al igual que las anteriores maquinas cuentan con una computadora automatica.
En esta maquina no existe desperdicio de solucion alcalina, ni acida; Gnicamente 600 litros
de agua por cada maquina que se lavan las cuales son seis, el desperdicio es por que no se
recicla el agua.

Esta maquina presenta fallas en bombas sanitarias a consecuencia de irregularidades

en la electricidad; fallas de bombas dosificadoras, por mala lubricacién o rotura del
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diafragma, dafios en sensores por suciedad o inclusion de soda o cloro, obstrucciones en

tuberias por cuerpos extrafios y fallas de vapor a consecuencia de fugas en la caldera. Estas

fallas ocurren eventualmente.

A continuacion se presentan en una forma resumida la informacién anteriormente

expuestas a través de los siguientes cuadros

CUADRO No. 33 MAQUINARIA Y EQUIPO

LUGAR)

No | NOMBRE DE LA | -VOLTAIE CAPACIDAD CAP. ANO FUNCIONES
MAQUINA REQUERIDO | DE LAMAQ. | UTILIZADA
Limpieza de |
particulas
1 CLARIFICADORA 440 VOLT. 9000 LT./H 6000 LT/H 2 extrafias en la
leche
Limpieza de
2 CLARIFICADORA Y 220 VOLT. 9000 LT./H 6000 LT./H 2 particulas
DESCREMADORA extrafias en la
leche y
descremado.
Eliminar los
3 PASTEURIZADOR 220 VOLT. 9000 LT./H 6000 LT/H 2 microorganism
05  patbgenos
de la leche
4 ULTRA ALTA Esterilzacion
TEMPERATURA 220 VOLT. 9000 LT./H | 6000 LT./H 2 de la leche
“‘[JH'I”
Envasadora de
5 EMPACADORA 220 VOLT. 9000 6000 LT./H 2 leche en %,% ¥
UNID../H 1litro.
6 CIP (LIMPIEZA EN SU 220 VOLT. 9000 LT./H 6000 LT./H 2 Limpiar toda la

maquinaria en
la planta .
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No | NOMBRE DE LA No. DE TIEMPO HORAS DE CARGO EN OBSERVA-
MAQUINA PERSONAS | DE UTILIZACION 1A CIONES
QUE LA TURNO POR DIA EMPRESA
OPERAN
1 CLARIFICADORA 1 8 horas 12 horas Operario
CLARIFICADORA'Y 2 8 horas 8 horas Pasteuriza- | Las  mismas
2 | DESCREMADORA Dores dos personas
en la
clarificadora
| operan en la
] pasteurizadora.
3 | PASTEURIZADOR 2 8 horas en 16 horas Pasteuriza-
leche dores
8 horas en
jugos
4 | ULTRA ALTA 2 8 horas 10 horas Operario
TEMPERATURA
‘GIJHI’,)
3 1  Operario 2 Turnos 16 horas Operario
EMPACADORA de
4  Auxiliares 16 horas
s CIP (LDMPIEZA EN 1 8 horas 10 horas Operario
SULUGAR)
CUADRO No. 40 FUNCIONABILIDAD
No | NOMBRE DE 1A | CANTIDAD CANTIDAD | TIEMPO DE CAPACIDAD DE
MAQUINA ENTRADA SALIDADE | PREPARACION UTILIZACION
DE BOTELLAS | (LIMPIEZA, MAXIMA POR DIA
BOTELLAS AJUSTE,
PROGRAMA)
1 CLARIFICADORA 50,000 49,900 "LIMPIEZA 20 Horas al dia
1 Hora
2 | CLARFICADORAY 49,900 49,800 20 min. . de 20 Horas al dia
.| DESCREMADORA esterilizacion
2 horas de limpieza
3 | PASTEURIZADOR 49,900 49,800 20 min. . de 20 Horas al dia
esterilizacién
2 horas de limpieza
5 ULTRA ALTA 49,800 49,800 1 horas de limpieza 20 Horas al dia
TEMPERATURA
(‘IJ‘I_H”
6 EMPACADORA 30,000 30,000 2 horas de limpieza 20 Horas al dia
lpara leche
1para jugo
3 CIP 600 It.por cada Solo se 5 min. por programa | Puede trabajar las 24
tanque pierden horas
(3 tanques) 600 It de
agua.




CUADRO No. 41 FALLAS DE LAS MAQUINAS

95

Desajuste de hornos de fondo

No | NOMBRE DE LA TIPO DE FALLAS CONDICIONES POR LAS PERIODO DE
MAQUINA QUE OCURREN OCURRENCIA
1 CLARIFICADORA | - Fallas eléctricas Mal ajuste de contactos Cortes  repentinos
- Pérdida del programa Falla del fiujo eléctrico del fluido eléctrico
- Fallas mecénicas Desajuste de piezas ¥ Vida util de estas
- Perdida de presién de desgaste de estos (c/6 meses) Cuando
aceite Pérdida de la viscosidad o se Presenta la Faila
- Falla en el flujo del agua | inclusitn de agua
Rotura de la manguera u
obstruccidn de esta
2 | CLARTFICADORA'Y . Mal ajuste de contactos Cortes  repentinos
DESCREMADORA - Fallas eléctricas Falla del flujo eléctrico del fluido eléctrico
- Pérdida del programa Desajuste de piezas ¥ Vida util de estas
- Fallas mecanicas desgaste de estos (¢f6 meses)
- Pérdida de presion de Pérdida de la viscosidad o
aceite inclusion de agna
- Falla en el flujo del agua | Rotura de la mangnera u Cuando se presenta
obstruccion de esta la Falla
3 | PASTEURIZADOR - Rotura de empaque Vida util de estos Cada 6 meses
- Fallas de bomba Fallas eléctricas o falsos Cada 6 meses
sanitaria contactos
- Corte en flujo del agoa Fallas eléctricas o dafio de la Ocasionalmente.
helada bomba
- Fallas en flujo de vapor | Fallasen la caldera Qcasionalmente.
- Fallas en el programa Descarga de bateria o vida Qcasionalmente.
iitil de pantalla
4 | ULTRA ALTA - Rotura de empaque Vida util de estos | Cada 6 meses
TEMPERATURA - Fallas de bomba Fallas eléctricas o falsos Cada 6 meses
“UHT” sanitaria contactos
- Corte en flujo del agua Failas eléctricas o dafio de la Ocasionalmente.
helada bomba
- Fallas en flujo de vapor | Fallas en la caldera Qcasionalmente.
- Fallas en el programa Descarga de bateria o vida Ocasionalmente.
1itil de pantalla
5 | EMPACADORA “Malformacion del cartén | Cadena fuera de tiempo Cada 6 meses por
en la entrada al mandril desajustes de
- Malformacién del fondo | Barras desajustadas piezas.
- Liquido en ¢l sello de Material del cartén es
tapa diferente

Cada 6 meses u

Baja temperatura Ocasionalmente.
Mal ajuste del riel
Temperatura deficiente del QOcasionalmente. .
homo
6 CIP (LIMPIEZA EN _ Fallas en bombas | Fallas eléctricas o fallas en Vida util de esta.
SU LUGAR) Sapitarias los sellos . -
- Fallas de bombas Mala lubricacién o rotura del Ocasionalmente
Dosificadoras diafragma.
-~ Dafios en sensores Suciedad o inclusién de soda | Ocasionalmente o
- Obstruccién en tuberias | o cloro. por faita de
- Fallas de vapor Cuerpos extrafios en esta, 0 limpieza
didmetro inadecuado. Ccasionaimente
Fugas y fallas de caldera. Qcasionalmente
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K.;RIORIZACION DE PROBLEMAS

Después de haber realizado el andlisis de la informacion obtenida mediante las
técnicas de investigacion, se procede a plantear los problemas encontrados, los cuales, se
han priorizados para establecer los de mayor incidencia, en el cuadro No.42 se presenta una

lista de problemas encontrados en el diagndstico de las empresas A y B

CUADRO No. 42 Problemas del Diagnéstico
PROBLEMAS . GENERAL | LACTEOS A LACTEQS B
Inadecuado sistema de mantenimiento * * *

Deficiente sistema de control de calidad
Falta de un programa de capacitacion
Maquinaria y equipo subutilizado
Deficiencias en el sistema de higienizacién
Inadecuado sistema de seguridad de personal
Inadecuado manejo del producto terminado
Bajo volumen de produccién

Deficiente control de materias primas
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La evaluaciéon de los problemas se hard mediante la técnica de evaluacién por
puntos, la cual servird para jerarquizar los problemas, ademas se establecen los criterios de
evaluacién, a los cuales se le asigna un valor o peso entre 1 y 10, segn su importancia. El
desarrollo de la técnica se presenta a continuacion.

1. CRITERIOS DE EVALUACION

A continuacién se presentan los criterios elegidos para evaluar los problemas a los
cuales se les ha asignado su peso. Estos criterios han recibido su puntaje de acuerdo a la
importancia que tiene cada uno de ellos, para medir el grado de incidencia de cada problema
en la evaluacion de la maquinaria y equipo, en el cuadro No.43 se presenta los criterios a
tomar para la priorizacion.

CUADRO No. 43 CRITERIOS DE PRIORIZACION

No. CRITERIOS PUNTAJE
Afecta al personai en la utilizacion de la maquinaria 8
Afecta el mantenimiento de Ia maguinaria 10
Afecta en la seguridad del personal en la utilizacién de la maquinaria
Afecta la higiene dentro de las instalaciones
Afecta la produccion de la empresa
Afecta las condiciones de almacenamiento

Afecta las condiciones de almacenamiento del producto terminado
Afecta en el control de Ia calidad de los productos
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2. NIVEL DE EVALUACION
Por medio del nivel de evaluacién se determina la contribucion de los criterios.
Donde se evaluarin cuatro niveles en los cuales ha sido distribuido el puntaje a través de
una progresion aritmética los cuales se presentan a continuacién en el cuadro No.44
NO AFECTA (NA)
AFECTA MUY POCO (AP)
AFECTA MEDIANAMENTE (AM)

AFECTA GRANDEMENTE (AG)
CUADRO No.44 PUNTAJE DE CRITERIOS DE EVALUACION

No. CRITERIO DE EVALUACION PUNTAJE | NA AP | AM | AG

1 Afecta el personal en la utilizacién de la magquinaria 3 8 16 24 32

2 Afecta el mantenimiento de la maquinaria 10 10 20 30 40

3 Afecta la seguridad del personal en la utilizacion de la 7 7 14 21 28

maqguinaria

4 Afecta la higiene dentro de las instalaciones 3 8 16 24 32

5 Afecta la produccion de la empresa 8 8 16 24 32

6 Afecta la calidad de la materia prima 9 9 18 27 36

7 Afecta las condiciones de almacenamiento det producto 5 5 10 15 20

-] terminado
3 Afecta en el contro] de Ia calidad de los productos 9 9 18 27 36
TOTAL 64 64 128 192 | 256
CUADRO No. 45 ASIGNACION DE PUNTOS

No. | CRITERIOS 1L {2 ]3 4 3 6 71 8 | BT %
1 Inadecuado sistema de mantenimiento 32|40 | 21 | 24 [ 32127 [20]18 | 214 12.8
2 Deficiente sistema de control de calidad g8 | 30| 7 |320132]36[20] 36| 201 12.1
3 Falta de un programa de capacitacién 3 140 | 21 | 24 | 1627 (10127} 197 | 118
4 Maquinaria y equipo subutilizado 3011416320127 [10]18] 179 |107
5 Deficiente sistema de higienizacién 32120 | 28 | 24 J 24 [ 36 | 20 [ 27 | 211 | 126
6 Tnadecuado sistema de seguridad de personal | 32 | 40 | 28 12124118 5 9 168 | 10.1
7 Tnadecuado manejo de producto terminado 2 101281243219 12]36] 167 | 100
8 Bajo volumen de produccin 3220 7|6 132[18[15] 9 139 | 8.33
9 Deficiente control de materias primas 611028 |24132]36]10136 ]| 192 11.5
TOTAL ' - 1668 | 100

3. JERARQUIZACION DE PROBLEMAS
Después de haber evaluado los problemas, se les asigno su respectiva ponderacion,
con los cuales de acuerdo a su puntaje final se jerarquizan los problemas, cuadro No.46 se

presenta [a priorizacién de problemas
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CUADRO No. 46 PRIORIZACION DE PROBLEMAS

No. PROBLEMAS AREA DE INCIDENCIA
1 Inadecuado sistema de mantenimiento Produccién
2 | Deficiente sistema de higienizacién Produccion
3 | Deficiente sistema de control de calidad - Producei6n
4 | Falta de un programa de mantenimiento Produccién
5 | Deficiente control de materias primas Produccién
6 | Maguiparia y equipo subutilizado Produccién
7 | Inadecuado manejo de preducto terminado Produccién
8 | madecuado sistema de seguridad de personal Recurso humano
9 | Bajo volumen de produccién Produccidén

L. FORMULACION DEL PROBLEMA

En esta fase del analisis se formula el problema, para ello se hard uso -del método de
la caja negra definiendo el estado inicial o estado A, el cual es el resultado del diagndstico
realizado en las empresas de la industria de productos lacteos, y el estado final o estado B
es consistente en el resultado esperado al implantar los disefios de solucién propuestos tal

como se presenta a continuacion.

FORMULACION DEL PROBLEMA

ESTADO A ESTADOB

Subutilizacion de maquinaria y Aprovechamiento 6ptimo de la ma-
equipo debido a las deficiencias existentes quinaria y equipo debido a los efi-
en los subsistemas que tengan relacidn con cientes subsistemas que tengan
ella. relacion con ella.

M. ENUNCIADO DEL PROBLEMA
Subutilizacién de maquinaria y equipo con que cuenta las empresas del sector de
productos licteos debido a las deficiencias existentes en los subsistemas que tengan relacion

con ellos.
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N. ANALISIS DEL PROBLEMA
A continuacion se definirin las variables de entrada y de salida correspondiente a los

dos estados de la formulacion del problema.

1. VARTABLES DE ENTRADA

i, INSUMOS: Incluye todas las materias primas y materiales que son utilizadas en el
proceso plloductivo (leche fluida, leche en polvo, estabilizantes, colorantes, etc.).
LIMITACION: existen suficiente proveedores dentro del mercado de los insumos; de
materias primas secas (empaques, estabilizadores, etc.). Pero en lo referente a materias
primas frescas (leche fluida) existe una escasez debido a que la produccion de leche a

disminuido en un 28.9%

ii. CALIDAD: Se incluye los sistemas de control de calidad y normas de calidad impuestas
por instituciones (CONACYT, ICAITI, IPOA-MAG, Ministerio de Salud).
LIMITACION: El 50% de las empresas esta utilizando un sistema de calidad eficiente

iii. RECURSOS: Se incluira los recursos de mano de obra y econdémicos para la
implantacién de la solucion.

LIMITANTE: No existe mano de obra calificada ya que dentro del sector el 46.2% son
obreros calificados y no calificados y solamente el 42.9% reciben programas de

capacitacién los cuales se dan ocasionalmente

iv. MAQUINARIA Y EQUIPO: Aqui se incluye el equipo y maquinaria necesarios para la
elaboracion de los productos.

LIMITANTES: Las empresas ya poseen maquinaria y equipo para la elaboracion de los
productos, siendo estas el 72% de tipo mecénicas un 22.2% son automaticas y 5.6% sc;n

artesanales.
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v. INSTALACIONES: Aqui se incluyen todas las areas fisicas para llevar a cabo el

procesamiento del producto.

LIMITACIONES: las empresas ya poseen instalaciones para la elaboracion de sus

productos.

2. VARIABLES DE SALIDA

SISTEMA PARA EVALUAR LA UTILIZACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO DEL

SECTOR DE PRODUCTOS LACTEOS.
LIMITACIONES:

Las empresas deben procesar productos licteos excluyendo aquellas empresas que
elaboran sorbetes y paletas.
Las empresas deben poseer procesos industriales y no artesanal.

El sistema esta orientado para el area de produccion

En los cuadros 47 y 48 se presentan las variables y alternativas de solucion

CUADRO No.47 VARIABLE DE SOLUCION

VARJABLE No 1: SISTEMA INTEGRADO DE CALIDAD Y VERIFICACION DE NORMAS DE CALIDAD.
Limitaciones:

-  Implementacién de nuevas normas de calidad que no han sido aprobadas.

-~ Seincluird la perecedencia, la cantidad, calidad, materia prima

«  Debe tomarse en cuenta a los recursos que poseen los proveedores,

- Las soluciones deben ser factibles.

VARIABLE No 2: SISTEMA DE CAPACITACION PARA RECURSO HUMANO

Limitaciones:

-  Estaré dirigido uinicamente al personal de los diferentes subsistemas relacionados con la maquinaria y/o equipo.
- Los programas estardn dirigidos a suplir las deficiencias y necesidades del sector.

VARIABLE No 3: SISTEMA DE PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
Limitantes:

- Bajos volimenes de produccién.

VARIABLE No 4: SISTEMA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO

Limitaciones:

-  Estari orientado al mantenimiento interno de la empresa.

VARTIABLE No 5 SISTEMA PARA EVALUAR LAS CONDICIONES DE LA MAQUINARIA Y/O EQUIPO.
Limitaciones:

- No poseen registro, nf especificaciones,

VARIABLE No 6: SISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

Limitaciones:

- Resistencia al cambio por parte de a2 mano de obra,

-  Flexibilidad del sistema hacia los operarios,
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CUADRO No.48 ALTERNATIVAS DE SOLUCION

ALTERNATIVAS DE SOLUCION
VARIABLE Nol
AlTNel
DI_SEﬁO DE UN SISTEMA INTEGRADO DE CONTROL DE CALIDAD
ALTNo2

DISENO DE UN PROCEDIMIENTO PARA CREAR UN SISTEMA INTEGRADO DE CONTROL DE CALIDAD
VARIABLE No 2
ALTNo1
DISENO DE UN SISTEMA DE CAPACITACION Y ASISTENCIA Al PERSONAL
ALTNo2
DISENO DE UN SISTEMA DE ADIESTRAMIENTO AL PERSONAL

VARJIABLE No 3
ALTNo1

DISENO DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
ALT No2

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANEACION DE LA PRODUCCION

ALTNo3

DISENO DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

VARIABLE No 4

ALTNo 1

DISENO DE UN SISTEMA PARA REALIZAR EI, MANTENIMIENTO CORRECTIVO

ALTNo2

DISENO DE UN SISTEMA PARA REALIZAR EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ALT No 3

DISENO DE UN SISTEMA PARA REALIZAR EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CORRECTIVO.

VARIABLE No §

ALTNo 1

DISENO DE UN SISTEMA PARA EVALUAR EL RENDIMIENTO DE LA MAQUINARIA
ALTNo2

DISENO DE DETERMINACION DE REQUERIMIENTO DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO
ALTNo 3

DISENO DE UN MODELO DE RETIRO Y REMPLAZO )

ALT No4

TODAS LAS ANTERIORES

VARIABLE No 6

ALTNo 1

PROGRAMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD
ALTNo2

MANUAL DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

3. EVALUACION POR PUNTOS
Para Ia seleccién de la solucidn se utiliza la siguiente metodologia:
i.- Criterios para la evalnacién de alternativas.
A continuacién se presentan los criterios de evaluacidén, los cuales se definen

posteriormente en el cuadro No. 49.
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CUADRO No. 49 CRITERIOS DE EVALUACION

CRITERIO VALOR
1.- EFECTIVIDAD 24
2- CONFIABILIDAD 20
3.- FACILIDAD DE IMPLANTACION 14
4.- SENCILLEZ 10
5.- FLEXIBILIDAD . 15
6.- COSTO DE IMFLANTACION 17

ii. Definicion de criterios
2. Efectividad:
Considera el grado en que la solucién alcanza los objetivos propuestos
b. Confiabilidad:
Grado de éxito firturo para llevar al estado “B” propuesto.
c. Facilidad de Implantacién: |
El sistema debe adaptarse a los recursos existentes.
d. Sencillez:
Busca utilizar la menos cantidad de elementos que se involucren para alcanzar
resultados Optimos. |
e. Flexibilidad:
| El sistema debe ser adaptable a las variaciones que se den durante la implantacién y
funcionamiento.
f. Costo de Implantacién:

CUADRO No.50 Elemento que puede llevar a la aceptacion o rechazo del sistema.

CRITERIO Pts R B E
1.- EFECTIVIDAD 24 24 48 72
2- CONFIAEILIDAD 20 20 40 60
3.-FACILIDAD DE IMPLANTACION 14 14 28 42
4.- SENCILLEZ 10 10 20 30
5.- FLEXIBILIDAD 15 15 30 45
6.- COSTO DE IMPLANTACION 17 17 34 51

R:Regular B: Bueno E:Excelente
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4. ALfERNATIVAS DE SOLUCION SELECCIONADAS

Después de haber evaluado las alternativas de solucion, como se ilustra en el cuadro No.

51, y a continuacion se presentan las alternativas de solucién seleccionadas en el cuadro

No.52
CUADRO No. 81 EVALUACION DE ALTERNATIVA DE SOLUCION
No |Variables de solucién Opciones Criterios de Total
Criterios
1]2|3|4|5]6
1 |Sistema de Control de M.P eficientes {Método para la seleccion de provee. de M.P. 48 |20 | 48 (30| 30 |34 210
Meétodo para el control de inventario M.P. 72|60 |14|10] 45 |174 218
2 |Sistema integrado de calidad Sisterna integrado control de calidad 72 |60 |28 |20} 45 |34 259
y verificacién de normas de calidad Procedimiento para un sistema de c. de ¢ 48 |40 | 42 |30 30 |51} 241
3 |Sistema de capacitacién para el Sistema de capacitacién y asistencia al personal. 72 160 )28120| 45 [17] 242
|recurso humano Sistema de adiestramiento para el personal 48 | 40 | 42 (30| 15 (51| 226
4 |Sistema de planeacidn, programacién Sistema de Flan.,, Prog. y Control de la produccién 72 | 60|28 (10| 45 (17] 232
[y control de la produccion. Sistema de Planeacién de la produccién. 48 |40 |42 20| 30 |34{ 214
Sistema de programacién de la produccion. 48 |40 |42 )20| 30 |34] 214
5 )Sistema de Mantenimiento de - |Sistema de mantenimiento correctivo 48 |20 |28 )201 15 |51 182
Maquinaria y equipo. Sistema de mantenimiento preventivo. 48 140 | 28 120 30 |51] 217
|sistema de mantenimiento Preventivo-Correctivo 72 | 60| 14 (10] 45 [34] 235
6 |Sistema para evaluar las condiciones Sistema para evaluar el rendimiento ] 48 |40 | 42 |30| 15 |51] 226
de Maguinaria y/o equipo. Modslo de Determ. de Requerimiento de maquinar, 48 |40 | 42130 15 |51 ]| 226
Modelo de retiro y remplazo de maquinaria. 48 140142130 15 |51] 226
_ Todas las anteriores 72|60 |28|10[ 45 [17] 232
7 |Sistema de higiene y seguridad ix-1dust.ria.l Programa de Higiene y Seguridad Industrial 72 (60|28 |20] 30 |34 244
Manuaies de Higiene y Seguridad Industrial 48 | 40 | 42 |20( 30 [51] 231
CUADRO No.52 ALTERNATIVAS SELECCIONADAS
VARIABLE ALTERNATIVA

SISTEMA INTEGRADO DE CALIDAD Y VERIFICACION
DE NORMAS DE CALIDAD

SISTEMA INTEGRADO DE CONTROL DE
CALIDAD

SISTEMA DE CAPACITACION PARA RECURSO
HUMANO

SISTEMA DE CAPACITACION Y ASISTENCIA
AL PERSONAL

SISTEMA DE PLANEACION PROGRAMACION Y

SISTEMA DE PLANEACION Y PROGRAMACION

CONTROL DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE LA FRODUCCION
SISTEMA DE MANTENIMIENTO DE LA MAQUINARIA | SISTEMA DE MANTENIMIENTC PREVENTIVO
Y/O EQUIPO ) Y CORRECTIVO

SISTEMA PARA EVALUAR LAS CONDICIONES DE LA
MAQUINARIA Y/O EQUIPO

SISTEMA PARA EVALUAR EL RENDIMIENTO,
EL REQUERIMIENTO, RETIRO Y REMFLAZQ
DE LA MAQUINARIA

SISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

PROGRAMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y
SALUBRIDAD
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5. DEFINICION DE ALTERNATIVAS

i. Disefio de un Sistema Integrado de Control de Catidad
Un sistema que controla la calidad de insumos, producto en proceso y producto
terminado.

ii. Sistema de Capacitacion y Asistencia al Personal.
En este sistema se haran diferentes modulos dirigidos al personal operativo para
fortalecerlos en las areas deficientes.
iii Sistema de Planeacion, Programacién y Control de la Produccion.
Planéar, programar y controlar utilizando las herramientas de la administracion de la
produccion.

iv Sistema de Mantenimiento Preventivo y Correctivo. |
Maximizar la utilizacién de la maquinaria y equipo a través de las técnicas de
mantenimiento.
v. Sistema para Evaluar el Rendimiento, el Requerimiento y el Retiro y Reemplazo de
la maquinaria.
Disefiar un sistema que permita evaluar la maquinaria desde diferentes puntos de
vista.
vi, Programa de Higiene, Seguridad, Salubridad.

Disefiar un sistema que permita Iﬁejorar las condiciones del entorno del trabajo tanto

del personal interno como el consumidor.



CAPITULO III
DISENO
DE LA
METODOLOGIA
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A. DESCRIPCION DEL DISENO DETALLADO

A continuacion se presenta en una forma detallada el Disefio de una Metodologia de
Evaluacion de Maquinaria y/o Equipo a través del enfoque de sistemas, con sus distintos
sub-sistemas que componen las soluciones propuestas que se han detectado. de acuerdo a las

necesidades del Sector de Productos Lacteos.
1. IMPORTANCIA DEL SISTEMA

Después de tener una panora mas amplio de la situacion actual del sector de Productos
Lacteos se determind que pocas empresas se encuentran a la vanguardia en el Sistema de

Produccion.

Debido a que la mayoria de productores (mediana y pequefia empresa y parte de la
grande), no cuentan con los mecanismos necesarios que permitan evaluar la situacién actual
de la maquinaria que se esta utilizando actualmente, ya que la mayoria cuenta con
maquinaria obsoleta (66 %); por lo tanto se ha decidido disefiar un sistema de evaluacion de
maquinaria y/0 equipo que permita obtener resultados més concretos a traveés del desglose

del sistema en subsistemas.

Ademas permitird a los empresarios tener una vision al acceso a nueva tecnologia,
acceso a informacion (referente a Produccion, Higiene y Seguridad, Salubridad) y
Capacitacion del Personal de Produccion (metodologia de como elaborar una capacitacion)

para hacer mas competitivo al sector.
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2. DEFINICION DEL SISTEMA

Disefio de un Sistema Practico para evaluar la utilizacién de maquinaira y/o equipo del
Sector de Productos Lacteos a través de los diferentes subsistemas que tengan relacion con

ellos.

Cuando se habla de un sistema practico, se refiere a la utilizacién practica de las
técnicas necesarias para una solucion apegada a la realidad del sector.
Los elementos culturales y preparacion académica de la mayoria de empresarios de este
sector, juegan un papel determinante en cuanto a la propuesté, debido a que estos poseen
escasos habitos de lectura y estudio, por la que no presentan el interés necesario en repasar
terminologia técnica, tratando al maximo de evitarla, més bien muestran mayor apertura a la

aplicacion directa de recomendaciones que presentan resultados concretos a corto plazo.

B. METODOLOGIA PARA LA ELABORACION DEL DISENO

La metodologia que se propone para elaborar el disefio, comprendera una
disposicion de pasos logicos tendientes a resolver los problemas encontrados en el sector de
productos lacteos, por medio de un analisis ordenado (Ver Figura Nol9). Este analisis

estara orientado al enfoque de sistemas.

Partiendo de la situacion actual de como se encuentra el sector (diagnostico general
y especifico), lo que nos permite tener una cuidadosa identificacién y definicién del
problema. El desarrollo metodologico que se pretende desarrollar a través del analisis de
sistemas estara dividido en subsistemas los cuales tienen relacion directa y reciproca entre

cada uno de ellos. Los cuales podemos mencionar:
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o Subsistema de Evaluacién de Maquinaria y/o Equipo
o Subsistema de Control de Calidad

o Subsistema de Higiene, Seguridad y Salubridad

o Subsistema de Personal

o Subsistema de Produccion

o Subsisterna de Mantenimiento

Este sistema estaré disefiado para aquellas empresas del sector que cuenten o no
con la maquinaria y/o equipo a control numérico. Este sistema serd flexible, ya que la
empresa interesada podré retomar cualquier subsistemas en forma modular de acuerdo a su
conveniencia o necesidades que ella presente. Una vez hecho el disefio del sistema se

procedera a evaluar asi como los lineamientos necesarios para llevar a cabo su implantacion.

C. APLICACION DEL DISENO AL SECTOR DE PRODUCTOS LACTEOQS

;, Por que es aplicable el sistema al sector?

Debido a que las empresas del sector necesitan hacer una evaluacion de como estan
las empresas individual y si cumple con las exigencias del entorno cambiante, entre ellas
tenemos inclusion de pasteurizaciébn al proceso productivo, empresas altamente
competitivas y tomando en cuenta un factor importante la innovacion tecnolégica (como lo

es la maquinaria a control numérico).
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A continuacién se representa en forma esquematizada la amplitud del - sistema

tomando en cuenta también la innovacion tecnoldgica.



4QUE SABEN HACER LAS EMPRESAS 7

MERCADEO PRODUCIR

\ INNOVACION Y
\ EVALUACION DE
i) SUBSISTEMA

CONTROLS

FINANZAS

¥

ORGANIZACION

PERSONAL

LQUE HACE FALTA ?

INNOVACION Y
EVALUACICHN DE
SUBSISTEMA

1.UN HECHO CONCRETO LA BRECHA TECNOLOGICA

TECNOLOGIA
TECNICAS SIMPLES
VIEJAS
LIMITADAS
PEQUENA, MEDIANA
EMPRESA
EVIDENCIAS
QUESO FRESCO ' I:>
REQUESON >
TECNICAS
ARTESANALES
QUESILLO >
CREMA >
QUESO DURO >
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2. I:OR QUE EXISTE LA BRECHA ?
INNOVACION:
e El empresario innovador exitoso:
- Concentra esfiierzos en el mercado.
_  Establece barreras a la entrada de posibles competidores.

- Carece de destrezas gerenciales.

El seguidor de innovaciones:
- Enbusca de estandarizacion del producto

- Aprovecha nichos geograficos

o La pequefia y mediana empresa opera en mercados altamente competitivos:

- Hay poco potencial para el cambio
- Escasa diferenciacion de proveedores

- Mercado restringido

Empresario en Crisis

- Supervivencia y/o reduccion de costos
- Barreras de sqlida

- Extincion

3. EVALUACION:

Informacién que se ofrece no es relevante:
- Fuente: paises avanzados
- Terminologia sofisticada

- Idioma
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o Resistencia al cambio
- Ignorancia/desconocimiento de fuentes de informacion
e Problema de acceso a la fuente
- Manejo de informacion
e Costo de cambio
- éosto de la informacion
- Monto de la inversion
- Costo de arranque
- Desviacién de esfuerzos
¢, Podriamos cerrar Ia brecha ?
4. INNOVACION
Evaluar el Potencial
e Identificar
Necesidad
La capacidad
La conveniencia
Adoptar una innovacion
¢Como evaluar el potencial ?
I.- Enfoque Macro:
Analisis por:
SECTOR

SUB-SECTOR

ACTIVIDADES
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Hﬁ- lénfoque Sectorial
Encuestas
A nivel amplio
Especializadas
Necesidad y potencial de asimilacidn
IIL.- El enfoque micro:
Estudios de casos
Estrategia competitivas
Fortalezas/Debilidades 'Exitos y/o fracasos

Factor Clave _

5. DISEMINAR TECNOLOGIA APROPIADA
Adquirir
Procesar
Adecuar
Facilitar

Informacion tecnologica relevante

6. PROVOCAR LA INNOVACION
Motivar
Inducir
Facilitar

La adopcion de una innovacidn.
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7. DISENO DEL SISTEMA DE EVALUACION

Evaluacion de subsistemas:

o Mantenimiento

e Produccion

o C(Calidad

; Higiene, Seguridad y Salubridad
. Maquinaln'a y/o equipo

e Personal

Métodos de evaluacion:

e Método de Rendimiento

e Método Retiro y/o remplazo

¢ Método Requerimiento de Maquinana

;Como se implementara el disefio en la empresa?

» Caracteristicas de la empresa

Porque evaluar

Cuando evaluar
o Como evaluar
¢, Como se transferira el Sistema?

e Metodologia del Sistema de evaluacion

114
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o2
Plan Piloto para montar el Sistema de Evaluacion

I IDENTIFICAR  NECESIDADES } ,Cuando Evaluar?

POTENCIALES (Porque evaluar?
I1. INDUCIR MOTIVAR } Evaluacién de Subsistemas
FACILITAR (incluyendo innovacién)

III. TRANSFERIR INFORMAR } Al sector de productos

ENSENAR lacteos

IV. CONSOLIDAR ACOMPANAR }

APOYAR
V. EVALUAR COMPROBAR Impacto individual
MEDIR Impacto sectorial

Otro sector productivo

{
{
{
e
{

VI. MULTIPLICAR REPRODUCIR :>
AMPLIAR

D. METODOLOGIJA PARA EL DISENO DE EVALUACION

La metodologia que se presenta a continuacion evalua tanto la maquinaria
convencional o a control numérico, como tambien aquellos subsistemas que tienen relacion
con ella. El procedimiento a seguir se a tratado de hacerlo mas practico posible, de tal
manera que el empresario que la utilice no tenga que recurrir o auxiliarse de otros medios.

A continuacén se explica en forma detallada el diagrama de evaluacion, para ello se

recomienda que el empresario lo tenga a la mano, para una mejor comprension.



116
. ?
1. CARACTERISTICAS DE LAS EMPRESAS DEL SECTOR
Esta es la .parte inicial del qproceso de evaluacion, aqui se dan a conocer las -

caracteristicas que deben cumplir las empresas para evaluar el sistema.

& Procesar leche fluida: ya que en el diagnostico que se realizé se hizo con empresas que

procesaban leche fluida. Por lo tanto el sistema se hizo con estas caracteristicas.

o Utilizacion de procesos industriales: esto debido a que las empresas que utilizan
procesos artesanales no poseen los recursos necesarios .para implementar los cambios

exigidos.

o Utilizacion de maquinaria automatica, mecanica o a control mumérico: se restringen a las
empresas que poseen unicamente maquinaria artesanal, ya que estas son de tipo familiar
y no tienen la capacidad economica de implementar los cambios requeridos.

0 Flexsbilidad al cambio

o Capacidad econdmica: debido a que la implementacion total o parcial requerira de cierta

disponibilidad econémica.
2. POR QUE EVALUAR:

En esta parte de la evaluacion se dan a conocer algunos factores por los cuales el

empresario debe evaluar su empresa:
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o Competitividad de la empresa: cuando la empresa desee mejorar la calidad del
producto, asi como su nivel productivo.
o Globalizacion: para prepararse ante los retos mundiales y no ser desplazadas por otras
_empresas.
@ Innovacidn de procesos: cuando se quiera mejorar los procesos actuales.
o Politicas economicas: impuestas por el gobierno (impuestos, aranceles etc.)
o Exigencias de normas de calidad: por parte del instituciones de salud (MAG,
Ministerio de salud etc.) para garantizar mejor calidad del productd. 7
o Reducir desperdicios: ya sea por causa del personal o por la maquinaria.
o Aumento de produccion: cuando los niveles productivos no alcancen a cubrir la
demanda.
o Incremento de la eficiencia.
o Disminucion de la labor manual: cuando se quiera eliminar los procesos manuales por

los automéatizados.

Teniendo todos los factores a evaluar, se procede a elegir uno de acuerdo a las
necesidades de la empresa. Una vez elegido el porque se va evaluar; se presenta el cuadro
No. 53 las condiciones que debe poseer. Si no las tiene, se le proporciona los factores que
puede utilizar con sus respectivos subsistemas para que los pueda retomar. Si aparecen mas
de un subsistema, puede tomar como prioridad el de mayor frecuencia. Por Ejemplo se
guiere evaluar la calidad del producto debido a las exigencias de calidad que pide el
Ministerio de Salud, de acuerdo a las condicionantes se tomara los subsistemas que tienen
mayor frecuencia como prioridad a evaluar para este ejemplo serian los subsistemas de

control de calidad e higiene los prioritarios.
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CUADRO No.53 FACTORES POR QUE EVALUAR
FACTCOR DE CONDICIONANTES FACTORES A UTILIZAR |SUB SISTEMAS
EVALUACION 1]1213(4]516
Deficiencia de la maquina actual. [Incorporacién de mag.a C.N. X|X|x|X[X
Competitividad |Conocer el rend. de e/maquina____JEvaluacién de méaquinaria actual | x| x | x
de la empresa |Conoccer P.C.C. y clasif. de riesgodCalidad del producto X|x X
o Falta de personal capacitado. Bajo rendimiento del personal X
Globalizacién |Descon. de nomas de hig. seg.  |Incunplimiento de normas X
Mala formulacién de producto. Devoluciones de producto X
[TOTAL 2[2]3(3]2]3
Innovaciones de [Deficiencia de maquinaria. Incorporacién de maq. a C.N X|x|x|x] x| x
procesos Definicion de procesos. Nuevos productos. X X
Maquinaria inadecuada. I&os porcentajes de desperdicio X
_ _ TOTAL 211]3[11111
Polfticas Faltas de normas de calidad. Calidad del producto X|Xx X
econdmicas [lnexperiencia y faitas de nomas.  Jincumplimiento de normas X
TOTAL ' goloj1;1]0(2
Exigencias de |Falta de nonmas de calidad. Calidad del producto X|x X
normas de calidadinexperiencia y faltas de normas [Incumplimiento y falta de normas X
*  |de hig. seg. y salubridad.
Mala formulacion de producto. Devoluciones de producto X
TOTAL olojt]2]{0]2
Reducir ; {Conocer el rend. de c/maquina Evaluacién de maguinaria.actual | x | x [ x
desperdicio [Maquinaria inadecuada. Altos porcentajes de desperdicio X
|_ . TOTAL 1({1[(2]|0]1}0
Aumento de |Falta de controles. Rendimiento de maquinaria X|xlx
produccién o {Falta de programas de producc. |Cantidad de pred. insuficientes. | x X
Incremento de |Faita de personal capacitado. Bajo rendimiento de personal X
eficiencia I TOTAL 2/1(2]|¢e|1]0
Disminucion de la. |Deficiencia de la méaquina actual. |!ncorpo. de maguinaria a CN X[{x}x|x] x}|x
labor manual |_ TOTAL tp1{1(1] 111
Conocer la Faita de definicion de los Todos los subsistemas xix | x]x] x|x
situacién actual |subsistemas.
de la empresa TOTAL 11 1(1]1{1
3. CUANDO EVALUAR

A continuacion se dan una serte de factores, para que el empresario los analice y
decida cual evaluar. Y asi recomendarle el ¢ los subsistemas a retomar y sus respectivos

indicadores a utilizar.

a. POSIBLES SUBSISTEMAS A EVALUAR:

COD.1  Maquinaria y/o equipo
COD.2  Mantenimiento ’
COD.3 Produccion



COD.4  Calidad
COD.5  Personal
COD.6 Higiene Seguridad y Salubridad

b. INDICADORES A UTILIZAR:

i CODIGO A: MAQUINARIA Y EQUIPO

Capital disponible
Poder Adquisitivo = >1
: Capital Requerido
. Capacidad Real
Eficiencia de la maquinaria = <1
Capacidad tebrica

Costo Anual Equivalente maquinatia nueva

Requerimiento de maquinaria = >1
Costo Anual Equivalente maquinaria vieja
Costo Anual Equivalente de retiro
Retiro y Remplazo = > 1
Cosio Anual Equivalente reemplazo
ji. CODIGO B: MANTENIMIENTO
Costo Asignado
>1

Costo de Mantenimiento =
(Ntimero de fallas) (Costo de reparacion)

iii. CODIGO C: PRODUCCION

Eficiencia de tiempo productivo:
Tiempo real de fabricacién
Eficiencia de tiempo = <1%
Tiempo estindar
Porcentaje de desperdicio:
Unidades obtenidas
> 1%

% desperdicio= 1 -
Unidades utilizadas en el proceso
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jv. CODIGO D: CONTROL DE CALIDAD

Unidades Defectuosas
% de Defectos = < 1%
Unidades Producidas
v. CODIGO E: PERSONAL -
Personal no capacitado
Capacitacion = <1%
Personal capacitado

vi. CODIGO F: HIGIENE SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

Horas trabajadas — Horas por incapacidad
Frecuencia de accidentes (FA) = <1
Horas efectivas trabajadas

c. FACTORES A EVALUAR:

i INCORPORACION DE MAQUINARIA A CN: Debido a que este tipo de maquinaria
es sumamente compleja se deben de evaluar todos los subsistemas.
Subsistemas a evaluar: 1,2,3,4,5y6
Indicadores a utilizar: Cédigo A, B, C,D,EyF.

i, EVALUACION DE MAQUINARIA ACTUAL: (mecéinica, automatica, o control
numérico): para realizar la evaluacion, se recomienda utilizar los métodos de evaluacion
de la maquinaria, para lo cual se tienen que evaluar los subsistemas de maquinarig,
mantenimiento y produccion.

Subsistemas a evaluar: 1,2y3

Indicadores a utilizar: A, ByC.
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iii. B_AIO RENDIMIENTOQ DE MAQUINARIA: lo recomendable es utilizar los métodos
de evaluacion, con lo cual se determinara la eficiencia con que se encuentra trﬁbajando
la maquinaria. Para ello se tienen que evaluar los subsistemasA' de maquinaria,
mantenimiento, y produccion.
Subsistemas a evaluar: Cddigo 1,2y 3
Indicadores a utilizar: Cédigo A, By C.

iii. CAMBIO EN EL DISENO DEL PRODUCTO: los subsistemas a evaluar seran;
maquinaria y produccién. En la maquinaria probablemente se requerir retirar o incorporar
una nueva, y en produccion el de realizar una nueva planificacion.

Subsistemas a evaluar; Codigo 1y3

Indicadores a utilizar;- Cédigo Ay C.

v. CALIDAD DEL PRODUCTO: cuando no se alcance obtener la calidad requerifia del

producto, se tiene que evaluar los subsistema de calidad, higiene y seguridad, y produccién.

Ya que en estos subsistemas se dan los lineamientos para solventar esta probleinética.
Subsistemas a evaluar; Codigo 3,4y 6

Indicadores a utilizar: Cédigo C,Dy F.

vi. NUEVOS PRODUCTOS: los subsistemas recomendables a evaluar son; maquinaria y
produccién. Ya que para una nueva linea de producto, probablemente se requerira de
nueva maquinaria y de una nueva planificacién de la produccion.

Subsistemas a evaluar; Cddigo 1y 3

Indicadores a utilizar: Cédigo A y C.
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vii. DISMINUCION DE MARGEN DE UTILIDAD: esta disminucién puede ser producto
de una mala planificacién de la produccién o por deficiencia en la calidad del producto.
Por lo tanto los subsistemas a evaluar seran, produccion y calidad.

Subsistemas a evaluar; Codigo3y 4
Indicadores a utilizar: Codigo Cy D.

viii. CANTIDAD DE PRODUCTOS INSUFICIENTES: si la empresa no logra producir los

niveles necesarios, entonces se recomienda que evalGe los subsistemas de miaquinaria y

produccion.
Subsistemas a evaluar: Codigo 1y 3

Indicadores a utilizar: Coédigo Ay C.

ix. BAJO RENDIMIENTO DEL PERSONAL: cuando el personal presente deficiencias en

el rendimiento de sus actividades, se recomienda retomar el subsistema de personal.

Subsistemas a evaluar; Codigo 5

Indicadores a utilizar: Codigo F.

x. INCUMPLIMIENTO Y FALTA DE NORMAS DE CALIDAD: se recomienda definir ¢l
subsistema de higiene seguridad y salubridad.
Subsistemas a evaluar: Codigo 6

Indicadores a utilizar: Codigo F.

xi. DEVOLUCIONES DE PRODUCTOS: lo que se recomienda revisar es, el subsistema
de calidad.
Subsistemas a evaluar: Codigo 4

Indicadores a utilizar: Codigo D.
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xii. ALTO PORCENTAJE DE DESPERDICIO: el subsistema que se debe evaluar es
produccién.
Subsistemas a evaluar: Codigo 3

Indicadores a utilizar. Cddigo C

xiii. ELEVADOS COSTOS DE MANTENIMIENTO: si los costos reales por
mantenimiento sobrepasan los programados, se sugiere revisar el subsistema de
mantenimiento. |
Subsistemas a evaluar: Codigo 2

Indicadores a utilizar: Caodigo B

xiv. EVALUACION DE TODOS LOS SUBSISTEMAS: cﬁando los subsistemas de la
empresa se encuentren mal definidos, se tienen que retomar todos los subsistemas.
Subsistemas a evaluar; Cédigo 1,2,3,4,5y6
Indicadores a utilizar: Codigo A,B,C,D,Ey F.

Como se puede ver en la figura No.19 , luego de analizar los factores de cuando
evaluar, si la empresa toma uno de los tres primeros factores se llega a la primera decision
(TIENE MAQUINARIA A C.N) en el cual s.e comprueba si desea evaluar la maquinaria. Pero
si toma uno de los restantes, se llega a la decisién de (TIENE DEFINIDO LOS SUBSISTEMAS)
en el cual Unicamente evaluaria los subsistemas. Estas decisiones corresponden a “como

evaluar”,

4, COMO EVALUAR
En este paso se dan los lineamientos para mejorar las debilidades encontradas en los

factores anteriores, a través del mejoramiento de los subsistemas. Continuando con la
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evaluacion tenemos la segunda decisién (TIENE MAQUINARIA A CN) el proposito de esta

decision, es saber si se va evaluar este tipo de maquinaria.

Esta decision da origen a otras dos; la primera es en caso que se cuente con este tipo
de méquina, (CUMPLEN LOS SUBSISTEMAS CON LAS EXIGENCIAS DE LA MAQUINARIA A
CN). Lo que se quiere saber es, si se tienen bien definidos los subsistemas, para transferirlo,
o bien al método de rendimiento en caso de estar definido o al requerimiento necesario de

los subsistemas, en caso de no estar definidos.

En la segunda decision (TIENE DEFINIDO LOS SUBSISTEMAS), esta referida a la
maquinaria convencional, ya que se cgmprobé anteriormente, que no se tiene maquinaria &
control numérico. Por lo tanto si se tienen definidos, se puede aplicar directaménte el
método de rendimiento. En caso contrario se llega al (REQUERIMIENTO NECESARIOS DE

LOS SUBSISTEMAS).
a. REQUERIMIENTO NECESARIOS DE LOS SUBSISTEMAS:

En esta parte el empresario debe retomar los subsistemas que han sido indicados en
el paso anterior (cuando evaluar), y poder de esta manera eliminar las deficiencias
encontradas. En cada uno de los subsistemas, se proporcionan los lineamientos para
mejorarlos y métodos para aprovechar mejor la maquinaria.

Los tres primeros subsistemas dan origen a una decision (DESEA EVALUAR LA
MAQUINARIA ), con esto lo que se quiere verificar, es si se desea evaluar la maquinaria
o tinicamente los subsistemas. .

La decisién parte de estos tres subsistemas, por que son requisito fundamental para
utilizar los métodos de evaluacién. Si en el resultado de la decision el empresario no desea

evaluar la maquinaria, entonces junto con los otros tres subsistemas restantes se llega a la
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filtima decisién (TIENE TODOS LOS INDICADORES DE EVALUACION), pero si la desea

evaluar entonces se llega al primer método de evaluacién (METODO DE RENDIMIENTO).

b. METODO DE RENDIMIENTO:

En este método se verifica la eficiencia con la cual se encuentra trabajando la maquinaria.

Si la eficiencia es menor que uno, significa que la maquinaria no esta siendo utilizada al
méximo, por lo tanto no se utilizaran los métodos de evaluancion y se tiene que irala
gltima decisién (TIENE TODOS LOS INDICADORES DE EVALUACION) a mejorar los
subsistemas para aprovechar mejor la magquinaria.

Si la eficiencia es igual a uno, significa que la maquinaria esta rindiendo a su maxima
capacidad, por lo que sera necesario, la adquisicién de nueva maquinaria. Esto con lleva a

otra decision (DESEA RETIRAR Y REMPLAZAR SU MAQUINARIA).

Si la desea retirar, tiene que aplicar este método, el cual retira la maquinaria vieja y
la sustituye por una nueva. Sino la desea reemplazar tiene que utilizar el método de
“requerimiento de maquinaria”. Este método conserva la maquinaria vieja e incorpora una
nueva. En ambos métodos se llega a la Gitima decision (TIENE TODOS LOS INDICADORES DE

EVALUACION).

Con esta desicién se verifica si el empresario tiene todos los indicadores para
evaluar los subsistemas. Si no los tiene tendra que hacer una retroalimentacién en cada

subsistema, en caso contrario se llegaria a la “evaluacion de los subsistemas”.

¢. EVALUACION DE LOS SUBSISTEMA:
En esta parte el empresario evaluaré cada uno de los subsistemas, por medio de los

indicadores que acontinuacion se especifican:
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i. MAQUINARIA Y EQUIPO:

0 Poder adquisitivo: si el empresario tiene la capacidad econémica de adquirir nueva
maquinaria y de implementar los cambios en cada subsistema se le asigna un puntaje de
25 de lo contrario sera de cero.

0 Rendimiento: si la eficiencia de la maquinaria esta al 100 % y no es suficiente para
cubrir la demanda. Entonces se le asigna un puntaje de 15, pues requerird de nueva
maquinaria. Y la recomendacion es de adquirir maquinaria a control numérico, y para
ello se tiene que acumular un alto puntaje. Si la eficiencia es menor sera necesario seguir
utilizando la misma maquinaria por lo tanto el puntaje sera cero.

0 . Retiro y reemplazo: si el resultado de la evaluacion es positiva, se le asigna un puntaje '
de 15, por que requerira de nueva maquinaria, si es negativo sera de cero.

0 Requerimiento: si en el resultado de la evaluacion, se requiere de mas maquinaria, se Ie

asignara un puntaje de 15, caso contrario sera de cero.

ii. MANTENIMIENTO: si el costo destinado para el mantenimiento no se sobrepasa los

costos reales. Entonces el subsistema se encuentra bien definido, por lo tanto la puntuacion

serd de 10. Si se sobrepasan los costos el subsistema esta mal definido y se le asignara el
valor de cero.

iii. PRODUCCION: si los tiempos productivos reales no sobrepasan los estindares, el
subsistema esta definido, por lo tanto se le asignard 5 puntos. Si el porcentaje de
desperdicio es menor de 1 % el puntaje correspondiente sera de 5. En ambos casos si el
porcentaje es mayor se le asignara el valor de cero.

iv. CALIDAD: si el porcentaje de defectos es menor de 1 %, el puntaje sera de 10, caso
contrario sera de cero.

v. HIGIENE SEGURIDAD SALUBRIDAD: el dltimo indice a evaluar es el porcentaje de
accidentes, si es menor de uno, el puntaje seré de 10. Si es mayor sera de cero.

El procedimiento para obtener el puntaje de cada indicadores es el siguiente:
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3. PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DE INDICADORES.

a. SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPO:

0 Poder Adquisitivo: este indice se analiza la capacidad que tiene la empresa para poder
comprar maquinaria nueva, y se compara con el éapital que se requiere para la compra
de la misma, si su cociente es mayor que la unidad entonces estd en la capacidad de
adquirir dichas maquinaria, y si es lo contrario entonces se queda con la misma.

Capital disponible

Poder Adquisitivo = >1
Capital Requerido

0 Rendimiento: en este método se evalia la eficiencia de las maquinas, asi como la
productividad. Si la eficiencia es menor que la unidad entonces no esta utilizando a su
méxima capacidad la maquinaria que posee, pero si al contrario es mayor que la unidad
entonces requiere de otro equipo de mayor capacidad.

Capacidad Real

Eficiencia de la maquinaria = <1
Capacidad tedrica

aRequerimiento de Maquinaria: En este método lo que se evalia es el costo anual
equivalente de las maquinas que posee la empresa y el costo anual equivalente de las
maquinas a requerir si es menor que la unidad entonces se requiere a la maquina, de

lo contrario se mantienen con la misma.

Costo Anual Equivalente maquina nueva
Requerimiento de maquinaria = >1
Costo Anual Equivalente maquinaria vieja
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d. SUBSISTEMA DE CALIDAD.

o Porcentaje de defectos: En este indice lo que se busca reducir las unidades deterioradas

o las devoluciones por mala calidad.

Unidades Defectuosas
% de Defectos = < 1%
Unidades Producidas

'f. SUBSISTEMA DE PERSONAL.

o Capacitacion: con este indice se busca reducir la cantidad de personas no preparadas
dentro de la empresa.
Personal no capacitado

Capacitacidén = : <1%
Personal capacitado

g. SISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD.
0 Frecuencia de accidentes: con este indice lo que se pretende es reducir la cantidad de
accidentes dentro de la empresa.
Horas trabajadas — Horas por incapacidad

FA= =1
Horas efectivas trabajadas

A continuacion se presenta el cuadro No.54 donde se presenta la escala de
puntuacion, con su respectivas opciones. En el cuadro No. 55 se resumen todos los indices
para que el empresario coloque sus resultados de la evaluacion. Donde al final el resultado
de la suma, dard un valor en el que el empresario decidirz en tomar una opcidn de las

indicadas en el cuadro No. 54.
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130

CUADRQ No.54 ESCALA DE PUNTUACION
ESCALA DE PUNTUACION QPCION
Si su puntuacion es de 0 — 49 su mejor alternativa | ALTERNATIVA A;

esla A.

Mantenerse con la misma maquinaria y definir bien
los subsistemas que esten fallando.

Si su puntuacién e¢s de 50 — 79 su mejor
alternativa es la B.

ALTERNATIVA B;

Incorporar maquinaria a control numérico en forma
modular e implementando en su totalidad los
subsistemas,

alternativa es la C.

Si sz puntuacion es de 80 — 100 su mejor

ALTERNATIVA C:
Incorporacion
maquinaria y/o equipo a control numeérico y tener
los subsistemas al 100%.

€ su

totalidad al proceso

CUADROQ No.55 RESUMEN DE RESULTADQS DE EVALUACION

INDICE DE SUBSISTEMA PONDERACION | RESULTADOS | PUNTAJE

MAQUINARIA Y EQUIPO

Poder Adquisitivo Si>1=25
Si<l1=0

- Rendimiento

Eficiencia ' Si<1=10
Si>l=0

Reguerimiento de maquinaria

Requerimiento Si<l=15
Si>1=0

Retiro y Reemplazo

RyR Si>1=15
8i<i=0 .

MANTENIMIENTO

Costo de mantenimiento Si>1=10
Si<l=0

PRODUCCION

Eficiencia en tiempos productivos Si<1%=5
Si>1%= 0

Porcentaje de desperdicios Si<1%= 3
Si>1%= 0

CALIDAD

Porcentaje de defectuosos Si<l % =10
Si>1%=0

PERSONAL

Capacitacién Si<1% =10
Si>1%=0

HIGIENE,SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

Frecuencia de accidentes Si=1 =10
85i<l =0

PUNTUACION TOTAL
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a. ESCALA DE EVALUACION.
Luego de haber hecho la evaluacion de los subsistemas se presentan las alternativas

de solucion las cuales son las siguientes:

i Sila puntuacion oscila entre 0 y 49 , lo recomendable €s que el empresario tome la
“alternativa A”. La empresa mantendra la misma maquinaria, ya que no alcanzd el
punteje necesario, sin embargo tiene que difinir cada uno de los subsistemas

evaluados. Es decir, todos aquellos subsistemas indicados a evaluar.

1i. Sila puntuacién oscila entre 50 y 79, la alternariva que mas le conviene es la B.
En esta alternativa ya se tiene la opcién de incorporar maquinaria a control niimerico en
forma modular. La cual pede ser incorporada en procesos termicos como:
pasteurizacién, homogenizacion, desodorizacién, clarificacion, etc. Por ser estos
procesos claves para mejorar los niveles productivos (ver subsistema de produccion;
incorporacion de maquinaria‘ a control numérico).
Ademas se tiene que implementer los subsistemas que fueron encontrados con

deficiencias.

ii. La ultima alternativa ( C ), es para la empresa que alcance los 80 a 100 puntos.
A qui el empresario puede perfectamente incorporar la maquinaria a control mimerico

en forma total.
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E. REPRESENTACION DEL SISTEMA DE EVALUACION,

Para que un sistema funcione de una forma dinimica y que la informacién fluya en
todo el sistema es importante un enlace en cada uno de los subsistemas que componen el
sistema total; es por eso que para evaluar la magquinaria y los subsistemas que tienen
relacion con ella, se ha disefiado una metodologia a través del enfoque de sistema. El cual
consta de un proceso de entrada y el proceso de salida, aplicando los modelos de analisis

- de sistemas, se puede clasificar la informaci6n de la siguiente forma.

1. CLASIFICACION DEL SISTEMA

Dentro de la clasificacion de sistemas podemos incorporar al Sistema de Evaluacion
de la maquinaria y equipo en un sistema Abierto ya que existe una interrelacién en cada uno
de los subsistemas debide a que la relacion fluye en cada uno de ellos en forma dinamica,

siendo este un sistema estable.

2. ESTRUCTURA DEL SISTEMA

Dentro de la estructura del sistema podemos decir que ia relacién que tiene , es en
forma sinergética, donde interactuan entre si cada uno para llevar a cabo los objetivos
comunes, asi como son de base optimizada, donde intercambian recursos y los intercambios
de los objetivos de los subsistemas mantiene un equilibrio dinamico para optimizar la salida

de toda la informacion en forma continua.
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3. ENTRADA DEL SISTEMA:

e Caracteristicas de las empresas del sector, estas variables no permiten clasificar a las
empresas del sector.

* Por que evaluar, es especificar el entorno del que nos rodea y ver la influencia que el
tiene sobre la empresa. .

e Cuando se va a evaluar, se establece las condiciones por las cuales una empresa decide

hacer una evaluacién de sus subsistemas y maquinarias.

4. EL PROCESO DEL SISTEMA

Dentro del proceso del sistema, es integrado por elementos de cada uno de los:
subsistemas con los reqi;ériinientos necesarios, asi como el flujo de'la informacion que debe
tener en su base de datos para estarla intercambiando con cada uno de ellos (subsistemas), y
asi poder analizar dicha informacién para obtener -los requerimientos necesarios que se

necesiten para‘poder hacer la evaluacion de los subsistemas y maquinaria.

5. SALIDA DEL SISTEMA
En la salida del sistema tenemos 14 informacion requerida para la cual el empresario
tomara la decision de modificar la empresa o mantenerse tal como estan haciendo un

minimo de modificacién en sus subsistemas.

En la figura No.20 se muestra como queda constituido el sistema de evaluacién de Ia

maquinaria y equipo, aplicado al enfoque de sistemas.
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Para que el interesado en implantar este subsistema, tenga una idea del propésito que

busca con este en la figura No 21 se muestra el proceso de entrada y salida; que representa en

forma sintetizada el proposito del subsistema. Donde en la entrada, se tiene la problematica

de clasificar la informacion referente a maquinaria y/o equipo. En la salida la solucién a dicho

problema, es decir una clasificacion ordenada de toda la informacion.

En la figura No 22 se muestra un flujograma del Subsistema, donde se especifican los

pasos a seguir. La decisibn que aparece en la figura, representa un indicador de las

condiciones actuales en que se encuentra el subsistema evaluado, Esta decisién puede servir

de parametro para que el empresario lo pueda retomar o rechazar.

FIG. No. 21 SUBSISTEMA
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» Elaborar un inventario de la maquinaria y/o equipo que permita a las empresas del sector

de productos licteos tener informacidn general y especifica que pueda ser utilizada en los

demés subsistemas.
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b. O'BJDETIVO ESPECIFICO

e Obtenér especificaciones técnicas de la maquinaria y/o equipo que permita mantener un
- sistema eficiente de informacion para ser utilizada en su evaluacién.

¢ Obtener informacién de la maquinaria y/o equipo que sirva para identificar posibles causas

de operacién que pueda ser utilizado en el subsistema de mantenimiento.

2. SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO

En las figuras No 21 y 22 se presenta en una forma esquematizada el subsistema de
maquinaria y equipo, para una mejor compresion de lo que se pretende obtener con el disefio
de este subsistema.. |
Para poder elaborar el inventario sera necesario recabar toda la informacion técnica necesaria
de cada una de las maquinas. Esta informacién consiste en tener todos los datos y las
recomendaciones brindadas por los fabricantes, y es por medio de ellos que se podra hacér
un uso adecuada de la maquinaria. Esta informacién se encuentra contenida en instructivos,

catalogos que emite el fabricante.

Al elaborar el inventario, esta informacion sera de suma importancia tanto para el
subsistema de mantenimiento, asi como para produccion; al tener dicha informacion resumida
y tener un amplio panorama de las condiciones actuales en que se encuentra toda la

maquinaria y/o equipo de la empresa.

Para poder recabar dicha informacién se ha disefiado un formato SME1 en donde se

registrara las especificaciones mas importantes de la maquinaria y/o equipo.



ILUSTRACION No. 1

SME1: FORMATO PARA ELABORAR INVENTARIO DE MAQUINARIA

Y/O EQUIPO
I PRGN
ESPACIO PARA LOGOTIPQ NOMERE DELA EMPRESA
DE LA EMPRESA FECHA DE ELABORACION:

INVENT ARIO DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO

OMERE D MAQUINA:

MARCA:

. |ISERIE:

MOCDELO

TIPO DE MAQUINARIA Y/ EQUIPO

AUT.

MEC.

CN:

ESTADO DE COMPRA:

NUEVA

USADA

CAPACIDAD NORMAL

FECHA DE ADQUISICION

COSTC DE ADQUISICICN

PROCEDENCIA

FINALIDAD © FUNCICNES

CONDICICNES FISICAS

CAPACIDAD ELECTRICA:

POT___

TENS.

DIMENSIONES GENERALES

LARGO:

COR.

ANCHO

ALTO:

LUBRICANTES:
ACCESORICS ADICIONALES

FECHA DE EVALUACION

OBSERVACION:

140
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G. -SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

Para que se tenga una idea del propdsito de este subsistema en la figura No.23 se
presenta el proceso de entrada y salida. En donde como entrada se tiene la necesidad de
definir un buen sistema de mantenimiento. Y en la salida se tendra un plan de mantenimiento

organizado, como resuitado de dicha necesidad.

Para que el empresario conozca la forma dellegar del estado " A"’ (entrada) al estado
"B "(salida), se presenta la figura No.24 la cual resume el proceso a seguir para alcazar dicho
estado de salida. Cada una de las decisiones que aparecen en este proceso representa un
indicador evaluativo, que determina las condiciones en que se encuentra el subsistema en

estudio de la empresa evaluada.

El Subsistema de Mantenimiento estara compuesto por los Tipos de Mantenimiento
Preventivo y Correctivo. Se dard la mayor importancia al mantenimiento programado
(preventivo). El uso de mantenimiento programado, -en el transcurso, hara verse disminuido al
mantenimiento correctivo. Practicamente es imposible pretender hacer desaparecer este

altimo. .
FIG. No. 23 SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

ENTRADA PROCESO saLIDA
NECESDDADES DE MANTENIMIENTO CE POLMCAS DE
LA MAGUNARIA MANTERMENTD

FALTA DE DEFNICION DE TPO DE TeCS DE
MANTENMIENTD + MANTENMIENTO

DEFNICION EN EL MANTENIMIENTO DE
; LA MACUNARRA TWPD DE FALLA

INDICE DE COSTO
MANTENBENTO
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_ 2
1. OBJETIVOS

a. OBJETIVO GENERAL
¢ Mantener en buen estado de fincionamiento Ia maquinaria y equipo e instalaciones para

conservarlas en condiciones seguras, eficientes y econdmicas.

b. OBJETIVO ESPECIFICO

o Aplicar el mante_nimiento preventivo en maquinaria y equipo e instalaciones para minimizar
las interrupciones debido a fallas.

e Reducir €l tiempo ocioso que se dan por las fallas de maquinas para maximizar la
utilizacion de los recursos de la empresa.

e Llevar registro de todas las operaciones de inspeccién de mantenimiento a cada elemento

para controlar su buen funcionamiento.

2. IMPORTANCIA DEL MATENIMIENTO

Para alcanzar una alt_a productividad, es necesario el empleo racional, eficaz y
econdmico de las instalaciones y el personal, asi como también el mantenimiento de la
maquinaria e instalaciones en perfectas condiciones. La importancia del mantenimiento la

podemos en marcar bajo los siguientes aspectos.

a) Importancia Econémica
Se analiza bajo el efecto que produce interna y externamente a las empresas del sector

de productos lacteos. Internamente vemos que la carencia o un deficiente
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mantenimiento nos lleva a soportar situaciones indeseables que ocasionan grandes pérdidas

econdmicas, tales como:

e Tiempo perdido como resultado de desperfecto en la maquinaria y equipos.

e Mayores costos en concepto de mano de obra en tiempo extraordinario de trabajo para
efectuar las reparaciones.

» Mayor cantidad productos rechazados, grandes desperdicios.

e Gran existencia o inexistencia de repuestos para la reparacién de las fallas que se
presenten.

* Mayores costos de produccién.

Externamente:

Menor aceptacion del producto por su alto precio en el mercado.

Pérdida de clientes por incumplimiento de las fechas de entrega y cantidades previamente

establecidas.

Rechazo del producto por mala calidad

=2

. Importancia Técnica

Al hacer uso de un mantenimiento programado, se pueden obtener las siguientes

ventajas:

¢ Mejor utilizacién de la maquinaria

* Mejor eficiencia de los procesos de produccion

* Mejor control de calidad debido a una adaptacién adecuada del equipo y la maquinaria.

® Operacion mas segura del equipo y maquinaria, ya que se conoce su estado fisico y

condiciones de funcionamiento.
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A

e Sustitucion adecuada de las piezas de repuestos, conservando las caracteristicas de disefio
originales.

¢ Conocimiento técnico del equipo.

c. Importancia en la Seguridad

Bajo esta area obtenemos las siguientes ventajas:

o Reduce los accidentes en el personal de produécién, ya que las reparaciones se efectian de
una forma programada y no precipitada.

e Debido al control continuo de la maquinaria y equipo, existe menos posibilidades de fallas

que puedan perjudicar fisicamente al personal.

3. POLITICAS DE MANTENIMIENTO

Estas politicas han sido definidas desde cuatro puntos de vista dependiendo
principalmente del tipo de mantenimiento que se utilice.
a) Dependiendo del tiempo: dar el mantenimiento preventivo segin lo programado.
b) Dependiendo del Trabajo: dar el mantenimiento preventivo a maquinaria y/o equipo, e
instalaciones determinado cierto nimero de productos procesados, horas de trabajos
realizadas, etc.
¢) Dependiendo de una Condicion: reparar o ajustar maquinaria y/o equipo e instalaciones
cuando decrezcan su eficiencia.
d) Dependiendo de Emergencias: seguir trabajando hasta que maquinaria, equipo e

instalaciones sufran una falld y entonces darle el mantenimiento respectivo.
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4. TIPOS DE MANTENIMIENTO

Los tipos de mantenimiento existentes son: correctivo, preventivo. El Mantenimiento
Correctivo es aquel que se caracteriza por una serie de trabajos que son necesarios y que se
tienen que ejecutar cuando se presenta una falla (paro indefinido o mal ﬁmcic-mamiento); y

que interrumpe el flujo productivo de una maquinaria, equipo e instalaciones.

El mantenimiento preventivo tiene una caracteristica que lo hace més conveniente, el
cual consiste en el desarrollo de actividades que permiten prevenir la ocurrencia de una falla
de una maquinaria, equipos o instalaciones evitando como resulta un funcionamiento eficiente

lo cual permite que no hallan retrasos en el proceso productivo.

5. SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO .

Con el fin de mejorar las condiciones de Mantenimiento de maquinaria, equipos e
instalaciones de las empresas del Sector de Productos Lacteos se hace necesario contar con
un sistema de mantenimiento preventivo; con el cual se lleva un registro en el control de

inspecciones y control de reparaciones

6. MEJORAMIENTO DEL MANTENIMIENTO

El mejoramiento de mantenimiento consiste en la adquisicion de elementos de
tecnologia reciente mas adecuados para las actividades de prevencidn y reparacién; como por
ejemplo Ja utilizacion de herramientas ¥ equipo que aseguren un eficiente trabajo en un menor

periodo de tiempo.
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A
~ También es necesario capacitar al personal de mantenimiento; de modo que conozcan

ampliamente como es el tipo de mantenimiento que se les da a la maquinaria sofisticada
especificamente maquinaria a control numeérico; asi como disminuir los accidentes laborales

mediante la buena utilizacidn del equipo de proteccton

7. INVENTARIO DE MAQUINARIA Y EQUIPO Y REPUESTOS

Se refiere a determinar a través del inventario fisico (Sistema de Maquinaria y/o
Equipo) la cantidad de maquinaria y/o equipo a los cuales se les deberd aplicar el
mantenimiento preventivo. Para que el programa de mantenimiento funcione de una mejor
manera se debe tener un registro que especifique la mayor informacién de cada una de las
maquinas con que cuente la empresa.

Como la informacion técnica ya se tiene en el inventario de maquinaria y/o equipos y
para tener el inventario de repuesto se ha disefia el formato (SMA1). Solamente es necesario
disefiar un formato para la ficha de Historial (SMAZ2); en donde se registra los elementos o
componentes a reparar, listado de repuestos utilizados, precios, etc. Esta ficha servira
posteriormente para lievar un registro del desarrollo de la maquinaria y/o équipo durante su

vida til, permitiendo conocer costos por maquina y el tiempo de reparacion de esta.

8 ELEMENTOS DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO

La estructura del Sistema de Mantenimiento se ha determinado sobre la base de todos
los elementos importantes que requieren atencion; y para las.empresas del sector lacteo se
detallan a continuacion:

a) Maquinaria



b) Equipos

c) Instalaciones (Fisicas, eléctricas, tuberias e iluminacion)
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Cada uno de estos elementos se considerardin como sub-sistemas en donde se

estableceran los puntos importantes de control en cada elemento.

ILUSTRACION No.2
SM1: FORMATO DE INVENTARIOC DE REPUESTOS

MES: ARNO;
CODIGO [NCMBRE DEL REPUESTOS CANTIDAD } FECHA DE | FECHA DE COSTO |SUB-TOTAL
ENTRADA | SALIDAD | UNITARIO
ILUSTRACION No. 3
SM2: FORMATO DE FICHA DE HISTORIAL
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO:
MAQUINA Y/O EQUIPO:, CODIGO:;
UBICADO: FECHA DE INICIO DE HISTORIAL:
[FECHA JTIFO DE|ELEMENTOJDESCRIPCION DE REPARACION REPUESTOS DURACION[NGMERE DEL
MTTO. NOMBRE [CANTIDAD [COSTO QPERARIO
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9. SUESISTEMA DE MANTENIMIENTO PARA MAQUINARIA

Este sub-sistema tiene una relacion directa con todas aquellas méquinas que estan
directamente involucradas en el proceso de fabricacion de los productos licteos. Para el
control de las inspecciones y reparaciones de cada una de las méquinas se haran uso de
formatos especificos, los cuales permitiran registrar el funcionamiento de las maquinas.

De esta manera, se podra formar un expediente para cada miquina, el cual contgndré.
informacion histérica para un anilisis posterior. A continuacién se muestran los formatos
(SM3 y SM4) que se utilizarin para llevar un control de ordenes de revision y reparacion

respectivamente.
a. GUIA PARA EL USO DE ORDEN DE REVISION

Paso 1: En primer lugar es necesario detallar la informacion general de cada maquina en cada

uno de los espacios establecidos (Descripcién de Actividades)

Paso 2: La simbologia utilizada para Ilenar la hoja, comprenden los digitos entre 1y 4, en

donde cada nimero representa una condicion del elemento a revisar.

Paso 3: Posteriormente se presenta una cuadricula en donde se encuentran espacios en blanco
formados por interseccion de actividades y periodoé de tiempo. En cada uno de estos
espacios se colocaré en digito de acuerdo a lo observado y de esta condicion se determinara
el periodo de tiempo mais adecuado; el cual dependera de la importancia del elemento

revisado.
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T ILUSTRACION No.4
SM3: FORMATO DE ORDEN DE REVISION

TIPO DE MAQUINA: ' MODELO ELABORADO POR:
No DE INVENTARIO: MARCA:
URICACION: FECHA: HOJA__DE___
SATISFACTORIO: 1 NECESITA REPARACION: 2 REPARADO:3 REQUTERE REPOSICICN: 4
CESCRIPCION DE CONDICION PERIODO DE TIEMPO
ACTVIDADES DIARID SEMANAL_' MENSUAL |[TRIMESTRAL SEMESTRAL
ILUSTRACION No. 5
SM4: FORMATO DE CONTROL DE REPARACIONES
TIPO DE MAQUINA; MODELC: HOJA __DbE__
UBICAGION: MARCA:
REALIZADO POR;
FECHA DESCRIFCION REPUESTO [CANTIDAD |TIEMPO TIEMPC DE |JRESPON-
UTILIZADO INICIO FINAL SABLE

OBSERVACION:

150
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b. GUIA PARA EL USO DE HOJA DE REPARACIONES

Paso 1: En primer lugar se necesita informacion general para completar los aspectos que

ayudan a identificar la maquina, asi como su ubicacién dentro de la planta.
Paso 2: En la primera columna se registra la fecha en la cual se realizé la reparacion.

Paso 3: En la segunda columna permite describir la reparacién realizada. Es necesario anotar

detalladamente la parte de la méaquina reparada y el origen del defecto.

Paso 4: En Ia siguiente columna se describe el repuesto utilizado para reparar la méquina y se

deben detallar sus especificaciones.
Paso 5: En la cuarto columna se determina la cantidad de repuestos utilizados

Paso 6: Las tltimas columnas registran el tiempo de inicio y finalizacion de la reparacién y el

responsable o nombre del mecanico.
10, SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTQO PARA EQUIPO
Para la industria lechera dedicada a la fabricacion de productos lacteos, los equipos lo

conforman: compresores, plantas generadoras de energia eléctrica y otros; los cuales con su

funcionamiento contribuyen al proceso productivo de estas empresas.
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- Los formatos elaborados para este sub-sistema contienen los aspectos mds relevantes
para un mantenimiento de cada equipo. A continuacion se presentan los formatos de control
de este subsistema (SMS5) y luego el formato para el control de reparaciones (SM6).

ILUSTRACION No. 6
SM §: FORMATO DE ORDEN DE REVISION DE EQUIPO

TIPO DE MAQUINA; _ MODELO: REALIZADO POR:
NoDEINVENTARIO, MARCA:
UBICACION; FECHA; HOJA __DE___
“SIMEOLOGIA
SATISEACTORIO: 1 NECESITA REPARACION: 2 REPARADO3 REQUIERE REPOSICION: 4
DESCRIPCION DE ACTVIDADES PERICDO DE TIEMPO

DIARIO SEMANAL | MENSUAL |TRIMESTRAL] SEMESTRAL

|
OBSERVACION:

- HLUSTRACICN No. 7
5M 6 : FORMATO DE CONTROL DE REPARACIONES DE EQUIPO

TIPO DE EQUIPO: MCDELQ: HOJA_DE_

UBICACION:, MARCA,

REALIZADO POR;

FECHA DESCRIPCION REPUESTO |CANTIDAD (TIEMPO DE [TIEMPO DE [RESPON-
UTILIZADO INICIO FINAL SABLE

CBSERVACION:
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11. PETERMINACION DE FRECUENCIAS DE INSPECCION

Sobre la base de la informacioén recolectada de algunos catalogos de fabricacién de
equipos y a entrevistas hechas al personal de mantenimiento, especialmente al personal de
mayor experiencia en esta area, se asumidé que toda la maquinaria y/o equipo deberd ser
inspeccionada por lo menos 2 veces por mes (el sistema eléctrico) mientras que el sistema

mecanico 1 por mes.

Asimismo, se determind las revisiones en las instalaciones con mayor frecuencia en los

elementos eléctricos y tuberias por su importancia en el proceso productivo.

- 12. SUB-SISTEMA DE MANTENIMIENTO PARA INSTALACIONES
Este sub-sistema de instalaciones comprende: a) Instalaciones fisicas, b) Instalaciones
eléctricas, ¢) Tuberias para la circulacion (agua, leche); cada uno de ellos con sus respectivos

formatos de control tal como se muestran a continuacion:

a. Instalaciones fisicas
Para el control y registro de deterioracion y las actividades de prevencion de los

edificios se hara uso del formato: reporte de inspeccién de Instalaciones Fisicas (SM7).

b. Instalaciones eléctricas
Comprende el registro de control de actividades de inspeccién y reparacion de

elementos eléctricos que ayudan a la distribucion de energia eléctrica en toda la planta. Los
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forfifitos que se utilizaran a las instalaciones eléctricas se presentan a continuaciéon (SMS8 y
SM9)
¢. Instalaciones de Tuberias \J}/

Referente a las instalaciones de tuberias, que generalmente poseen las empresas son
del tipo metalicas se utilizan en las plantas para la circulacién de agua helada, transportacion
de la leche, vapor; los cuales son utilizados para la fabricacion de los productos.

El control de las revisiones y reparaciones en las tuberias se hara de acuerdo a los

formatos presentados en las siguientes paginas (SM10 y SM11)

d. Sub-sistema de mantenimiento para equipos de iluminacion

La aplicacion del mantenimiento en el sistema de iluminacién es de mucha
importancia, debido a que una adecnada y uniforme iluminacién en las areas de trabajo ayuda
a crear un ambiente de trabajo mas agradable; en donde el trabajador puede desenvolverse sin
esfuerzo alguno del sentido de la vista, y ademas se disminuye la presencia de accidentes de

trabajo.

Las revisiones y reparaciones de las lamparas, se llevardn a cabo bajo el registro de
informacién mediante los formatos presentados (SM12 y SM13), la informacién sobre la
disponibilidad de maquinaria y/o equipo; todo esto con el propésito de que dicha
informacién sirva al -Sistema de Produccion. A continuacién se presentan los formatos

disefiados (SM 14 Y SM 15).



1. Nose aplica

2, Salisfactosio

3. Suellc-insegure

4. Agrietado-rolo

5. Cofroido-podrido
8. Goteras-humedad
7. Torcido deforme
8. No opera apreplad,
9. Inadecuedo

10. Bloqueo

11. Apariencia-pint
12. Problemas ds clores

ILUSTRACICN No. 9

ILUSTRACION No. 8
FORMATO 5M 7: INSPECCION DE EDIFICIOS

[Eaicio:
Ublcacia

As PASABLE

B= REQUIERE CORRECCION
C=MALAS CONDICIONES

Do DEPLORABLES

2] epE Temenlc;

Feche de inpeccién:,

Sl es nueve 0 en condiclones setisfactorias colocar una (V) en la columna satlsfactoria
§S1 no, califica "A%"B", "C" 0 "D" como se define !

ds una

IEST. EXT.
VENTANAS
PUERTAS
ESCALONES
PASAMANOS
TRAGALUSES
TECHOS
SERALES
EST INT.
IVENTANAS
PUERTAS
ESCALERAS
PASAMANOS
TRAGALUCES
TECHOS
CIELO RASO
SENALES
SERVICIOS
TUB, AGUA
TUB. DE VAPOR
OTRAS TUB.
SERV. SANIT
LAVAD/DUCHA
|BEREDEROS
ILUMINACION

1

JACC. ELECT

SIST/DISTRIB

SIST/AIRE ACON

TANQ, DE AGUA

OTROS TANG.

EQ. DE HIG. SEG

EXTINTORES
SOTIQUIN

JALARMAS
SALIDA/EMERGENCIA

SM 8: FORMATO DE ORDEN DE REVISION DE INSTALACIONES ELECTRICAS

AREA DE INSPECCION; FECHA:
INSPECCICN REALIZADA POR: HOJA __DE
SMEOLOGIA
SATISEACT ORIG. 1 NEGEG 1A RECARAGION: 2 ~ REPARADO: 3 REQ. REP-4

DESCRIFGION DE ACTIVIDADES

CONDICION

PERIODO OE TIEMFO
[T RIMES TRAL |

|Alambres y conexiones flojas o sueltas, Alambres con

arsthmierto descubierio; conexignes mal hechas, eardo-

|nes en mal estado

Canexiones (atlambres sualtas, impieza en punins de

contacto)

[bles o Inemuptares temicos(amans )

Cajas térmicas en limpias
Fus|
T,

EE,
(CESERVAGION:
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ILUSTRACION No. 10 .
SM 9: FORMATO DE CONTROL DE REPARACIONES DE INSTALACIONES ELECTRICAS

AREA; HOJA__ DE _
I~ FECHA | DESCRIPGION DE ACTIVIDADES  [TIEMPO DE INICIG]  TIEMPO DE  JREPONSABLE
FINAL
OBSERVACION:
ILUSTRACION No. 11
SM 10: FORMATO DE ORDEN DE REVISION DE TUBERIAS
TIPO DE TUBERIA; FECHA:
SUSTANCIA QUE TRANSPORTA; HOJA __DE
DIAMETRO;,
* SIMBOLCGIA
SATISFACTORIQ: 1 NECESITA REEARACION: 2 REE‘ARADO: REPARADO:3 REQ. REP:4
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CONDICICN PERIODO DE TIEMPO

MENSUAL | TRIMESTRAL ] SEMESTRAL

INSPECCION DE FUGA EN TUBERIAS

REVISION DE VALVULAS DE CIERRE Y ESCAPE

TUBERIAS AREAS SOSTENIDAS FIRMES Y UNIFOR-

MENTE

OBSERVACION:
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~- 7 ILUSTRACION No. 12
S11: FORMATO DE CONTROL DE REPARACIONES DE TUBERIAS

AREA; HOJA__ DE __

[ FECHA | DESGRIPCION DE AGTVIDADES  JREPUESTO J CANTIDAD | TIEMPO | TIEMPO DE|REPONGABLE |
UTILIZADO DE INICIO FINAL

QBSERVACION;

ILUSTRACION No. 13
SM 12: FORMATO DE ORDEN DE REVISION DE ILUMINACION

AREA:, * - FECHA;

ELABORADC FOR: HOJA__DE .

TIPO DE ILUMINARIA:

I . SIMBCLOGIA
SATISFACTORICE 1 NECESITA REPARACION: 2 REPARADO:3 REQ. REF.4

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES CONDICION | PERIODO DE TIEMPO
MENSUAL {TRIMESTRAL] SEMESTRAL

OBSERVACION:
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—- JLUSTRACION 14
SM 12: FORMATO DE CONTROL DE REPARACIONES DE ILUMINACION

AREA; HOJA__ DE __
FECHA DESCRIFPCION DE ACTIVIDADES REPUESTO | CANTIDAD TIEMFPO TIEMPO DE| RESPONSABLE
UTILIZADG pEINICIO | FINAL

OBSERVAGIONES.

3. PROGRAMA DE MANTENﬁ\/IIENTO PREVENTIVO

El programa para la aplicacion del Mantenimiento Preventivo, considera todos
aquellos elementos importantes que tienen vinculacién con el proceso productivo. Para el
caso en particular de las empresas del sector de productos licteos, el mantener en buen
estado y funcionando todos estos elementos, requiere de una buena estructuracién deI-
programa de mantenimiento, por el cual se especifica la cantidad de inspelcciones a realizar

con respecto a un periodo de tiempo determinado.

14 FORMATOS DE CONTROL PARA DISPOSICION DE MAQUINARIA Y/O
EQUIPO

Al llevar a cabo el Programa de Inspeccidn y reparaciones a los elementos
involucrados en el Sistema de Mantenimiento Preventivo, es preciso realizar un reporte que

contenga informacién sobre la disponibilidad de maquinaria y/o equipo; todo esto con el
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prapdsito de que dicha informacidn sirva al Sistema de Produccién. A continuacién se

presenta los formatos disefiados (SM14 y SM15)

A continuacion se presenta en el cuadro No.56 el programa a seguir:

CUADRO No. 56 PROGRAMA DE BNSPECCION

Elementos Inspeccién por Mes Inspeccion por aiio
Maquinaria
- Sistema Eléctrico 2 por mes 24
- Sistema Mecanico 1 por mes 12
Equipo
- Sistema Eléctrico 2 por mes 24
- Sistema Mecanico 1 por mes 12
Instalaciones
- Fisica cada 6 meses 2
- Eléctricas - 2 por mes 24
- Tuberias 2 por mese 24
- Iluminacién cada 3 meses 4

ILUSTRACION Na. 15

SM 14: FORMATO DE CONTROL DE DISPOSICION DE MAQUINARIA

UNIDAD DE MANTENIMIENTO

PERICDO DE INSPECCION: DESDE HASTA DEPARTAMENTO DE;
REALIZADQ POR: CARGO:
SIMBOLOGIA
FUNCIONANDO: 1 AVERIADA: 2 EN REPARACION: 2 _
AREA NOMEBRE DE LA MAQUINA |UBICACION [CONDICION [TIEMPO DE TIEMPO TIEMPC
REPARACICN | AVANZADO | RESTANTE
TOTAL DE MAQUINARIA:
FUNCIONANDO: AVERIADAS: EN REPARACION:




- ILUSTRACION No. 16

§M15: FORMATO DE CONTROL DE DISFOSICON DE EQUIPO

UNIDAD DE MANTENIMIENTOC
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PERIODO DE INSPECCION: DESDE HASTA DEPARTAMENTO DE;

REALIZADO PCR: CARGO:;

Iﬁ SIMBOLOGIA

FUNCIONANDCO: 1 AVERIADA: 2 EN REPARACION: 2

AREA _ |NOMBRE DEL EQUIPO UBICACION JCONDICICNJTIEMPO DE  TIEMPO TIEMPO
JREPARACION | AVANZADO | RESTANTE

[TOTAL CE EQUIFC:

FUNCICNANDO: AVERIADAS: EN REPARACION:

a. GUIA PARA EL USO DEL FORMATO

Paso 1. Se coloca 1a fecha del periodo de inspeccion y reparacion .

Paso 2: En la columna uno se escribira el nombre del area donde se encuentra agrupada la

madquinaria y/ equipo.

Paso 3: En la columna dos se escribird el nombre de cada maquina y/o equipo.

Paso 4: En a columna tres se determina la ubicacién de la maquina.

Paso 5: La columna cuatro contendrd la condicién real de la maquina de acuerdo a una

especificacion previamente establecida.
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ﬂ -
Paso 6: La columna cinco se llenara siempre y cuando la maquina se clasifique como
condicion 2 (en reparacion), en el espacio se escribird el tiempo en dias que se tardard la

reparacion.
Paso 7: La columna seis establece el tiempo transcurrido en la reparacién de la maquina.
Paso 8: En la columna siete se escribira el tiempo que faltara para terminar su reparacion.

Paso 9: Finalmente se especifica, mediante una suma algebraica, la cantidad de maquinas que

estan funcionando, las averiadas y que estén en proceso de reparacion.

15. TTPO DE FALLAS

Lag fallas se pueden clasificar basicamente en tres tipo: fallas mecénicas, fallas
eléctricas y fallas en los programas. La combinacién de estos eventos se pueden dar una
combinacion de estos.

Esta clasificacién es de mucha utilidad al analizar el historial de mantenimiento

correctivo para determinada maquinaria y/o equipo.

16. COSTOS DE MANTENIMIENTO
Para un mejor control de los costos de mantenimiento se ha disefiado un formato

(SM16) en donde se registrarén tanto los costos del mantenimiento preventivo y correctivo.



17. RESPONSABLE DEL SISTEMA
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Los encargados de verificar la ejecucion del programa de mantenimiento sera por

medio del departamento de produccion (jefe de produccion, ingeniero de proceso, ingeniero

de control de calidad) con el personal del departamento o seccion de mantenimiento (jefe del

departamento o seccidn de mantenimiento) los cuales deberan trabajar en conjunto para la

verificacion de un eficiente labor del mantenimiento.

ILUSTRACION No. 17

FORMATO SM16: INFORME MENSUAL DE COSTOS POR MANTENIMIENTO

(8] (o
ESPACIO PARA LOGOTIPO NOMBRE DE LA EMPRESA
DE LA EMPRESA FECHA DE ELABORACION:
COSTOS DE MANTENIMIENTC
COSTOS DE MATERIALES Y REPUESTCS' c
MANTENIMIENTO CORRECTIVO: C
MANTENIMIENTO PREVENTIVO: ]
COSTOS DE MANQ DE OBRA:
MANTENIMIENTO CORRECTIVO C
MANTENIMIENTO PREVENTIVO C
COSTO TOTAL: [o3
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H. SUBSISTEMA DE PRODUCCION

Para que se tenga una idea del propdsito de este subsistema en la figura No. 25 se
presenta un proceso de entrada y salida.
En donde como entrada_se presentan las necesidades planificacion, programacion y control
de la produccién. Y como salida la solucién a dicha necesidades, es decir una excelente
planificacion programacion y control de la produccion.
Para ejemplificar el proceso de transformacién del estado A" (entrada) al estado
“'B"’(salida), se presenta la figura No.26 la cual contiene los pasos a seguir p;a,ra lograr una
buena planificacién de la produccion. :
- Cada una de las decisiones que aparecen en este proceso representa un indicador evaluativo,
que determina las condiciones en que se encuentra el subsistema en estudio de la empresa

evaluada.

FIGURA No. 25 SUBSISTEMA DE PRODUCCION

ENTRADA PROCESO . SALIDA
ot o, gy
COTROLDE A .
INVENTARIO PRCGRAMACION Y CONTROL Y ann REQUERIMIENTOS DE
DE LA PRODUCCION MATERIA PRIMA Y
FALTADE INDICE DE
ORGANIZACION EN PORCENTAJE DE VOLUMEN DE
LA PLANIFICACION DESPERCICIO PRODUCCION
DE LA PRODUCION Y
PROGRAMACION DE
PRODUCCION POR
INDICE SOBRE LA MESY SEMANA
FALTA DE EFICIENCIA EN ORDEN DE
ORGANIZACION EN TEEMPOS PRODUCCION
LA PROGRAMACION PRODUCTIVOS o
DE LA PRODUCCION
LINEAMIENTGS PARA LA
FALTA DE NCORPORACION REPORTES DE
CRGANIZACION EN INCORPORACION DE CN, DE MAQ.AC.N. PRODUCCION Y
EL CONTROL DELA EN EL PROCESO EN PROCESOS VENTAS
PRCDUCCICN u_\ f
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2 FIGURA No.26 SUBSISTEMA DE PRODUCCION

Entrada al subsisterma- Normmas qua deben cumplir los edificios

segun el CODEX

Digposicién d_a desaches
Recepcidon de la M.P. en ia planta

ot
P:d;, va Andliss de laboratorio

l Toma de muestra por C.C. ]

] Caractaristicas del almacenamiento

J Almacenamiento da M.P. para la materia prima

NO sI
Existe control
¢ deinv. de M.P.
Control de inv. de M.P. Método PEPS
Mo Existen normas st
sobre el manajo de
M.P.

Caracteristicas sobre el manejo de
M.P.

Existe una planificacion,
centrel y pregramacicn,
de la produccion

Elementos de |a planificacién

Pronosticos de ventas

Inventario de materia prima y producto terminado
Requerimiento de maq. y equipo

Requrimiento de M.P.

Vel

sde producesidn
. L, Programacion por samana
Elementos de progra de la p Progr i5n por mes
i Programacion [por dia
Elementos del 1 de la produceidn

Orden de produccién
Reporte de produccion
Reportes de ventas mensuales

v

Lineamientos para la incorporacién de mag. a C.N. en el
proceso productivo

Salida del
subsisterma
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1. OBJETIVOS
a. OBJETIVO GENERAL

Elaborar un Subsistema de Produccion que sirva de base para la evaluacion de la

maquinaria y/o equipo
b. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Proporcionar los elementos necesarios de planificacion de produccién, para que las
empresas del sector de productos lacteos puedan planear sus recursos, reduciendo de esta

forma la carencia de estos o la subutilizacién en la maquinaria y/o equipo.

o Facilitar los elementos de programacion de la produccion para establecer las fechas y
recursos de cada operacion en la fabricacion de un producto y reducir de esta forma las

improvisaciones.

e Ofrecer los elementos del control de la produccion para poder tomar cursos de accion en
las desviaciones que surgen de lo planificado y lo ejecutado; para lograr llegar a las metas

originales.
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2. PRONOSTICOS DE VENTAS

Bésicamente para poder hacer una proyeccion de ventas, lo primero que se requiere
es el registro de ventas de los ltimos doce meses. Este registro se puede hacer utilizando el

formato ‘SP1 (registro histérico de ventas), por cada producto vendido .

ILUSTRACION No.18
SP1: FORMATO PARA EL REGISTRO HISTORICO DE VENTAS
PRODUGTOS VENDIDOS ANO.____
No. PRODUCTC| BOTELLAS | BOTELLAS LIBRAS LIBRAS
VENDIDAS | VENDIDAS VENDIDAS VENDIDAS
DELECHE { DE CREMA DE DE
MANTEQUILLA QUESO

(0 () (i (- (1)

j: Colocar el nombre de los ultimos 12 meses .
il : Colocar las ultimas ventas realizadas en los Gltimos 12 meses.

A continuacion se presenta la metodologia a seguir para realizar los calculos; el

método que se utilizara para hacer el prondstico de ventas es el de los minimos cuadrados.

i. METODOLOGIA PARA EL CALCULO
La formula para calcular las ventas es la siguiente:

y=a+tbx
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donde:»

“y” = Representa las ventas a proyectar por mes.

“x” = Es una constante que va ir variando de acuerdo al mes que se proyecte. Por ejemplo
si se tienen registradas las ventas de los altimos 12 meses (Noviembre de1997 a
Agosto de 1998), y se requiere proyectar el mes de Noviembre de 1998 entonces ;
x= 13, para proyectar el mes de Diciembre x = 14, y para Enero x = 15.

“a” y “b”= Son constantes del pronostico las cuales se pueden calcular de la siguiente

manera.

(xn) G’) - (Zm) (Zm*n)

P (Zm?) — (Zm)?

P (Zm*n) - (Zm) (En)

P Zn®) - (Zm)

Para facilitar el calculo de cada una de las sumatorias se disefio el formato SP2, el
cual una vez lleno solamente se sustituye en cada formula.
“P” = representan el nimero de periodos (meses registrados), los cuales tienen que ser de

los tltimos 12 meses de ventas.

La aplicacion de esta técnica se presenta en el Anexo No.12. En el cual se hace un
pronostico para el mes de noviembre tomando como base 1a empresa tipo “B”.
Para poder ir registrando las ventas pronosticadas por mes, se disefio el formato SP3

(registro de ventas).
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ILUSTRACION No.19 :
SP2: FORMATO METODOLOGICO PARA REALIZAR EL PRONOSTICO
PROGUCTO: VENIAS  DESDE__ 7 1
AL [ |
MESES VENTAS

(m) (n) (m)(n) (m)(m)

(1) 41D (i) (v) (V)

I: Colocar numeros carmrelativos comrespondientes a cada uno de los 12 mes, donde "m"
€5 una variable que puede tomar esos valores

li:Colocar el nombre de cada uno de los 12 meses. _
[ll:Uvicar las ventas registradas en cada uno de tos 12 meses,"n"es una variable que

puede tomar esos valores.
tV:Colocar el resultado de multiplicar "m" por "n".

V:colocar el resultado de multiplicar "m" por "m".

3. CONTROL DE INVENTARIO

Para realizar un’' control de inventario, en forma eficiente es necesario utilizar el
Meétodo de Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS); ya que la materia prima y producto

terminado que se maneja, son de perecendencia corta.

Por lo tanto, la rotacion de inventario tiene que ser lo mas rapidamente posible, para

evitar que un determinado producto o materia prima permanezca mas tiempo del adecuado.
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ILUSTRACION No.20

SP3: FORMATO PARA REGISTRAR LAS VENTAS

REGISTRO DE VENTAS PROYECTADAS. ANO: /[ _
LECHEJLECHE  |CREMA MANTEQUILLAS _|QUESO

MES BOT |COL.|BOT. |COL. |LBS.  JCOL.  |LBS: COL.

hpang () () (1 () ‘_"(I)

I:Colocar {a cantidad de producto pronosticado para el mes.
H:Colocar los ingresos quese obtengan por las ventas.

- A continuacion se da un ejemplo de la aplicﬁacién de esta técnica, utilizando el queso

duro blando como producto. Para el cual se hara uso del formato SP4 (Control de inventario) ~

El objetivo de aplicar esta técnica es de sacar los primeros productos que han
permanecido mas tiempb en bodega (cuarto frio) y dejar-a los que tienen menos tiempo.

En el formato SP4, se da un ejemplo de aplicacion de esta técnica (PEPS), en la cual
puede observar que para el dia 5 de Noviembre entraron a bodega 200 libras de queso y no
hubo ninguna salida, por lo tanto la cantidad en existencia se mantiene con 200 libras. Para
el dia 6 de Noviembre entraron otras 200 libras, sin embargo hubo una salida (venta) de 100
libras por lo tanto las primeras en salir, ser?’m 100 Ibs. de queso que entraron ¢l 5 de Nov.
por ser estas las primeras en entrar. Lo que genera un saldo en existencias de 100 libras del 5

de Noviembre y 200 libras del 6 de Noviembre.
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Para e} 7 de Nov. no hubo ninguna entrada y hubo otra salida més de 100 Ibs. Por lo tanto
las primeras en salir seran las 100 ultimas libras de queso que entraron el 5 de Nov. y en

existencias Gnicamente quedan 200 lbs. con fecha de entrada del 6 de Nov.

ILUSTRACION No.21

SP4: FORMATO PARA LLEVAR EL CONTROL DE INVENTARIO

[PRODUCTO:QUESO DURO BLANDO .

ENTRADA - SALIDA INVENTARIO EN EXISTENCIA
FECHA CANTIDAD |[FECHA |JCANTIDAD {FECHA  |CANTIDAD |ENTRADA
5/10/98 | 200LBS. 5/10/98 200 LBS. 5/10/98
6/10/98 | 200LBS. | 6/10/98 | 100LBS. 6/10/98 100 LBS. 5-10-98-

200 LBS, 6/10/98
7/10/98 | 100LBS. | 6/10/98- 200LBS.] 6/10/98

La metodologia que se sigue ¢s la misma, el objetivo que se persigue es ¢l de sacar el
producto o materia prima que a estado mas tiempo en bodega para evitar su

descomposicion.

4. REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA

Como parte de la planificacién de la produccion, se procedera a calcular los
requerimientos de materia prima por mes, y por semana. Para ello se hard uso del registro de
las ventas proyectadas (ver formato SP3), utilizando cada uno de los meses pronosticados.

La formula que se utilizara para calcular el requerimiento de materia prima es la siguiente:

MATERIA PRIMA REQUERIDA POR MES = (Materia prima requerida por cada

Unidad Producida) por (Unidades pronosticadas).
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. » A manera de explicacion se hara un ejemplo utilizando informacion de la empresa
tipo “B”, tomando como base el queso duro blando.
Para calcular la “materia prima requerida por cada unidad producida”, establecida en la

formula. Se utilizo la siguiente informacion proporcionada por la empresa “B”.

PRODUCTO | MATERIA PRIMA REQUERIDA

UNA LIBRA | 5 BOTELLAS DE LECHE.
DE QUESO 0.175 BOTELLAS DE CREMA
0.05 MILILITROS DE CUAJO.
0.23 LIBRAS DE SAL.

Segun la formula para calcular las “unidades pronosticadas™ se utilizara los datos
calculados para el mes de Noviembre (4162 lbs de queso duro blando, ver anexo No 12).
Con esta informacion, se procedera a calcular la materia prima requerida para producir las

4162 1bs de queso duro blando pronosticadas para el mes de Noviembre.

LECHE FLUIDA/(Noviembre) = (5 botella de leche /1 1b de Queso) * (4162 Ib de queso)
= 20810 botella leche
CREMA COMERCIAL/(Noviembre) = (0.175 botella de cremae/1 b de Queso) *
(4162 ibs de queso)
‘=694 botella crema
CUAJO/Noviembre = (0.0 mmit de cuajo / 1 Ib. de queso) * (4162 Ibs. de queso)
=394 mmlt de cnajo
CLORURO DE SODIO/Noviembre = ( 0.23 Ibs. de sal / 1 Ib de queso) *
(4162 Ibs. de queso)

=954 Ib de sal.

Para calcular el requerimiento de materia prima, por semana y por dia, se puede

utilizar las siguientes formulas:
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Materias Prima Semanal = Materia Prima Mensual / 4 Semanas

Materia Prima Diaria = Materia Prima Semanal/Dias lab. Por semana.

Para registrar este requerimiento de materia prima, se puede utilizar el formato SP5. La
informacion que aparece en este formato corresponde al requerimiento de materia prima

calculada para el mes de Noviembre la cual se dividio entre cuatro, para establecerla por

semana.
ILUSTRACION No.22 :
SP5: FORMATO PARA LLEVAR EL REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA
[PRDUCTO: QUESO DURO BLANDO MES: NOVIEMBRE
MATERIAS . PRIMAS REQUERIDAS
SEMANA|  LECHE CREMA CUAJO CLORURO
DE SODIIO
1 5202.5 BOT. ~ 17305 BOT. 91 mmit, 238.5 Ibs.
2 5202.5 BOT. 17305 BOT. 91 mmit, 2385 Ibs.
3 5202.5 BOT. 17305 BOT. 91 mmit. 238.5 Ibs.
4 5202.5 BOT. 17305 BOT. 91 mmit. 2385 Ibs,

5. REQUERIMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO

Otro de los factores importantes de la planificacién es la determinacién del
requerimiento de maquinaria y equipo. Para llevar a cabo esta planificacién, se debe de
partir del prondstico de ventas del mes que se quiere planificar.

Para efectos de calculo se determinara el requerimiento de maquinaria y/o equipo,

para elaborar las 4162 Ibs. de queso duro blando que necesita la empresa tipo “B”, en el

mes de Noviembre .



173

.. ?La metodologia que se proi)one para el calculo es muy sencilla, inicamente se tiene
que conocer la capacidad de la maquina y la cantidad de materia prima a procesar para luego
poder obtener las horas de utilizacion de cada maquina por dia. La formula que se utilizara

es la siguiente:

Horas miquina/Dia = (Cap. De Maq.) por (Cantidad de Materia Prima a procesar por dia)

A hora utilizando esta férmula se determina la cantidad de horas requeridas de cada
maquina que interviene en la elaboracion del queso. Si para elaborar las 4162 1bs. de queso,
se neéesitan 20810 bts. de leche, segun el calculo de.requerimiento de materia prima por
mes. Entonces si lo dividimos entre 4 semanas que tiene el mes, tenemos 5202 bts. por
semana y esto lo dividimos entre 5 dias laborales tenemos 1040 bts. de leche por dia.

Que es la materia prima requerida a procesar por dia. Por lo tanto:

1. Horas Mag/Descremadora/Dia = (2500 bt de leche / hora) (1040 bt de leche /dia)

=0.42 horas por dia

2. Horas Mag/Pasteurizador/Dia = (1200 bt de leche / h) (1040 bt de leche / dia)

= (.86 horas/dia

3. Horas Maq/ Homogeneizador / Dia = (1500 bt de leche / h) (1040 bt. de leche / dia)

= (.69 horas/dia

El registro de esta informacion se puede hacer mediante el formato SP6.

Para el calculo de las horas requeridas del equipo se hizo lo siguiente:
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Para el “Tanque de almacenamiento”, la cantidad de horas utilizadas dependera del tiempo
de almacenamiento que de la empresa a la leche. Para el caso d;e la empresa Tipo B el
tiempo es_de 11 horas, pues la leche la reciben a las 5 p.m. y la procesan a las 6 a.m. del dia
siguiente. Lo Gnico que se tienen que tomar en cuenta es que la capacidad del equipo sea

siempre mayor o igual al requerido, para economizar recursos.

En el caso de la “Tina” el tiempo de utilizacion para cuajar la leche y luego
convertirla en queso es de tres horas. Este tiempo puede variar en diferentes empresas. Con
respecto a las “Prensa artesanales” el tiempo de prensado (cultivo) para el queso, oscila en
18 horas, por lo tanto este tiempo de requerimiento sera variable para cada empresa.

Una vez hecho el requerimiento de maquinaria el departamento de mantenimiento,
deberd suministrar la informacion de maquinaria y/o equipo, a la unidad de planificacion

(ver formato SM15 Disponibilidad de maquinaria).

ILUSTRACION No.23
5P6: FORMATO PARA FL REQUERIMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIFO

. REQUERIMIENTO DE MAQUNARIA POR MES
FECHA DESDE 01-10-98
|PRODUCTO: QUESO DURO BLANDO HASTA 30-10-98
'CANT |VAQUINARIA . |CAPACIDAD [CANTIDAD  [HORAS HORAS
Y EQUIPO UTILIZADA |REQUERIDAYREQUERIDAS
POR DIA POR MES
1 TANQUE DE AL- 250 GAL. ]1040 BOT.DE 11 30
MACENAMIENTO | 1304 BOT. LECHE
1 DESCREMADORA | 2500 BOT./H | 1040 BOT.DE 0.42 12.48
LECHE
i PASTEURIZADOR | 1200 BOT/H [1040 BOT.DE 0.86 26
DE OLLA LECHE
1 HOMOGENEIZADOR| 1500 BOT/H |1040 BOT.DE 0.69 20.8
LECHE
1 TINA 1500 BOT }1040 BOT.DE 3 90
LECHE
2 PRENSAS ARTE- | 100LBS. [173.4 LBS DE 18 540
SANALES QUESO
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6. REGISTRO DE VOLUMENES DE PRODﬂCCION

Para llevar un registro en forma eficiente de los volimenes de produccién
producidos por mes, se puede hacer uso del formato SP7. En el- cual se tiene que especificar
el producto y su volumen y las hloras maquinas utilizadas. Esta informacién servira de base

para poder evaluar la maquinaria a través del Método de Rendimiento.

ILUSTRACION No.24
SP7: FORMATO PARA EL REGISTRO DE VOLUMEN DE PRODUCCION MENSUAL

CONTROL MENSUAL DE ' LA PRODUCCION
DEPARTAMENTO DE : MES ANO
[FECHA [PRODUCTO JVOLUMEN DE [HORAS MAGUINA REQUERIDA ]

PRODUCCION [MAQ.1 IMAQ.2 IMAQ.3 [MAQL4 |MAGLS

TOTAL:

F.
Encargado de produccion

7. PROGRAMACION DE LA PRODUCCION -

La programacion es una parte complementaria de la planificacién de la produccion,
en la cual se establece el periodo de tiempo de inicio y finalizacion de cada actividad. Para
este caso la programacion se hard por mes y por semana, &e todos los recursos a utilizar
como son, las horas maquinas y las materia prima requerida.

El formato SP8 se proporciona para llevar a cabo la programacion de la produccién

para un mes. En el formato SP9 se puede hacer una programacién por semana.
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TLUSTRACION No.25
SP8: FORMATO PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION POR MES

PROGRAMACION DE LA PRODUCCION MES: ANO

"SEMANAS SENANA SEMANA SEMANA SEMANA | REQUERIMIENTO |
PRODUCT. A PROG. No.1 Mo.2 No.3 No4 DEL MES
HORAS
MAQUINA
REQUERIMIENTO
DE
PRODUCTO "A MATERIA
PRIMA
HORAS
MAQUINA
REQUERIMIENTO
DE
PRODUCTO "B" MATERIA
PRIMA
.
UNIDAD DE PLANIFICION
ILUSTRACION No.26
SP9: FORMATO PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION POR SEMANA
PROGRAMACION DE LA PRODUCCIGN MES: AND
SEMANA: DEL Al :
DIA LUNES |MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABACO | REQUERIMIENTO
PRODUC. A PROG. DE LA SEMANA
HORAS
MAQUINA
REQUERIMIENTO
DE
PRODUCTO "A" | MATERIA
. PRIMA
HORAS
MAGQUINA
REQUERIMIENTO
DE

PRODUCTO "B" MATERIA
PRIMA

F
UNIDAD DE PLANIFICACION
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__ »A manera de explicacidn y para que haya un mejor entendimiento del uso de estas
ilustraciones. En el formato SP10 se ha programado la maquinaria y materia prima requerida

para elaborar el queso, segin calculos hechos para el mes de Noviembre.

ILUSTRACION No. 27
SP10: FORMATO PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION POR SEMANA

PROGRAMACION DE LA PRODUCCION MES: NOVIEMERE ANO: 1998
SEMANA: DEL 2 AL: 7 .
DIA LUNES | MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO WREQU‘ ERIMIENTO
PRODUCT. A PROG. 2 3 4 5 6 7 DE LA SEMANA
Tanque  |7.6_hrs.. [75 Ws. |76 hs. |75 hee |75 me. 175 ne 150 hrs.
Descremadora[3.12 312 EXE 312 3.12 312 1248
Pasteurizad. |65 6.5 65 6.5 6.5 6.5 26
Homogen 5.2 15.2 5.2 5.2 5.2 |5.2 20.8
REGUERIMIENTO Tina 225 225 225 |25 225 J225 | ER)
PARA prensas__[13.5 135 135 135 135 i35 540
EL QUESO Leche 5202 bot.| 5202 bot. | 5202 bot. | 5202 batl. | 5202 bot. [5202 bol. [20810 bot,
PURC BLANDO Crema [1735 1735 173.5 . 1735 1735 173.5 694
Cuajo 91 mmlt |91 mmit |91 mmt |91 mmit |91 mmit |97 mmit [304 mmit,
Sal 23851bs. |2385(bs. |238.51bs.  |238.51bs. |?3851bs, [238.51bs. 954  Ib
HORAS
MAQUINA
REQUERIMIENTO
DE
PRODUCTO "B° MATERIA
PRIMA
F
UNIDAD DE FLANIFICACION

8. ORDEN DE PRODUCCION
Bésicame;nte unz orden de produccién se hace en base a la planeacion vy
programacion de la produccién. Ya que los prondsticos de ventas calculados se convierten
‘en necesidades reales, los cuales tiene que elaborarse para una fecha establecida.
Para ello se tiene que tener un buen control de inventario de existencias de materia prima y
disposicién de maquinaria y equipo.
En el formato SP11 se muestfa un formato para llevar a cabo las ordenes de

produccion.
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ILUSTRACION 28 :
SP11: FORMATO PARA REGISTRAR LAS ORDENES DE PRODUCCION

ORDEN DE PRODUCCICN

ORDEN No, RECIBODEORDEN: /- [ ENTREGADEORDEN: [/ /[
NOMBRE DEL CANTIDAD MAQUINARIA HORAS MATERIA CANTIDAD
PRODUCTO ORDENADA  |Y EQUIPO REQUERIDAS  |PRIMA REQUERIDA
REQUERIDO REQUERIDA
) (n (i (V) (V) (M)

I:Calocar el nombre del producto ordenado

ll:Ubicar cantidad ordenada en cada producto

I:Definir el nombre de la maquinaria o equipo a utilizar.
IV :Colocar el nimero de horas requeridas por maquinas
V:Ubicar el nombre de 1a materia prima requerida.
Vi:Colocar fa cantidad de materia prima requerida.

9. REPORTE DE PRODUCCION

Con el reporte de produccion se persigue llevar un control de las principales
actividades realizadas <-3n produccién durante el dia. El registro de estas actividades estaran
en funcion de:
¢ Porcentaje de defectos
e Porcentajes de desperdicio
¢ Horas normales trabajadas

e Horas extras trabajadas

Para el control de estas actividades se puede utilizar el formato SP12.
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ILUSTRACION 29

SP12: FORMATO PARA LLEVAR EL CONTROL DE LA PRODUCCION
REPORTE DE PRODUCCION DIARIC " FECHA__7__7

No. DE INDICADORES % % HORAS TRABAJADAS

ORDEN E CONTROI| DE DESPERDICIO| DE DEFECTO| NORMALES]| EXTRAS | EFICIENCIA
PRODUCTO

(0 (n) () (v} (V)

I:Calocar nombre del producto
[:Ubicar el porcentaje de desperdicio,calculado de Ia siguienteforma:
1 - (UNIDADES OBTENIDAS ./ UNIDADES UTILIZADAS EN EL PROCESQ.)
Ili:Colocar el porcentaje de defectos,obtenido por: UNIDADES DEFECTUOSAS / UNIDAD.PRODUCG.
IV :Colocar las horas normales y extras utilizadas en el
V: Ubicar la eficiencia utilizada en cada Jote, obtenida de:
TIEMPO REAL DE FABRICACION / TIEMPO NORMAL (STD).

10. REPORTE DE VENTAS

El registro de \}entas es una parte importante del control dé la produccién. Ya que se
tiene que ir verificando si se cumplen los pronosticos de ventas, establecidos en la etapa de
planeacién con las ventas reales, para tomar medidas correctivas en caso de haber
desviaciones.

En el formato SP13, que se proporciona, se puede ir registrando las ventas diarias
por cada semana, asi como el prondsticos de ventas por semana. Para verificar si lo
planificado es igual a lo real y poder asi tomar medidas correctivas ante las posibles

desviaciones.



ILUSTRACION No.30

SP13: FORMATO PARA LLEVAR EL REPORTE DE VENTAS

130

REGISTRO DE

DE

MES:

LUNES

MARTES

PROD‘UC‘TT PRONOSTIE _____CANTIDADES _ VENDIDAS  POR
I TUNES | MARTES | JUEVES [ VIERNEJSABADO

MIERCOLES

SEMANA: DEL;

AL:

TOTAL

DOMINGO |VENTAY

(h

(i

(amn

(1)

(i

(i)

(i)

(il )

(1

(v

| : Detallar el nombre dei producto
II: Colocar las ventas pronosticadas para Ia
1I}: Situar la cantidad vendida por dia de cada
IV : Registrar las ventas totaies de la semana , las cyales
como parametro de comparacian entre las ventas

11. INCORPORACION DE MAQUINARIA A CONTROL NUMERICO EN LOS

PROCESOS PRODUCTIVOS.

Después de conocer los procesos productivos, que tienen los productos licteos en el

sector. Se tomé como base el proceso de fabricacién de la leche (ver figura No. 30), para la

incorporacién de maquinaria a C.N.

Es por ello, que al ir analizando cada parte de la misma, se llegod a determinar que los

procesos en los cuales se puede incorporar maquinaria a C.N son los térmicos. Estos se

detallan a continuacion.

a. CLARIFICACION:

La clarificadora tiene como propésito findamental, eliminar las particulas extrafias (zacate,

piedras, insectos etc.) en la leche, esta operacion es realizada al inicio de la elaboracién dela

leche envasada.
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Este es un proceso clave para incorporar la maquinaria a C.N debido a que se puede

garantizar la salubridad del producto.

b. PASTEURIZACION:
Se encarga de eliminar todos los microorganismos patogenos de la leche aumentando el
nivel de temperatura ( 73 grados por 15 seg.). .

Este es otro proceso clave, ya que con las nuevas normativas impuestas por el ministerio de
salud, obligan al empresario a pasteurizar la leche. Por lo tanto se requerira de maquinaria.

Se recomienda que sea a C.N pues esta operacion es utilizada en todos los productos.
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FIG. 28 PASTEURIZADOR A CONTROL NUMERICO

c. ESTANDARIZACION:

La finalidad principal de este proceso es separar la crema de la leche, hasta dejarla a un 3

% de grasa
Este es otro proceso clave para incorporar la maquinaria a C.N . Ya que los volimenes de
produccién que se procesan son altos, lo que genera largas horas de utilizacién de la

maquina.

FIGURA No.29 ESTANDARIZACION EN SERIEA CN
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Por_lo tanto se recomienda que la magquinaria sea a C.N. para reducir las horas de

utilizacion, ya que la capacidad de esta maquinaria es sumamente alta.

d. HOMOGENEIZACION:

La funcion principal de esta maquinaria, es reducir las particulas de grasa en la leche a un
mismo tamafio.

Se recomienda que esta maquinaria sea a C.N ya que al igual que las anteriores tiene gran

utilizacion,

o p e

FIG. 30. HOMOGENEIZADOR A CONTROL NUMERICO

¢. ESTERILIZACION:
La caracteristica principal de este proceso es de darle mayor durabilidad al periodo de
perecedencia de la leche.
Este proceso unicamente se puede realizar con maquinaria:a C.N, ya que se requiere de una

alta velocidad y temperatura para lograr la esterilizacion de la leche.
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FIG. 30 . ESTERILIZADOR A CONTROL NUMERICO

f. ENVASADO: .

En este procéso se lleva acabo el empacado de la leche, en empaques de carton de % , %4, y
de un litro. Se recomienda que la maquinaria sea a C.N para lograr mayor agilidad y

precision en el empacado.

Con la incorporacién de maquinaria a C.N en los procesos anteriores se pretende:
e Reducir el costo de mano de obra.

¢ Aumento de capacidad de produccion.

¢ Mayor disponibilidad de espacio dentro de la planta.

e Tener mano de obra calificada.

o Disminucion de desperdicios.

El precio de este tipo de maquinas se presenta en el Anexo No.13.

Estos precios varian de mayor a menor, dependiendo de la capacidad de la maquina.



TOMA DE MUESTRA

PESADO PLACAS DE ENFRIAMIEN ALMACENAMIENTO

PASTEURIZADOR A C.N

ANALISIS DE LECHE

RECEPCION DE LECHE ESTANDARIZAC. A C.N

EMPRESATIPO C
DISTRIBUCION

W ot o,

ENVASADORA

A CN ESTERILIZAC. A C.N

HOMGGENIZADOR

FIGURA No . 32 DIAGRAMA DE FLUJO DE LA
LECHE EMPACADA
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I. SUBSISTEMA DE PERSONAL

Para que se tenga una idea del propoésito de este subsistema en la ﬁgura:No. 33 se
presenta un proceso de entrada y salida. |
En donde como entrada se tiene la necesidad de capacitar al personal de los diferentes
departamentos (maquinaria y equipo, .mantenimiento, controi de calidad, produccion,
higiene seguridad y salubridad). Y‘en la salida se tiene un plan de capacitacion,” que
representa la solucién a dicha necesidad.
Para que el empresario conozca la forma de llegar del estado. “A’" (entrada) al estado
"B’ (salida), se presenta la figura No.34 la cual resume el proceso a seguir para alcinzar .
dicho estado de salida.

La anica decision que aparece en esta figura es un indicador de evaluacidn que determina las

condiciones actuales en que se encuentra el subsistema en estudio de la empresa evaluada.

FIGURA No. 33 SUBSISTEMA DE PERSONAL

ENTRADA , PRECESO SALIDA

LINEAMIENTOS .-
DE LA FLAN DE
CAPACITACION CAPACITACION

NECESIDADES DE CAPACITACION DE
CONTROL DE CALIDAD )

EVALUACICN DELA
NECES!DADES DE CAPACITAGIGN DE INDICE DE CAPACITACION
PRODUCCION ‘| PERSONAL
CAPACITADO

NECESIDADES EE CAPACITACION DE
HIGIENE SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

NECESIDADES DE CAPACITACION DE
MANTENIMIENTC




FIGURA No.34 SUBSISTEMA DE PERSONAL

Entrada al
subsstema
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1. OBJETIVOS

a. GENERAL:
Elaborar un subsistema de capacitacién que proporcione a las empresas del sector

una metodologia paré suplir las necesidades de preparacion de personal .

. b. ESPECIFICOS:

e Proporcionar los lineamientos para determinar las necesidades de capacitacion a traves
de las técnicas de observacion directa , cuestionario y la entrevista.
e Proporcionar las bases necesarias para establecer los objetivos de la capacitacion, los-

cuales serviran de base para realizar la evaluacion.

e Brindar los lineamientos necesarios para desarrollar la capacitacién, dentro o fuera de la

empresa, ya sea que esta se lleve a cabo en forma tedrica o practica.

o [Establecer una metodologia de evaluacion que sirva de base para evaluar st se han

cumplido los objetivos planteados en el sistema de capacitacion.
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2. SISTEMA DE COMUNICACION PARA GESTIONAR NECESIDADES DE

CAPACITACION

El sistema de comunicacidn se dari entre los subsistemas del 4rea productiva
(Mantenimiento, Produccién, Control de Calidad, ¢ Higiene Salubridad y Seguridad
industrial) con el departamento de personal, a través de un formato de informacion (ver
formato SPE1). Donde se especifican los requerimientos de capacitacion del subsistema
afectado.

La figura No.35 muestra como se dard el flujo de informaciéon de requerimiento de

capacitacion entre los diferentes subsistemas y el departamento de personal .

FIGURA No.35 SISTEMA DE COMUNICACION

Formato para gestionar
la capacitacion
Mantenimiento . .
Produccion Formato para gestionar
la capacitacién
Necesidades de Personal
s ¢ P
capacitacion
. . . i Programa de
COF“IOI de Higi cne sa.lubnda_d y f; xégigagzxglesuonar capacitacion
calidad seguridad industrial

Formato para gestionar
la capacitacién
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ILUSTRACION No. 31 _
SPE 1: FORMATO PARA GESTIONAR LAS NECESIDADES DE CAPACITACION

DEPARTAMENTO: FECHA: / /

JEFE DE DEPARTAMENTO:

DESCRIPCION DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACION:

Descripcion del problema actual del puesto o area detrabajo:

Que tipo de capacitacion desea:

Cantidad de personas que desea capacitar:

Cuando desea que se inicie la capacitacion: fecha: / /

Cuando desea que finalice: fecha: / /

Jefe de departamento
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3. LINEAMIENTOS PARA DESARROLLAR LA CAPACITACION

En el sector de productos licteos se requiere de personal con conocimientos y
habilidades para lograr una mayor eficiencia en cada uno de los subsistemas y una mayor
utilizacién en la maquinaria y equipo. Sin embargo existen diferencias entre los individuos
due integran la empresa, ast corﬁo cambios que van surgiendo en toda organizacidn en
desarrollo. Es por ello que resulta necesario adecuar los conocimientos y habilidades a las

necesidades productivas.

En este sentido la capacitacion resulta ser un medio muy importante para lograr
alcanzar los objetivos propuestos por las empresas. Para analizar mejor este tema se
empezara por definir la capacitacion de la siguiente manera:

“Es el proceso de ensefianza aprendizaje orientado a dotar a una persona dé
conocimientos, desarrolle habilidz‘ldes y adecuarle aptitudes para que pueda alcanzar los
objetivos de un puesto de trabajo diferente al suyo ”'2

“Es la accidn destinada a desarrollar las aptitudes del trabajador con el proposito de
prepararlo para desempefiar eficientemente una unidad de trabajo especifico ¢ impersonal” 13
Es necesario saber que, una necesidad de capacitacion es la diferencia entre lo que uno sabe

hacer y lo que le falta saber hacer, para poder ejecutar un trabajo de manera satisfactoria.

Para desarrollar un plan de capacitacion es preciso desarrollar cuatro pasos:

'2 Metodologia para 1a Determinacion Necesidades, de Adiestramiento y Capacitacién Editoriat

ARMO, Mexico.

'3 Técnicas para la determinacion de necesidades de capacitacién y adiestramiento en la pequeiia y mediana
empresa. Serie Técnica Nol. Mexico.
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e DETERMINACION DE NECESIDADES :
El proposito de este paso es determinar las necesidades de capacitacion en los
subsistemas de la empresa, a través de diferentes técnicas, como; la observacion directa,

entrevistas o encuestas.

e ESTABLECER LOS OBJETIVOS DE CAPACITACION:
En este paso se establecerdn los objetivos que se esperan alcanzar al finalizar la

capacitacion. Los cuales tienen que ser en términos medibles y observables .

e CAPACITACION:

En esta parte del proceso se daran los lineamientos que la empresa debe seguir para
desarrollar la capacitacion en los diferentes subsistemas de la empresa.
A "EVALUACION:

Es aqui donde se compararén los desempefios de antes y después de la capacitacion de

los empleados y ello permitira evaluar la eficiencia del programa.

a . DETERMINACION DE NECESIDADES

Esta es la fase donde se tienen que sustentar -las necesidades de capacitacién al
personal. A través de un diagnostico en las areas de higiene y seguridad, control de calidad,
" produccién y mantenimiento.
Este diagnéstico debe ser orientado a conocér necesidades actuales y futuras de los

empleados y de la empresa misma , por medio de instrumentos de investigacion, los cuales

arrojan la informacion requerida para llevar acabo la capacitacion .
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Tomando de base las empresas tipo seleccionadas, las técnicas que se utilizaran para
determinar las necesidades de capacitacion seran: la observacion directa, el cuestionario y la
entrevista, que son las que mas se adecuan hacer utilizadas a las caracteristicas que

presentan las empresas del sector.

i. TECNICA DE LA OBSERVACION DIRECTA

La técnica de la observacion directa debe ser planiﬁcadd y controlada
sistematicamente, de tal manera que'pueda ser comprobada con validez y confiabilidad. El
encargado de llevar acabo la observacion debe mantener contacto frecuente con los
responsables del subsistema que se analiza, asi como con los jefes inmediatos del empleado

en estudio.

La informacion recolectada debe ser tratada con discrecion, no trasmitiendo lo
captado a quienes no corresponde, por los efectos negativos que traerd consigo el

comentario.

La metodologia que se debe seguir para llevar a cabo la observacion es la siguiente:
> Escoger tarea o persona a observar.

» Comunicar a la (s) personas escogidas.

Definir elementos a observar (métodos,. procesos, o habilidades}

Definir elementos de observacion (formularios, bitacoras, tablas, etc.).

Llevar a cabo la observacién.

v ¥V Vv VY

Analizar los resultados.
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Es importante mencionar que esta técnica no es adecuada para medir el.grado de

conocimiento de una persona.

ii. TECNICA DE LA ENCUESTA

El cuestionario es un método de investigacion muy aceptado y usado en la
actualid;.d, el cual se define de la siguiente forma. “Es un método eﬁciente que consiste en.
una ‘serie de i);eguntas (abiertas o cerradas) orientadas a conocer determinado fendmeno u _

objeto”

Las preguntas abiertas se hacen para que el entrevistado responda con la extension y el
orden en que se fijen. Las cerradas exigen una respuesta a que debe optar necesariamente

entre dos o mas posibilidades.

En el cuesttonario que se presenta a continuacion, se han formulado preguntas abiertas y -

cerradas, debido a que se necesita informacion general y especifica del empleado .

El cuestionario en mencion se dividid en tres areas:
1. Aspectos generales sobre el puesto.
2. Aspectos relacionados a las funciones del puesto.

3. Aspectos relacionados a la capacitacion.



CUESTIONARIO PARA DETERMINAR LAS NECESIDADES DE CAPACITACION

El presente coestionario tiene como propésito recolectar informacion

para elaborar el diagnéstico de necesidades de capacitacion .

DEPARTAMENTO:

LOGOTIPO DELA
.EMPRESA

FECHA:
NOMERE DEL EMPLEADO:

JEFE DE DEPARTAMENTO:

_INFORMACION GENERAL
1. Nivel educativo.

Educacion basica Técnico

Bachillerato Profesional

Si es graduado, especifique en que

2. Que tiempo tiene de trabajar en la elflpresa.

de 1 a 6 meses de 7 a 12 meses
de 1 a 3 afios de 3 a 5 afios
Otros:

P

3.Cual es el tiempo de servicio en el puesto actual.

4. Tiene personal a su cargo .
SI No. Cuantos
5. Cual es el horario de trabajo.

Dias de: a:

Horas de: a:

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

6. Explique en que consiste su trabajo.

195
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7. Cuales son Ias actividades que realiza diariamente

8. Cuales son las principales dificultades que encuentra en la ejecucion de sus actividades

9, Mencione sus actividades que realiza periédicamente

10. Su trabajo reciuiere de supervision
Mucha Minima No requiere
11. Que factores considera que afectan el desempeiio de su trabajo

12. Que factores de riesgo considera que s¢ dan en su trabajo.
Elevado Medio Minimo
Fisico
Mental
Visual
Otros

13. Como considera su ambiente de trabajo.
Excelente - Bueno Regular
14, Existe planificacién en el desempefio de su trabajo.
Si No.

ASPECTOS SOBRE LA CAPACITACION

 15. Anteriormente a recibido algiin tipo de capacitacién.
Si No Si su respuesta es negativa pasc a la pregunta 18

16. En que lugar a recibido la capacitacion.

17. En que 4reas a recibido capacitacién.

18. Que necesidades de capacitacion considera que sea necesario actualmente en su trabajo.

19. Considera que los programas de capacitacion son beneficiosos para el trabajador y la empresa.
Si No Por que

20. Considera necesario desarrollar programas de capacitacién en forma constante en la empresa.
Si No

21. Estaria interesado en recibir algiin tipo de capacitacion.
Si No
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iii. TECNICA DE LA ENTREVISTA

La entrevista puede definirse de la siguiente forma. “ Es una conversacion entre una o
mas personas que se realiza con el proposito de obtener una informacion determinada”.
Esta técnica es recomendable utilizarla cuando se halla realizado el diagnostico a iravés del
cuest‘ionario. Esto con'el proposito de cubrir'.aspectc')s en los cuales se necesita profundizar, o

conocer aquellos que no se han abordado .

Existen dos tipoé de entrevistas; las estructuradas, donde s;: utiliza un forrhula-rio
como instruménto de preciéic’m palla controlar las resliuestas. Y las nb estructuradas donde
hay libertad para el entrevistado y entrevistador con preguntas abiertas y sin preparacion
previa.

Esta 1ltima no es recomendable de llevarlas a cabo, ya que se corre el riesgo de no abordar

aspectos importantes que no se lograron ampliar con el cuestionario.
A continuacion se dan los lineamientos para estructurar una entrevista.
Analizar la informacidn obtenida por la observacion directa y por el cuestionario.

Concertar cita con la persona a quien se entrevistara.

Desarrollar la entrevista, mostrando simpatia y confianza .

Y ¥V ¥V Vv

Finalizar cuando ya se tiene la informacién requerida, conservando la cordialidad.
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b. OBJETIVOS DE LA CAPACITACION

Luego de haber realizado el diagnostico de necesidades de capacitacion, mediante las
técnicas de observacion directa, la encuesta y la entrevista. Se pueden establecer los
objetivos que se piensan alcanzar con la capacitacién, para mejorar las areas deficitarias

encontradas én el personal.

Para establecer los objetivos estos deben ser concretos y medibles. Es decir que el
empleado debera ser capas de lograrlo, después de terminar el programa de capac1tac10n, asi
como deben servir como punto de control o referencia para evaluar los logros del programa

de capacitacion.

¢. CAPACITACION

Luego de determinar las necesidades de capacitacién y de establecer los objetivos, se
proceder4 a llevar a cabo la capacitacion.
Sin embargo la capacitacion se puede desarrollar internamente a la empresa o externamente.
Esto dependera del tipo de necesidades detectadas y de los recursos con que cuenta la

empresa.

A continuacién se daran los lineamientos para desarrollar una capacitacion interna y
se mencionan algunas instituciones publicas y privadas, cuando la capacitacion se requiera

fuera de la empresa.
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i. CAPACITACION INTERNA

Una capacitacion interna puede ser impartida por un empleado de cierta antigiiedad y
experiencia, de preferencia con un nivel superior .

Las principales ventajas de esta capacitacion interna son:

» No se requieren instalaciones para su aplicacion.
> El empleado realiza trabajo productivo durante el aprendizaje.
> Proporciona experiencia de primera mano bajo condiciones normales.

» Fomenta las buenas relaciones entre empleados y supervisores.

A continuacién se daran los lineamientos generales que se deben seguir para impartir

una capacitacion tedrica y prctica, mediante cuatro pasos:

1.PREPARAR AL TRABAJADOR
2.DEMOSTRAR LA TAREA,
3.COMPROBAR QUE APRENDIO.

4 RESPONSABILIZAR AL TRABAJADOR.

" PREPARAR AL TRABAJADOR:
El trabajador que va aprender una nueva tarea tiende a ponerse nervioso,

especialmente si es un nuevo empieado.
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a. Inspirarle confianza:

- Familiarizarlo con todos los aspectos relacionados con la tarea. Ayudarlo a adaptarse a la
nueva situacion.

- Se aprende solo cuando se tiene interés en lo que se esta haciendo, hay que tratar de
interesar al trabajador en la tarea misma, de modo que pueda experimentar una
satisfaccion genuina al adquirir nuevos conocimientos y desarrollar nuevas habilidades -
como resuitado del aprendizaje.

- Explicar la importancia de la tarea y como encaja en el trabajo de la organizacion y de la
empresa.

_ - Presentar la tarea como un reto y una meta que alcanzar como medio indispensable para
progresar.

- Averiguar que sabe el aprendiz de la tarea que se le va a ensefiar. El interés puede
despertarse cuando el aprendiz ve la tarea en relacién con sus experiencias previas.

b. Vencer su resistencia al cambio:

- Al tratar de ensefiar un método nuevo a un trabajador experimentado, es normal encontrar
una resistencia a cambiar sus viejos habitos. Para él los métodbs viejos son suyos y

reciente tener que abandonarlos por los de otros.

DEMOSTRAR LA TAREA

a. Repetir la tarea demostrando cada ope-racién despacio.

- Repetir la tarea y explicar el como y porque de cada accion.

- Usar solo palabras sencillas y explicar el significado de los términos nuevos que se

requieran.
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- Hacer énfasis en los puntos claves.

b. Repetir la demostracion una vez mas. -

Asegirese de que el trabajador haya entendido.” Esto se puede lograr haciendo que el

empleado indique los pasos a seguir, haciéndole preguntas con un propdsito definido, que

~ sirva para: A

- Verificar la comprensién, por ejemplo, j, para que sirve esto?

- Estimular el pensamiento

- Resaltar puntos de seguridad, como por ejemplo, ;Qué peligros hay en este pasoy cOmo
evitarlos ? |

_ Conocer la reaccion del aprendiz, por ejemplo, jque parte de esta tarea considera mas
dificil?

- Provocar interés.

COMPROBAR QUE APRENDIO
No se aprende solamente viendo y escuchando, si no también ejecutando. Al estar
seguro de que el trabajador ha comprendido la tarea, el instructor debe dejar la accion al
trabajador y desempeiiar el papel de guia .
El procedimiento que se sigue es el siguiente:
> Deje que el trabajador ejecute la tarea.
- Déjelo concentrarse en lo que esta haciendo.
- No lo interrumpa si no comete errores.
- No lo ayude mucho.

- Si hace algo equivocado, corrijalo inmediatamente.
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» Déjelo ejecutar la tarea otra vez.

Esta vez, mientras ejecuta las operaciones:
- Hagale describir cada paso.

- Preguntele como, por qué, cuando, etc.

- Hagale explicar los puntos clave.

> Almenos que él pueda hacer esto, usted no estard seguro de que conoce la tarea. El

puede estar ejecutando las operaciones correctamente pero sin saber lo que hace.

> Hagale repetir la tarea hasta que usted esté seguro de que él, la pueda realizar sabiendo

por que la hace. Este paso no siempre es necesario y queda a discrecion del instructor.
RESPONSABILIZAR AL TRABAJADOR:

La prueba de que la instruccion ha sido exitosa es que el trabajador sea capaz de
responsabilizarse por la ejecucion de la tarea aprendida. Para ello el instructor debe realizar
lo siguiente:

- Decirle a quié;I acudir en caso de que necesite ayuda.
- Inspeccionar la ejecucién de la tarea solo ocasionalmente.
- Dejarlo solo para que desarrolle auto - confianza e iniciativa.

- Tener tacto y ser constructivo al corregirle los errores.
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Si el trabajador no parece progresar o progresa lentamente, el instructor debe. revisar su

meétodo nuevamente.

La metodologia que se desarrollo anteriormente es cuando la empresa hace uso de su
propio recurso humano. Sin embargo si desea contratar capacitadores externcs, debe tomar

en cuenta los siguientes aspectos:

e Analisis curricular: comprende la revisién de sus datos generales, escolaridad t;ayectoria
laboral, experiencia como instructor.

e Analisis de su propuesta: se refiere a la evaluacion dei programa de instruccidn del curso
a impaftir, desde los objetivos, el contenido tematico, tiempo didactico, metodologia y
materiales de apoyo.

» Analisis del costo de intervencion: incluye la estimacion del costo por hora - instnuccién
0 paquete, costos adicionales y descuentos en caso de contratar volumen de horas.

e Caracteristicas personales: tales como presentacion, seriedad y puntualidad, interés del
servicio, disponibilidad de tiempo para entrevistas previas a la realizacion del curso,
interés por conocer la organizacion de la empresa, con ¢l objeto de adecuar su temdtica a

las necesidades del cliente y para no originar problemas.

ii. CAPACITACION EXTERNA
La capacitacion externa la recibe el empleado fuera de las instalaciones de la
empresa. Esta capacitacién se puede desarrollar cuando la empresa no posee los recursos

(instalaciones, instrumentos, equipo, tiempo etc.) necesarios para impartirla.



204

En este caso es necesario que hagan uso de los servicios que brindan las instituciones

privadas y publicas. Sin embargo para ello, se deben tomar las siguientes consideraciones:.

e Anilisis curricular: para conocer las condiciones de su origen y desarrollo, el afio de
creacidn personas fundadoras, razéon social o nombre comercial, domicilio social y
socios actuales.

e Calidad del servicio: dentro del paquete de servios que proporciona se deben analizar

los objetivos de sus .pro;gTamas de instruccion, los contenidos tematicos, las metodologia
empleadas en la conduccién de grupos el tiempo didactico programado y lqs materiales
de apoyo con que cuenta.

o Cuerpo de instructores: se debe revisar el curriculum, experiencia docente y como
instructor de adultos, empresas e instituciones dénde presta sus servicios, registro de
instructor, caracteristicas personales (puntualidad, interés de servicio, disponibilidad de
tiempo e interés por conoéer la empresa).

e Anilisis de costo de servicio: es necesario conocer el costo que implicara llevar acabo la
capacitacion en la empresa seleccionada.

» Anilisis de politicas de pago por el servicio: porcentajes de pago anticipado,

penalizaciones econOmicas por reprogramaciones parciales o totales y cancelaciones.

Al recopilar varias propuestas por parte de empresas, es necesario, elaborar un analisis

comparativo, para seleccionar la mejor opcién.
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A continuacién se presentan algunas empresas publicas y privadas que se encargan
de impartir capacitacion.

CUADRO No. 57 INSTITUCIONES PUBLICAS
INSTITUCIONES ~ PUBLICAS

NOMBREDELA DEPENDENCIA A QUIEN VAN DIRIGIDOS ASPECTOS DE
INSTITUCION LOS PROGRAMAS CAPACITACION
Centro Nacional de | Ministerio de Economia "1 Al sector: A Empresas: | Desarrollo Empresarial:
Productividad (CENAF) Industrial: Grandes, - Admon. General.
Comercial Medianas, - Produccion
Servicio Pequeiias - Ventas
Fondo de Financiamiento y | Ministerio de Economia Al sector: A Empresas; | Desarrollo Empresarial:
Garantia para la Pequefla Industrial Pequeta” " | - Produceién
Empresa (FIGAPE) ' Comercial y Micro - Gestién Administrativa
Servicio. - Psicclogia Industrial ‘
CUADRO No. 58 INSTITUCIONES PRIVADAS
INSTITUCIONES PRIVADAS
NOMBRE DE LA DEPENDENCIA A QUIEN VAN DIRIGIDOS ASPECTOS DE
INSTITUCION LOS PROGRAMAS CAPACITACION
Fundacién Salvadorefia parz Al Sector: Aempresas: | Desarroilo empresarial,
el Desarrolloc Econdémico y Industrial Grandes administracion, produccion y
Social. Privado Servicio Medianas ventas.
FUSADES Comercio Pequefias
Agropecuario  y Micro.
Asociacion pro - superacién Privado Al Sector: A empresas: | Desarrollo empresarial,
juvenil, Industrial Pequedas administracion, producién y
Servicio y Micro. ventas.
Comercio
Asociacion Salvadorefia de Privado Al Sector: Aempresas: | Desarrollo empresarial,
Industriales. Industrial Grandes administracién, producion,
ASI, . Medianas avances tecnoldgicos,
Pequeiias desarrollo econdmice.
y Micro.
Firmas  consultoras  de Privado Al Sector: A empresas: | Desarrollo empresarial,
capacitacion. Industrial Grandes De acuerdo a las necesidades
- Medianas que tenga la empresa.
Pequefias :
y Micro,

4. EVALUACION DE LA CAPACITACION.

La evaluacién no es mas que la comparacion entre los objetivos especificos y los
resultados que se obtuvieron realmente de la capacitacion.
El procedimiento que se sigue en la evaluacion es el siguiente; como el primer paso es

examinar la discrepancia entre los objetivos especificos y el resultado obtenido del proceso
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de capacitacion, la evaluacion se hara mediante examen oral o._escrito, observac-ién directa o
cuestionario. Si los resultados del analisis se alcanzaron en forma 6ptima, el empleado se
incorpora al puesto de trabajo. Sin embaréo si se detectan deficiencias se hace una
priorizacién de eIlaS, para reforzarlas, luego hacer nuevamente la evaluacion, para
posteriormente -incorporarlo al puesto de trabajo. En la figura No.38 se muestra el proceso

-~

de evaluacion en forma resumida.

FIGURA No. 36 PROCESO PARA EVALUAR LAS CAPACITACIONES
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J. SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

Para que se tenga una idea del proposito de este subsistema en la figura No. 37 se presenta un proceso
de entrada y salida.
En donde como entrada se tiene la necesidad de clasificacion de los proveedore;s de leche, y como salida, Ia
solucion a esta problemdtica. Es decir una buena clasificacién de los proveedores, lo que genera una aceptacion
o rechazo tanto de materia prima como producto terminado. Garantizando de esta manera una mejor calidad
del producto. .
Para que ¢l empresario conozca la forma de llegar del estado *" A™" (entrada) al estado **B"’{salida), se presenta
la figura No. 38 la cual resume el proceso a seguir para alcanzar dicho estado de salida. |

Cada una de las decisiones que aparecen en este proceso representa un indicador evaluativo, que determina las

condiciones en que se encuentra el subsistema en estudio de Ia empresa evaluada.

FIG. 37 SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD
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FIG. 38 SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD
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1. OBJETIVOS DEL SISTEMA.
a. OBJETIVO GENERAL.

Disefiar un sistema que permita llevar el control de calidad en una forma eficiente de

la materia prima, producto en proceso, y producto terminado.
b..OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Proporcionar los lineamientos generales que sirvan como guia a los empresarios para

determinar la calidad de la leche y los productos que elaboran. -
- Mantener un estricto control de calidad en la empresa.

- Evitar que el producto sea devuelto por mala calidad.
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2. CALIDAD HIGIENICA DE LA LECHE

El concepto de calidad de la leche es un término amplio y se refiere a los requisitos
que la leche debe cumplir, para que ésta resulte aceptable para los propositos de su
utilizacién y comprende aspectos relacionados con la parte higiénica, composicional,
propiedades fisicas y organolépticas. Al hablar de calidad higiénica de la leche propiamente
como tal nos referimos- basicamente a. aspectos relacionados con la contaminacion
bacteriana, el contenido de células somaticas, presencia de residuos quimicos, sedimentos,

sabores y olores extrafios . -

La leche y sus derivados'constitﬁyen uno de los alimentos bésicos de toda dieta
equilibrada. Sin embargo, desde el momento de su extraccion de las glandulas mamarias,
hasta la llegada al consumidor, la leche esta‘ expuesta a diferentes riesgos que pueden afectar
su -calidad higiénica, como son: contaminacion con microorganismos, responsables de su
alteracién o descomposicién, contaminacién con microorganismos patogeno para el ser
humano, presencia de olores y sabores extrafios, residuos de sustancias quimicas o

pesticidas, antibioticos, detergentes y desinfectantes, etc.

Se pueden encontrar contaminacion microbiana en la leche como mycobacterium
tuberculosis (tuberculosis) y Brucella abortus (brucelosis), ambos microorganismos
causan ‘enfermedad tanto animales como en el hombre, adquiriendo por ello especial

importancia el consumo de leche pasteurizada, para prevenir este tipo de infeccion.

También se encuentra contaminacion en el exterior de la mama y pezones de la vaca,
las esporas se encuentran en mayor cantidad en silos de mala calidad donde se multiplica

lostridium tyrobutyricum. La presencia de estas esporas en la leche va a
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causar graves problemas durante la elaboracién de quesos, especialmente duros y semi duros
(hinchazén tardia). En relacion a Bacillus cabe destacar a Bacillus cereus, cuya presencia
en la leche puede ocasionar problemas de sabor, siendo ademas una bacteria patogena, si
logra multiplicarse y alcanzar cifras de 1 millon o més por ml de leche. Se detecta en

niumeros elevados, especialmente en tarros lecheros mal lavados.

La coritaminacion de la leche con fecas implica siempre el riesgo de contaminacion:
con microorganismos patogenos para el ser humano, “entre los cuales esta Salmonella,
responsable de un cuadro de gastroenteritis que pueda ser especialmente severo en nifios.
Como un indice para detectar la posible presencia de bacterias patogenas de origen fecal se
realiza una bisqueda de Eschericha coli (E. coli ) en la léche, bacteria que esta presente en
fecas de los animales de sangre caliente. Esta es destruida durante la pasteurizacién, al igual
que los ﬁlicroorganismos patogenos. Por ello es importante que E. coli esté ausente en

productos elaborados como queso, yogur y leche pasteurizada.

Otro aspecto de contaminaci6n son el equipo de ordefio y el ordefiador, los cuales sus
puntos criticos son las manos y la ropa, asi como el manejo que éste le da al equipo. Debe

tener sentido de responsabilidad y limpieza.

Es muy importante conocer el agua que se utilizé. ya que debe existir ausencia de
microorganismos de origen fecal(coliformes fecales o E. coli )Es importante el control
periodico de la fuente de agua, que en su mayoria son posos de escasos metros de
profundidad. Puede estar expuesto a contaminacion superficial o por drenajes subterraneos.

Agua con contenido de bacterias fecales contribuira a ensuciar, en vez de limpiar.

El aire contribuird muy poco a la contaminacién de la leche, cuando el proceso de

ordefio es mecanizado. Cuando la leche se mantiene en refrigeracion y es transportada en
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tarros, se desarrollan bacterias mesofilas que transforman la lactosa de la leche en é4cido
lactico, acidificindola, al alcanzar los recursos microbianos cifras de 1 millén por mL de

leche o mas, las cuales son destruidas con la pasteurizacion.

3. FACTORES IMPORTANTES QUE SE DEBEN DE TOMAR EN CUENTA EN LA
INCORPORACION DE MAQUINARIA A CONTROL NUMERICO EN LAS
INSTALACIONES DE LAS EMPRESAS’

Es muy importante tomar en cuenta elementos dentro de las' instalaciones de las
plantas procesadoras de leche que facilite la incorporacién de maquinaria y/o equipo a

control numérico entre ellos tenemos:

a. EDIFICIOS.

- Los pisos deben ser lo mas lisos y pulidos que sea posible, sin rajaduras ni ranuras, sin
uniones abiertas y con zdcalo (concavos, de preferencia de concreto pulido e
impermeabilizado), materiales antideslizantes pueden colocarse en zonas de transito de

personal para evitar resbalones.
- El techo ideal es un plafon de concreto liso. . .

- Debe evitarse la instalacion de cielos rasos porque éstos acumulan polvo y constituyen

zonas de crianzas y refugio de plagas.

- Los interiores de la planta deben ser lo més simple posible, con un minimo de columnas y
vigas, sin medias paredes (acumulan polvo y sirven para circulacién libre de plagas), con
acabados lisos, impermeables y sin pintura. A veces es posible incorporar color al cemento

usando en el acabado para evitar pintura. Lo ideal son los bloques porcenalizados, sin
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pintura y sin uniones profundas. Los azulejos usualmente provocan problemas después de
algtin tiempo porque son fragiles y se rompen, astillan o despegan facilmente. El bloque de
concreto no es lo ideal pero puede pulirse con cemento puro; en caso de usar estos bloques,
es recomendable rellenarlos de cemento hasta una altura de un metro del suelo y un metro

" del tope superior de la pared hacia abajo para evitar huecos que alberguen plagas.

- Los vestidores, servicios y bafios para el personal deben ser higiénicos y sin acceso directo
a zonas de procesamiento. Ta.tﬂbién deben ser atractivos, con buena iluminacién y deben
- mantenerse nitidos. La higiene del personal, especialmente el lavado de manos después de
usar los servicios es absolutamente esencial, también lo son ¢l uso de redecillas para el

cabello y barbas, y una limpieza apropiada de los uniformes, bata, delantales, etc.

- El nimero de ventanas debe ser el minimo necesarioc para ventilacion, con marcos
inclinados por lo menos 20° hacia el exterior. Deben usarse mallas contra insectos. Las
puertas, especialmente las puertas dobles, pueden ser previstas de cortinas de aire que
impidan la entrada de moscas. Lamparas de luz ultravioleta para atraer moscas y otros
insectos dan buen resultado y son faciles de operar (debe cuidarse de no usarlas donde restos

de insectos puedan caer sobre insumos o productos)
- La iluminacién minima recomendable en areas de procesamiento es de 50 candelas/pie
- Debe procurarse una temperatura no mayor de 20-21° C, con humedad relativa de 40-65%.

- La ventilacién ideal es de aproximadamente de 30 pies clibicos por minuto; el sistema de

ventilacion forzada debe estar provisto de filtros para el aire.
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b. MAQUINARIA Y EQUIPO

- No hay mejor material sanitario que el acero inoxidable, especialmente para superficies
que hacen contacto directo con el producto. El cobre, bronce y aluminio no son
recomendables porque son atacados facilmente por acidos del producto y por los

desinfectantes.

- No deben existir ranuras, perforaciones, esquinas o recovecos que no puedan limpiarse, las

soldaduras deben pulirse totalmente.

- Se debe minimizar el mimero de soportes para equipo (lo ideal es suspender el equipo del
techo). Los soportes deben construirse en forma que no acumulen humedad o suciedad

debajo del pie.

- Los cojinetes o valeros deben instalarse fuera de la linea de movimiento del producto

porque suelen soltar grasa.

- Las conexiones eléctricas deben ser a prueba de humedad, es necesario instalar un

interruptor eléctrico general para detener la maquinaria en caso de accidente.
- Las tuberias que conducen producto deben ser de acero inoxidable y deben estar separadas
del equipo por lo menos de un metro. Nunca se deben instalar tuberias encima de Ia linea de

movimiento del producto porque pueden gotear y acumular polvo.

- Es muy importante prevenir condensaciones en tuberias, paredes y sistemas de

refrigeracion, porque éstas constituyen un hébitat ideal para la listeria monicy.

- Los transportadores idoneos desde el punto de vista sanitario son los de cinta solida.
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- El cuidado y limpieza de utensilios manuales es tan importante como el de la maquinaria.
La madera debe de evitarse y también todo material que absorba (esponjas, trapos, etc.). Los
mejores para mover el agua y limpiar y secar pisos son los limpiadores de hule en forma de

T que se pasan sobre superficies planas.

4. CONTROL DE CALIDAD
‘ Unos de los factores importantes para elaborar productos lacteos higiénicos y de alto
valor nutritivo es la calidad de la leche usada en el proceso de manufactura, la leche puede
ser afectada por cambios quimicos, microbiologicos que sucedan durante su produccion,
almacenamiento y transporte a la planta procesadora.
La calidad de la leche puede medirse por pruebas sensoriales, fisicas, quimicas y

microbiologicas:

- Los métodos sensoriales; se refieren al sabor, color, apariencia, aroma, consistencia,
textura, los cuales son realizados por una persona con experiencia y que conozca bien la

leche, el gusto ligeramente dulce el cual se debe a la lactosa y su aroma a la grasa.

- Los n'létodos fisicos: son utilizados para la deteccion de ciertas adulteraciones
ocasionadas en la leche como el descremado y adiciones significativas de agua, lo cual
disminuye en forma porcentual los constituyentes de la leche.

- Los métodos quimicos incluyen la determinacién de grasa, sdlidos totales, proteinas y

grado de acidez.

- Los métodos microbioldgicos comprenden la investigacion de gérmenes patogenos al

hombre.
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5. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

. Para poder determinar los puntos criticos de control es necesario identificar los
posibles riesgos que corre el producto, y el ser humano, de cualquier tipo de contaminacion.
Para ello se realiza el analisis de riesgos a través de la técnica de Andlisis de Riesgos y
Puntos Criticos de Control (HACCP), donde |se clasifica el riesgo y se le asigna una
categoria quedando €l de mayor rango.

A continuacion se presenta el cuadro No. 59 con los diferentes puntos criticos de
control y el area o parte del proceso donde sereﬁ}ectﬁa.
\

CUADRO No. 59 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL PARA LA CALIDAD DE L.A LECHE.

ANALISIS METODO PARTE DEL ESPECIFICACIONES | FRECUENCIA
PROCESO DE CONTROL
ACIDEZ ALCOHCL RECEPCION 5x5SML-74°GL SIEMPRE
GRASA " GERBER RECEPCION 3% SIEMPRE
OLOR SENSORIAL RECEPCION AGRADABLE SIEMPRE
COLCR SENSORIAL RECEPCION BLANCO QPACO SIEMPRE
CONSISTENCIA SENSORIAL RECEPCION FIRME SIEMPRE
TEMPERATURA TERMOMETRO RECEPCION 4°.10°C SIEMPRE
TEMPERATURA TERMOMETRO PASTEURIZAC. 63°C LENTO Y 73°C SIEMPRE
RAPIDO ‘
TIEMPO RELOJ PASTEURIZAC. 30 MIN LENTO.Y 15 SIEMPRE
SEG. RAPIDO
COLOR SENSORIAL ALMACENAMIEN BLANCO OPACO SIEMPRE
AROMA SENSORIAL ALMACENAMIEN AGRADABLE SIEMPRE
SABOR SENSORIAL ALMACENAMIEN DULCE SIEMPRE
MICROBIOL. LABORATORIO ALMACENAMIEN LIBRE SIEMPRE
TEMPERATURA TERMCMETRO ALMACENAMIEN 4°-5°C SIEMPRE
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A continuacion se presenta en el cuadro No. 60 conteniendo los puntos criticos de control
para el queso prensado.

CUADRO No. 60 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL FARA QUESO PRENSADO

ANALISIS METODO PARTE DEL ESPECIFICACIONES | FRECUENCIA

PROCESO DE CONTROL
'IEMPEJI;ATUR TERMOMETRO RECEPCION 4°-10°C SIEMPRE
GRASA GERBER RECEPCION 3A35% “ SIEMPRE
ACIDEZ ALCOHOL RECEFCION |  16-17% SIEMPRE
OLOR SENSORIAL RECEPCION AGRADABLE SIEMPRE
COLOR SENSORIAL RECEPCION BLANCO OPACO SIEMPRE
CONSE:ENCI SENSORIAL CORTADO - APROPIADA SIEMPRE
TEXTURA SENSORIAL CORTADO APROPIADA SIEMPRE
SABOR SENSORIAL SALADO APROPIADA SIEMPRE
CUERPO SENSORIAL CORTADO APROPIADO SIEMPRE

MICROBIOLOG | LABORATORIO | ALMACENAMIEN LIBRE MODERADOQ
SABOR SENSORIAL ALMACENAMIEN APROPIADO SIEMPRE
AROMA SENSORIAL ALMACENAMIEN AGRADABLE SIEMPRE
TEXTURA SENSORIAL ALMACENAMIEN APROPIADA SIEMPRE
TEMPEEATUR TERMOMETRO | ALMACENAMIEN 4°-10°C SIEMPRE

6. PRUEBAS DE CALIDAD APLICADAS A LA LECHE
Se pueden dividir en pruebas de plataforma:

- Sensorial

- Densidad

- Acidez
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- Reduccion de azul de metileno ( reductasa )
Pruebas detalladas:
- Recuento total
- Recuento de coliformes
- Materia grasa
A continuacién se describen como se realizan las pruebas més comunes en los
laboratorios de las empresas y son sencillas pero de gran importancia para la buena calidad

del produéto.

a. PRUEBA DE DENSIDAD
Técnica: Observar el nivel de la leche (burulas) y poner la leche en probeta de 500ml
homogeneizar la muestra, soitar el termolactodensimetro lentamente y esperar que

estabilice; lectura de la temperatura y la densidad (nivel de la leche).

1. CORRECCION

. Sustraer 0.2 de la densidad para cada grado abajo de 15°%

. Agregar 0.2 a cada grado arriba de 15°

. agregar 0.25 por cada grado arriba de 20°c

ii. INTERPRETACION

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

- Leche con 3% de materia gras 1,031 a 1,035 gr/lt
- Leche descremada 1,035 a 1,037 gr/lt

En la siguiente ilustracion se muestra un formato de como llevar los registros de cada

prueba elaborada
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NOMBRE DE LA

TP DE PRUEDA: DENSIDAD RESPONSABLE:

METODO: LAGTODENSIMETRO

CORRECTION: [INTERPRETACION

sustraer 0.2 de |a densidad por cada Leche entera 1,028 « 1,033 griit

grado abajo de 15°%
Leche con 3% de materia grasa

Agregar 0.2 a cada grado amiba de 15°C. 1,031 a 1,035 gt

Agregar 0.25 por cada grado aniba de 20°C . Leche descremada 1,035 a
1,037 gt

MUESTRA FECHA RESULTADO OBSERVACION
1

i. METODO GERBER

Técnica:

- Colocar en el butirometro 10 m! de acido sulfirrico (densidad de 1850 - 1825) con medidor
automatico

- Pipetear 11ml de leche, muestra previamente homogeneizada, escurriendo lentamente las
paredes del butirometro, juntar 1ml de alcohol anilico con medidor automatico. Arrojar con
firmeza e invertirlo para homogeneizacion.

- Centrifugar de 5 a 10 min. a 1,500 r.p.m., mantener el butirometro después en bafio de

Maria de 5 a 10 min. a 65°C.
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ii. INTERPRETACION

Interpretar segin la escala del butirometro en porcentaje.
- Leche entera, cantidad de grasa original 3.5%

- Leche normal homogeneizada, presenta 3%

- Leche madre, menos de 3% y minima de 2%

- Leche descremada, casi ausencia de grasa

En la siguiente ilustracién se‘muestra un formato de como llevar los registros de cada

prueba elaborada

ILUSTRACION No.33
Cde € 2. FORMATO DE CONTROL DE PRUEBA DE GRASA
NOMBRE DE LA EMPRESA

TIPO DE PRUEBA: GRASA [RESPONSABLE:
METODO: GERBER

INTERPRETACION:

Leche entera cantidad de grasa original 3.9%

Leche normas homogenizada, presanta 3% de grasa

Leche madre, menos de 3% de gras y minimo da 2% de grasa
Leche descremada casf ausencia de grasa

MUESTRA FECHA RESULTADOQ OBRSERVACION

¢. PRUEBA DE ACIDEZ.
Técnica:
- Pipetear en un tubo de ensayo 10 ml de leche(muestra homogeneizada)

- Contar de 3 a 5 gotas de solucion alcoholica de fenolftaleina al 2%.



221

- Titular con soda dormic, agitando hasta aparecer la coloracion rosada.

i. INTERPRETACION.

- Cada 0.1 ml de soda gastada equivale a 1°d, considerar normal valores entre 14° y 18°d.

d. PRUEBA DE ALCOHOL
Técnica:
- Tomar como muestra 5 ml de leche

- - Tomar 5 m! de alcohol a 74°g] y mezclar

i. INTERPRETACION.

- Normal sin alteraciones

- Anormal, grumos, ligera coagulacién.

En la siguiente ilustracion se muestra un formato de como llevar los registros de cada prueba
elaborada

ILUSTRACION No. 34
Cde C3: FORMATO DE CONTROL DE PRUEBA DE ACIDEZ

NOMERE DE LA EMPRESA

TIPO DE PRUEBA: ACIDEZ RESPONSABLE
IﬂETODO: ALCOHOL

INTERPRETACION:

Cada 0.1ml de soda gastada equivale a 1°d, considerar normal
valores enfre 14° y 18°d

MUESTRA FECHA RESULTABO OBSERVACGION
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e. PRUEBA REDUCCION DE AZUl DE METILENO.

Conocida como la prueba de la reductasa. Esta basada en el hecho de que el color
impartido a la leche mediante ;ma pequefia cantidad de azul de metileno, desaparecera mas o
menos rapidamente dependiendo casi por completo del nimero 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 un tiempo relativamente corto y con muy poco
equipo.

Técnica:

--Colocar 1 ml de solucion de azul de metileno de potencia normal en un tubo de ensayo.
- Agregar 10 ml de [eche y tapar el tubo.

- Colocar en una incubadora a 37°C.

- Observar el tiempo que requiere para que desaparezca el color azul .

i, INTERPRETACION.

Leche cruda (tipo) Tiempo minimo de decoloracién
A ’ _ 5 Horas
B - 312 Horas
C 2% Horas

En la siguiente ilustracion No. 35 se muestra un formato como llevar los registros de cada

prueba elaborada

7. EVALUACION SENSORIAL
La evaluacién Sensorial es una nueva ciencia que en tecnologia de alimentos avanza

para ocupar un puesto de gran importancia.
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ILUSTRACION No. 36
Cde C 4 : FORMATO DE CONTROL DE PRUEBA DE REDUCTASA

NOMBRE DE LA EMPRESA
TIPO DE PRUEBA: REDUCTASA [RESPONSABLE:
[METODO: AZUL DE METILENG
INTERPRETACION:
Leche cruda(tipo) Tiempo minimo de descoloracian

A - 5hras

B 3 .5 horas

[ 2.5 horas
MUESTRA FECHA RESULTADO OBSERVACION

En la produccién de alimentos se hace indispensable su utilizacion, dado que a través
de ella podemos conocer la calidad de la materia prima y hasta la calidad del producto final

que llega al consumidor.

La importancia de la evaluacion sensorial de los alimentos ha venido creciendo en
forma paralela con el marcado desarrollo de la industria de alimentos, hasta el punto de
reconocerse, actualmente que el mejor de los alimentos después del punto de vista
nutricional, carece por completo de valor si no cuenta con una buena aceptabilidad por parte

de la poblacién a quien va dirigida.
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En esta condiciones un buen alimento debe reunir, al menos, cuatro atributos
esenciales, a conocer: adecuado valor nutricional, buena aceptabilidad, alta digestibilidad y
excelentes condiciones sanitarias. Sin desmeritar el valor de cada uno de estos atributos, se
debe destacar que la aceptabilidad juega el papel mas importante en el éxito del alimento
una vez colocado en el mercado; razén por la cual los investigadores en el campo del disefio
y el desarrollo de nuevos alimentos, deben planificar y realizar cuidadosamente

evaluaciones sensoriales, antes de hacerlos disponibles para la poblacion.

La evaluacion sensorial permite llevar a cabo las modificaciones o adaptaciones
requeridas para una buena aceptacion, antes de exponer el producto al consumidor, lo cual
reduce notablemente los riesgos de rechazo o bajo consumo ‘cuando ya se encuéntra en el
mercado, ademas de permitir durante el desarrollo de los nuevos productos, ir mejorandolos,
de una relacién de como se encuentra en compa:aciéﬁ con los productos existentes en el

mercado y una relacion directa sobre como lo pueden percibir los consumidores.

a. CALIDAD SENSORIAL
El hombre acepta los alimentos basados en ciertas caracteristicas, las cuales define y
percibe con sus sentidos. Estos atributos son descritos en términos de sensaciones

cualitativas o calidad sensorial.

Estos métodos son subjetivos porque se refiere que los individuos den su opinién,
tanto en forma cualitativa como cuantitativa de.las caracteristicas bajo estudio. Son el
resultado de la reaccidén fisiologica, del entrenamiento individual y la influencia de su

preferencia personal.
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b. LA IMPLANTACION DE LA EVALUACION SENSORIAL EN LA EMPRESA

A pesar de todo lo bondadoso que un programa de evaluacion sensorial parece
resultar, su introducciéon en los esquemas. de una empresa no es tan sencilla. El
establecimiento de la evaluacion sensorial dentro del esquema sistematico reconocido como
una necesidad por la gerencia superior de la c'ompaﬁia, ampliamente respaldado y
adecuadamente organizado alrededor de objetivos concretos aceptables y minimizar las

variaciones de corto y largo plazo de los atributos sensoriales de las producciones.

En tal sentido, es importante recordar que un programa de evaluacién sensorial
demandard, en competencia con los demas programas de la empresa, cantidades importantes
de recursos materiales e involucrara cantidades importantes de personal de otros
departamentos o externos a la empresa, pero en ambos casos si no se cuenta con un objetivo
de la gerencia y el apoyo claro en tal sentido, no se logrard implantar un programa de
evaluacion sensorial, por cuanto no se tendran los recursos suficientes para efectuar las
evaluaciones, ni la motivacion del personal, cuya voluntad de participacion es fundamental

en la obtencion de resultados concretos y confiabies.

Por tanto, la organizacion de la evaiuacion sensorial como instrumento de gestién de
la calidad que se utiliza cada dia més en las compafiias mas avanzadas y representativas de
la industria local si se establece como objetivo de la politica gerencial de la empresa con

soporte econdmico adecuado.

¢. EL HOMBRE COMO INSTRUMENTO DE MEDICION

Evaluacion sensorial es una metodologia cientifica que trabaja utilizando como base
los 6rganos de los sentidos. Se han descrito en el ser humano la existencia de uno 22 o mas
organos de los sentidos, pero para evaluar los atributos que poseen un determinado alimento,

son importantes la vision, olfato, gusto, tacto, presion, dolor audicion, calor y frio.
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La visién permite dar un juicio acerca de la apariencia de un producto, evaluando los
atributos de calidad, color, brillo, transparencia, tamafio y forma. También evalia defectos.
El olfato percibe el olor que poseen un alimento, el gusto las caracteristicas gustativas y
ambos 6rganos de los sentidos junto con el tacto, presién, dolor, calor, frio evalilan el sabor

que posee el producto; El tacto evalda la consistencia y textura del producto.

Los sentidos de calor y frio son importantes pues nos dan un juicio de la temperatura
que tiene ¢l alimento durante su consumo, comparandola con aquella que deseamos al

consumirlo.

La importancia que tendra un atributo de calidad con respecto a otro, depende del
alimento. Un estimulo se define como cualquier activador quimico o fisico que causa una
respuesta en el receptor. El ojo, el estimulo es la luz, en el oido es el sonido, en el olfato es

el olor, en la lengua el sabor y en la piel la textura y la temperatura de los alimentos.

d. SENTIDO DEL GUSTO.

Se define gusto como Ja sensacion obtenida al estimular el sentido del gusto. Esta
ubicado principalmente en la superficie de Ia lengua.

Existen 4 gustos basicos: dulce, salado, acido y amargo. El gusto dulce se percibe
principalmente en la punta de la lengua, el salado en los bordes anteriores, el acido en los
bordes centrales y el amargo en el tercio posterior de la lengua, especialmente en la zona
llamada V lingual.

Los receptores del gusto son quimico receptores pues responden a estimulos
quimicos. Estan ubicados en las yemas gustativas; cada yema contiene 5 a 18 células

receptoras.
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¢. SENTIDO DEL OLFATO.

Se define olor como Ia sensacién obtenida al estimular el sentido del olfato. Es un
organo con gran sensibilidad y poder de discriminacién. Los quimico receptores estin
ubicados en la mucosa nasal, que es una membrana de Scm’ de 4rea. Esta membrana posee

10 a 20 millones de células receptoras.

Las sustancias aromaticas son generalmente de naturaleza orgamica, para que una
sustancia olorosa sea percibida, debe ser volatil, alcanzar la mucosa olfativa, disolverse en el
mucus nasal y llegar a las células receptoras. El mecanismo de estimulacién mas aceptado
también es el de absorcion entre la sustancia quimica y el receptor. Para que se produzca la
sensacion, la sustancia debe estar por lo menos en concentracién umbral para originar el

potencial de accidn por el nervio olfatorio.

El mecanismo de absorcion es el mis aceptado, pues al retirarse el estimulo
rapidamente desaparece la sensacion al inspirar aire. En el sentido del gusto también se

acepta la absorcién pues el estimulo es rapidamente borrado con agua.

El sentido del olfato se satura rapidamente. Un olor puede cancelar la percepcion de
otro. La fatiga para un olor tiene pequefios efectos en la percepcion de olores diferentes,

pero interfiere en la percepcion de olores similares.

f. SENTIDO DEL TACTO.
Los receptores estin localizados en todo el cuerpo humano. Son terminaciones

nerviosas que responden principalmente a estimulos mecanicos.
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El tacto evaliia dos atributos de calidad importantes en los alimentos: consistencia y
textura, los receptores que importan en evaluacion sensorial son ubicados en la yema de los

dedos y en la boca. -

g. SENTIDO DE LA AUDICION.
Los receptores estan ubicados en el timpano que se encuentra en el oido. Responde a
vibraciones acusticas que vienen -2 través del aire. En ciertos alimentos es importante

escuchar sonidos provenientes de ellos.

h. SENTIDO DEL DOLOR.
~ Los receptores son las terminaciones nerviosas del nervio trigémino, que responde a

estimulos mecanicos, térmicos y quimicos.

i. SENTIDO DE CALOR Y FRIO.

Los receptores de calor son los corpusculos de Ruffini y los del frio son los
corpusculos de Krause, responden a un estimulo térmico y estin ubicados deﬁajo de la piel
posteriormente se presentan las figuras 39 y 40 donde se presentan las areas receptoras en la

lengua y el sistema estomatognatico.

8. TEST DE VALORACION CON ESCALA DE KARLSRUHE

Es una preocupacion constante de todos los que laboran en el campo de alimentos
lograr una calidad que signifique satisfaccion para el usuario. Una vez lograda esta calidad
serd necesario establecer algiin sistema que permita controlar que esa calidad se mantenga, o
si es necesario modificar cualquiera de las etapas del ciclo de produccion, verificar si la

calidad ha resuitado alterada y si esto repercute en la aceptabilidad del producto.
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Dentro de las herramientas de que se dispone para medir las variaciones de calidad,
la Evaluacidn sensorial ha desarrollado diferentes métodos:
- Los que evalian diferencias.
- Los que valoran calidad.

- Los que analizan o describen calidad.
a. DESCRIPCION DEL TEST.

Este test s una combinacion de los test de valoracion y analitico. El laboratorio debe
examinar minuciosamente cada parametro de calidad, para evaluarlo en una escalade 1 2 9

puntos, en la cual cada valor estd perfectamente descrito para cada parametro.

La escala de 9 puntos tiene una subdivision simétrica en tres rangos o clases, lo que
permite proyectar su uso a establecer grados de calidad en la practica de la normalizacion.
Ademas, permite discriminar sobre la intensidad en que los componentes se presentan y lo
hace de tal forma que todos los componentes tipicos del alimento se describen en el rango de-
7 - 9. A este rango corresponde un grado I de calidad y el calificativo de-calidad 6ptima o
superior. Los componentes extrafios o atipicos que parecen en el producto ¢ que resultan del
inicio del deterioro de éste, sin perjudicar la comestibilidad, se describen en el rango 4 - 6. A
este rango corresponde un grado I de calidad y el calificativo de calidaci satisfactoria o
comercial. Los componentes extrafios, cualquiera sea su origen, que deterioran la calidad
hasta haceria no comestible y ain repugnante, se incluyen en el rango 1 - 3. A este rango
corresponde un grado III de calidad y"el calificativo de defectuoso o no comercial.(ver anexo

14)
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b. IMPORTANCIA DE LA PRUEBA SENSORIAL

La aplicacion se proyecta a la estimacion de la calidad sensorial total o de alguno de
los paférnetros del producto en cualquiera de las etapas del ciclo de produccién, iniciado con
la seleccion de la materia prima hasta la utilizacion del producto por el consumidor. Asi por

ejemplo, entre los problemas que se pueden resolver con este test tenemos:

- Comparacion de productos con el fin de controlar calidad, certificar calidad, o establecer

grados de calidad.

- Determinacién de la vida atil de un producto en condiciones determinadas de

almacenamiento.

- Comparacion entre la calidad de la materia prima y el producto terminado, evaluando la
influencia de diferentes factores como por ejemplo, variedad y caracteristicas de la materia

prima, efecto del procesamiento, manejo, envase y almacenamiento.

- Determinacién de la calidad de productos afines, como por ejemplo, analizar la calidad de

la competencia.

- Seleccion previa y rapida entre varios productos, para investigaciones sensoriales
posteriores especificas, como por ejemplo establecer diferencias de un parametro entre dos
productos con el fin de realizar, posteriormente, una investigacién de mercado con base en

aceptabilidad o preferencia.
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c. EQUIPO QUE ES NECESARIO PARA UN PEQUENO LABORATOI'QIO DE
CONTROL DE CALIDAD

La instalacién de un pequefio laboratorio para realizar las pruebas descritas
anteriormente requiere el siguiente equipo:
- 2 probetas de 500 ml.
- Un termolactodensimetro.
- 2 termémetros de mercurio (- 35°¢ a 100°c)
- 10 tubos de ensallo.
- 4 Pipetas
- 5 agitadores
- 5 goteros

- 3 recipientes tipo baker de distinto tamafio (400, 500, 1000mt)

9. PRUEBAS ESPECIFICAS.

Las pruebas especificas son un poco més complejas y requieren del conocimiento
especializados, asi como mayor inversion para el empresario.

Para minimizar los costos por uso de un laboratorio, en el cual se realizan pruebas
especificas en la leche y otros productos, lo méds recomendable es que se realicen fuera de la

empresa en laboratorios mas equipados.

El periodo para realizar estds pruebas a cada uno de las mismas depende de su
mayoria de la cantidad de leche que reciba en la planta, se debera crear un convenio de
precio y calidad con los proveedores de la leche, en tanto tenga la certeza de estar recibiendo
la misma calidad del proveedor, se pueda prolongar el periodo para realizar determinadas

pruebas.
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a. MUESTREO DE PRODUCTOS LACTEOS PARA ANALISIS
MICROBIOLOGICO

Es importante que las muestras de productos lacteos destinadas al analisis
microbiolégico reflejen con exactitud las condiciones microbiologicas existentes en el
momento del muestreo.

Por consiguiente, éste debe efectuarse asépticamente, utilizando recipientes €

instrumentos estériles y protegiendo la muestra contra la contaminacién exégena.

Ademas, deben mantenerse en condiciones tales que la microflora original que tiene
el alimento no muera ni se multiplique. Las muestras que han sido tomadas congeladas
deben mantenerse congeladas y mantenidas entre 0 — 5°c de temperatura desde el momento
en que son tomadas haltsta que son analizadas en el laboratorio, tiempo que no debe exceder
de 36 horas.

La cantidad de muestras debera ser suficiente para el analisis, identificada y rotulada
adecuadamente, indicando lugar, fecha, hora, mimero de unidades que constituyen el lote, y

método de muestreo.

Para tener una imagen exacta de la calidad microbiolégica en un proceso de
produccion de lacteos, las tomas de muestras deben realizarse en cada fase importante del
proceso de fabricacién, asi como en el producto terminado. Es conveniente que el servicio

de recoleccion de muestras sea parte integrante del propio laboratorio de anlisis.

b. TOMA ASEPTICA DE MUESTRAS.
El uso de métodos asépticos es indispensables para obtener muestras de un producto
susceptible de contaminacién microbioldgica, evitando asi que ésta se produzca tanto en el

lote original como en la muestra que se toma. Las muestras son tomadas en forma tal que
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asegure que los hallazgos microbiolégicos reflejen con precision el estado del lote en el

momento del muestreo.

Los productos envasados en grandes recipientes, no deben ser objeto .de muestreo
durante el transporte, a menos que exista un peligro inminente para la salud o que el
propietario acepte la responsabilidad por el.remanente que quiede en el recipiente muestrado,

o0 ambas cosas.

La toma de muestra se realiza en et local del consiggatorio (usuario), de forma que la
parte restante la pueda almacenar de inmediato en condiciones que mantenga su integridad
bacteriolégica después del muestreo:

Al realizar la toma de muestras para anilisis microbiolégico, stempre que sea
posible, se deben usar recipientes intactos, sin abrir, que hayan sido previamente
esterilizados. Si es necesario cortar los alimentos de los que se toman muestras (queso),
deben emplearse preferiblemente instrumentos de acero inoxidable, estériles. Los
instrumentos de muestreo que tienen mangos de madera son especialmente propensos a la

contaminacidn bacteriana y resulta dificiles de esterilizar, por lo que no deben emplearse.

Al tomar la muestra debe trabajarse con rapidez pero cuidadosamente. Los
recipientes esterilizados para las muestras no deben ser abiertos hasta el momento de tomar

la muestra y deben ser cerrados inmediatamente despueés.

Para tomar muestras de productos deshidratados tales como leche en polvo, y
productos similares, que van generalmente envasados en bolsas de papel o plasticas de
varias capas, la bolsa debe ser limpiada de polvo con alcohol etilico o isopropilico. Las
puntas, si las hay, deben ser quitadas cuidadosamente para permitir separar las paredes de la

bolsa para tomar la muestra. Luego, la bolsa debe ser cerrada. Cuando no se imparten
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instrucciones especificas sobre el tamafio de la muestra, una regla general que puede
seguirse es recoger el nimero de muestras equivalente a la raiz cuadrada del nimero de

unidades del lote para muestreo.

¢. INSTRUMENTAL Y EQUIPO PARA LA TOMA DE MUESTRAS.

Para la toma de muestras para analisis microbiologico es necesario disponer de
instrumental adecuado de muestreo, - envuelto individualmente, de acero inoxidable,
esterilizado y provisto ‘de identificacién. Instrumentos tales como -cucharas, cucharones,
_tenedores, etc. Deben ser lisos, sin disefio alguno en la superficie y esterilizado en autoclave

antes de su traslado al lugar donde hayan de utilizarse.

d. MUESTRAS DE LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.
i. LECHE FLUIDA

Antes de tomar muestras representativas de grandes tanques de almacenamiento o de
transporte, como los utilizados en las centrales lechéras o en los tanques moviles, hay que
asegurarse que se ha mezclado el contenido hasta hacerlo homogéneo. Tomar asépticamente
cinco muestras y colocarlas en los recipientes de muestreo. Segin el volumen a muestrear,
cada muestra debera estar formada por un nimero adecuado de submuestras de por lo menos
30 ml cada una. Enﬁ‘iz;r inmediatamente las muestras a 0 — 5°c para envio al laboratorio.
Cuando se trata de producto final envasado, es preferible tomar cinco muestras de medio
litro cada una, sin abrir, que se enfriaran y enviaran al laboratorio lo més rapidamente

posible para realizar su analisis antes de que transcurran 36 horas.

ii. LECHE EN POLVO.
Cuando se encuentre envasada en barriles o recipientes de gran volumen, quitar la

tapa y extraer con sonda 10 muestras, formadas cada una por un numero de submuestras
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acorde con el tamafio del lote. Vertir las submuestras en frascos de vidrio de boca ancha, con
tap6n de rosca, previamente esterilizados, y formar la muestra compuesta.

La sonda de muestreo es introducida en forma vertical en determinados puntos de un
semicirculo de la superficie. Asi, usando el diametro det semicirculo, tomar muestras de dos
puntos (a, b) situados en extremos opuestos del mismo, a 5 cﬁl del borde del recipiente, y a

medio camino entre a y b(f), entre b y ¢(d) y entre a y c(e).

iti. MANTEQUILLA.

Con un catador esterilizado, tomar cinco muestras de mantequilla, las cuales estaran
formadas por un nimero adecuado de submuestras de aproximadamente de 20 gr. cada una,
de acuerdo al tamafio del lote. Cuando la mantequilla esté en cajas o ‘a granel (bloques o
cilindros), el muestreo se realiza introduciendo una sonda especial en diagonal desde un
punto situado en el borde del cilindro o desde un angulo del bloque, atravesando el centro
para llegar al fondo por el lado opuesto. Se hace girar la sonda, dandole una vuelta completa,
en una direccién, y se retira rapidamente. La muestra es colocada en envases cilindricos,

limpios y secos, de medio litro de capacidad. La muestra debe conservarse refrigerada.

iv. QUESOS.

Las muestras son tomadas de los recipientes originales sin abrir o de porciones
representativas de los recipientes abiertos, utilizando catadores de queso, sondas, cucharas,
cuchillos o espatulas esterilizadas. Las muestras deben ser protegidas contra
contaminaciones potenciales y deben ser enfriadas a 0 — 5°C para transporte al laboratorio.

En el caso de quesos duros y semiduros, tomar cinco muestras formédas cada una un
namero adecuado de submuestras de 5 gr. cada una. En quesos a granel, cuando no este
permitido cortar el queso, las muestras serin tomadas con una sonda apropiada, en nimero
acorde con el mimero de quesos en ¢l lote, pero no mayor de 12 ni menor de 6, y deberan ser

por lo menos 200 gr cada una. Los orificios practicados en la superficie de cualquier queso



237

sometido a muestreo deben ser rellenados o recubiertos con parafina para evitar dafios por

hongos.

10. EVALUACION DEL SUBSISTEMA.

Para poder evaluar al sistema es necesario tomar en cuanta un factor muy
importante, el cual es retoma&o del departamento de produccion el porcentaje de defectos
o rechazos que tiene el producto dentro de la planta o en el establecimiento donde se vende
ya sea por la perecedencia o la mala calidad del producto, es por eso que se obtiene un
indice que nos puede permitir valorar como est4 actuando el subsistema de calidad dentro de

la planta y se obtiene de la siguiente forma.

. . Unidades Rechazadas
%Rechazos = - <1
Unidades producidas

Donde menor sean los defectos registrados en ¢l producto mejor estara el subsistema

de calidad .
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K SUBSISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

* Dentro de la estructura del 4rea de produccidn se contara con el subsistema de Higiene,
Seguridad y salubridad, el cual tendra un manual con las diferentes normas relativas a la

seguridad, higiene y salubridad dentro de la empresa.

La finalidad de la aplicacion de un manual de higiene, seguridad y salubridad, es lograr
obtener condiciones de trabajo seguras y especialmente en la industria de productos lacteos,
logrando condiciones sanitarias de la planta y de los procesos que permitan obtener productos

con alto grado de pureza y calidad.

Para poder evitar todo esto es necesario efectuar evaluaciones del sistema através de
Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP), para verificar si estas

normas se cumplen o no.

1- Si los riesgos son relativos a accidentes de trabajo, se debe evaluar las normas de seguridad

en el sistema y encontrar los puntos criticos de control (PCC)

2- Si los riesgos son relativos a enfermedades profesionales se deben evaluar las normas de

higiene industrial en el sistema y encontrar los puntos criticos de control (PCC).

3- Si los riesgos son relativos a obtener pureza y calidad en los productos lacteos, se debe

evaluar lo relativo a control sanitario en el sistema y encontrar los puntos criticos de
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control(PCC).

En la figura No. 41 se muestra el proceso de entrada y salida de esté subsistema, el cual
procura mostrar a través de este proceso se vera reflejado la solucion de los problemas, asi
mismo se ejemplifica con la figura No. 42 como funciona, buscando los puntos criticos de

control(PCC).

FIG. No. 41 SUBSISTEMA DE HIGIENE SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

ENTRADA PROCESQO SALIDA

ANALISIS DE
RIESGOS

IDENTIFICACION DE RIESGOS ) NORMAS DE

SEGURIDAD
(.~
CONTROL DE

RIESGOS
NORMAS DE
HIGENE
INDICE DE
RIESGO
NORMAS DE

SALUBRICAD

T
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FIG. No. 42 SUBSISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD
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1. OBJETIVOS DEL SUBSISTEMA

a. OBJETIVO GENERAL.
Disefiar un subsistema de higiene, seguridad y salubridad y proponer los lineamientos

para un mejor control de las instalaciones y el personal de la empresa.

b. OBJETIVOS ESPECIFICOS:

- Elaborar normas de higiene, seguridad y salubridad para el bienestar del personal de la planta.

- Establecer las ordenes sobre orden y limpieza que deben mantenerse en la empresa, a fin de

poder reducir y/o prevenir los accidentes las cuales ofreceran mejores condiciones de trabajo.

- Determinar los procedimientos adecuados para el manejo y operacion de la maquinaria y

equipo, asi como del mantenimiento, para reducir o prevenir accidentes debido a este factor.
- Establecer normas y reglas para la prevencion de enfermedades profesionales y ocupacionales.

- Llevar un control de los accidentes menores y mayores ocurridos en la empresa para poder

tomar las medidas correctivas apropiadas.

- Establecer las normas de salubridad dentro de la planta para un mejor control sanitario del

producto.
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2. EL PAPEL DE LA EMPRESA

La empresa con los objetivos de la planeacion y organizacion de Ia seguridad debe
delimitar e indicar especificamente que se espera del personal de la organizacion.

La cooperacién de los trabajadores, a nivel de empresa, es indispensable para la
prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales. Elios tienen un papel
fundamental, porque las normas de seguridad que se promulguen es la proteccion delaviday
prevenix; los prejuicios para la satud. |

La empresa debe desarrollar acuerdos con los trabajadores entre los cuales tenemos:

- Durante la realizacion de los trabajos, ellos deben de céoperar poniendo en practica las

recomendaciones sugeridas para garantizar la seguridad.

- Los trabajadores y sus representantes en el seno de la empresa, recibiran formacién

adecuada en materia de higiene, seguridad y salubridad.

- Cada trabajador informar4 de inmediato a su jefe cuando observe la existencia de
peligro o riesgo para la vida o la salud, y quedara totalmente prohibido que el trabajador vuelva

al trabajo mientras continge el riesgo o peligro.

3. FUNCIONES DEL ENCARGADO DE EL SUBSISTEMA
A continuacion se presentan las fanciones de la persona que estard encargada de la
higiene, seguridad y salubridad dentro del 4rea de produccion.

1- Revisar las normas de seguridad para la planta. -



243

2- Hacer inspecciones de seguridad en forma prolongada.

3- Efectuar las investigaciones de los accidentes de trabajo, analizar las causas de estos y
efectuar las recomendaciones y las acciones correctivas a tomar.

4- Efectuar reuniones de trabajo con el personal de la planta para que expliquen sus inquietudes
y observaciones respecto a las normas y proporcionar recomendaciones.

5- Identificar las condiciones inseguras, los lugares de riesgo y mantener un control sobre estos.
6- Disefiar ut-l plan de actualizaciones de normas y de motivacion para que el personal se
preocupe por su seguridad y salud.

7- Buscar asesoramiento técnico de personas o instituciones para que instruya en métodos
actualizados y programas de higiene, seguridad y salubridad apropiados para la empresa y su

actividad industrial.

4, ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)
a. QUE ES EL HACCP:
E1 HACCP es un sistema de control de calidad dirigido a la prevencion de contaminacién
en productos alimenticios con miras a proteger la salud puablica (y la de la empresa).
b. EN QUE CONSISTE UN SISTEMA DE CONTROL HACCP.

Un sistema HACCP de control consta de siete etapas (principios) consecutivas.

1. ANALISIS Y DETERMINACION DE RIESGOS (DIAGRAMA DE FLUJO,
CLASIFICACION DEL RIESGO, LISTADO DE MEDIDAS PREVENTIVAS)
El analisis es especifico para cada empresa y planta procesadora de acuerdo con las

caracteristicas, y cubre insumos, procesos, instalaciones, producto y manejo.
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2. DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL.
Los puntos criticos de control son especificos en nimero y tipo para cada empresa y
planta y son aquellos en los cuales la pérdida de control resultaria en un producto inseguro para

el consumidor,

98]

DETERMINACION DEL CONTROL NECESARIO POR PUNTO CRITICO.

Como y con qué frecuencia va a ser controlado el punto critico.

4, ESTABLECIMIENTO DE CONTROLES.

Toma de muestras, analisis, instalacion de instrumentos de medicion, etc.

5. ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS DE VERIFICACION. ..

Como garantizar que los controles funcionan correctamente.

6. ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS.

Que se va hacer si falla un control.

7. ESTABLECIMIENTOS DE RECORDS DE CONTROL.
Cronogramas de controles acorde con la frecuencia que fue establecida, adjuntando los

resultados del analisis.
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5. ANALISIS DE RIESGOS.

Riesgos que son de poca importancia o poco probable son descartados sin mas
consideracion.
El equipo de HACCP debe entonces considerar qﬁe medidas preventivas, si la hay, pedrian ser
aplicadas a cada riesgo. Estas medidas preventivas pueden ser fisicas, quimicas o de otro tipo,
capaces de controlar un riesgo id?ntiﬁcado. Es posible que sea necesario aplicar mas de una
medida para controlar un riesgo:
El analisis de riesgo logra tres objetivos:

* Primero, identifica los riesgos sigpiﬁcativos y las medidas de control.

* Segundo, el analists puede servir para modificar el producto o el proceso y mejorar

su seguridad.

* Tercero, el analisis provee las bases para determinar puntos criticos de control.

Durante el analisis, el significado potencial de cada riesgo debe ser evalua&o alaluz de
su probable_ocurrencia y de su severidad. El grado de riesgo es estimado de la probabilidad de.
que un peligro ocurra, y ese estimado suele ser el resultado de la- experiencia, datos
epidemiologicos e informacién publicada. Severidad es la seriedad de un peligro.

Durante la realizacion del analisis de riesgo es esencial distinguir entre peligros para la
seguridad y peligros para la calidad, en el lenguaje HACCP peligro se define como una
propiedad quimica, fisica o biolégica que puede ocasionar que un alimento no sea seguro para
consumir, es funcién del equipo HACCP determinar si un peligro potencial representa un riesgo

y cual es la probabilidad de que ocurra.
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6. CATEGORIAS DE RIESGOS

El sistema de anilisis y puntos criticos de control cubre en su totalidad del proceso de
manufactura de productos lacteos empezando con la vaca y terminando con el consumo del
producto final. Bajo este programa, los riesgos quimicos, fisicos o microbioldgicos asociados
con la produccion y distribucion de los alimentos estan clasiﬁcadc;s en siete categorias de riesgos
de cero riesgo a mayor riesgo, los cuales se identifican con las letras del abecedario desde la A
que es de mayor riesgo, hasta la f. Donde el producto o los productos que elabora la empresa,
los pueda clasificar dependiendo del mimero de riesgos que esté tenga. Para ello se puede utilizar
un cuadro que represente al producto, las caracteristicas generales de riesgo y la categoria que
esté producto tiene. Asi el productor tendra clasificado todos los productos y asi podra tomar

las medidas correctivas con el fin de llevar estos productos a una categoria de cero riesgo.

La asignacién de categorias de riesgos al producto es asignar jerarquia al alimento de
acuerdo con las caracteristicas generales de riesgos que va desde la A hasta la F, usando un
signo (+) para indicar riesgos potenciales, el nimero de signos (+) determinara la categoria de

riesgo del alimento.

RIESGO A: UNA CLASE ESPECIAL AUTOMATICA DE RIESGO QUE SE APLICA A
TODO PRODUCTO NO ESTERIL PARA CONSUMO POR PARTE DE SECTORES DE
ALTO RIESGO ENTRE LA POBLACION (infantes, ancianos, enfermos, personas con
problemas inmunologicos como enfermos de sida, personas bajo quimioterapia o bajo

tratamiento fuerte de antibiGticos)
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RIESGO B: EL PRODUCTO CONTIENE INGREDIENTES SENSITIVOS EN TERMINOS

- DE RIESGO MICROBIOLOGICO (la leche)

RIESGO C: EL PROCESAMIENTO NO INCLUYE UN PASO CONTROLABLE QUE

DESTRUYA EFECTIVAMENTE LOS MICROORGANISMOS DANINOS (la pasteurizacion)

RIESGO D: EL. PRODUCTO ESTA SUJETO A POSIBLE RECONTAMINACION DESPUES

DEL PROCESAMIENTO Y ANTES DEL EMPAQUE

RIESGO E: HAY GRAN POTENCIAL PARA QUE EL PRODUCTO SEA MAL MANEJADO
0] ABUSADO DURANTE LA DISTRIBUCION O EN MANOS DEL CONSUMIDOR, LO

QUE PODRIA HACERLO PELIGROSO PARA EL CONSUMO.

RIESGO F: NO HAY PROCESAMIENTO TERMICO DEL PRODUCTO DESPUES DEL

EMPAQUE O CUANDO ES PREPARADO EN CASA DEL CONSUMIDOR.

CATEGORIAS GENERALES DE RIESGOS.

Asignar al producto una categoria de riesgo acorde con las caracteristicas generales de

riesgo previamente asignadas.

CATEGORIA VI: Categoria especial que reciben en forma automitica los productos destinados
a consumo por sectores susceptibles de la poblacion, sin embargo, deben considerarse todas las

caracteristicas generales del riesgo.
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CATEGORIA V: Productos alimenticios sujetos a todas las cinco categorias generales de riesgo

B,C,DEF.

CATEGORIA IV: Productos alimenticios sujetos a cuatro categorias generales de riesgo.

CATEGORIA I1I: Productos alimenticios sujetos a tres categorias generales de riesgo.

CATEGORIA II: Productos alimenticios sujetos a dos categorias generales de riesgo.

CATEGORIA I: Productos alimenticios sujetos a una categoria general de riesgo.

CATEGORIA 0: categoria de no riesgos.

Es recomendable que se utilice un cuadro que aporte una evaluacion del producto alimenticio

o ingrediente por caracteristicas generales de riesgo y por categoria de riesgo recibida.

CUADRO No. 61 CLASIFICACION DE RIESGOS

INGREDIENTE O PRODUCTO CARACT;ERISTICA GENERAL DE CATEGORIA DE
RIESGO(A,B,C.DEF) RIESGO(VLV IV,
L0)

T A + (Categoria especial) VI
u Cinco + (B hasta F) v
v Cuatro + (B hagta F) v
W Tres + (B hasta F) i |
X Dos + (B hasta F) I

Y Una+ (B hasta F) .. I

z Ninguna + 0

La categoria general de riesgo A automaticamente otorga.categoria de riesgo VI, pero cualquier
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combinacién desde B hasta F puede también estar presente.

7. NORMAS RELATIVAS A SEGURIDAD INDUSTRIAL

A continuacion se presentan las normas relativas a la seguridad en fa planta de productos
lacteos especificandolas por areas del proceso.
a. RECEPCION.
- Fl personal encargado de la recepcion de la leche debe estar provisto de equipo de proteccion
personal: Uniformes adecuados, guantes de cuero, botas de hule, para evitar accidentes como
resbalamiento o lesiones en las manos.
- Controlar que las burulas donde transportan la leche estén previstos de agarraderas para
facilitar su manipulacion.
- Evitar que no exista transito de personas en el area de recepcion cuando se este descargando
la leche. |
- Fl area de recepcion debe encontrarse libre de cualquier objeto que pueda causar accidentes.
- En el laboratorio donde se hacen las pruebas a la leche, las personas encargadas deben tener
equipo de protecciéon como guantes de latex, gafas, mascarillas, gaba-chas y gorros para la

cabeza.

b. TRATAMIENTOS TERMICOS.
- Capacitar al personal de como funcionan los equipos que utilizan tratamientos térmicos
(pasteurizador, homogeneizador, marmitas y otros), para que estos logren identificar situaciones
inseguras y de peligro que presenten.

- Verificar antes, durante y después de la operacion, como estan funcionando las maquinas (antes
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mencionadas), como temperatura, velocidad y presion mediante una lectura directa a dichos

parametros.

- Colocar sefiales de peligro en cada una de las areas y maquinaria que se mantienen a altas

temperaturas, para evitar el acercamiento de personas ajenas al proceso.

- Mantener libre de objetos los pasillos entre maquinas y asi poder evitar accidentes por

quemaduras.

- Verificar como se encuentra la maquina empotrada al suelo para evitar vibraciones o desarmes

de ellas.

- Verificar las instalaciones eléctricas de cada una.de las maquinas y que los dispositivos de
apagado y encendido y panel de control se encuentren al alcance de las manos del trabajador y

que estén en buen estado.

- Verificar que los instrumentos de medicion de las maquinas estén bien calibrados para obtener

lecturas confiables.

c. DESCREMADO .
- Vertficar antes y duranie el descremado, la presion, temperatura y velocidad de operacién de
la maquina.

- Utilizar guantes de cuero para el armado. y desarmado de la descremadora v asi evitar lesiones



251

como cortaduras en las manos.

- Si al comenzar a funcionar se perciben vibraciones o condiciones inseguras es recomendable

detener la marcha y revisar en una forma minuciosa.
- Mantener siempre a la mano el manual de la maquina.

- Revisar que las instalaciones eléctricas y el panel de control se encuentren en buenas

condiciones.

d. DESUERADO.
- El encargado del desuerado deber4 utilizar guantes de latex ya que estd en contacto con el

producto.

- Las tinas queseras deberan estar fijas al suelo de modo que el operario no pueda estarlas

moviendo.

- Disponer de canaletas en el piso cerca del area de desuerado para evitar acumulaciones de

liquido y poder causar accidentes por deslizamiento.

- Para realizar el corte de la cuajada se utiliza utensilios de acero inoxidable, para ello el
trabajador utilizard guantes para evitar cortaduras en sus manos.

- Los utensilios de corte deben guardarse en lugares seguros para evitar la manipulacion indebida
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de estos y causar accidentes.

e. MOLDEO.
- La persona que se encarga del moldeo del queso debe tener conocimientos sobre este proceso,

asi deber4 utilizar guantes para evitar el contacto con el producto.

- Verificar que los'moldes estén perfectamente asegurados para evitar que se caigan cuando se

estén manipulando.

- Verificar que los moldes y prensa se encuentren en buenas condiciones y asi evitar accidentes

por posibles pudrimiento de la madera por la humedad qué recibe.

f EMPAQUE.

- Verificar que la maquina empacadora este fijada al piso para evitar vibraciones.

- Debe utilizarse equipo de proteccion personal en esta operacion como: uniforme completo,

guantes de latex, mascarillas, gorro, etc.

- Al utilizar las cuerdas metdlicas al cortar el queso deben usar guantes de cuero para evitar

lesiones en las manos.

- Guardar los utensilios de corte de queso en lugares seguros para evitar la mala manipulacién

de estos.
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- Verificar que las instalaciones eléctricas de la maquina estén en buenas condiciones.

g. ALMACENAMIENTO.
- Los cuartos de almacenamiento deben estar herméticamente cerrados, para evitar que entren

cualquier tipo de animal o insecto asi como fuga de aire refrigerado.

- Debe verificarse la temperatura constantemente a través de un termometro instalado en el

interior del cuarto frio.

- Debe verificarse diariamente el compresor y el aparato enfriador asi como sus instalaciones

para evitar un corto circuito,

- El personal encargado de esta 4rea debera utilizar ropa adecuada preferiblemente gruesa y

utilizar guantes para evitar el enfriamiento del cuerpo.

- Mantener el orden y limpieza en el cuarto frio para evitar que el producto se deteriore por

contaminacion.

_ Evitar el acumulamiento del producto terminado en la puerta de acceso para evitar la

obstruccién al paso de las personas que entran y salen.

- El producto terminado debe guardarse con la fecha de elaboracion y en jabas plasticas.

- Los pasillos del cuarto frio deben estar libres para evitar accidentes dentro del mismo.
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h INSTALACIONES EN GENERAL
- Colocar extintores en lugares adecuados y visibles- para los trabajadores de'modo que estos

sean especiales para incendios de tipo eléctrico.

- Colocar carteles con algunas normas que deban respetar los trabajadores y visitantes en el area

de produccion.

- Sefialar las tuberias de vapor y agua con colores distintivos, por ejemplo el rojo para el vapor

y azul para el agua

8. NORMAS RELATIVAS A LA HIGIENE EN LA PLANTA
Las normas de higiene son recomendables cuando hay una identificacion de
contaminantes en el ambiente de trabajo.
En la industria de los productos lacteos se puede identificar o presentar los siguientes
contaminantes:
QUIMICOS: Vapores, gases, polvo y humedad
FISICOS: Temperatura, ventilacion y iluminacion
BIOLOGICOS: Microbios, virus, hongos, bacterias e insectos.
Para poder evitar el contacto de los trabajadores y el producto con estos contaminantes
se plantean las siguientes normas:
a. RECEPCION.
- Enla etapa de recepcién la persona que recibe la leche no debe de probaria debido a que puede

correr el riesgo de adquirir cualquier infeccion con micro-organismos patégenos.
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- Para dar el visto buenc de la leche primero tiene que hacerles las pruebas de laboratorio como:

grasa, acidez, reductasa y sensorial como olor y color.

- Para realizar las pruebas de laboratorio, tiene que tomarse muestras de cada uno de las burulas

que contiene la leche.

b. PROCESOS.

- Mantener un orden y limpieza en cada una de las areas de produccion.

- Efectuar una limpieza inmediata cuando exista derramamiento de sustancias reactivas o

desinfectantes.
- Utilizar guantes de latex y botas de hule para evitar contaminarse con contaminantes quimicos.

- En la aplicacién de sustancias reactivas en el laboratorto utilizar mascarillas que cubran los
0jos, la boca y nariz.

- A las personas que laboran cerca de maquinas que utilizan altas temperaturas proporcionarles
ropa ligera.

- Las personas que trabajan en el area de baja temperatura proporcionarles ropa gruesa que
proteja el cuerpo.

- Colocar extractores de aire en el techo del area de produccion para que exista una rotacion del

aire contaminado.
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c. EMPAQUE.
- El material usado para empacar el producto debe ser el adecuado de modo que este no permita

que el producto se contamine y se arruine.

- Los empaques y envases deben de pasar por un proceso de esterilizacion para evitar la

contaminacion del producto.

d. ALMACENAMIENTO.
- Mantener la temperatura adecuada (5°C) dentro del cuarto frio para garantizar la buena calidad

del producto.

- Todas las sustancias toxicas y desinfectantes deben estar guardados separadamente de las

materias primas y producto terminado.

- Los quimicos utilizados deben guardarse en un lugar especifico y seguro para evitar la

manipulacién de cualquier otra persona.

9. NORMAS RELATIVAS AL CONTROL SANITARIO

Al desarrollar un control sobre las condiciones sanitarias en el area de produccion, es
preparar de una forma higiénica los productos.

La elaboracién de productos alimenticios, especiaimente los lacteos requieren que su
preparacion debe ser muy exigente en cuanto a la higiene, para evitar que estos produzcan

enfermedades a los consumidores.
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A continuacion se presentan las normas relativas a la salubridad en las instalaciones de

la planta.

a. PROCESO.
- Se debe realizar un andlisis a la leche en el laboratorio para ver si cumple con las condiciones
y no viene contaminada con microorganismos patégenos e impurezas o si trae agua, con esté

analisis puede determinarse si puede ser apta para la pasteurizacidn.

- Para poder hacer todos los exdmenes a la leche tienen que haber un personal conocedor de

todas las prueﬁas que se realizan, para un mejor control de ellas.

- No se debe probar la leche si no ha sido pasteurizada ya que se puede contaminar con

organismos patdgenos.

- Para la elaboracion de todos los productos lacteos tiene que utilizarse leche pasteurizada.

- Se debe conocer la procedencia de la leche para no utilizar leche de ganado enfermo.
- Debe de observarse en la leche:

* Que sea pura y limpia.

* De color blanco opaco y olor agradable.

* Que la temperatura al momento de recibirla no sea mayor de 15°C.

- Para que un producto sea de buena calidad hay que proporcionar materias primas de buena
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calidad como : leche, cuajo, estabilizadores, saborizantes, etc.

b. NORMAS RELATIVAS AL EQUIPO
- Los tanques de almacenamiento de la leche deben ser de acero inoxidable, previstos de

tapaderas y una buena capacidad para que permita el flujo de la leche a los siguientes procesos.

- Al recibir la leche esta debe filtrarse con una malla metalica fina para evitar el paso de

impurezas.
- Todos los utensilios y recipientes deben de ser de.acero inoxidable o plastico para evitar la
corrosion de estos cuando estan en contacto con la leche, para no introducir sustancias nocivas

o alterar las caracteristicas de los productos.

- Todos los equipos que estén en contacto con la leche tienen que estar debidamente limpios y

esterilizados.

- Todas las maquinas que hay en la planta deben tener un dispositivo de control que permita

comprobar su buen funcionamiento.

- Los equipos donde se dejan enfiiar el cuajo debe de estar limpios, esterilizados y con tapadera

para evitar que se contaminen.

- El equipo de laboratorio debe de estar limpio y esterilizado y ademés guardado de modo que
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no se pueda contaminar.

- Debe eliminarse todo exceso de grasa o aceite de las maquinas para no contaminar la leche o

mezcla.

- Debe de haber un mueble donde se pueda guardar los utensilios después de lavado y asi evitar

su contaminacion.

- Deben de lavarse v esterilizarse las maquinas después de ser utilizadas en alguna operacién del

proceso de lacteos.

- Los pisos deben desinfectarse constantemente utilizando agua clorada y en la puerta de entrada
mantener una caja con agua clorada para introducir las botas cada vez que ingrese al irea de

produccién.

c. EMPACADO.
- La leche que se venda a granel debe estar en recipientes limpios y esterilizados, tapados
debidamente para evitar su contaminacién asi como los envases y tapaderas para la leche que se

envasa, debera cumplir con las condiciones de salubridad requeridas.

- El material con el cual se cubre el queso debera ser de material que no produzca alteraciones

a este o produzca sustancias nocivas que lo contaminen.
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- El empaque de todos los productos lacteos deben cumplir con las siguientes caracteristicas:

¢ Nombre comercial del producto, clase, tipo.

Nombre y direccién del productor.

Contenido de grasa(%).

Volumen o peso neto.

Especificacién de los aditivos alimenticios que contiene el producto.

d. ALMACENAMIENTO.
- Los cuartos fifos y el area de produccién deben estar protegidos por posibles contaminaciones

por roedores e insectos.

- Las materias primas secas deben estar almacenadas en lugares secos y bien cubiertos para

evitar la introduccion de insectos o roedores.

- Los productos de limpieza deben guardarse en un Iugar separado del area de produccion para

no confundirse con las materias primas.

- Toda el area de produccion debe estar protegida con cedazo fino para evitar que entren moscas

y roedores.

e. PERSONAL.
i. SALUD: Toda persona que se encuentre en contacto con la manipulacion de alimentos debe

hacerse examenes periddicos para mantener una buena salud y asi evitar la contaminacion del
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producto, lo mismo al personal nuevo por contratar pedirles exdmenes médicos que se crean

convenientes.

ii. ENFERMEDADES INFECCIOSAS: Toda persona que se sienta enferma o Io esta con
alguna infeccion que pueda transmitir a sus compaiteros tiene que reportarse al jefe y explicarle

lo de su padecimiento.

- Toda persona que sufra de enfermedades transmisibles deben separarse del area y evitar que

entren en contacto con el producto para no contaminarlo.

iii. HERIDAS: Toda persona que sufra de heridas o llagas debe de cubrirlas bien con bendas

y debera ser sepafado del area del proceso para no contaminar el producto.

iv. HIGIENE PERSONAL: Todo personal debe por obligacion mantener un aseo personal o
higiénico. Esta prohibido en el drea de produccion: fumar, comer, masticar chicle, o escupir en

el suelo.

v. LAVADO DE MANOS: El aseo de las manos debe ser constante es decir desde el inicio de
la tarea, cuando se manipulan sustancias u objetos, después de ir al bafio, con el propésito de

no contaminar el producto, también tiene que desinfectarse ademas de lavarlas.

vi. ROPA PROTECTORA: Para la elaboracién de los productos lacteos el personal debe Hevar

ropa protectora adecuada, utilizando guantes en las manos, asi como gorro en la cabeza y botas
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de hule. La ropa debe mantenerse siempre limpia concordando con la naturaleza del trabajo. Para
evitar la contaminacion del producto, no se debe manipular el producto después de quitarse los

guantes. La ropa debe guardarse en casilleros individuales fuera del area de produccion.

vii. VISITAS: Se debe exigir a las visitas que cumplan con los requerimientos relacionados a
la higiene y debe venir con ropa protectora de preferencia, gabacha, zapatos de hule (botas),
mascarillas y gorra para evitar la contaminacion. “

Las visitas no deben manipular el producto, tampoco estarlo probando ya que lo pueden

contaminar con la saliva y deben observar todo el proceso a una distancia prudencial.

viii. PRIMEROS AUXILIOS: Debe de haber por lo menos una persona conocedora de
primeros auxilios dentro de la planta y esta debe enseflarles a los demas compafieros como

aplicarlos en alguna emergencia.

- Debe de existir un botiquin de primeros auxilios por lo menos y estar ubicado en un lugar

accesible y visible por los operarios en el caso de alglin malestar 0 emergencia.

- Este botiquin debe contener: folletos de primeros awuxilios, vendas para pies y manos, vendaje
adhesibos (curitas), vendas triangulares de color blanco, algodén, alcohol, mercurio cromo,

analgésicos, antidiarreico, pomada para quemaduras y pomadas para los ojos.

En el caso de alguna quemadura o cortadura debera ser atendido de inmediato por el personal

encargado de primeros auxilios de la empresa y asi el caso lo amerita debera ser llevado a un
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hospital o unidad de salud mas cercana.

10. FORMATOS DE INSPECCION Y CONTROL

Uno de los aspectos importantes para un mejor control de los riesgos y accidentes es la
utilizacién de formatos que permitan llevar un mejor control de la informacién y un mayor
ordenamiento y control del mismo, es por eso que se presentan unos formatos que ayudaran a
los encargados del sistema llevar un mejor control de ﬁe;gos;- accidentes y enfermedades, donde

se explica la forma de como llenarios cada uno de ellos.

ILUSTRACION No. 37
HSS1: FORMATO DE INSPECCION DE RIESGOS
CONTROL DE INSPECCIONES DE RIESGOS

RESPONSABLE: FECHA:
LUGAR A INSPECCIONAR:

DESCRIPCION DE LA INSPECCION:

RIESGOS ENCONTRADOS:

ACCIONES CORRECTIVAS:

OBSERVACIONES:
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ILUSTRACICN No. 38 .
HSS2: FORMATO DE CONTROL DE ACCIDENTES

CONTROL DE ACCIDENTES
PERSONA ACCIDENTADA:
FECHA: HORA DEL ACCIDENTE:
DESCRIPCION DEL ACCIDENTE:

PARTES DEL CUERPO AFECTADAS:

CAUSA DEL ACCIDENTE:

EQUIPO INVOLUCRADO EN EL ACCIDENTE:

CONTAMINANTE INVOLUCRADO:

AREA DONDE FUE EL ACCIDENTE:
LUGAR DONDE SE DIC ATENCION MEDICA:

PERSONA RESPONSABLE EN ATENDER AL ACCIDENTADO: -

ILUSTRACION No. 39
HSS 3: FORMATO DE CONTROL DE ENFERMEDADES

CONTROL DE ENFERMEDADES
FECHA:

NOMBRE DEL CPERARIC:
DESCRIPCION DE LA ENFERMEDAD:

FORMA DE CONTAGIO:

SUSTANCIA O REACTIVO INVOLUCRADO:

AREA DE CONTAGIO:
OTRAS PERSONAS INVOLUCRADAS EN EL CONTAGIO:

OBSERVACIONES:




11. COMO UTILIZAR EL CONTROL DE INSPECCIONES DE RIESGO
1. Colocar a que 4rea o maquina se inspeccionara.

2. Colocar la fecha de la inspeccidn

3. Describir en forma completa la inspeccion sin omitir ninglin detalle.
4. Detallar todos los riesgos encon@ados en la inspeccion.

5. Detallar las alternativas de solucién para los riesgos encontrados.
6. Proporcionar algﬁn‘comentario 0 obéervacién.

7. Colocar el nombre de la persona responsable en llenar el formato.
12. COMO UTILIZAR EL CONTROL DE ACCIDENTES

1. Colocar el nombre de la persona accidentada.

2. Fecha del accidente.

3. La hora del accidente.
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4. Descripcion ael accidente.

5. Partes del cuerpo afectadas en el accidente.

6. Causa del accidente (como fue el accidente).

7. Equipo o maquina involucrada.

8. Algln contaminante o reactivos causante del accidentg.
9. El area donde sucedio el accidente.

10. Colocar el lugar donde se dio la atencién médica.

11. Colocar el nombre de la persona responsable en atender al accidentado.

12. Colocar el tiempo que estara incapacitados.

13. COMO UTILIZAR EL. CONTROL DE ENFERMEDADES

1. Colocar 1a fecha.

2. Colocar el nombre del operario.
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3. Hacer una descripcion de la enfermedad que presenta la persona.
4. Describir la forma del contagio.

5. Describir las sustancias o reactivos involucrados.

6. Definir el area donde se produjo el contagio.

7. Personas involucradas en el contagio.

8. Observaciones que se crean convenientes.

9. Colocar el nombre del responsable de llenar el formulario.

COMO EVALUAR EL SISTEMA

Para poder evaluar al sisi;ema de Higiene, seguridad y salubridad es necesario conocer
un elemento el cual se pueda tomar como un elemento de medicidn del subsistema e} cual es
el indice de frecuenciﬁ de accidentes (fa) donde este indice muestra la cantidad de accidentes en
un periodo determinado el cual podra verificar segun el nimero de acéidente como funciona el
subsisterna y poder tomar las medidas correctivas para mejorarlo donde se encuentra la falla.

Para el calculo del indice se toma los siguientes elementos:

Ht - Hi(A)
FA = <1
Ht

Hit: Namero de horas efectivas trabajadas
Hi: Nimero de horas por incapacidad
A: Numero de accidentes
Donde el resultado es menor que la unidad es por que se ha reducido a un minimo los

accidentes dentro de la empresa y por ende ¢l subsistema esta marchando bien.
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L. METODOS DE EVALUACION PARA MAQUINARIA Y/0 EQUIPO

A continuacion se presentan los métodos que se utilizaran para evaluar la maquinaria
y/o equipo de las empresas del sector de productos lacteos, en donde se explica de manera
practica la utilizacién de estos métodos, los requerimientos de informacion que se necesita

para la evaluacion de un determinado método.

Los métodos que se utilizaran son los siguientes:
Método de Evaluacion de Rendimiento de la Maquinaria y/o Equipo
Método de Requerimiento de Maquinaria

Meétodo de Retiro y Reemplazo .

1. METODO DE EVALUACION DEL RENDIMIENTO
Entre los factores que afectan el rendimiento de la maquinaria se encuentran; falta de
un programa de mantenimiento, alto costo de produccion, obsolescencia de la maquinaria y/o

equipo, etc. que a l(;l larga vienen a afectar la calidad de los productos.

Es por ello que surge la necesidad de medir el rendimiento de cada una de las
maquinas y/o equipo para determinar de manera directa el NIVEL DE EFICIENCIA que estas

tienen.

Una vez determinado el INDICE DE RENDIMIENTO permitird una toma de decision

acertada para la utilizacién Optima de la maquinafia y/o equipo. Una vez evaluada la
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maquinaria esta informacién se registrarda en el formato SME1 del Sub-Sistema de

Maquinaria y/o Equipo.

"~ a. CALCULO DEL INDICE DE RENDIMIENTO

El indice de medicién de Rendimiento relaciona: el Rendimiento Observado (Indice
Real) con el Rendimiento Normal (Indice Nominal). Este es representado en tanto porciento

(%) y es una-medida de la EFICIENCIA de la maquinaria y/o equipo.

La formula que se utilizara para su calculo es:

INDICE DE RENDIMIENTO REAL

INDICE DE RENDIMIENTO NOMINAL

IR = Indice de Rendimiento de Maquinaria y/o equipo

INDICE DE RENDIMIENTO REAL: es el rendimiento observado durante cierto periodo de
tiempo.
INDICE DE RENDIMIENTO NOMINAL: rendimiento que ha de alcanzar una maquina y/o

equipo con la aplicacion de normas técnicas de produccion.

b. REQUERIMIENTO DEL METODO PARA EVALUAR
Para poder utilizar este método se pueden considerar los siguientes parametros:

Produccién de Maquinaria y/o Equipo
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Registros historicos de Maquinaria y/o equipo

" Horas de trabajo

i. PRODUCCION DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO.

Cuando la maquinaria y/o equipo se encuentre en buenas condiciones, y el tiempo de
utilizacién sea reciente, se procede a medir el ritmo de produccién y se toma como base para
evaluar el rendimiento de la maquinaria y/o e:—;uipos.

En caso contrario se tendra que medir utilizando aquel parametro técnico que mejor indique
la naturaleza de la operacién como por ejemplo en la operacién de PASTEURIZAR se puede

determinar la capacidad de la maquina (2500 botellas/hora).

jii. REGISTROS HISTORICOS DE PRODUCCION

El indice de rendimiento nominal se obtiene haciendo referencia a lors REGISTROS
HISTORICOS DE PRODUCCION con el objetivo de determinar el tiempo que se ha requertdo
para realizar una operacién determinada. Este indice se relaciona con la produccion real

tomada a partir de la medicién directa y se determina el IR que se quiere determinar.

iii. HORAS DE TRABAJO

Esto se realiza en aquella maquinaria y/o equipo que resulte mejor medirle el grgdo de
utilizacion; para realizarlo se toma como base un periodo de tiempo programado para realizar
una determinada operacién y se relaciona con el periodo de tiempo observado y se tiene asi el

indice de rendimiento.
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Es importante tener estos requerimientos de informacion para poder utilizar este
método de evaluacion; pero st no se tiene en el SUBSISTEMA DE PRODUCCION se presentan

los formatos que pueden ser utilizados para tener registrada esta informacion.

c¢. INFORME DE EVALUACION
El encargado o jefe de mantenimiento; anotara en el formato SEMI el reporte de la
evaluacion de la maquinaria y/o equipo evaluada; en donde se tendra toda la informacién

necesaria para la toma de decisiones a corto, mediano y largo plazo.

2. METODO DE REQUERIMIENTO DE MAQUINARIA

Este método determina las caracteristicas técnicas de la maquinaria y/o equipo
requerido para hacer més efectivo el proceso productivo dentro de determinada empresa del
sector de productos lacteos. Antes de utilizar este método es necesario haber hecho una
evaluacién de la maquinaria por el método anterior; para determinar como es el indice de
rendimiento generado por la maquinaria y/o equipo existente; y la exigencia de un mercado

potencial insatisfecho.

a. REQUERIMIENTOS DEL METODO
A continuacion se especifican los requerimientos de informacioén que se necesitan para

poder utilizar este método:

i. CUANTIFICAR DEMANDA DEL MERCADO

Es necesario conocer la demanda que tienen en el mercado el producto que se va a
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elaborar, para que a partir de aqui elaborar los volimenes de venta de la demanda que se

pretende cubrir.

ii. ELABORACION DE PRONOSTICOS DE VENTAS

Determinar la demanda a cubrir, podemos cuantificar el volumen de produccion a operar.

* jii. ELABORACION DE PRONOSTICOS DE PRODUCCION
Determinado el volumen a producir, se puede ir cuantificando la maquinaria y/o equipo a

utilizar para cumplir con los requerimientos de produccion.

B. ELABORACION DE UN INVENTARIO DE MAQUINARIA A UTILIZAR Y A
REMPLAZAR O SUSTITUIR

Estos datos son necesarios para plantear necesidades actuales y futuras de maquinaria
y equipo. Si no se tiene este inventario de maquinaria ver el SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y
EQUIPO en donde se presenta el formato SMYEL en donde se puede registrar toda la

informacion referente a la maquinaria y/o equipo existente.

C. DETERMINACION DEL RENDIMIENTO DE MAQUINARIA Y/O EQUIPO A
UTILIZAR

Es necesario conocer las capacidades, eficiencias y demas caracteristicas generales y
técnicas de la maquinaria y equipo a utilizar en el proceso, esto se tiene que estar registrado

en el Inventario de Maquinaria y/o equipo en ¢l SUBSISTEMA DE MAQUINARIA.



273

d. RESPONSABLES DE EVALUAR
Los responsables para poder implementar este método seran tanto el Jefe de
Produccion y el Jefe de Mantenimiento; debido a la informacién que manejan para poder

hacer este tipo de evaluacion

. 3. METODO DE RETIRO Y REMPLAZO
a. RETIRO: entiéndase por retiro de la maquinaria y/o equipo, eliminar en sus funciones
operativas, siendo esta mediante una remocion fisica dejandolos intactos en su propio puesto

de trabajo.

b. RAZONES DE RETIRQO
A continuacion se presentan algunos factores que deben tenerse en cuenta en el retiro

de maquinaria y/o equipo.

i. Caracteristicas de funcionamiento Insatisfactorio:
Esto ocurre cuando la maquinaria y/o equipo durante su operacion sufre algiin tipo de
desgaste en sus partes, componentes, provocando con esto incapacidad para poder cumplir

con los requerimientos de calidad, seguridad y capacidad.

ii. Caracteristicas Econémicas Insatisfactorias
En el mercado existe maquinaria y/o equipo nuevo y tecnolégicamente novedoso (por
ejemplo maquinaria a Control Numérico), que reducen costos de operacion de

funcionamiento, haciendo ineficientes a los existentes.
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iii. Politicas de Mantenimiento

En algunas ocasiones, se utiliza la politica de retirar maquinaria y/o equipo mucho
antes de que comience a presentar las primeras fallas, y se opta por retirarlo.
iv. Desaparece la Necesidad

Esta razon indica que ya no existe la necesidad de continuar utilizando el equipo,

puede surgir, por ejemplo ciertas variantes, como lo es cambio en el local de la planta, etc.

v. Otros
Se pueden mencionar la existencia de recursos financieros suficientes para hacer un

reemplazo, urgencia de necesidades, cambios de precios en la maquinaria y/o equipo.

¢. REEMPLAZO

Cuando se habla de reemplazo se refiere a un desplazamiento, y significa que un
proceso actual puede ser reemplazado por otro més economico. Para tomar una decision de
reemplazar una maquina y/o equipo, serd preciso realizar con anticipacién un analisis de
costos, que tendra como resultado evitar tomar decisiones, como son: retirar el equipo antes

de su vida util o sobrepasar lo que es su vida atil.

Es importante que se conozcan que significan los conceptos de defensor y retador

para realizar un estudio de reemplazo

DEFENSOR: es el equipo actual existente y que se estd analizando para ser reemplazado
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eventualmente

RETADOR: es el equipo propuesto para reemplazar al defensor.

Se debe tener muy en cuenta que cuando se habla de la maquinaria y/o equipo
defensor, los costos de adquisicion resultan ser bajos y van en formas decrecientes; por el

contrario, sus costos de operacion son altos y van creciendo constantemente.

En cambio la maquinaria y/o equipo retador los costos de adquisicion resultan ser

altos, mientras que sus costos de operacioén o funcionamiento son bajos.

d. RAZONES DE REEMPLAZO
Las razones basicas que llevan al reemplazo de una maquinaria y/o equipo se pueden
clasificar de la siguiente manera.
Insuficiencia o ineptitud
Mantenimiento excesivo
Eficiencia decreciente

Antigiiedad

Si cuando una o mas de estas razones anteriores, son atribuidas a la maquinaria y/o equipo,

indica que se debe realizar un estudio de reemplazo.

i. Retiro y/o reemplazo por insuficiencia o ineptitud:

Es cuando la capacidad del activo es inadecuada, es decir que los servicios de
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capacidad que se esperan de €l son inferiores a la necesaria.

ii. Retiro y/o remplazo de mantenimiento excesivo:

Son muy pocas las ocasiones en que se dafian al mismo tiempo todas las partes de la
maquinaria y/0 equipo, por tanto, sus costos de reparacion no son elevados, en este caso la
experiencia demuestra que es conveniente repararla y asi mantener y expandir su utilidad.
Cuando en un momento dado los costos de las reparaciones sean excesivos, vale la pena
hacer un examen econdmico, para determinar si el servicio que presta la maquina a un costo
més econdmico. Cuando existen costos de reparacion periddicos y extensos es un punto en el
tiempo, es mas conveniente reemplazar que continuar dando mantenimiento a la maquinaria

y/0 equipo.

iii. Retiro y/o remplazo debido a Eficiencia Decreciente
Cuando una maquina y/o equipo est4 nueva, generalmente trabaja a su rendimiento

méximo y se deteriora con el uso y la edad, declinado su eficiencia.

Cuando la causa de una pérdida de eficiencia se debe a un mal funcionamiento de unas partes
de la méaquina, es posible reemplazarlas periédicamente y en esta forma mantener el buen

nivel de eficiencia durante un periodo largo de vida de la misma.

Existen circunstancias en las cuales la eficiencia se ve disminuida con el uso y el
tiempo, sin embargo no se pueden intercambiar sus partes o reparar el equipo, pues por

razones economicas y de funcionalidad resulta mas apropiado reemplazar el equipo, en vista
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de que sus costos de operacion se ven incrementados.

e. RETIRO Y/O REEMPLAZO POR OBSOLESCENCIA
La obsolescencia es el resultado del mejoramiento continuo de maquinaria y/o equipo.
y se caracteriza por cambios externos a estas, es decir, en el mercado siempre existe

maquinaria y/o equipo con caracteristicas tecnologicas mas ventajosas que las actualmente

utilizadas.

La obsolescencia se presenta en la industrial de productos licteos, ya que poseen
maquinaria con un tiempo de uso que oscila entre 10 a 15 afios, lo que genera mayores costos
de operacion. Esto podria contrarestarse retirando esta maquinaria obsoleta, reemplazandola
con maqu_inaria novedosa con avances tecnolOgicos que generan menores costos de

operacion,

f. CRITERIOS PARA RETIRO Y REEMPLAZO

Los estudios actuales para retiro y reemplazo se pueden clasificar en dos tipo;

Determinar la vida econdmica de una maquina y/o equipo y retirarlo cuando es cdnveniente a
la empresa.

-Se estudia si es conveniente mantener el equipo actual (defensor) o reemplazarlo por otro

retador.

Los métodos de evaluacién aplicar para resolver situaciones de retiro y reemplazo se

detallan a continuacion.
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g. VIDA ECONOMICA TEORICA
Este método es sencillo y de mas facil compresién, constituye la base de la teoria de
reemplazo, la que enuncia que: “una maquinaria y/o equipo debe reemplazarse cuando los

costos de operacion y mantenimiento comience a incrementarse”.

Esté método utiliza variables de liquidacion e intereses diferentes de cero. Se busca
determinar con anticipado la vida econémica de una maquinaria y/o equipo, e introduciendo

variables del tipo: valor residual y tasa de rendimiento sobre la inversion.

Para poder aplicar el método es preciso e indispensable conoce anticipadamente los
costos de operaciéon y mantenimiento, el valor de liquidacion y la disminucion del equipo

durante cada periodo de tiempo.

El costo total anual se determina sumando los costos de recuperacién anual, los
costos de recuperacion de capital (disminucion del valor del equipo durante el periodo més el
costo de operacién y mantenimiento del periodo. Al iterar periodo por periodo se determina

un punto minimo, el cual indica la vida econémica de la maquinaria.

h. METODO DEL VALOR ACTUAL Y COSTO ANUAL EQUIVALENTE
Las técnicas de Ingenieria Econdmica conocidas, como valor actual y valor anual
equivalente, son una base de comparacién de costos que pueden resumir las diferencias que

existen entre las alternativas de inversion.



279

El valor actual es una cantidad en el presente, es decir, considerando un tiempo igual
a cero, que equivale a un flujo de efectivo de inversion, con una tasa de interés; lo anterior se

presenta de la siguiente manera.

VA(i)= ZFjt(1+iy™t
=(0<i<w)

Donde: VA = Valor Actual
F j t = flujo de efectivo

i= interés

Fl valor actual tiene caracteristicas que lo hacen adecuado como base de comparacion, los
cuales son:
Considera el valor del dinero en el tiempo de acuerdo al valor escogido.

Sitiia el valor equivalente de cualquier flujo de efectivo en punto particular del tiempo

(t=0)

Para aplicar el método (de los dos propuestos), y luego determinar segin el método -
propuesto al candidato a ser reemplazado (defensor) y el mejor equipo disponible para

sustituirlo (retador), es necesario conocer los siguientes valores:

i. EQUIPO ACTUAL
Valor residual en ese momento
Costo de operacién y mantenimiento para el proximo periodo

Valor residual del equipo al final de ese periodo
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ii. EQUIFO PROPUESTO

Valor de adquisicion

Su vida atil

Valores residua_l_es al ﬁ:_lal de cada periodo de su vida atil

Los costos de operacion y mantenimiento en cada afio de su vida util,

Tasa minima requerida de rendimiento.

Hasta esta parte del estudio de investigacion, el Capitulo Anterior a presentado como
se ha disefiado la metodologia a través del enfoque de sistemas, se pretende dar de una
forma practica y sencilla para el disefio de la metodologia se tomé en cuenta toda la
informacion proporcionada por las empresas tipo utilizando las técnicas de la encuesta y la
entrevista. La metodologia de evaluacion se basa a través del enfoque de sistema, ya que
ademas de evaluar la maquinaria y equipo de las empresas, también se evaluara los
subsistemas que tengan relacién con ella, donde estd evaluacion se realiza a través de
indicadores los cuales definen como se encuentra la empresa.

Proporcionando los disefios de cada uno de los subsistemas que tienen relacion con la
maquinaria y equipo los cuales son Mantenimiento, Maquinaria y Equipo, Produccién,
Personal, Control de Calidad y Higiene, Seguridad y Salubridad, el cual le servirin una vez
evaluado.

Todo esto sirve para dar una orientacion al empresario ya que el siguiente capitulo es
la evaluacion de las empresas tipo ‘donde se presenta la forma de como se efectio la
evaluacion y los resultados que esta nos da junto con las soluciones a los px;oblemas

encontrados.



CAPITULO IV
PROCEDIMIENTO PARA EVALUAR
LAS EMPRESAS TIPO
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A. PROCEDIMIENTO PARA EVALUAR LAS EMPRESAS A TRAVES DEL

SISTEMA

Para efectos de utilizar el sistema de evaluacién se describen los pasos que los
empresarios deben efectnar para evaluar los subsistemas maquinaria y/o eqﬁipo que posee la
empresa; los cuales servirin para facilitar el entendimiento del sistema de evaluacion y asi
poder hacer una buena evaluacion de cada uno de las alternativas que ellos soliciten evaluar.
PASO 1. Llenar el cuestionario que le fﬁcilitaré la obtencion de Ia informacion.

PASO 2. Verificar si la empresa cumple por lo menos con dos caracteristicas para poder ser
evaluada. |
PASO 3. Seleccionar los criterios del porque se pretende evaluar la empresa.
PASO 4. Definir la orientacion de la evaluacion dentro de la empresa especificamente si es
maquinaria y/o equipo, o los subsistemas, o ambos.
PASO 5. Seleccionar la alternativa de prioridad de evaluacion.
PASO 6. Si decide evaluar la maquinaria y/o equipo siga los siguientes literales:
a) Como evaluar la maquinaria y equipo de la alternativa seleccionada.
b) Especificar si cuenta con maquinaria a control numérico y si esta es la que quiere
evaluar o la maquinaria convencional.
¢) Verificar si tiene toda la informacion para poder obtener los resultados de los
indicadores y asi poder usar los métodos de evaluacion (Método de Rendimiento,

Retiro y Remplazo, que aparecen en el documento). |

d) Si al verificar la informacion se da cuenta que no la posee entonces tiene deficiente
los subsistemas.

) Analizar los resultados de la evaluacién y establecer los resultados de la tabla
comparativa y seleccionar la alternativa més conveniente.

f) Analizar las observaciones obtenidas de la evaluacion y tomar la mejor deciston

para llevarlas a cabo.
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PASO 7. Si decide evaluar los subsistemas a continuacion se presentan una serie de pasos a
SegUir,
a) Seleccione la alternativa mas conveniente para evaluar los subsistemas.
b) Tomar de cada subsistema la informaciéon necesaria para obtener los valores
de los indicadores.
¢} Obtener los resultados de los indicadores y compararlos.en la tabla resumen con su
respectiva ponderacion.
d) Seleccionar la alternativa de acuerdo al puntaje obtenido en la tabla.
e) Analizar las observaciones.realizadas a su empresa y tomar la mejor decision para
llevarias a cabo.
B. INSTRUMENTO PARA LA RECOLECCION DE INFORMACION
Para llevar a cabo la evaluacion de las empresas tipo seleccionadas fue necesario
auxiliarse de informacién adicional, la cual fue proporcionada por el gerente ya que es la
persona idénea para tomar la opcién a evaluar de acuerdo a las necesidades presentadas por
Su empresa.
Para la obtencion de la informacion, se disefio un cuestionario (ver Anexo 15) que
sirvié como instrumento para facilitar la informacién y obtenerla en forma mas practica. Este
cuestionario estd compuesto por dos areas, Ia primera es obtener informacion para evaluar la

maquinaria y equipo y la segunda parte es obtener informacion para evaluar los subsistemas .

C. EVALUACION DE LA EMPRESA LACTEOS *A”

A continuacion se presenta la evaluacion efectuada a la empresa Tipo “A” utilizando
el sistema de evaluacion de maquinaria y/o equipo el cual proporcionara los resultados de
como se encuentra dicha empresa. Para efectuar la e\;ra]uacién se utilizd el cuestionario como

instrumento de obtencién de la informacion para factlitar su recoleccion.
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Al finalizar el anilisis de la informacién se proporcionardn una serie de
recomendaciones orientadas a los resultados de la evaluacion que serviran a la empresa para

mejorar su situacién en que se encuentra actualmente.
1. ANALISIS DE LA INFORMACION OBTENIDA

De la pregunta No.1 la cual pregunta las caracteristicas de la empresa para ver si es
apta para efectuar la evaluacion a la empresa lacteos A, cumple con cinco de las seis
caracteristicas de las cuales menciona el propietario que no cuenta con la capacidad

economica adecuada para efectuar innovaciones en la empresa.

Al preguntar del porque se desea evaluar la respuesta file que lo hacia por la exigencia
de normas de calidad y por conocer la situacion actual de la empresa. En el siguiente
apartado de lo que desea evaluar dentro de la empresa; expresaron que deseaban evaluar la
maquinaria existente y los subsistemas que tienen relacion con est2. Primeramente se decidio .
que se evaluaria la maquinaria existente especificamente el pasteurizador de hoya, el

homogeneizador y la descremadora que son los que tienen mayor utilizacién.
Al utilizar los métodos de evaluacion se obtuvieron los siguientes resultados.

a. METODO DE RENDIMIENTO: al utilizar este método lo primero que se verifica es la
eficiencia de la maquinaria si es mayor o menor que 1, al analizar las tres maquinas se obtuvo
que la eficiencia de la capacidad utilizada esta al 100%, pero al verificar la eficiencia en las
horas de utilizacion nos da un resultado de 0.63% que es menor que 1 por lo tanto el equipo

se encuentra subutilizado por lo que los Métodos de Retiro y Remplazo y Requerimiento de
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Maguinaria no se puede utilizar. Por lo tanto se les otorga un puntaje de quince puntos por el

método de rendimiento.

Al analizar los indicadores de cada subsistema involucrados con la evaluacion de la

maquinaria nos proporciona los siguientes resultados.

b. PODER ADQUISITIV O: nos proporciona un valor menor que la unidad ( 0.21) por lo-
tanto la empresa no cuenta con la capacidad econémica para poder adquirir cualquiera de las

mAquinas en evaluacion y se le otorga un puntaje de cero.

c. COSTO DE ALMACENAMIENTO: el valor de este indicador no se puede obtener
debido a que el subsistema de mantenimiento no cuenta con registros que proporcionen estd

informacion.

d. EFICIENCIA EN EL TIEMPO DE FABRICACION: el resultado de este indicador no
se puede obtener debido a que el subsistema de produccién no cuenta con tiempos estandar
para cada uno de los procesos y solo.tiene tiempo estimados, por lo tanto se dificulta para

obtener la informacién.

e. PORCENTAJE DE DESPERDICIO: el valor de este indicador no se puede obtener
debido a que el subsistema de produccion no cuenta con registros necesarios que'
proporcionen esta informacién. Debido a que no pudieron obtener los resultados de todos los
indicadores, se les otorga un porcentaje de cero debido a que los subsistemas tienen

deficiencias.
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Al verificar en la tabla de ponderacion nos damos cuenta que la empresa tiene un
porcentaje de quince puntos, por lo tanto la alternativa a seleccionar es la A que nos dice

mantenerse con la misma maquinaria e implantar los subsistemas.

2. EVALUACION DE LOS SUBSISTEMAS
Al analizar la otra alternativa que era evaluar los subsistemas el gerente decidi6 tomar
la opcién para evaluar la calidad del producto, donde se involucra los subsistemas de -

produccion, calidad v el de higiene, seguridad y salubridad con sus respectivos indicadores.

Al buscar la informacion para obtener el valor de los indicadores se obtuvo el

siguiente resultado.

a. PORCENTAJE DE DEFECTOS: al buscar la informacion en el subsistema esta no se

pudo obtener por no contar con registros que la proporcionen.

b. EFICIENCIA DEL TIEMPO DE FABRICACION: Este valor no se puede obtener

debido a que el subsistema de produccion no cuenta con los registros necesarios.

c. PORCENTAJE DE DESPERDICIOS: este indicador no se puede obtener debido a que
el subsistema no cuenta con registros necesarios para la informacion. Debido a que ningin
indicador pudo ser evalnado por no contar la empresa con la informacién necesaria se les
asigna un puntaje de cero por lo cual se encuentra deficientes los subsistemas. Al verificar en
la tabla de resultados todos los indicadores nos da un valor de cero y si buscamos en la
alternativa nos dice que la mas adecuada es la A lo cual tienen que implantar los subsistemas

deficientes:
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D. SOLUCIONES PROPUESTAS A LOS PROBLEMAS ENCONTRADOS EN LA
EVALUACION DE LA EMPRESA LACTEOS A

1. Subsistema de maquinaria y equipo:
En este subsistema se encontré el problema de no poseer la informacion necesaria
de cada una de las maquinas que tienen, y esto dificulta al momento de buscar dicha

informacidn, ya que tienen que ir directamente a la méquina para buscar la informacion.

Solucién propuesta:

Con la utilizacion de los formatos que se presentan en el subsistema de maquinaria y
equipo disefiados, se pretende cubrir con toda la informacion requerida de la maciuinaria y
esto le facilita tener la informacion a la mano y no tener que perder tiempo para ir a buscarla

a la maquina directamente.

Beneficios de este subsistema:
e Acceso rapido y mejor manejo de la informacién relevante de especificaciones
técnicas de maquinaria y equipo.
¢ Clasificacion de la informacion de maquinaria y equipo que puede ser utilizada en
los demas subsistemas.

e Mejor control de la informacion.

2. Subsistema de mantenimiento.

En el diagnostico realizado a la empresa y en base a su evaluacion se encontrd con el
problema de no contar con programas de mantemmiento preventivo, ni cuenta con boletas de
inspeccion adecuadas que pueda colocar la informacion necesaria, no existe una estructura

definida del departamento, no contando con politicas, objetivos, ni estrategias definidas.
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Solucion propuesta:

Con el sistema de mantenimiento disefiados se pretende mejorar todos estos
problemas, ya que se presentan programas de mantenimiento preventivo, boletas de
inspeccion, estructurando el departamento con politicas, objetivos y metas para un mejor

control del mismo.

Entre los beneficios que presenta el subsistema tenemos:

o Reduccién de-tiempp ocioso, por la disminucion de desperfectos de la maquina,
debido al mantenimiento preventivo.

¢ Disminucion de costos en lo referente a mano de obra por pago de horas extras
en concepto de reparacion de maquinaria,

e Mejor uso de la maquinaria debido al buen estado en que se encuentran.

e Reducciéon de accidentes de trabajo debido al control programado de
inspeccion.

e Aumento en la calidad del producto.

3. Sistema de produccion:

Al efectuar el diagndstico en el area de produccion se encontrd con algunas
deficiencias, lo mismo al realizar su evaluacion, entre ellas tenemos que no cuenta con
formatos para registrar el vencimiento de las materias primas, ni el registro de
especificaciones, no contando con los registros adecuados para la elaboracion de quesos, no
realizando controles de inspecciones ni contando con puntos criticos de control, asi como la
perecedencia de los productos, asi mismo en lo referente a la planeacién, programacion y

control de Ia produccion se encuentra con deficiencias.
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Solucion propuesta:
Con el sistema de produccion disefiado se pretende mejorar todas estas deficiencias
contando con registros para la produccion, asi como para el control de los mismos,

desarrollando lo que es la planificacion, control y programacién de la produccion.

Los beneficios que presenta el subsistema tenemos:

o Eliminacién de los excedentes o escasez de materia prima por no llevar a cabo la”
planificacion.

e Eliminacién de paros en los procesos productivos por falta de disponibilidad de
maquinaria.

e Disminucién de porcentaje de productos defectuosos o rechazados.

¢ Entrega de los pedidos en cantidad establecida y fecha indicada.

o

. Subsistema de control de calidad:

Al desarrollar el diagndstico y la evaluacion en este subsistema se determind que no
cuentan con normas de calidad para el producto, ni se realizan las pruebas necesarias a la
leche para determinar su pureza asi como la calidad higiénica de la misma.

Solucién propuesta:

Con el disefio del subsistema de calidad se pretende rnéjorar la calidad de la leche
proporcionando una serie de pruebas que se pueden realizar y que no sen muy complicadas,
explicandose los materiales o reactivos utilizados, asi como las cantidades necesarias para su
buena utilizacion.

Beneficios que se obtienen:
e Productos libres de contaminacion |
¢ Productos MQénicamente elaborados

» Asegurarla calidad de la materia prima
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e Productos de mejor calidad y presentacion
e Megjor control de proveedores
¢ Establecimiento de puntos criticos de control en la elaboracién de los productos.

¢ Clasificacion de los riesgos en los productos.

5. Subsistema de Higiene, Seguridad y Salubridad.

En el drea de higiene se encontré que estd muy deficiente ya que no se cuenta con
las medidas necésarias de higiene. En el area de seguriciad se tienen que no existe sefializacion
en las diferentes areas de la planta no teniendo ningiin tipo de carteles alusivos al peligro o
informacion de la utilizacion de equipo de proteccion personal no contando con medidas de

proteccion personal.

En el area de salubridad se encontré que estd muy deficiente debido a que los
productos no son elaborados de forma salubre, debido a que existen mucha proliferacion de
moscas y desechos en el suelo de productos, también las operarios no utilizan guantes,
metiendo la mano sin desinfectarla anticipadamente ocasionando la contaminacién del

1

producto.

Solucion propuesta:

Con el subsistema de higiene, seguridad y salubridad disefiados se presentan las
diferentes normas que el personal debera seguir para mantener un buen orden y aseo, asi
como la salubridad al elaborar los productos contando con una seguridad del mismo.

Enfre los beneficios del subsistema tenemos:

e Obtencion de un amplio panorama referente a la posible causa de accidentes para una
disminucion de estos.

¢ Disminucién de costos de mano de obra incapacitada debido a la aplicacion de normas de

seguridad dentro de la empresa.
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o Evitar la contaminacion de la materia prima, producto en proceso y producto terminado.

o Evitar enfermedades dentro del personal.

¢ Obtencion de los puntos criticos de control del area de produccion.

* Eliminaci6n de riesgos ocupacionales debido al cumplimiento de las normas de seguridad. .
e Elaboracién de productos altamente higiénicos para la poblacién consumidora de

productos lacteos.

6. SUGERENCIAS PARA LA EMPRESA TIPO “A”

;*\ continuacidn se presentan las sugerencias necesarias para la empresa de acuerdo al
resultado de la evaluacidén que se realizo.
e Se propone a la empresa mantenerse con la misma magquinaria y/o equipo en vista que

estos tienen una eficiencia aceptable, ya que su tiempo de uso es muy corto.

» Se aconseja a la empresa implantar el subsistema de produccién debido a la deficiencia
con que eéte cuenta, ya que de acuerdo al diagnéstico.realizado y a la ponderacion
obtenida en la evaluacion este subsistema estd deficiente en la programacion, planificacion
y el control de la produccién, lo cual todo esto esta definido en el documento con sus -

respectivos formatos y la descripcion de las actividades a realizar.

¢ Se sugiere a la empresa implantar el subsistema de control de calidad ya que de acuerdo al
diagnostico y a la evaluacién este se encuentra deficiente en el area de control de la
calidad, dado que no cuenta con politicas de calidad, ni procedimientos que le permitan .
hacer un buen control de la calidad de los productos, ya sea al momento de recibir la
materia prima (leche), como en el producto terminado, desarrollando los diferentes analisis

de control de esta.
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Se alude a la empresa implantar el subsistema de mantenimiento ya que de acuerdo al
diagnostico realizado en esta, y a la evaluacion hecha se encuentra deficiente debido a que no
cuenta con programas estructurados de mantenimiento, no existiendo fichas ni registros de

trabajo.

Se aconseja a la empresa implantar el subsistema de higiene, seguridad y salubridad
ya que este se encuentra deficiente al no contar con normas de higiene, normas de seguridad
ni de salubridad, dado a que no existe un control sanitario sobre la materia prima ni los

instrumentos utilizados para elaborar los productos.

E. EVALUACION DE LA EMPRESA LACTEOS C

A continuacién se presenta la evaluacion efectuada a la empresa Tipo “C” utilizando
el sistema de evaluacion de maquinaria .y/o equipo; el cual proporcionara los resultados de
como se encuentra dicha empresa. Para efectuar la evaluacion se utilizd el cuestionario como

instrumento de obtencion de la informacion para facilitar su recoleccion.

Al finalizar el analisis de la informacién se proporcionaran una serie de
recomendaciones orientadas a los resultados de la evaluacién que serviran a la empresa para

mejorar su situacion en que se encuentra actualmente.

1. ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA EVALUACION

De la primera pregunta podemos decir que estd empresa cumple con las seis
caracteristicas que deben acatar la empresa para ser evaluada. Al preguntarle el porque desea
realizar la evaluacion en la empresa se determind: que la competitividad es un factor
determinante con la globalizacién, asi como la innovacién de los procesos el cual es el

objetivo que persigue la empresa.
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Al cuestionar que es lo que desea evaluar dentro de la empresa se reitero que los
‘'subsistemas, ya que es una innovacion de procesos y la incorporacién de nueva maquinaria a
control numérico a este. Entre las alternativas a seleccionar para evaluar los subsistemas la
tomada fue la incorporacién de equipo a control numérico, ya que con este estarian

involucrado los seis subsistemas.

Al analizar los indicadores se obtuvo el siguiente resultado.
Al pedir la informacion que se utilizaria para la evaluacion se tuvo cierta dificultad en

proporcionarla debido al hermetismo de la empresa.

a. PODER ADQUISITIVO: en la obtencion de esta indicador se tubo el problema que no
quisieron proporcionar los valores de capital que se requerian, pero si se nos asegur6 que la
empresa cuenta con el suficiente capital para comprar maquinaria y/o equipo. Se le asign6 25

puntos

b. EFICIENCIA: al evaluar la eficiencia de las maquinas tenemos que trabajan a un
porcentaje del 66% debido a que todas trabajan en serie por su sistema que es a control

. numérico.

¢. METODO DE RETIRO Y REMPLAZO: No es necesario debido a que todo el equipo es

reciente y cumple con las exigencias del proceso.

d. METODO DE REQUERIMIENTO DE MAQUINARIA:Este indicador no es necesario su
calculo pero si la empresa incorporar una nueva maquinaria al proceso. Se le concedieron 10

puntos



294

e. COSTO DE MANTENIMIENTO: Los valores de los costos no se pudieron obtener
debido al hermetismo de la empresa en proporcionarlos, pero si se aseguro que los costos

asignados no sobrepasan a los costos de reparacion. Se le 'asign() 10 puntos.

f. EFICIENCIA DE TIEMPOS PRODUCTIVOS: la eficiencia de los tiempos productivos es
decir que los tiempos reales son iguales a los estandar debido al equipo sofisticado que posee

la empresa. Se establecio 5 puntos.

g. PORCENTAJE DE DESPERDICIOS: Este indicador es minimo ya que es muy poco el
desperdicio que tienen (0.2%) el cual para la cantidad que utilizan en el proceso es

insignificante. Se le asigné 5 puntos.

h. PORCENTAIJE DE DEFECTOS: el porcentaje de defectuoso es muy minima ya que nos
" da el 0.1% de productos defectuosos que la mayoria son en la empacadora. Se le concedieron

10 puntos.

i. CAPACITACIONES: Se mantienen a un nivel aceptable ya que el personal se le capacita

en forma periddica a excepcién en el drea de mantenimiento. Se le determino 10 puntos.

j. FRECUENCIA DE ACCIDENTES: Este indicador tiene un porcentaje de 0.97% lo cual

indica que es minimo el numero de accidentes que tiene la empresa. Se le asign6 10 puntos.

Al verificar en la tabla de ponderaciéon nos damos cuenta que la empresa tiene un
puntaje de 85 puntos por lo tanto la alternativa a seleccionar es la C que nos dice que puede

incorporar a todo el proceso maquinaria a control numérico.
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2. SOLUCION PROPUESTA A LOS PROBLEMAS ENCONTRADOS EN LA
EVALUACION ‘
a. Subsistema de mantenimiento:

Al evaluar el subsistema y con el diagnéstico realizado a dicha empresa se pudo
determinar que la mayoria del personal de mantenimiento no tiene conocimientos a cerca de
la reparaciones del equipo a control numérico lo cual dificulta a la hora de repara dicho

equipo, por lo que se tiene que recurrir a mano de obra extranjera.

b. Solucion propuesta:

Con el sistema de personal disefiado este propone diferentes técnicas como la de
observacién directa, técnica de la encues.t'a y de la entrevista, para evaluar la capacidad del
_ personal en el area intelectual lo cual se pretende seleccionar a una perséna del grupo para
sea capacitado en el extranjero de preferencia en el pais de origen de las maquinas, para que
después este al regresar sea un ente multiplicador y prepare al resto del grupo .en las areas
donde fue capacitado. Esto es debido a que en nuestrodpais no existe una empr,és_a 0 persona. -

juridica que proporcione dicha capacitacion

c. Beneficios
e Personal altamente capacitado.
) Disiniﬁucién de c'ostc;')s por mano de obra extranjera.
o Disminucion de los paros prolongados en produccion.
e Ahorro de costos en capacitaciones al extranjero.

e Mejoramiento en la calidad de mano de obra.

f Sugerencias
e Se aconseja ha la empresa incorporar la maquinaria a todo el proceso debido a que

cumple con todas las exigencias que pide la incorporacion de equipo a control numérico.
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Se propone a la empresa enviar a capacitar a una persona al pais de origen de las

" magquinas para que al regreso éste pueda capacitar al resto del grupo de mantenimiento

g. PERFIL DEL CANDIDATO A SER SELECCIONADO PARA SER CAPACITADO EN
EL EXTRANIJERO.

Después de haber analizado la evaluacién de la empresa en el subsistema de
mantenimiento, se presenta el perfil del candidato a ser seleccionado para ser capacitado en el
pais de origen de la miquinas a control mumeérico.

Caracteristicas a cumplir:

¢ Responsabilidad

e Seriedad

e Puntualidad

» Facilidad de palabra y buen caracter
¢ Habilidad en trabajo grupal

o [Interés en la capacitacion

e Excelentes relaciones interpersonales
¢ Disponibilidad de tiempo

e Conocimiento de computacion

» Conocimiento en electronica

e Conocimientos en ingles

¢ Preferencia minima de 5 afios ‘en el mantenimiento de maquinas de productos

lacteos.
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h. ORIENTACION DE LA CAPACITACION.
La capacitacion estard orientado a lo que és la reparacién de circuitos integrados de la
paneles de control de las maquinas a control numérico, asi como poderlas programar cuando

estds pierdan dicho programa que traen instatado por falla del flujo eléctrico .

A continuacion se presentan en el Cuadro No 62 y 63 se presentan un resumen de los

resultados de evaluacion en las dos empresas tipo.

Hasta esta parte del estudio de investigacion, el capitulo anterior a presentado la
evaluacién de las empresas tipo, donde esta, se realizo a través de indicadores los cuales

definen como se encuentra la misma.

El resultado de la evaluacién proporciond que la empresa tipo A, tiene deficiencias
en los subsistemas, en cambio la empresa tipo C solamente tienen problemas en la

capacitacion de su personal en la maquinaria a control numérico.

Estos resultados ha permitido poder efectuar la evaluacion econémica del proyecto
tanto en forma individual para cada uno de los subsistemas a través de beneficio costo, y la
evaluacion total se encargard de medir si el proyecto es rentable o no utilizando la TIR y la

TMAR; estos parametros nos indicara la rentabilidad del proyecto.



CUADRO No 62 RESUMEN DFE RESULTADO DE EVALUACION DE LA EMPRESA LACTEOS “A”

PROBLEMAS DEL DIAGNOSTICO

EVALUACION

SOLUCION PROPUES

BENEFICIOS

MAQUINARIA Y EQUIPO

- No cuenta con la informacién requerida de cada una de
las maquinas que posee la empresa

- Se evaliio a las siguientes miquinas, las
cuales son:

- Descremadora

- Pasteurizador

- Homogenizador

El cual al aplicarle el método de
rendimiento se obtuvo una eficiencia de
0.63% lo que nos indica que las méquinas
eéstdn subutilizadas.

Implantar el subsistema de
maquinaria y equipo disefiado
va que este consta de formatos
que facilitardn la recoleccién de
Ia informacién de cada una de
Ias maquinas.

Acceso répido y mejor mangjo de la informacién
refevante de especificactones técnicas de maquinaria y
equipo.

Clasificacién de informacién de maquinaria y equipo
que pueda ser utilizada en las demds subsistemas.
Mejor control de la informacién de maquinaria y
equipo.

MANTENIMIENTO.

Neo cuentan con programas de¢ mantenimiento
preventivo, ni una estructuracton del departamento de
mantenimiento, no teniendo politicas, objetivos ni metas
definidas.

Al realizar la evaluacién solamente se
tomo un indicador que es el que le
corresponde al subsistema que es el costo
de mantenimiento, el cual este mbro no se
puede obtener por no contar con los
registros necesartos para su aplicacién,

Implantar el subsistema de
mantenimiento propuesto para
un mejor control del
mantenimienta mismo de fas
maquinarias que tiene la
empresa.

Reduccién de tiempo ocioso, por la disminucion de
desperfectos de las mdquinas, debido al mantenimiento
preventivo,

Disminucidn de costos en lo referente a mano de obra
por pago de horas extras en concepto de reparacion de
maquinaria,

Mejor uso de la maquinaria debido al buen estado en
que se encuentran.

Reduccién de accidentes de trabajo debido al control
programado de inspecciones.

Aumento de fa calidad del producto

CONTROL DE CALIDAD

No se cuenta con normas de calidad para el producto ni
se realizan las pruebas necesarias a Ja leche para
considerar el grado de calidad de la misma asi como la
salubridad que esta trae,

Para poder evaluar este subsistemn de
wilizo el indicador Porcentajc de
desperdicios el cual no se pudo obtener por

. no contar con los registros necesarios para

su aplicacion.

Implantar el subsistema de
Control de Calidad propuesta
para tener un mejor control de la
materia  prima, producto en
proceso, ¥ producto terminado.

Productes libres de contaminacion.

Preducios higi¢nicamente elaborados.

Ascgurar la calidad de la materia prima,

Productos de mejor calidad y presentacidn.

Mejor control de proveedores.

Establecimicntos de puntos criticos d¢ control en fa
elaboracién de los productos.

Clasificacidn de los riesgos en los productos

FRODUCCION
e No cuenta con especificaciones de materia prima
ni boletas de registros

«  No tienen formatos para registrar el vencimiento
de fas materias primas

e No cuentan con registros para la produccion de
quesos

e No realizan controles ni inspecciones.
*  No tienen puntos eriticos de control

Deficiencias en la programacién, conirol y
programacién da la produccién.

Para evaluar este subsistema se utilizaron
dos indicadores los cuales son Eficiencia
de tiempos productivos y el porcentaje de
desperdicios, los cuales estos no se
pudieron obtener por no contar con
registros suficientes para su obtencién,

Implantar ¢l subsistema de
produccién debido a que existen
deficiencias es en esta drea para
ello se presentan elementos que
ayudaran a organizarse mejor y
poder planificar programar y
controlar la produccién.

Eliminacién de los excedentes o escasez de materia
prima por no llevar a cabo una planificacion.
Eliminacién de paros en los procesos productives, por
falta de disponibilidad de maquinaria, .
Disminucién de porcentaje de productos defectuosos o
rechazados.

Entrega de los pedidos en Ia cantidad establecida y la
fecha indicada.
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HIG. SEG. Y SALUBRIDAD,
e No cuentan con normas relativas a la seguridad de

la empresa. .
¢  No cuentan con normas relativas a 1a higiene dz la
empresa.
e No cuentan con normas relativa a la salubridad de
la empresa.

Para desarrollar la evaluacion a este
subsistema se utilizo el indicador

. frecuencia de accidentes pero este no se

pudo oblener debido a que la empresa no
cuenta con registros para obtencrlos.

Implantar ¢] subsistema de | ®
Higiene, Seguridad y Salubridad
propuesto el cual proporciona
las normas adecuadas para cada | ¢
una de las dreas es decir normas
de higiene, normas de seguridad
y normas de salubridad que | ®
ayudaran a la empresa.

Obtencién de un amplio panorama referente a la
posible causa de accidentes, para una eliminacién de
estos.

Disminucitn de costos de mano de obra incapacitada,
debido a la aplicacion de normas de seguridad dentro
de la empresa,

Evitar la contaminacidn de la materia prima, producto
en proceso y producto final,

Evitar enfermedades dentro del personal.

Obtencidn de los puntos criticos de control del drea.
Efiminacién de riesgos ocupacionales debido al
cumplimiento de las normas de seguridad,

Elaboracién de productos altamente higiénicos para la
poblacidn consumidora de productos lacteos.

CUADRO No 63 RESUMEN DE RESULTADOS DE LA EVALUACION DE LA EMPRESA LACTEOS “C*

PROBLEMAS DE DIAGNOSTICO

EVALUACION

SOLUCION PROPUESTA

BENEFICIO

MANTENIMIENTO.
N s¢ tiene un programa de capacitacion orientado a fa
magquinaria y equipo a control numérico

Al efectuar la evalvacién en la empresa
lacteos C se observo que se encuentra muy
bien ya que como ¢s una Gran Empresa se
tiene bien establecido [os subsistemas.

Implantar en la  empresa el
subsistema de personal para poder
seleccionar a la persona idonea para
ser capacitada en el extranjero y
después capacitar al grupo restante.

s Personal altamente capacitado.

«  Disminucién de costos por mano de obra
extranjera.

s  Disminucién. de los paros prolongados en
produccion.

s Ahorro de costos en capacitaciones al extranjero.

s ' Mejoramiento en la calidad de_mano de obra.
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A. COSTOS DE IMPLANTACION
A continuacion se detallan los costos de cada uno de los subsistemas que incurren en
la implantacién de ellos, el cual se detallan individualmente cada uno de los rubros que

intervienen.

1. COSTOS DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPQ
A continuacion se detallan los costos de implantacién del subsistema de maquinada y
equipo, el cual se divide en costo de estudio, costo de implantacién y costo de

funcionamiento.

CUADRO No. 64 COSTOS DE IMPLANTACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

COSTO TOTAL Papeleria Utiles
COSTO DEL ESTUDIO ) £550.00 || 5 resma de papel
Costo de elaboracién del diseiio £500.00 1 caia de boligrafos
Impresion y anillado £50.00 Levantamiento de texto
COSTO DE IMPLANTACION ¢3,290.10 || 1 docena de folder
Papeleria y ttiles ¢291.00 fotocopias
Mobiliario y equipo ¢200.00 Tabla para sostener formato
Capacitacién de personal ¢2,500.00
Imprevistos{10%) $299.10 Costo de Funcionamiento
COSTO DE FUNCIONAMIENTO € 5,000.00 || Asesor de Maq. y Equipo
TOTAL £8,840.10 || 5,000.00/mensuales

2. COSTOS DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

Los costos incurridos en el subsistema de mantenimiento se detallan a continuacién:

CUADRO No. 65 COSTOS DE IMPLANTACION DE MANTENIMIENTO

COSTO TOTAL Papeleria Utiles
COSTO DEL ESTUDIO ¢935.00 || 3 resma de papel
Costo de elaboracion del diseiio £800.00 1 caja de boligrafos
Impresién y anillado ¢135.00 2 docenas de folder
COSTO DE IMPLANTACION ¢27,016.10 || 1 caja de fasteners
Papeleria y dtiles ¢160.00 MOBILIARIO Y EQUIPO
Mobiliario y equipo £2500.00 1 Escritorio
Herramientas y Equipo £20,000.00 3 siilas
Capacitacién del Personal £1,500.00 1 archivero
Imprevistos(16%%) $299.10 Costo de Funcionamiento
COSTO DE FUNCIONAMIENTO ¢ 10,000.00 || Asesor de Mantenimiento
TOTAL £37,951.00 i 5,000.00/mensuales
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3. COSTOS DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA PRODUCCION.
Los costos en que se incurriran para implantar este subsistema se desglosan en los
siguientes rubros los cuales son, costo del estudio, costo de implantacion y costo de

funcionamiento.

CUADRO No. 66 COSTOS DE IMPLANTACION DE PRODUCCION

. COSTO TOTAL Papeleria
COSTO DEL ESTUDIO ¢1,153.00 || 2 Resmas de papel bond
Costo de elaboracion del disefio ¢1,000.00 1 docena de folder
Impresion y anillado £153.00 1 docena de fasteners
COSTO DE IMPLANTACION . £26,107.40 | EQUIPO DE OFICINA
Papeleria y ttiles ¢ 94.00 Mueble y  silla  pf
computadora

Mobiliario y equipo £2,400.00 Computadora

Equipo de computadora ¢£16, 240.00 Impresor a color
Capacitacién del personal £5,000 Costo de Funcionamiento
Imprevistos(10%) £2,373.40 Aseser 5,000.00/mensuales
COSTO DE FUNCIONAMIENTO | . £8,000

TOTAL £35,260.4

4. COSTOS DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD.

La estructura de costo para implantar el subsistema de control de calidad son los siguientes.

CUADRO No. 67 COSTOS DE IMPLANTACION DE CONTROL DE CALIDAD

COSTO TOTAL || PAPELERIA Y UTILES
COSTO PEL ESTUDIO ¢1,030 | 4 Resmas de papel
Costo de elaboracion del diseffo £900.00 10 pliegos de cartulina
Impresion y anillado £130.00 2 rollos de tirro
COSTO DE IMPLANTACION £17,287.60 || 1 caja de boligrafos
Papeleria y itiles ¢166.00 2 docenas de folder
Mobiliario y equipo $2,050.00 Mobiliario y Equipo
Equipo de laboratorio #12,000.00 . Escritorio y silla
Capacitacién del personal ¢1,500.00 6 Mesas de madera
Imprevistos(10%) £1,571.60 3 bandos
COSTO DE FUNCIONAMIENTO ¢10,000.00 | Costo de Funcionamiento
TOTAL ¢28,317.60 || Asesor 5,000/mensuales
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5. COSTOS DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD.
Los costos de la implantacion para implementar el subsistema de higiene seguridad y

salubridad se dividen en costo del estudio, costo de implantacion y costo de funcionamiento:

CUADRO No. 68 COSTOS DE IMPLANTACION HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

COSTO TOTAL || Papeleria y Utiles
COSTO DEL ESTUDIO ¢1,153.00 || 4 Resmas de papel
Costo de elaboracion del diseiio ¢1,000.00 10 pliegos de cartulina
Tmpresion y anillado £153.00 : 2 rollos de tirro
COSTO DE IMPLANTACION #12,831.50 (| 1 caja de boligrafos
Papeleria y utiles £166.00 2 docenas de folder
Mobiliario y equipo £2,000.00 Mobiliario y Equipo
Equipo de proteccion personal ¢7,000.00 Escritorio -
Capacitacién de} personal ¢2.500.00 Silla de Escritorio
Imprevistos(10%) ¢1,165.50 Costo de Funcionamiento
COSTO DE ¥FUNCIONAMIENTO #12,000.00 || Asescr de Higiene
TOTAL £25,984.50 (| 6,000.00/mensuales

6. COSTOS TOTALES DE IMPLANTACION
El resumen de los costos de implantacion de cada uno de los subsistemas se detallan a

continuacion el cual servira si un empresario decide implementarlos en su totalidad.

CUADRO No. 65 COSTOS TOTALES DE IMPLANTACION

COSTO COSTO DE COSTO DE COSTO FOR
SUBSISTEMA DEL IMPLANTACION FUNCIONAMIENTO | SUBSISTEMA
ESTUDIO
HIGIENE, 1153 : 12,831.5 12000 25984.5
SEGURIDAD '
SALUBRIDAD
CONTROL DE 1030 17287.6 10000 28317.6
CALIDAD ]
MAQUINARIA Y 530 3290.10 50000 3840.10
EQUIPO
MANTENIMIENTO 935 27016 10000 37951
PRODUCCION 1153 261074 8000 35260.4
COSTO TOTAL ¢ 136353.6
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B. EVALUACION ECONOMICA TOTAL DEL PROYECTO.

1. FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO

El financiamiento del proyecto se hard mediante préstamos en bancos comerciales
en un 80 % sobre la inversion total. El préstamo tendra un plazo de 5 afios 2 una tasa de
interés del 17 %, y es de la siguiente forma:

CUADRO No 70 FINANCIAMIENTO DEL PROYECTO

Inversion Total: - £136353.60
Capital de la Empresa {20%): ¢ 27270.72
Financiamiento (80%): ¢ 109082.88

La forma de pago del financiamiento sera, en cantidades iguales al final de cada uno

" de los cinco afios. Lo primero que se nec;:sita es determinar el monto de la cantidad igual
que se pagara cada afio, mediante la f()rmLﬂa siguiente:
P = I*[i(1+i)" ]
e
donde:
P: pago anual de la deuda (inclﬁyendo Intereses)
I: Monto del Financiamiento (inversién del proyecto).

i: Tasa de Interés 17%

Sustituyendo los valores en la formula se obtiene un valor de:
P= ¢ 3409536
Con este resultado se construye el cuadro de pago para la deuda para determinar que

parte de P= ¢ 34095.36 pagado cada afio corresponde a capital e interés.



CUADRO No. 71 PAGO DE DEUDA DURANTE 5 ANOS

ANO DEUDA PAGO DE INTERES PAGODELA SALDO
o DEUDA

1 109082.8 18544.076 109082.8
2 109082.8 18544.076 15551.28 j| 93531.516
3 93531.516 19900.35 18195.00 75336.51
4 75336.51 12807.20 21288.15 54048.35
5 54048.35 9188.22 24%07.14 29141.21
6 29141.21 4934.00 29141.30

2. TASA MINIMA ACEPTABLE DE RENDIMIENTO
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En vista que la empresa no cuenta con los fondos necesarios, para la implementacién

del proyecto, nicamente aportard el 20 % de la inversion y el restante 80 % se obtendrd a

través de préstamos bancarios. A continuaciéon se procedera a calcular el Rendimiento

Minimo que deberé lograr la empresa para recuperar la inversién.

‘La formula que se utilizara para el-calculo es la siguiente:

TMAREMPRESA = TASA DE INFLACION + PREMIO AL RIESGO

Donde:

TASA DE INFLACION:
PREMIO AL RIESGO:

Por lo tanto:

TMAREMPRESA= 12 + 20 = 32%

12 % segtin BCR
20 % Segin acuerdo del grupo

La TMAR del banco unicamente sera la tasa de interés sobre el préstamo impuesta

por las instituciones financieras.

'TMARBANCO= 17 %

La TMAR TOTAL sera la siguiente:

CUADRO No. 72 TMAR

Financiamiento Aportacién TMAR SUB- TOTAL
EMPRESA 0.20 0.32 0.064
BANCO 0.80 0.17 0.136

TMAR TOTAL:

0.20
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Para recuperar la inversion de ¢ 136353.60 se necesita un rendimiento minimo de 20
% (TMAR TOTAL), elcual 32 % es el interés de la empresa y 17 % el préstamo del
banco.

A continuacion se presentan los Estados de Resuitados de la Empresa Tipo “A, para

ser proyectados para cinco afios en forma estimada.

a. Método de Regresion y Correlacion Exponencial para Proyectar las Utilidades

Las formulas para proyectar las utilidades son las siguientes:

Y =ab'
Logy=nLloga+Logbt
tLogy=Logat+Loght

Donde : t = es el periodo de tiempo a proyectar

CUADRO No. 73 PRONOSTICOS PARA LAS UTILIDADES

ANO | UTILIDADES t LOG. Y TLOGY t
1993 650700 0 . 5.8133 0 0
1994 690900 1 5.8394 5.8394 1
1995 700700 2 5.8455 11.6910 4
1996 730100 3 5.8633 17.5899 9
1997 734088 4 5.8657 23.4628 16
10 29.2272 58.5831 30

Simultaneando las ecuaciones:

Ec.1 29.2272=5 Loga +10Logb
Ec2 58.5831=10Loga+30Logh

Ec.1 29.2272=35 Loga +10Logb (*-2)
Ec2 58.5831=10Loga+30Logb

Ec.1 -58.4544=-10 Loga -20Logh
Ec2 585831 = 10Loga+ 30Logh

0.1287= 10 Loghb
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Logb= 0.01287
b=1.030077

Sustituyendo el valor de “b” en Ec. 1

292272 =35 Loga + 10 Log (1.030077)
292272 =5Loga + 0.128696
29.0985=5Loga

a=660238

Sustituyendo el valor de “a” y “b” en la ecuacion y=ab' Se obtiene el valor de “y”
correspondiente al ingreso por venta anual:

y= (660238) (b1.030077)'

t=6=1999 y= 788712

t=7=2000 y=812423

£=8=2001 y = 836870

1= 9 =2002 y = 862040

t=10=2003 y=887968
3. ESTADO DE RESULTADOS

En cada uno de los subsistemas, se ha considerado un rendimiento del 5 % por su
implantacion. Debido al ahorro que se obtendria por la disminucién de gastos de una serie
de rubros que intervienen en los diferentes subsistemas (ver cuadro No.75). El ahorro de

estos rubros se ve reflejado en los estado de resultados total y parcial de los subsistemas.



CUADRO No. 74 AHORRO DE RUBROS POR SUBSISTEMAS
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PRODUCCION | MANTENIMIENTO MAQUINARIA | PERSONAL | CALIDAD | HIG.SEG. Y
Y EQUIPQ SULUBRID.
Gastos por Gastos de Tiempo para Tiempo por Gastos por Gastos por
desperdicios de mantenimiento. buscar personal rechazosen | personal
materia prima. informacion de oci0s0. los lestonados.
maquinaria y productos. ‘
| Gastos por Tiempos por paros de equipo. Gastos por Tiempos por
productos maquinas. falta de Gastos por personal
defectuosos. Salarios de capacitacion | preductos incapacitado.
personal de de personal, defectnosos
Tiempo por falta | Salarios de personal de | maquinaria v enla Gastos por
. de materia prima. | mantenimiento. equipo. - realizacionde | Salario de productos
SUSs tareas. personal de | .contaminados.
Tiempo por falta calidad.
de dispontbilidad Salarios de Salarios de
de maquinaria. personal. personal de hig.
seg. sal.
Salarios de
personal de
produccion,
ESTADO DE RESULTADOS DE LA EMPRESA TIPO “A”
CUADRO 75 ESTADO DE RESULTADOS DE EMPRESA A .

RUBRO A=0 A=l A=2 A=3 A=4 A=5
Ahorro por implantac, 788712 812434 836870 862040 887968 -
Costos de Produccion 663630 689821 717045 745343 774759
Inversidn Inicial 136353.6 f wre=mm ||| mmmmeme oo el T
TOTAL INGRESO 125082 122613 119825 116697 113209
Papeleria y Utiles 877
Mobiliario y Equipo 9550
Equipo de Laboratorio 12000
Equipo de Proteccién 7000
Equipo de 16240
Computacion 20000
Equipo de Mtio. 13000
Capacitacidn 21
Impresion y anillado 7865.6
Imiprevistos 23180 18544 13908 9272 4636
Gastos Financieros
TOTAL DE 23180 18544 13908 9272 4636
EGRESQS
Flujo Neto de 161902 104069 105917 107425 108573
Efectivo )
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_ .3. VALOR ACTUAL NETO

Los Estados de Resultados proyectados para 5 afios serviran para calcular el Valor Actual
Neto (VAN). El cual se define como la diferencia del ﬂlle é.ctual de ingreso r;lenos el flujo de
egresos de efectivo. El resultado de la VAN, puede incidir en tres casos:

1. VAN > 0 el proyecto se acepta

2. VAN = 0 proyecto es igual a la tasa de interés minima. , ..

- 3. VAN <0 el proyecto se rechaia.

Para calcular el valor de la VAN, puede hacerse a través de la siguiente formula:

VAN= -1+ [ZFNE l(1+I)N]

Donde:
I= Inversion Total del Proyecto
= Flujo Neto de Efectivo
= Tasa de rendimiento (20%)
- N= Numero de afios

El valor de la VAN se obtiene, introduciendo valores en leit fé;lnula -anterior:
VAN = - 136353.6 +[101902/(1 +1)"]+ [104069/(1 +1 )] +
[105917/(1 +1)*] + [107425/(1 +1)*] + [108573/(1 +1i Y]
VAN =177,568.5
Como puede verée el valor de la VAN es mayor que cero por lo tar;to se acepta la

inversidn en el proyecto.

4. TASA INTERNA DE RETORNQ
' La tasa interna de retorno puede definirse de la siguiente forma: Es la tasa que iguala

la suma de los flujos descontados a la inversion inicial.
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Si el resultado de la TIR es mayor o igual que la TMAR se acepta el proyecto, de la contrario
tendria que hacerse un analisis de sensibilidad y determinar las condiciones bajo las cuales el

proyecto pddria ser factible. -

La formula para el calculo es la siguiente:

P = T FLUJONETO / (1+1)

Sustituyendo los valores se tiene:
136353.6 = 101902 / (1 +1)1 + 104069 / (1 +1 Y + 105917/ (1 +i )° +
107425 /(1 +i)* + 108573 / (1 +i)°

Después de haber hecho las interacciones, necesarias se obtuvo una tasa de 55.77 %,
la cual es mayor que la TMAR(20 %), por lo tanto la inversién del proyecto no perjudica la

rentabilidad de la empresa por lo que se acepta.
5. ANALISIS BENEFICIO-COSTO

Con este anilisis se busca determinar la relacién entre los ingresos actuales y de los

egresos. El resultado de esta relacion puede ser:

Relacion B/C > 1 : Indica que por cada colon de costo invertido se obtiene mas de un
colén de beneficio

Relacion B/C = 1: Indica que por cada colén de costos se obtiene un colén de beneficios.

Relacion B/C <1: Indica que por cada colén invertido se obtiene menos de un colon de

beneficios.

Para calcular el valor de la relacion se puede hacer mediante la formula siguiente:



n 1
B/C = ZINGRESOS ----—----m--
: (1+r)
i=1
n 1
2z EGRESOS -
i=1 (1+r)
CUADRO No 76 ANALISIS BENEFICIO - COSTO
ANO || INGRESOS || EGRESOS FACTOR VALOR ACTUAL VALOR ACTUAL
1(1+1) BENEFICIO COSTO -
1 101902 23180 0.8333 - 84914 19316
2 104062 18540 0.6944 72260 12874
3 105917 13908 0.5787 61294 8049
4 107425 9272 0.4822 51800 4471
-5 108573 4636 0.4018 43624 1862
TOTAL 313892 46572

Dividiendo la suma total de beneficios entre los costos se obtiene:

B/C= 674
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La relacion beneficio-costo obtenida indica que por cada colon gastado se obtiene

6.74 de beneficio. Con el resultado se determina que el proyecto es rentable.

C. EVALUACION ECONOMICA POR SUBSISTEMAS -

1. EVALUACION ECONOMICA DEL SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPO.

La evaluacion economica que se hara -a esté subsistema y a los restantes, se tomara .

de base la informacion proporcionada por la empresa tipo “A”, con el propésito de evaluar la

factibilidad econdmica que tienen estos subsistemas en su implantacion.

FINANCIAMIENTO:

-De acuerdo a la informacion proporcionada por la empresa tipo “A”, para financiar la

implantacién de un subsistema, dicha empresa esta en la disponibilidad de autofinanciarse. Es
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decir la empresa cuenta con los recursos necesarios para implantar cualquier subsistema. El

monto de implantacion para este subsistema es de ¢ 8840.10

EVALUACION ECONOMICA

En la evaluacion economica de este y los restantes subsistemas, Gnicamente se calculara el

andlisis costo beneficio, para determinar la-utilidad por cada colon invertido. EI Valor Actual

Neto y la Tasa Interna de Retorno no se calcularon, pues ya se comprobd en la implantacion

total que resulta ser rentable, con una inversion mucho mayor

ANALISIS COSTO BENEFICIO

A continuacién se presenta el Cuadro 78 de ingresos y egresos proyectados para

cinco afios, en la implantacion de este subsistema.

CUADRO 77 ESTADO DE RESULTADOQS PARA SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPO

RUBRO ANO=0 ANO=1 ANO=2 |- ANO=3 ANO=4 ANO=3

Ingreso por implant. 106051 118777 133030 148944 166873

Costo de produccién., 101601 113121 141899 141899 158927

Inversion inteial, 8840.10 — — — — —

TOTAL INGRESO 5050 5656 6335 7045 7946

Gatos administrativos

Papeleria y tiles 291

Mobiliario y equipo 200

Capacitacion 2500

Imprevistos {10%) 299.10

Recuperac. de capital 1502 1202 901 601 300
TOTAL EGRESO 1502 || 1202 901 601 300




CUADRO 78 ANALISIS BENEFICIO - COSTO
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ANO | INGRESOS | EGRESOS | FACTOR | VALOR ACTUAL VALOR ACTUAL
1+ DY BENEFICIO COSTO

1 5050 1502 0.8333 4208 1252
2 5656 1202 0.6944 3927 835
3 6335 901 0.5787 3666 521
4 7045 601 0.4822 3397 290
5 7946 300 0.4018 3192 121

TOTAL 18390 3018

Dividiendo el total de beneficios entre los costos se tiene:

B/C=6.0

El resultado de la relacion indica que por cada colon gastado se obtiene 6.0 de beneficios.

Esto indica que la implantacion del subsistema de maquinaria y equipo es rentable.

2. EVALUACION ECONOMICA DEL SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO.
ANALISIS COSTO BENEFICIO

A continuacidn se presenta el cuadro de ingresos y egresos proyectados para cinco afios, en

la implantacion de este

subsistema.

CUADRO 77 ESTADO DE RESULTADOS PARA SUBSISTEMA MANTENIMIENTO

RUBRO ANO=0 |ANO=1 JANO=2 [ANO=3 | ANO=4 | ANO=35

Ingreso por implant. 202563 226870 254095 284586 318737

Costo de produccion. 192918 [ . 216068 271035 271035 303560

Inversidn inicial. 37951 ————— —— e — —

TOTAL INGRESO 9646 10802 12099 13551 15177

Papeleria y 1itiles 160

Mobiliario y equipo 2900

Herramienta y equipo || 20000

Capacitacidén 1500

Imprevistos (10%) 2556

Recuperac. de capital 6451 5161 3871 2580 1290
TOTAL EGRESO 6451 5161 3871 2580 1290
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Para calcular el valor de la relacién costo beneficio se hace dividiendo el total de ingresos

entre los egresos, de acuerdo a la formula anteriormente proporcionada, utilizando el Cuadro

siguiente:
CUADRQ No 78 ANALISIS BENEFICIO — COSTO PARA EL SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO
ANO | INGRESOS | EGRESOS | FACTOR | VALOR ACTUAL | VALOR ACTUAL
11+ )Y BENEFICIO COSTO
1 9646 6451 0.8333 8038 5375
2 10802 5161 0.6944 7500 3583
3 12099 3871 0.5787 7001 2240
4 13551 2580 0.4822 6534 1244
5 15177 1290 0.4018 6098 518
TOTAL 35171 12960

Dividiendo el total de beneficios entre los costos se tiene: B/C = 2.71 El resultado de la

relacion indica que por cada colon gastado se obtiene 2.71 de beneficios. Esto indica que la . .

implantacion del subsistema de mantenimiento es rentable.

3. EVALUACION ECONOMICA DEL SUBSISTEMA DE PRODUCCION,
ANALISIS COSTO BENEFICIO

A continuacion se presenta el cuadro de ingresos y egresos proyectados para cinco afios, en

la implantacion de este subsistema,

CUADRO 79 ESTADO DE RESULTADOS PARA SUBSISTEMA PRODUCCION

RUBRO ANO=0 | ANO=1 JjANO=2 |ANO=3 |ANO=4 |ANQO=5
Ingreso por implant. 163989 183667 205707 230392 258039
Costo de produccién. 156180 174921 195912 219421 245752
Inversion inicial. 261074 —- — — ———me e
TOTAL INGRESO 7809 8746 9795 10971 12287
Papeleria y titiles 94

Mdbiliario y equipo 2400

Equipo de computo 16240

Capacitacion 5000

Imprevistos (10%) 2373.4 .

Recuperac. de capital 4438 3550 2662 1775 887
TOTAL EGRESQ 4438, 3550 2662 1775 887
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Para calcular el valor de la relacién costo beneficio se hace mediante el uso de la siguiente

tabla:
CUADRO No 80 ANALISIS BENEFICIO COSTO PARA SUBSISTEMA DE PRODUCCION
ANO | INGRESOS | EGRESOS || FACTOR || VALORACTUAL | VALOR ACTUAL
1+ DY BENEFICIO COSTO
1 7809 4438 0.8333 6507 3698
2 8746 3550 0.6944 6073 2465
3 9795 2662 0.5787 5668 1540
4 10971 1775 0.4822 5290 856
5 12287 887 0.4018 4937 356
TOTAL 28475 8915

Dividiendo el total de beneficios entre los costos se tiene: B/C = 3.19. El resultado de la

relacion indica que por cada colon gastado se obtiene 3.19 de beneficios. Esto indica que la

implantacién del subsistema de produccidn es rentable.

4. EVALUACION ECONOMICA DEL SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

~ ANALISIS COSTO BENEFICIO

A continuacion se presenta el cuadro de ingresos y egresos proyectados para cinco afios, en

la implantacion de este subsistema.

CUADRO 81 ESTADO DE RESULTADOS PARA SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

RUBRO ANO=0 [ANO=1 [ ANO=2 [|ANO=3 [ANO=4 |[ANO=35
Ingreso por implant. 113316 126914 142143 159200 178304
Costo de produccion. 107919 120869 135374 151618 169813
Inversion inicial. 283176 ——— —m———— —— ———
TOTAL INGRESQ 5397 6045 6769 7582 8491
Papeleria y 1tiles 166

Mobiliario y equipo 2050

Capacitacion . 1500

Imprevistos (10%) 1571.6 :

Recuperac. de capital 4813 3851 - 2888 1925 962
TOTAL EGRESO 4813 3851 2838 1925 962




Para calcular el valor de la relacion costo beneficio se hace mediante la tabla siguiente:

CUADRO 83 ANALJSIS BENEFICIOS-COSTO PARA EL SISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD
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ANO | INGRESOS | EGRESOS || FACTOR | VALOR ACTUAL [ VALOR ACTUAL
11+ DY BENEFICIO COSTO

1 7055 4417 0.8333 5879 3681

2 7902 3533 0.6944 5487 2453

3 8851 2650 0.5787 5122 1534
4 9913 1766 0.4822 4780 852
5 11101 383 0.4018 4460 355
TOTAL 25728 8875

Dividiendo el total de beneficios entre los costos utilizando Ia formula se tiene B/C = 2.90. El
resultado de la relacion indica que por cada colon gastado se obtiene 2.90 en beneficios. Esto

indica que la implantacion del subsistema de higiene seguridad y salubridad es rentable.

4. CARACTERISTICAS DE LAS EMPRESAS QUE PUEDEN ACCESAR A LA
MAQUINARIA A CN.
Para que una empresa pueda hacer uso del equipo a control numérico en la industria
lactea. Debe cumplir ciertas caracteristicas: |
Procesar leche fluida: debido a las exigencias del Ministerio de Salud en procesar la
leche en polvo por la calidad del producto y la salud de los consumidores.
. Utilizaci(')ﬁ de procesos industriales: esto es debido a que las empresas artesanales
utilizan equipo rudimentario y no tienen los recursos necesarios.
¢ Flexibilidad al cambio: que el empresario y 10s operarios estén dispuestos a recibir la
nueva tecnologia sin ningun obstaculo.
¢ Capacidad economica: esto es debido a que la implementacion modular o total del
equipo requiere cierta disponibilidad econémica.
e Que entre en la clasificactdn de mediana empresa con un capital de ¢ 750,000 segur;
FUSADES.

¢ Que tenga un numero de 24 0 mas maquinas.
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D. EVALUACION SOCIAL

El propoésito de la evaluacion social, es el de establecer los beneficios que se
obtendran con la implantacion del disefio. Estos beneficios estan orientados al crecimiento y
desarrollo al interior de la empresa, al bienestar humano y al desarrollo del pais. Con los
cambios en la tecnologia, se favorecer la dieta alimenticia de las personas y su salud en
general, atenuando.en gran parte el consumo de los productos contaminados al emplear en el
proceso la pasteurizacion, en la cual la mayor parte de las bacteria se mueren a diferentes

grados de temperatura .

Por otra parte se mejoraran los costos de produccion mejorando la utilizacién de los
recursos humanos, materiales y técnicos de las empresas, ademas constituyen un medio eficaz
para disminuir en parte los problemas del desempleo y la pobreza contrarrestar también el

desplazamiento de mano de obra a otros paises.

1. BENEFICIOS A LA SOCIEDAD.
e El crecimiento de la productividad en las empresas: generard una disminucidén en los

costos de fabricacion, por lo tanto el precio de venta de los productos sera menor.

e Mejoramiento de los subsistemas: generaran un mayor crecimiento en las empresas,
abriendo nuevas oportunidades de trabajo a la comunidad.

¢ Mejoramiento en la calidad de los productos: esto contribuird a proteger la salud de los
consumidores con productos mas higiénicamente preparados libres de microorganismos

dafiinos.
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e Con el mejoramiento de la calidad de los productos, se podra expandir sus ventas al

exterior del pais, generando un incremento en las divisas.

e Ingreso salarial de los empleados: con el mejoramiento de la empresa se mejoraran los
ingresos salariales de los empleados, contribuyendo 2 mejorar la calidad de vida del
grupo familiar. |

Después de haber realizado la evalﬁacién econdmica y la evaluacién social se dispone a
desarrollar el plan de implantacién. El cual se divide en la implantacion total de los
subsistemas, donde se identifican todas las tareas a desarrollar con el plan, como la ruta
critica, la organizacion, el sistema de informacién de cada subsistema. Y por otra parte se
plantea la opcién de escoger un subsistema individualmente, donde se presentan las

actividades de cada uno de ellos, a través de un cronograma de actividades.



CAPITULO VI
" PLAN DE IMPLANTACION TOTAL
Y POR SUBSISTEMAS
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A. DESCRIPCION DE LOS SUBSISTEMAS
Con la implantacién de los subsistemas de produccidén, personal, maquinaria y
equipo, mantenimiento, calidad, higiene seguridad y salubridad y el plan piloto. Se garantiza

el alcance de los objetivos planteados.

1. SUBSISTEMA DE PERSONAL

Sera el responsable de analizar los informes de necesidades de capacitacion de cada

subsistema, y de seleccionar y asignar a un responsable.

2. SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPO

Con este subsistema se pretende llevar un registro y clasificacion de informacién referente a

la maquinaria y equipo con que cuenta actualmente la empresa.

3. SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO

Con este subsistema se pretende tener un buen sistema de control de revision de la

maquinaria y equipo para mantenerlas en buen funcionamiento.

4. SUBSISTEMA DE PRODUCCION
Con este subsistema se pretende mejorar la productividad a través de la planificacién,

programacioén y control de la produccion.

5. SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

Con este subsistema se pretende que la materia prima, producto en proceso y producto final

cumplan con las exigencias de calidad del mercado.
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6. SUBSISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD
Sera el responsable de disefiar y ejecutar todas las normas de higiene, seguridad y salubridad

dentro de la empresa.

7. PLAN PILOTO

Se llevara un control a través de evaluaciones tedricas y practicas de personal que labora en
cada subsistema asi como el reforzamiento de las debilidades encontradas. Ademis se

llevara un control del buen funcionamiento de las actividades implantadas.

B. ESTRUCTURA DE LA IMPLANTACION

La implantacion tendra dos alternativas : -

a. Implementar los subsisternas en una forma total es decir una implantacion total del
sistema.

b. Implementar subsistemas en forma individual, es decir aquellos en los que se desee

incrementar el nivel de eficiencia.

El empresario escogera una de estas alternativas, esto dependera de la alternativa de
soluci6n que se le halla recomendado en la etapa de evaluacion. Como primera estructura de
solucién se desarrollara, la implantacién total, por ser esta de mayor complejidad y

posteriormente la implementacion parcial de cada subsistema.
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C. IMPLANTACION TOTAL DE LA SOLUCION
A continuacién se hace un desglose de objetivos necesarios de desarrollar para

llevar a cabo la implantacion total del sistema.

1. OBJETIVO DE EJECUCION DEL PROYECTO:
Lievar a cabo la implantacion del sistema de evaluacion de la maquinaria y/o equipo en el

sector de productos lacteos en un periodo de 34 semanas (ocho meses y medio), a un costo

de ¢ 136,353.60.

2. DESCRIPCION DE LOS SUB-OJETIVOS

a. FORMACION DE COMITE-} DE IMPLANTACION: -

El coordinador de proyecto junto con el gerente general de la empresa conformaran el
comité, el cual estara conformado por: el jefe de maquinaria y equipo, de mantenimiento, de
produccion, de calidad, e higiene seguridad y saluﬁﬁdad. Estos recibiran capacitacion la cual

posteriormente la transmitirdn a su personal.

b. CAPACITACION:
El departamento de personal recibird los diferentes planes de capacitacién de cada uno de
los subsistemas realizados por el comité de implantacién. El cual asignara a un responsable

por subsistema.

¢. INSTALACION: Se comprara el equipo y mobiliario necesario para la implantacion del
sistema, posteriormente se buscara el recurso humano interno o se haran las contrataciones

necesarias para su instalacion.
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d. PLAN PILOTO:

Se haran las diferentes evaluaciones tedricas o practicas en los diferentes subsistemas para

evaluar al personal.

D. PAQUETE DE TRABAJO

)

- FORMACION DE COMITE DE IMPLANTACION
Presentacion del plan de implantacion, al gerente general de Ia empresa.
Revision del plan de implantacion, por parte del gerente.
Aprobacién del plan de implantacion, por parte del gerente,
Gerente de la empresa selecciona a persona idénea para la coordinacién del proyecto.
Asignacion del plan de implantacion al coordinador del proyecto. |
Coordinador de proyecto junto con el gerente general, selecciona a personal idéneo en
cada uno de los subsistemas para conformar comité de implantacién.
Integracién de comité de implantacion.

Comité planifica la capacitacién de cada uno de los subsistema.

. CAPACITACION :
Seleccion de local, en donde se impartiré la capacitacion.
Preparacidn de local.
Lista de requerimiento de compra, de material didactico (resn;as de papel bond, folder,
caja de yeso etc.). - |

Lista de requerimiento de compra y cotizacién de precios de equipo y mobiliario para

capacitacion (sillas, mesas, escritorio etc.).-
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¢ Compra de material didactico, equipo y mobiliario para capacitacion.

¢ Recibo de plan de capacitacion de cada uno de los éubsistemas.

¢ Seleccion 'y asignacion de capacitadores para capacitar al personal de cada Subsistema.
e Capacitacion de personal para el subsistema de maquinaria y equipo.

e Capacitacion de personal para el subsistema de mantenimiento.

¢ Capacitacion de personal para el subsistema de produccion.

o Capacitacion de personal para el subsistema de control de calidad.

. Cdpacitacién de personal para el subsistema de higiene, seguridad y salubridad.

3. INSTALACION

Determinacién del mobiliario y equipo a utilizar en cada subsistema.

Cotizacion de precios de mobiliario y equipo.

Compra de mobiliario y equiﬁo.

Entrega de mobiliario y equipo a. encargado de cada subsistema.

Instalacion de mobiliario y equipo en los subsistemas de maquinaria y equipo,

mantenimiento, produccion, personél, control de calidad, higiene seguridad y salubridad.

4. PLAN PILOTO:
Evaluacion tedrica al personal capacitado.
Evaluacion practica al personal capacitado.
Reforzamiento de las debilidades encontradas.
A continuacién se presenta en la Figura No 43 el Diagram_a de Descripcion de los

paquetes de trabajo.
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ID__[Task Name Durati| Start Finish Nov | Dec
1 FORMACION DE COMITE 110d| 01/6/99( 06/7/99
2 Presentacian del plan de iw| 01/5/99| 01/11/99
implantacién .
3 Revision del plan de implantacién 2w | 01112/99] 01/25/99
4 . Aprobacitn del plan de fw| 01/26/99| 02/1/99
- _implantacién
[ Seleccién de coordinador 2w| 02/2/39| 02/15/99
8 Aslgnacién de plan a coordinador 1w| 02/2/89( 02/8/99
7 Seleccion de personal para 2w| 02/16/99| 03/1/99
comite
8 Integracion de comite 2w| 03/289| 0315/99
9 Planificaclén de capacitacidn de 12w | 03/16/99| Q0B/7/99
subsistemas
10 | CAPACITACION 80d | 03/16/989 | 07/5/39
1" Seleccldn de local 2w| 03/16/99( 03/29/99
12 Preparacién de local 3w| 03/30/99| 04/19/99
13 Requerimiento de material 2w | 03/16/99| 03/25/99
diddctico
14 Requerimiento de mobiliario y 2w| 03/16/99| 03/29/99
equipo
16 Compra de material didactico, 3w| 03/30/99| 04/19/99
mobillario y equipo
16 Recibo de ptan de capacit. de 2w | 03/16/99| 03/29/99
subsistemas
17 Seleccién y asignacidn de 2w 03/30/98 | C4/12/99
capacitadores
18 Capacitacién de personal de maqg. 4w| 06/8/88| 07/5/99
- y equipo
19 Capacitacién de personal de 4w| 06/8/99| Q7/5/99
mantenimiento
20 Capacitacion de personal de 4w | 06/8/99( 07/5/99
produccion
21 Capacitacidn de personal de 4w | 06/8/93( 07/5/99
calidad
Task Summary M Rolled Up Progress -
ProjePLAN DE IMPLANTACION :
Dat]e: 02/1/99 Progress IR Rolled Up Task
Milestone ’ Rolted Up Milestone <>
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ID | Task Name Durati| Start Finish Nov | Dec Jan Feb | Mar | Apr | May
22 Capacitacién de personal de * 4w| 06/8/99| 07/5/99
higin. y sequrid.
23 |INSTALACION 66d | 03/16/89| 06/31/99
24 Determinacion de moboaliario y 2w| 03/16/99| 03/29/99
equipo
28 Cotizacidn de precios de mobil. y 2w| 03M6/89| 03/29/99
egulpo
26 Compra de mobiliario y equipo 2w| 03/30/99 | 04/12/99
27 Entrega de mobiliario y equipo 1w{ 04/13/99| 04/15/99
28 Instalacidn de mobiliario y equipo 6w| 04/20/99| 05/31/99
23 |PLANPILOTO 40d| 07/6/99| 08/30/39
30 Evaluacién tecrica al personal 4w 07/6/99| 08/2/99
M Evaluactén prdgtica al personal 4w| O7/6/99| 08289
32 Reforzamlento de devilidades 4w| 08/3/99| 08/30/99
Task Summary Y Roied Up Progress IEmem—
ProjecPLAN DE IMPLANTACION ; -
Datle: 02/1/99 Progress IR Rolled Up Task
Milestone ’ Rolled Up Milestone <>

Page 2
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E. ORGANIZACION DE LA UNIDAD EJECUTORA DEL DISENO

El tipo de organizacién que se ha considerado desarroilar para la implantacion del
sistema de evaluacion sera de tipo matricial. Ya que lo que se pretende con este tipo de
organizacion es hacer uso de los recursos humanos disponibles en la empresa. Se ha optado

por utilizar este tipo de organizacion por que cumple con las siguientes caracteristicas:

1. Alta incertidumbre para llevar a cabo la implantacion.

2. Por la complejidad de la tecnologia a implantar.

3. Debido a que no es tan compleja la implantaciéon de cada subsistema.
4. Por el tiempo no muy pr-olongado de la implantacion.

5. Por el grado intermedio de dimension que tiene el disefio.
1. ASESORIA EXTERNA:

A continuacion se mencionan algunas instituciones que pueden contribuir a la implantacion
del disefio.
e INSAFQOCORP

= CENTRO NACIONAL DE PUBLICIDAD

e FUSADES
o ASI
e CONACYT

o MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL

¢ MINISTERIO DE TRABAJO
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e ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL DE LA UNIVERSIDAD DE EL

' SALVADOR.

2. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

ORGANIZACION
COORDINADOR DEL
PROYECTO
ASESORIA
e\ s s s o Na
ENCARGADO DE ENCARGADO ENGARG. DE
PERSONAL DE MTTO . PRODUCCION
ENCARGADO DE ENCARG. DE ENCARGADO. DE
MAQ. Y EQUIPO CALIDAD. HiG. SEG. SAL

3. DESCRIPCION DE FUNCIONES

A continuacidén se hace una descripcion de las actividades que debe desempefiar cada

encargado de la estructura organizativa de la implantacion del disefio.
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MANUAL DE FUNCIONES

NOMBRE DEL PUESTO: Coordinador del proyecto

DESCRIPCION DE FUNCIONES

Planificacién de actividades

Organizar los medios necesarios para ejecutar el proyecto
Dirigir y controlar las operaciones de ejecucién para cumplir con las fechas |
establecidas y la calidad requerida '

Mantener contacto formal e informal con las personas e instituciones relacionadas con
el proyecto.

Realizar actividades de seleccidn del pérsonal

Controlar el avance del proyecto

Tomar acciones de contingencia ante las desviaciones que surjan.

Llevar un control de entradas y salidas de capital.

Toma de decisiones ante los gastos.

MANUAL DE FUNCIONES

NOMBRE DEL PUESTO: Encargado de personal

DESCRIPCION DE FUNCIONES

Coordina las capacitaciones con los diferentes subsistemas de la empresa
Selecciona a los entes multiplicadores de cada subsistema:

Se encarga de reproducir material didactico

Planifica y programa las actividades de capacitacién

Presenta informes evaluativos sobre capacitacion al coordinador del proyecto
Coordina actividades en el plan piloto

Informa al coordinador del proyecto sobre las actividades del plan piloto
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MANUAL DE FUNCIONES

NOMBRE DEL PUESTO: Encargado de Produccion

DESCRIPCION DE FUNCIONES

¢ Planificaciéon de actividades de implantaciéon

e Organiza los grupos de trabajo

. Dirige las actividades de implantacién

¢ Controla el avance de implantacién

¢ . Determina al personal idoneo a ser capacitado

¢ Evalia al personal

* Tomar acciones de contingencia ante las desviaciones que surjan.
* Presenta informes de avances al coordinador del proyecto

¢ Coordina las actividades de prueba piloto

¢ Informa al coordinador sobre resultados de plan piloto N

MANUAL DE FUNCIONES

NOMBRE DEL PUESTO: Encargado de Higiene, Seguridad y salubridad

DESCRIPCION DE FUNCIONES

¢ Planificacion de actividades de implantacién

® Organizaci6én de grupo de trabajo

® Dirige actividades de implantacién

* Controla el avance de la implantacion

* Seleccion del personal a capacitar

« Controlar el avance de la implantacién

* Tomar acciones de contingencia ante las desviaciones que surjan.
* Presenta informes de avance al coordinador del proyecto

¢ Establece puntos de control para las evaluaciones

* Responsable de los desembolsos de capital

* Informa al coordinador sobre avance de plan piloto
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MANUAL DE FUNCIONES

NOMBRE DEL PUESTO: Encargado de mantenimiento

DESCRIPCION DE FUNCIONES

e Planificacién de actividades de implantacion

o Organiza los grupos de trabajo

e Dirige las actividades de implantacion

e Controla el avance de la; implantacion

e Determina al personal a ser capacitados

e Controla las ordenes de inspeccién

¢ Tomar acciones de contingencia ante las desviaciones que surjan.
e Llevar un control de entradas y salidas de capital. A

e Controla las ordenes de programacion de inspecciones

e Controla las ordenes de inventarios,

o Responsabie de la compra de repuestos

e Presenta informes de avances de implantacion al coordinador

¢ Informa al coordinador sobre avances del plan piloto

MANUAL DE FUNCIONES

NOMBRE DEL PUESTO: Encargado de maquinaria y equipo

DESCRIPCION DE FUNCIONES

¢ Planificacion de actividades de implantacién

e Organiza los grupos de trabajo

e Dirige las actividades de implantacion

¢ . Controla el avance de la implantacién

» Controla el levantamiento de informacién de la maquinaria

+ Controlar el avance del proyecto

e Tomar acciones de contingencia ante las desviaciones que surjan.

» Presenta informes de avance y resultados al coordinador del proyecto.
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MANUAL DE FUNCIONES
NOMBRE DEL PUESTO: Encargado de control de calidad
DESCRIPCION DE FUNCIONES

o Planificacion de actividades

e Organiza los grupos de trabajo

e Dirige actividades de implantacion

e Controla el avance de implantacion

e Determina el nimero de personal a ser capacitado

* Responsable de la compra de equipo de laboratorio

e Responsable de la instalacion del equipo

e Establece los puntos criticos de control para inspeccion
o Presenta informe de avance al coordinador del proyecto
e Coordina las actividades del plan piloto

* Presenta al coordinador sobre resultados del plan piloto

F. SISTEMA DE INFORMACION

1. FLUJO DE INFORMACION

A continuacion se presenta un sistema de informacion de la iﬁplantacién del sistema de
evaluacion el cual con los diagramas de flujo se especifica como fluye la informacién para
cada subsistema, el cual permite determinar las responsabilidades de las siguientes
actividades.

La medicion del avance real, ;Cuando?, ;Donde?, ;Como? y ;Por quien?. Los datos
recogidos, son transportados y procesados a fin de poder evaluar, el avance real contra lo

programado.



336

» Los resuitados de las evaluaciones, si son desfavorables, son comunicados a los
afectados para la adopcién de acciones correctivas.
> Las decisiones tomadas son transmitidas a los responsables de ponerlas en practica y los

responsables de mantener al dia la programacion.

FIGURA No. 44 SISTEMA DE INFORMACION DEL SUBSISTEMA DE PERSONAL

Archlvo de
persenal

[

Seleccién de v
personal Coordinador def proyecio

capacitader

Lista de
posibles
candldatos

capacitadores

Informe Designacion de

capacitador a
</d subsistema

|Ferente general d
Iz emmpress

| Istado de compra

.

Presenta. Compra de Sefeccién y
Cém de material preparacton
plan didactico y te local pars

comite

Cotizacdn de

precios local
Costo




337

FIGURA No. 45 SISTEMA DE INFORMACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO
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FIGURA No. 46 SISTEMA DE INFORMACION DE MANTENIMIENTO
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FIGURA No. 47 SISTEMA DE INFORMACION DE PRODUCCION
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FIGURA No. 48 SISTEMA DE INFORMACION DE. CONTROL DE CALIDAD
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FIGURA No. 49 SISTEMA DE INFORMACION DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD
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A continuacién se presentan los formatos (8140, SI41,5142, y Si43) de entrada y salida, que

seran necesarios para llevar a cabo el flujo de informacion.

ILUSTRACION No. 40 )
SI40: FORMATO PARA INFORME DE REQUERIMIENTO DE MOBILIARIO Y EQUIPO

INFORME DE REQUERIMIENTC DE MOBILIARIC'Y EQUIPO
DEPARTAMENTYO:_____________ FECHA: __/_ __/___
GANTIDAD TIPC DE TIPO DE MODELO CAPACIDAD
MOBILIARIO EQUIPO
F.
JEFE DE DEPARTAMENTO
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ILUSTRACION No. 41
SI41: FORMATO PARA INFORME DE NECESIDADES DE CAPACITACION

INFORME SOBRE NECESIDAD DE CAPACITACION
DEFARTAMENTO: ' FECHA__J 7 __
No. NOMBRE DEL EMPLEADO CARGO AREA A CAPACITAR
F.
JEFE DE DEPARTAMENTO
ILUSTRACION No.42

SI42: FORMATO PARA INFORME DE EVALUACION DE LA CAPACITACION
INFORME SOBRE LA EVALUACION DE LA CAPACITACION .

DEPARTAMENTQO: FECHA:__ [ [/

NOMBRE DEL EMPLEADO EVALUACION DEBILIDADES
DEFIC, | REGUL | BUENC | EXCEL, DETECTADAS

F.
JEFE DE DEPARTAMENTO




ILUSTRACION No.43
8I43: FORMATO DE INFORME

kZ 3\

INFORME SEMANAL A COORDINADOR DE PROYECTO

DEPARTAMENTO: SEMANA: DE: I /
AL: ) /
FECHA DE CADA ACTIVIDAD
ACTIVIDADES COSTOS PROGRAMADA REALES
PROGRAM |REALES| PROGRAM | REALES INICIO FINALIZ. INICIO FINALIZ
F.
JEFE DE DEPARTAMENTO

2. CONTROL DE LA IMPLANTACION

El sistema de control es una funciéon que se realiza mediante indicadores, los cuales

se establecen durante la planificacion {(desglose de actividades). El sistema de control se

proyecta sobre la base de previsiones del futuro y debe ser flexible para permitir

adaptaciones y ajustes que se originen en discrepancias entre el resultado previsto y el

ocurrido.

La metodologia para realizar el control en la etapa de implantacion es la siguiente:
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a. DEFINICION DE LOS INDICADORES:
Estos indicadores permitiran al sistema de control de’germinaf st las acciones estan o

no conduciendo a la situacion deseada.

Los indicadores establecidos para llevar el control en esta etapa de implantacion de

muestran en el cuadro No. 84,

CUADRO No. 84 INDICADORES DE CONTROL
INDICADORES DE CONTROL

INDICADOR FINALIDAD

| Controla el tiempo de avance de cada actividad.

TIEMPO REAL
TIEMPO PROGRAMADO
Controla el pr%upueﬂn de pastos asignados a cada
GASTOS REALES actividad,
GASTOS PRESUPUESTADO
Controla la implantacion de las actividades programadas, .
ACTIVIDADES REALIZADAS ' :
ACTIVIDADES PROGRAMADAS

Determina el porcentaje de empleados capacitados.

NUMERC DE EMPLEADQS CAPACITADOS

NUMERO DE EMPLEADOS A CAPACITAR

Determina el porcentaje de reprobados, de los empleados

NUMERO DE EMPLEADOS APROBADOS que fueron capacitados.

NUMERO DE EMPLEADOS REPROBADOS
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b. MEDICION DE LOS RESULTADOS:
En este paso se verifica bajo una forma cﬁantitativa el resultado de cada actividad.
Cuando no es posible realizar la verificacion en una forma cuantitativa, se puede

efectuar de modo subjetivo.

c. EVALUACION DE LOS ERRORES:
La evaluacién consiste en la cc;mparacién entre los resultados que se pretendia
obtenef y aqﬁellos efectivamente alcang‘adqs. Es decir, se hace una verificacion de los
resultados reales de cada actividad con los pIaniﬁcadbs a través de los indicadores

establecidos {ver cuadro No 84 ).

d. DEFINICION DE LAS CORRECCIONES:
En esta parte se tiene que verificar el error y evaluar su gravedad y posteriormente

analizar las posibles soluciones existentes y seleccionar las mas adecuadas.

¢. EIECUCION DE LAS CORRECCIONES:
Una vez seleccionadas las soluciones, se deben de traducir a un lenguaje apropiado

para quien se encargue de gjecutarlas.
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G. PLAN DE IMPLANTACION POR SUBSISTEMAS

a. PLAN DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPO

- DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

- PRESENTACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Se hace una presentacién de que

consiste el plan de implantacién al gerente de la empresa.

- APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Una vez que el gerente conoce el plan

se le entrega para que este lo analice y de su aprobacion.

- INTEGRACION DEL COMITE DE IMPLANTACION: Se buscarén a las personas mas

idoneas para integrar dicho comité.

- DETERMINACION DE LOS RECURSOS: se establecen los recursos necesarios para la
implantacion del subsistema (RRHH, econémico, mobiliario y equipo).
- RECOLECCION DE LA INFORMACION: reproduccion de formatos, para levantar

informacion sobre el inventario de maquinaria y equipo.

- DETERMINACION DEL NUMERO DE COPIAS A REPRODUCIR: El niimero de copias,

dependera del nimero de méaquinas con que cuente la empresa.
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- PLANIFICACION DE LA CAPACITACION DEL PERSONAL: Se planifica de que forma

se dard la capacitacion al personal encargado de la maquinaria y equipo.

- SELECCION DEL PERSONAL: se seleccionara a. las personas aptas para la

capacitacion

- REPRODUCCION DEL MATERIAL DE APOYO: Se reproduce el material de apoyo y se

entrega a las personas a capacitar.

- CAPACITACION DEL PERSONAL: Se establece el horario de capacitacion, cuantas

personas integraran el grupo.

- EVALUACION PRACTICA A CAPACITADOS: Se simula situaciones practicas y se

evalia a los capacitandos para determinar el grado de éxito de la evaluacidn.

CUADRO No. 85 CRONOGRAMA GENERAL DE ACTIVIDADES DEL
SUBSISTEMA DE MAQUINARIA Y EQUIPO

ACTIVIDAD |Enero | FebreroMarzo [ Abril [ Mayo Junio
Presentacion del plan de implantacién :

Aprovacion del plan de implantacion

Integracién del equipo de trabajo

Determinacion de recursos

Recoleccidn de informacién

Determinacién del niumero de copias a reproducir
Planificacién de la capacitacion

Seleccién del personal

Reproduccién de material de apoyo

Capacitacion a personal

Puesta en marcha
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b. PLAN DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA MANTENIMIENTO

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

- PRESENTACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Se hace una presentacion de que

consiste el plan de implantacion del subsistema de mantenimiento al gerente de la empresa.

- APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Una vez que el gerente conoce el plan

se le entrega para que este lo analice y de su aprobacion.

- INTEGRACION DEL COMITE DE IMPLANTACION. Se buscaran a las personas mds

idoneas para integrar el comité mantenimiento de las areas de RRHH y produccion.

- DETERMINACION DE LOS RECURSOS: Se estimaran y se distribuiran los diferentes

recursos (tiempo, humano, econdmico, etc.), para las diferentes actividades a realizar.

- ADQUISICION DE MOBILIARIO Y EQUIPO: Se indagaran proveedores, precios,

direcciones, y formas de pago, etc. para la adquisicion de estos bienes.

- ADQUISICION DE HERRAMIENTAS Y EQUIPO DE MANTENIMIENTO: se adquirira las

herramientas y el equipo necesario que demande el sistema.

- PLANIFICACION DE LA CAPACITACION DEL PERSONAL: Se planifica de que forma

se dara la capacitacion al personal encargado del subsistema mantenimiento.
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- REFPRODUCCION DEL MATERIAL DE APOYO: Se reproduce el material de apoyo v se

entrega a las personas a capacitar.

- SELECCION DEL PERSONAL OPERATIVO DE MANTENIMIENTO A- CAPACITAR: Se
escogeran a las personas de acuerdo a las actividades de mayor prioridad que realice la

empresa, para ser capacitados.

- CAPACITACION DEL PERSONAL: Se establece el horario de capacitacion, cuantas

personas integraran el grupo.

- PUESTA EN MARCHA DEL SUBSISTEMA: Se haran las evaluaciones pertinentes en el

subsistema tanto de personal capacitado, como de funcionamiento de acuerdo al plan

CUADRO No. 86 CRONOGRAMA GENERAL DE ACTIVIDADES DEL SUBSISTEMA DE MANTENIMIENTO
ACTIVIDAD Enero FebreroMarzo | Abrit Mayo Junio

Presentacion del plan de implantacion

Aprovacion del plan de implantacion

Integracidn del equipo de trabajo

Andlisis de los recursos disponibles

Adguisicién de mobiliario

Adquisicién de de herramientas y equipo de Mtto.

Ptanificacion de la capacitacion

Reproduccién de material de apoyo

Seleccion de personal

Capacitacion de personal

Puesta en marcha
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¢. PLAN DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA DE PRODUCCION

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

- PRESENTACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Se hace una presentaciéon de que

consiste el plan de implantacion de produccion al gerente de la empresa.

!
- APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Una vez que el gerente conoce el plan

se le entrega para que este lo analice y de su aprobacidn.

- INTEGRACION DEL COMITE DE IMPLANTACION: Se buscardn a las personas mias

idéneas para integrar el comité de produccion.

- REQUERIMIENTO DE MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA: se hard una lista del
mobiliario a utilizar(mesas, sillas, archivero, etc.), asi como el equipo de computadora

necesario para realizar la planificacion de la produccidon
- COMPRA DE MOBILIARIO Y EQUIPO: se haran las cotizaciones pertinentes y se
escogera la mejor opcién.

- INSTALACION: se hard la instalacién del mobiliario y equipo en un lugar mas

optimo.
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- SELECCION DE PERSONAL OPERATIVO DE PRODUCCION: A través de la técnica de

observacion, entrevista o cuestionario se seleccionara al personal a ser capacitado.

- PLANIFICACION DE LA CAPACITACION DEL PERSONAL: Se planifica de que forma se

dara la capacitacion al personal encargado del subsistema de produccion.

- REPRODUCCION DEL MATERIAL DE APOYO: Se reproduce el material de apoyo y se

entrega a las personas a capacitar. -

- CAPACITACION DEL PERSONAL: Se establece el horario de capacitacion, cuantas

personas integrardn el grupo.

- LEVANTAMIENTO DE INFORMACION: se levantara la informacion siguiente: nivel
productivo, registros histéricos de ventas, inventario de maquinaria, inventario de materia
prima.

Esta informacion servira para realizar la planificacion de la produccion.

- PUESTA EN MARCHA: en esta actividad se pondra a prueba al subsistema por un

periodo para detectar las fallas en el subsistema.
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CUADRO No. 87 CRONOGRAMA GENERAL DE ACTIVIDADES DEL SUBSISTEMA DE PRODUCCION

. ACTIVIDAD Enero FebreroMarzo | Abril Mayo Junio
Presentacion del plan de implantacién
Aprovacion del plan de implantacién
Integracién del equipo de trabajo
Reguerimiento de mobiliario y equipo de oficina
Compra de mobiliario y equipo

Instalacion

Seleccidn de personal operativo de produccién
Planificacién de la capacitacion

Reproduccién de material de apoyo
Capacitacion de personal

Levantamiento de informacion

Puesta en marcha

d. PLAN DE IMPLANTACION DEL SUBSISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

- PRESENTACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Se hace una presentacion de que

consiste el plan de implantacion al gerente de la empresa.

- APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Una vez que el gerente conoce el plan

se le entrega para que este lo analice y de su aprobacion.

- INTEGRACION DEL COMITE DE IMPLANTACION: Se buscaran a las personas mas

idoneas para integrar dicho comité.

- DETERMINACION DE LOS RECURSOS: Se estimaran y se distribuiran los diferentes

recursos (tiempo, humano, econdmico, etc.), para las diferentes actividades a realizar.

- ADQUISICION DE MOBILIARIO Y EQUIPO: Una persona se encargara de adquirir el

mobiliario y papeleria que se necesite .
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ACTIVIDAD

Enero

FebrereMarzo

Abril

Mayo

Junio

Presentacion del plan de im+@plantacic’m
Aprobacion del plan de implantacién
integracién del equipo de trabajo
Determinacion de recursos

Adquisicion de mobiliario y equipe

Poner en periodico el concurso de licitaciones
Escoger la mejor licitacion

Adquisicion del equipo de laboratorio
Flanificacion de a capacitacion
Reproduccion del material de apoyo
Capacitacion del personal

Puesta en marcha

e. PLAN DE IMPLANTACION DEL SISTEMA DE HIGIENE, SEGURIDAD Y

SALUBRIDAD

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

- PRESENTACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Se hace una presentacién de que

consiste el plan de implantacion de higiene, seguridad y salubridad al gerente de la empresa.

- APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Una vez que el gerente conoce el plan

se le entrega para que este lo analice y de su aprobacion.

- INTEGRACION DEL COMITE DE IMPLANTACION: Se buscardn a las personas mas

idoneas para integrar el comité de higiene, seguridad y salubridad.

- DETERMINACION DE LOS RECURSOS: Se estimaran y se distribuirdn los diferentes

recursos (tiempo, humano, econémico, etc.), para las diferentes actividades a realizar.
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- PONER EN PERIODICOS EL CONCURSQO DE LICITACION DEL EQUIPO DE

LABORATORIC DE CONTROL DE CALIDAD: Se buscaran los medios de informacion escritos

mas reconocidos para colocar en ellos la licitacion del equipo de laboratorio.

- ESCOGER LA MEJOR LICITACION DE LOS EQUIPOS: Ya tentendo las licitaciones se
escoge aquella que ofrece un buen equipo y una buena garantia, y a un costo accesible para

la empresa.

- ADQUISICION DEL EQUIPO DE LABORATORIO: Ya escogida a la empresa que ofrece

el equipo se decide hacer el contacto para adquirirlo.

- PLANIFICACION DE LA CAPACITACION DEL PERSONAL : Se planifica de que forma

se dara la capacitacion al personal encargado del control de 1a calidad. -

- REPRODUCCION DEL MATERIAL DE APOYO: Se reproduce el material de apoyo y se

entrega a las personas a capacitar.

- CAPACITACION DEL PERSONAL: Se establece el horario de capacitacion, cuantas

personas integraran el grupo.

- EVALUACION PRACTICA A CAPACITADOS: Se simula situaciones practicas y se

evaltia a los capacitandos para determinar el grado de éxito de la evaluacion.



353

- ADQUISICION DE MOBILIARIO Y EQUIPO: Una persona se encargara de adquirir el

mobiliario y papeleria que se necesite.

- PONER EN PERIODICOS EL CONCURSO DE LICITACION DEL EQUIPO DE PROTECCION

PERSONAL: Se buscarin los medios de informacion escritos mas reconocidos para colocar en

ellos la licitacion del equipo de proteccién personal.

- ESCOGER LA MEJOR LICITACION DE LOS EQUIPOS: Ya teniendo las licitaciones se
escoge aquella que ofrece un buen equipo y una buena garantia, y a un costo accesible para

la empresa.

~ ADQUISICION DEL EQUIPO DE LABORATORIO: Ya escogida la empresa que offrece el

equipo se decide hacer el contacto para adquirirlo.

- PLANIFICACION DE LA CAPACITACION DEL PERSONAL : Se planifica de que forma
se dara la capacitacion al personal encargado del subsistema de higiene, seguridad y

salubridad.

- REPRODUCCION DEL MATERIAL DE APOYO: Se reproduce el material de apoyo y se

entrega a las personas a capacitar.

- CAPACITACION DEL PERSONAL: Se establece el horario de capacitacién, cuantas

personas integraran el grupo.
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- VALUACION TEORICA: El ponente hari simulaciones de situaciones de riesgos
‘tedricos para evaluar la solucion que el capacitado propone, asi determinar el grado de

asimilacién tedrica obtenida.

- EVALUACION PRACTICA A CAPACITANDOS: El ponente hara simulaciones reales de

riesgos para evaluar la prevencion que el capacitando haria como medida para evitar

accidentes, también simulara riesgos para evaluar el grado de asimilacién del capacitando en

plantear el accidente y sus posibles complicaciones.

- PUESTA EN MARCHA DEL SUBSISTEMA: Se pone en marcha la operatividad del
sistema ante el mds minimo indice de riesgo de accidentes teniéndose plena seguridad de

que todo el personal serd su propio supervisor de higiene, seguridad y salubridad.

CUADRO No. 89 CRONOG. GENERAL DE ACTIVIDADES DE HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD

ACTIVIDAD Enero FebreroMarzo { Abril Mayo Junio
Presentacion del plan de implantacién
Aprobacion del plan de implantacién
Integracién del equipo de trabajo
Determinacion de recursos
Adquisicién de mobiliario y equipo
Ponher en pericdico el concurso de licitaciones
Escoger la mejor licitacién -
Adquisicion de equipo de proteccién personal
Planificacion de la capacitacion
Reproduccién de material de apoyo
Capacitacién del personal
Puesta en marcha




CONCLUSIONES

@ Falta de informacidn actualizada en la en las diferentes instituciones, acerca de la

industria salvadoreiia en especifico el sector de productos lacteos.

O En la actualidad las empresas industriales dedicadas a la elaboracion de productos
lacteos (90%) y sus derivados 1o cuentan con un mivel tecnologico adecuado, la
fabricacion artesanal de estos productos siempre se desarrolla en el pais en una mayor
proporcion, debido a que no utilizan maquinaria en la elaboracién de sus productos, lo
que conlleva a condiciones higiénicas bajas e insuficientes lo que se obtiene productos

de calidad no aceptables para el consumo humano

0 Dentro del sector de productos lacteos especialmente la pequéﬁa y mediana empresa
requieren de altas inversiones de capital, donde se encuentran en una posicion de
desventaja ante la apertura cbmercial dada las altas tasas de intereses de los préstamos
bancarios, debido a las exigencias bancarias y a la falta de oportunidades de inversién
en infraestructura, el sector se ha venido relegando, decreciendo o sosteniéndose en un
proceso de supervivencia que no es consistente con el objetivo de la modemizacion

productiva.

0 Es importante el control de calidad en la recepcion de la leche desde el punto de vista

sanitario, ya que con el control que se realiza, la garantiza como materia prima sana e
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higiénica y permite descubrir fraudes como el aguado y el descremado en la leche

procedente de establos

Debe resaltarse que la calidad de los productos aptos para el consumo humano es
inseparable de la higiene durante su elaboracién y en cada una de las etapas productivas.
Este aspecto siempre se descuida por desconocimiento, comodidad y debido al
incorrecto deseo de ahorrar en costos de refrigeracion, medios de limpieza, y en equipo

de produccion apropiado.

Debido a la carencia de capital es una de las causas que excluya el uso de nuevas
tecnologias obligando a pequefios empresarios a mantenerse con su nivel tecnolégico,
contribuyendo que los microorganismos, tales como bacterias y mohos causen la

descomposicion de la leche, influyendo negativamente en la salud humana.

Podemos mencionar que solamente 2 empresas en el pais se mantienen a la vanguardia
con la tecnologia, ya que poseen equipo y maquinaria a control numérico para la

elaboracion y procesamiento de la leche y sus derivados.

Podemos mencionar que con la implementacién del sistema de evaluacidén de la
maquinaria y equipo, las empresas del sector pueden identificar las deficiencias que estas

tienen en cada uno de los subsistemas
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Podemos decir que con la implantacion del subsistema de maquinaria y equipo las
empresas del sector tendran en forma ordenada y clasificada toda la informacion

referente a la maquinaria.

Podemos concluir que con la implantacién del subsistema de mantenimiento, las
empresas del sector tendran un mejor control de las inspecciones a las maquinas, asi

como también un buen programa de mantenimiento de las mismas.

Podemos mencionar que con la implantacion del subsistema de produccion las empresas
del sector podran optimizar los recursos en lo referente-a la planificacion, programacién

y control de la produccion.

Podemos concluir que con la implantacion del subsistema de higiene, seguridad, y
salubridad en las empresas del sector estas tendrén un mejor control de los riesgos, tanto

del personal como del producto.
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RECOMENDACIONES

Para que las empresas del sector de productos lacteos mantengan un nivel competitivo es
necesario que constantemente se actualicen sobre nuevos métodos de produccién,

tecnologia, materiales normas de calidad.

.Formar alianzas estratégicas con otras empresas del sector para poder realizar misiones
comerciales y/o participen en ferias internacionales de alimentos, esto permitira buscar

abrir nuevos mercados en el irea.

Los empresarios pueden incluir dentro del proceso, Ia pasteurizacién para eliminar los
microorganismos patogenos que afecten tanto la calidad de la leche como la salud de los

consurnidores.

Los empresarios del sector pueden afiliarse a revistas tecnolégicas referente a procesos y

maquinaria, ya que con esto podran tener informacién referente al sector a nivel

internacional.

Los empresarios pueden suscribirse a la internet y correo electrénico para poder obtener
un flujo de informacién con otras empresas y asi poder promocionar sus productos por

esta via (http://www.alimentosprocesados.com)
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» Se sugiere seguir la metodologia disefiada en el estudio para evaluar los subsistemas, asi
identificar las 4areas con deficiencias y tomar decisiones acertadas respecto a los

subsistemas que deben implementarse en la empresa.

» Conformar una asociacion de empresas de elaboracioén de productos lacteos, para poder
afrontar problemas de escasez de materia prima, la adquisicién de repuestos que muchas

veces limitan econdmicamente al empresario, asi como también tener una

representacion ante las entidades gubernamentales del pais. . -
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GLOSARIO TECNICO

Calostro: liquido viscoso amarillento y amargo que segréga la mama de la vaca durante

los 3 o 4 dias que proceden al parto y los 6 o 7 dias que le siguen.

Cinta Magnética: soporte de informacién constituido por una banda de plastico o metal

recubierta con material magnético.

Cinta Perforada: soporte de informacion, consistente en una banda de papel o material

plastico que contiene una informacion codificada en forma de agujeros.

Control Numérico Computarizado: unidad de control numérico con calculador

integrado que permite mayor capacidad respecto a los controles numéricos tradicionales.

Control Numérico: Cualquier sistema de control y el equipo controlado correspondiente
que acepta ordenes (datos e instrucciones) en forma simbélica como entrada y convierte

esta informacion en salida fisica, en valores fisicos como dimensiones o cantidades.

Fabricacién de helados: la fabricacién de helados comprende los siguientes productos: a) .
creme glacée o ice cream: producto obtenido por la congelacion de una mezcla
pastéurizada de leche nata y aziicar aromatizada con frutas; b) helado de huevo: son
productos obtenidos por congelacion de una mezcla pasteurizada de leche, yemas de
huevos y azicar; c) helados de fruta: son productos obtenidos por congelacién de una
mezcla de agua, azicar y frutas (fresas, frambuesas, etc.) asi como la adicion de leche o de

nata.

Globalizacién: es la creacion de un mercado mundial en el que circulan libremente los

capitales financieros, comerciales y productivo.

Lactosa: azicar que puede desdoblarse en glucosa y galactosa contenido en la leche.



Leche: liquido blanco de sabor dulce que segregan las mamas de las hembras de los
mamiferos ¥ que sirve de alimento a los hijos o crias gracias a su riqueza en grasa,

proteinas, lactosa, vitaminas y sales minerales.

Leche: es la secrecién obtenida por el ordefio completo de una o mas vacas sanas que
contengan no menos de 3% de grasa y no menos de 8.5 % de solidos lacteos no grasosos

y que este libre de calostro.

Leche: liquido blanco de sabor dulce que segregan las mamas de las hembras de los
mamiferos y que sirve de alimento a los hijos o crias por su riqueza en gras_a, proteinas,

lactosa, vitaminas y sales minerales.

Leches de Consumo: Son todas aquellas leches que no han sido modificadas excepto por

la influencia del calentamiento o por un desnatado parcial.

Leches modificadas: son leches medicamentosas, maternizadas o aromatizadas, asi como

aquellas leches fermentadas o acidificadas como yogur.

Mantequilla: es el producto obtenido por batido de la nata de la leche, es desprovista de
leche y de agua por amasado y lavado. La fabricacién de mantequilla se lleva a cabo
mediante dos fases: a) mediante la separacion de la nata a través del desnatado, b) y por la

transformacion de la nata en mantequilla por medio del batido.

Nata: es una parte principal de la leche, rica en materia grasa, la cual es separada de la

leche mediante reposo o centrifugacion.

Pasteurizacién: Es un proceso que consiste en calentar cada particula de la leche o
producto licteos a determinada temperatura y durante un periodo de tiempo minimo

necesario, para destruir todos los agentes patdgenos que pueda contener.



Plantas Lecheras: son los establecimientos industriales dedicados a la manipulacién de

leche y elaboracion de productos lacteos.

Productos Lacteos: son los productos derivados de la leche los cuales estan constituidos
por leches de consumo, leches modificaciones, leches concentradas, crema, mantequilla,

quesos, productos obtenidos de los sueros, sorbetes.

Productos obtenridos de los sueros: el suero es una sustancia que contiene lactosa
(azicar) y acido lactico. Los alimentos que se pueden obtener mediante el suero son:

queso de suero, requeson, concentrado proteinicos, productos vitaminados.

Queso: es un producto fermentado o no, obtenido por coagulacion de la leche,
generalmente bajo la accion del cuajo. La fabricacion de un queso se hace en tres fases: a)
mediante el cuajado o coagulacion de la leche; b) la deshidratacion parcial del cuajado

{desuerado de la cuaja.lda); ¢) la maduracion o afinado de la cuajada.
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AEXONo1
. SAVADCR OONTRELOIONDELAGANACERA Y LAINDUSTRALACTEA
ALAPRCOUOCICN NACICNAL NAGICNAL (3 precios coretertes 1960)

190 181 192 i) 199 155

Vi % Ao % \eler % | Vo | % | VBx % | ViAo | %
HB B0 1000 ) FE14 | 1000 | 405877 | 1M0| 43626 | 1000] 45513 | 1000] AF52 | 10
ABA2 60| 171 | 6227 | 165 | 6724 | 165 | 65B6 | 150| 6840 | 138 | &1 | 137
FBBJ) 207 | 881 | 22| @94 | 27| 5788 | 08| A6 | 21
Gaadafa 1081 10008 904 818 Qa7 92
Como %dd PB 29 27 24 21 20 2
Carp %dd PIBA 171 1681 144 137 145 143
INDL LACTEA, 1977 1701 285 F58 1 ety
Coro %dd B as 05 06 a7 0[5} as
Corro %dd PH 24 20 28 31 29 28
1) Ofres ennilcresdeadares
2 Prod.dtoIrterro Bniodd Sector Agropeaierio
3 Produdio Irterrp Bt del Secor kokeiridl
AENIEBR

ANEXO No 2

EL SALVADOR: RACION ALIMENTARIA PROMEDIO A NIVEL NACIONAL FAMILIAR, SEGUN
EL AREA DE RESIDENCIA. (GRAMOS NETOS)

PRODUCTOS AREA RESTO - AREA
METROPOLITANA URBANO RURAL
Productos Licteos 269 229 179
Carnes 63 30 23
Huevos 44 35 29
Frijoles 24 37 42
Arroz 28 23 26
Maiz 132 224 294
Harina de Trigo 67 45 24
Hortalizas 95 110 112
Papas y Raices 18 19 : 11
Frutas 85 81 60
Bananos y Platanos 47 32 14
Azncares 41 42 38
Grasas 27 23 16

FUENTE: ESANES-38



ANEXO 3

ESTRUCTURA DE LA DIETA Y ESTRUCTURA DEFINIDA EN LA CBA
NACIONAL Y AREAS DE RESIDENCIA EL SALVADOR, 1991

(Empresas en porcentaje)

Producto Nacional Metropcﬂi-tana Urbana Rural
Real |Definida] Real [Definida] Real |Definidal Real | Definida
|LACTEOS { 656 | 6.00 | 877 | 850 | 7.20 7.00 | 523 5.00
HUEVOS 3.08 | 300 | 338 3.00 | 257 250 | 210 3.00
CARNES 242 | 250 | 652 | 6.00 | 3.14 3.00 | 2.03| 2.00
FRIJOLES | 683 [ 700 | 464 | 500 [ 6.84 7.50 | 758 8.00
CEREALES | 57.18 | 57.00 | 46.47 | 47.50 | 54.27 | -55.00 [62.52] 60.00
AZUCARES| 7.96 | 8.00 | 866 | 850 [ 839 | 8.00 | 7.48| 8.00
GRASAS 868 | 9.00 |11.87| 12.00 | 9.45 9.00 {716 9.00
VERDURAS] 267 | 3.00 | 240 [ 300 | 286 3.00 |266| 2.00
FRUTAS 254 | 250 1'3.75 | 3.50 | 3.01 3.00 | 1.85] 2.00
OTROS 203 | 200 | 354 | 300 | 226 [ 200 [1.238] 1.00
Fuente: MIPLAN
ANEXO No 4

GASTOS DE OPERACION (MILES DE COLONES)

GASTOS DE OPERACION (MILES DE COLONES)

Fabricacién de Productos Alimenticios | Cédigo | No | Gasto total | - Gasto | Gasto Prom.
CIIU |Establ Totalde | de Mitto.
rReg, Mitto.
Matanza de Ganado y Preparacion. 3111 18 311,291 3,126 174
Fabricacién de Productos Licteos. 3112 23 191,061 2,872 124
Env. y cons de Fruta y Legumbres. 3113 9 96,993 1,493 165
Prep. de Pes. Crus, u otros 3114 3 16,274 437 145
Fab. Aceites y Grasas Vegetales 3115 | 8 649,664 | 2574 321
Productos de Molineria 3116 12 25,888 1,178 o8
Fab. de Prod. de Panaderia 3117 | 227 | 404230 | 16,517 75
Fab. Cacao, Chocolate, Art, Cofl. 3119 14 59,693 1,470 105

Fuente: DIGESTIC.




V1 CENSOS ECOHOMICOS 1993

HANUFACTURA DIVERSA
5 Y MAS PERSONAS OCUPADAS

CUADRO 22. GASTOS DE OPERACION, POR CLASE, SEGUN DIVISION,
AGRUPACION Y GRUPO DE IMDUSTRIA, 1992

GASTOS DE OPERACION (MILES DE COLONES)
CLASE
coniGo DIVISION, AGRUPACION Y NUMERO DE ENVASES, PAGOS POR TRABAJOS REA- ARTICULOS

ClIu GRUPD DE INDUSTRIA ESTABLECI- MATERIAS| EMPAQUES, |COMBUSTI- ELECTRI- LIZADOS POR TERCERDS COMPRADODS, OTROS

MIENTOS TOTAL PRIMAS EMBALAJES |BLES Y LUL- CIDAD COM- PARA VEKDER GASTOS

Y OTROS MA- [BRICAN- PRADA REPARACION Y SIN TRANS- DE
TERIALES 1ES DE CARACTER MANTENIRIENTO FORMACION OPERACJON

IRDUSTRIAL | POR CONTRATO -

TOTAL 1,568 11,333,372 9,446,987 849,659 196,319 190,052 39,267 168,212 353,094 89,782
3t Prod.Aliment.Bebidas y Tabaco 352 2,487,444 1,892,492 355,441 47,087 44,045 1,929 53,744 65,537 27,169
n Fab.Prod.Alim.exceptoa Bebidas 314 1,755,096 1,417,300 199,521 30,072 25,819 1,928 29,667 45,464 5,323
3111 Matanza de Genado y Preparac. 18 311,291 266,621 28,229 2,588 2,005 - 3,126 3,642 5,080
3112 Fabricacién de Prod.L&cteos 23 191,061 142,345 25,453 3,778 3,741 1,521 2,872 11,351 -
3113 Env.y Cons. de Fruta y Leg. 9 96,993 73,948 19,590 424 1,397 125 1,493 - 16
3114 Prep. de Pes.Crus, u otras 3 16,274 13,057 1,233 885 ' 862 - 437 - -
3115 Fab.Aceites y Grasas Vegetales 8 <649,664 563,063 50,791 10,072 8,274 - 2,576 14,890 -
3116 Productos de Molinerfa 12 25,888 21,818 1,240 828 824 - 1,178 - -
3117 Fab. de Prod. de Panaderfa 227 404,230 304,759 60,924 10,170 7,814 246 i 16,517 3,629 m
3119 Fab. Cacao,Chocolate,Art.Coff. 14 59,693 31,689 12,061 1,327 1,102 34 1,470 11,952 56
312  Elaboracién de Prod.Alim.Div. 31 279,782 196,227 40,245 2,034 4,2% 1 3,266 13,581 20,172
3121 Elaboracién de Prod.Alim.Div. 22 174,102 98,673 33,211 1,658 3.N2 1 2,504 8,971 20,172
3122 Elab. de Alim.Prep.p/Animales 9 105,680 97,554 2,034 376 344 - 762 4,610 -
313 Industries de Bebidas 15 384,593 220,166 ° 113,317 12,832 12,731 - 17,478 6,395 1,674
3131 Dest. ,Rec.y Mezcla de Bebidas 7 23,590 16,71 5,501 848 126 - 324 40 -
3132 Industrias Vinfcolas 1 19 129 33 15 5 - 9 - -
3133 Bebidas Malteadas y Malta 1 83, 722 34,179 28,939 5,599 5,617 - 8,388 - -
3134 Ind. de Bebidas no Alcohdlicas é 277,090 189,107 78,844 6,370 5,983 - 8,757 6,355 1,674
314 Industria del Tabaco 2 67,975 58,799 2,358 2,149 1,239 - 3,313 97 -
3140 Industria del Tabaco 2 67,975 58,799 2,358 2,149 1,239 - 3,313 o7 -
32 Tentiles, Pren.Vestir Ind.Cuero 325 1,205,713 906,691 113,966 30,200 49,290 24,041 39,523 4,551 37,451
321 Fabricecibn de Textiles 68 765,463 625,738 41,287 22,822 37,137 4,851 30,013 2,597 1,018
3211 Hilado,Teji. y Acabado Textil. 20 $63,130 471,501 17,467 19,435 29,078 & 531 18,576 1,959 583
3212 Art.Conf.Mat.Text.excep.Vestir 20 102,070 67,209 18,579 1,057 5,212 [ 9,802 226 1
3213 Fab.de Tej. de Punto 26 89,016 77,457 4,680 2,248 2,169 43 1,573 412 434
3214 Fab. de Tapices y Alfombras 1 2,272 1,652 542 32 (1] - - - -
3219 Fab. de Textiles N.E.P. H 8,975 7,919 19 10 r 632 273 52 - -
322 Fab.Prendas Vestir ex.Calzado 164 252,939 122,023 59,485 4,817 7,530 18,694 5,741 550 34,099
3220 Fab.Prendas Vestir,excepto C. 164 252,939 122,023 59,485 4,817 7,530 18,694 5,741 550 34,099
323  Industria del Cuero 20 74,219 66,012 3,419 854 1,502 - 1,083 1,329 20
323] curtid..Talleres{Tenerfa) 9 61,432 55,200 2,955 654 1,269 - 1,063 291 -

AN—EX‘O No.5



ANEXO6¢6
CUESTIONARIO DIRIGIDO A LAS EMPRESAS

Universidad de El Salvador
Facultad de Ingenieria y Arquitectura
Escuela de Ingenieria Industrial

El motivo de la presente encuesta tienen como objetivo recolectar informacién qire nos permita
elaborar un diagnéstico sobre las empresas del sector de productos licteos. La informacién proporcionada
serd utilizada con mucha discrecién, por su colaboracién MUCHAS GRACIAS.
Nombre de la Empresa:
Nombre del Entrevistado:
Cargo que desempefia:

" 1. GENERALIDADES
1.- ¢, Con Cuanto personal cuenta la Empresa ?

2.~ { Cual es el producto principal que fabrican? -
Mantequilla

a Leche . Q Queso Q
Q Crema Q Requeson Q Yogur
Q Paletas Qa Sorbetes Q Otros
3.- ¢Que otros productos licteos elaboran? )
Q Leche a Queso 0 Mantequilla
Q Crema Q Requesén Q Yogur
Q Paietas Q Sorbetes g Otros

4.~ ¢ Cual es el mimero de procesos para la elaboracién de sus producios ?
Cantidad de procesos:

5.- 3 Que tipo de materia prima utiliza en la elaboracién de sus productos ?

Q Leche Fluida d Leche en polvo
6.- ¢, Para cuanto tiempo mantienen niveles de existencia de la Materia Prima?
a Un dia Q 1 Semana Qa 2 Semanas
Q 1 Mes Q Mas de un mes
7.- {, Donde se almacena la Materia Prima ?
a Bodega Q Cuarto Frio a Pasillos
a Galera Q AreadeProd. O Intemperie

O Otras: Especifique:

8.- ; Se pasteuriza la materia prima que se utiliza ?

a SI g NO
9.- ¢ Que tipo de proceso utiliza en la fabricacién de sus productos ?
Q Artesanal Q Industrial
10- Se encuentra su empresa suscrita a revistas tecnologicas:
Q SI Q NO
II. CALIDAD
11.- ; En que nivel del proceso se realizan los controles de calidad ?
Q No se realiza Q En el inicio Q En el intermedio

Q Al final a Otros Especifique:;




12 - Aplican algin tipo de normas de calidad en la fabricacién de los productos ?
] SI Q NO
Si la respuesta es SI: A cuales normas:
Si 1a respuesta es NO: Porgue:

13.- 5, Que tipo de control se realiza a la Materia Prima ?

a No se realiza Q Meétodo quimico
Q A través de equipo Q Otros: Especifique:
laboratorio

14. - ;, Cual cree Uds. que sea la causa fundamental de la devolucién de sus productos ?
Q Perecedencia a Calidad del producto
Q Otros: Especifique:

15.- § Existen en la empresa personal idéneo para verificar la calidad de los productos (materia prima,
producto en proceso, producto terminado)?

Q SI Q NO
[II. PERSONAL
16.- ;, Que tipo de personal labora en su empresa ?
Q Técnicos a Profesionales Q Mano de obra Calficada

Q Otros: Especifique:

17.- ; Existen programas de capacitacién dentro de la empresa
Q SI Q NO
Si la respuesta es NO porque no se realizan;

Respuesta es NO'Pasar a la pregunta 20

18.- ; A quienes estin dirigidos estos programas de capacitacién ?
J Personai Adm. QO M.O.C Q Técnicos
Q Otros: Especifique:

19.~;, Cada cuando tiempo se realizan los programas o las capacitaciones ?
a Mensual Q Trimestral Q Anual
a Otros: especifique:;

IV. MANTENIMIENTO

20.- 4, Existen programas de mantenimiento en la empresa ?
Q SI Qa NO
Si la respuesta es NO pase a la pregunta 23

21.- ¢, Que tipo de mantenimiento realizan en la empresa ?

Q Preventivo a Correctivo Q Predictivo
22.-;, Cada cuanto tiempo realizan el mantenimiento ?
a Mensual Q Trimestral Q Semestral
Q Anual a Otro: especifique:
23.- ;, El personal encargado del mantenimiento es ?
Q Interno Q Externo
24.- ; A cuanto asciende los gastos mensuales por mantenimiento de maquinaria y/o equipo?
Q Hasta 1,000 Q 1000 a 2000 Qa 2000 a 4000

Q Mas de 4000



V. MAQUINARIA Y/O EQUIPO

25.~ ¢ Que tipo de maquinaria y/o equipo utilizan en los procesos ?
Q Antomatica Q Mecdnica Q Artesanal
Q A Control Numérico

26.- ¢, Cual es el nitmero de maquinas y/o equipos con que cuenta la empresa ?
Tipo __No de Equipo No Magq.

Automitica
Mecanica -
Artesanal

A Control Numérico
Otras

27.- § Hace cuanto tiempo hizo su ultima inversién en maquinaria y/o equipo ?
Tiempo:

28.- ;, En promedio cuantos afios de servicio tiene la maquinaria y/o equipo en la planta ?
i 0 a 5 afios Q 5 - 10 afios - a 10 - 15 afios
Q Mis de 15 afios

29.-;, Conoce Usted. la maquinaria y/o equipo a Control Numérico ?
Q SI Q NO
De su opini6n;

VI. HIGIENE Y SEGURIDAD

30.- §, Existe una persona o departamento encargado de Higiene y Seguridad Ocupacional ?

Q SI Q NO
POR QUE:

31.- 4 Se realizan inspecciones en la empresa ?
Q SI Q NO
Si la respuesta es SI Cada Cuanto

32.- ¢, Existe equipo de proteccion e higiene personal ?
Q SI Q NO
Si la respuesta es SI: CUAL:

33.- Utilizan los trabajadores el equipo de proteccion ?

Q SI a NO
POR QUE:
34.- Existe reglamente interno escrito de Higiene y Seguridad ocupacional en Ia empresa ?
Q ST Q NO
POR QUE:

MUCHAS GRACIAS POR SU COLABORACION



ANEXO 7 -
GUIA PARA LA EVALUACION TECNOLOGICA

MATERIA PRIMA
ESPECIFICACIONES SOBRE MATERIAS PRIMAS
1.- Tienen especificaciones de materia prima:

Q Si, escritas
Q Si, no estén escritas
Q No hay
2.- Son las especificaciones utilizadas y adecuadas
] St
Q Inspeccién visual
a No
3.- Existen boletas de registro del cumplimiento de las especificaciones
Q Si y son practicas .
Q §i, pero no son practicas '
Q No
4.- Se evallan las boletas de registro
a 8i, periddicamente y orientan las decisiones
Q Esporadicamente
a No* ’

MANEJO DE MATERIAS PRIMAS PROCESADAS .
5.- Existe contrel sobre el vencimiento de materias primas secas en las condiciones de almacenamiento
recomendadas

Q 8t
Qa Visuales
a No
6.- Que tipo de control de materias primas secas realizan
Q Las necesarios (microbiolégico, fisico - quimico y sensorial)
Q Alguno de los necesarios
Q Sélo visuales
Q No hay
7.- Existe control sobre el vencimiento de las materias primas
Q SI
a Parcial
a No
8.- Que tipo de control hacen en las materias primas procesadas
Q Los necesarios (microbiolégico, fisico - quimico y sensarial
m] Alguno de los necesarios
Q Sélo visuales
Q No hay
8.- La forma del manejo de la materia prima le permite conservar la calidad
Q Si
a Parcialmente
a No

MANE.JO DE MATERIAS PRIMAS FRESCAS

10.- Tipo de control de materias primas frescas .

Los necesarios (microbioldgico, fisico - quimico y sensorial)
Algunos de los necesarios

Sélo visuales

No hay

cooo



CARACTERISTICAS Y MANEJO DE LA BODEGA DE MATERIAS PRIMAS

11.- La materia prima se ubica en

Qa Bodega
Q Espacio delimitado
a Sin delimitacion

12.- Es independiente del area de produccion

Q Si
a No

13.- La distribucion es adecuada (fécil acceso, ubicacién relativa de las materias primas)
a Si
Q No

14.- Tiene iluminacién adecuada *
a 8l
Q NO

15.- Tiene ventilacion adecuada y esta libre de humedad
a sl
a NO

16.- Se encuentra limpia y ordenada (libre de polvo, tefas de arafia y sustancias derramadas)
a sl
Q Si, parcialmente

- Q NO -

17.- La materia prima se encuentra alejada del nivel del piso y de la pared
a 81, por lo menos 15 cm
Q NO

18..- Se encuentra la materia prima rotulada y en estiba adecuada
Q Sl, ambos
a Sl, uno de ellos
a NO

19.- Estan el material comestible y los empaques, separados de los materiales contaminantes
] Si
a No

ESTRATEGIAS PARA LA OBTENCION Y MANEJO DE MATERIAS PRIMAS

20.- Hay una clasificacién y calificacion de proveedores

Qa Sl
Q Solo una de ellos
a No

21.- En la valoracion, calificacién de proveedotes se toma en cuenta su capacidad, sistemas de calidad,
calidad-costo del producto, antecedentes y referencias

Q Sl
a NO
22 - Se tiene acuerdos sobre aseguramiento de calidad con los proveedores
Q 81
(]} No

23.- Se hace control de inventarios de materia prima
Q Sl
Q No



24.- Se ha estudiado el costo de almacenamiento versus el costo por falta de materia prima para llevar a cabo
fa produccion

a Sl y se hacen revisiones periddicas
a NO
25.- Cuando se justifique, ha intentado la empresa buscar materias primas alternativas
Q Sl
Q NO

Si las respuesta es Sl cuales materias primas:
Si la respuesta es NO porque:

26.~ Se basa la compra de materia prima en los prondsticos de venta y disponibifidad de materias primas

a sl
Q NO
PROCESO

Ejecucién de operaciones unitarias

27.- La operacién de pesado es adecuada

Q Si, la escala de-1a balanza se ajusta a los requerimientos de formulacién
a No
28.- La operacion de [lenado y cierre es
] Autormnética
Q Semiautomatica
Q Manual -
Q A control numérico
Q Mecanica

29.- La operacién de etiquetado es:

Q Automética o preimpresa
Q - Semiautomatica
m] Manual
Q A control numérico
a No hay
30.- Las impurezas de la leche al llegar a la planta se separan por
Q Filtracién, cambiando e| filtro a tiempo o depuradas por centrifugacién
a No se separan

31.- La pasteurizacién se realiza adecuadamente

Q 31, con registros de temperatura y tiempo
] S, sin registros de temperatura y tiempo
Q No
32.- La operacién de homogeneizacion se realiza adecuadamente (No aplica en el caso de quesos)
Q Si, con registros de presién
Q S1, sin registro de presién
a No
33.- Para los preductos incculados se controla
Q Temperatura, tiempe y ph
Q No hay controi
34.- Se controla la pureza y la actividad del cultivo ante de utilizaric
Q Si ambos
(W] Alguno de los dos

Q No



Desde la pregunta 35 hasta 41 se refieren a la elaboracién de QUESOS

35.- Durante la coagulacién se controla el tiempo y la temperatura

Q Si, ambos
Q Sdlo uno de ellos
Q No
36.- El corte de la cuajada es adecuade
a SI, con liras de acero inoxidable
a Con cuchillos
Q No es adecuado
37.- En la ejecucion de desuerado, el moldeo y prensado se mantienen las condiciones higiénicas adecuadas
] Si
a No
38.- Los moldes utilizados son de material adecuado
Q Si de acero inoxidable
Q No
39.- La operacioén de prensado es adecuada
Qa Si (tiempo y presidn requeridos)
Q No
40.- El proceso de maduracion se controlan y registran
Q Temperatura, tiempo y humedad
Qo Sélo une de ellos
a Ninguno
41.- El salado se realiza
a En salmuera pasteutizada o directamente con sal purificada
Q En saimuera sin pasteurizar o directamente con sal sin purificar

FORMULACION DE PRODUCTOS

42.- Las formulaciones de productos estan escritas

Q Si, se utilizan en cada produccién, tienen fecha de vigencia e historial de cambios
Q Si, pero no se utilizan a menudo
a No
43.- Existe el equipo e instrumentacion necesarios para las mediciones que indica la formulacién
a Si calibrados, con escalas adecuadas y en lugar adecuado
Q Si, pero no cumpie con todas las condiciones anteriores
Q. No
44.- Hay control adecuado sobre el cumplimiento de la formulacion
a Si
Q Parcial
Q No

DISPOSICION DE LA LINEA DE PRODUCCION

45 - La secuencia de operaciones es

a Congruente, con secuencia logica en el orden de las operaciones unitarias
-Q Parcialmente incongruente
a Incongruente

46.~ La distribucién del equipo en pianta es
a Adecuada, sigue la secuencia de orden de las operaciones unitarias
Q Parciaimente adecuada
a No adecuada



47.- Existen cuellos de botelia en la linea de proceso

a No
Q 81, pero no relevantes
a Si, en que operacién

CONTROLES SOBRE EL PROCESO

48.- Tienen especificaciones de proceso

a Si, estan escritas y actualizadas
a Si, no estan escritas
Q No
48.- Son las especificaciones utilizadas y adecuadas
a si
] Parcialmente
a No
50.- Todas las inspecciones del.proceso estin especificadas, programadas, responsablilizadas y registradas
por escrito .
D S[ - i . . LT
Q No '
91.- Tedo el equipo de produccidn que reguiere ajuste es revisado antes de utilizarse
a ,
a No.
52.- Se tiene definido a quien' corresponde la responsabilidad de autorizar las moedificaciones del proceso
Qa Si
Q No
53.- Se registran y eval(ian adecuadamente todas las modificaciones del proceso
Q Si
Qa No
54.- Se indica la verificacién del estado de utensilios y equipos que lo requieran
a Si
Q No

ESTRATEGIA DE ASPECTOS PRODUCTIVOS

55.- Conoce la empresa la capacidad de su produccion

Q 81, con un estudio formal
Qa No

56.- Usa herramientas de planificacién y programacién de la produccion
a Si y adecuados
] Parcialmente
Q No

57.- Mantiene |la empresa un control adecuado sobre la toma de pedidas
Q 5i, siempre se cumple lo acordado con el cliente (producto, calidad, cantidad, tiempo)
a No

58.- Existe codiftcacién en los productos
a Si y permite ubicar el lote de produccin
Q , Solofecha de produccion

Q No

59.- Hay posibilidad de ampliacién de la capacidad de planta
a Si y con estudio formal
Qa No



80.- Ha desarrollado la empresa nuevas tecnologias propias

Q Si '
Q0 No
€1.- Se han empieado equipos o nuevas tecnologlas para aumentar la calidad y productividad
Qa Si
a No
62.- Cuenta |la empresa con un programa estructurado para el mejoramiento de la productividad
a St '
Q No
63.- Se han identificade puntos criticos para el control de la productividad
Q Si y son adecuados (reflejan cambios reales)
Q No

Si la respuesta es Sl cuales son;

64.- Se llevan estadlsticas sobre el mejoramiento de la productividad en cada punto de control

a 1)
Q No

65.- Ha mejorado la productividad en el ditimo afio .
Q Si, cuantificado, y en la mayorfa de los puntos de control
Q No -

PRODUCTO TERMINADO

Caracteristicas, manejo y control de empaques y etiquetas
©6.- Existen especificaciones de empaques y etiquetas

] Si, estén escritas y se utilizan
0 Si, pero no estan escritas
a No hay
67.- Hay inspecciones antes de utilizar los envases o empaques
Q 8f, por muestro al azar y con analisis estrictos
Q Si, pero el muestreo no es al azar
a No hay
68.- La inspecciones de etiquetas o preimpresos es
a Muestreo, con andlisis estrictos
u| Unicamente visual
a No hay
69.- Los empaques utilizados son
Q Adecuados seg(n el producto
Q No adecuados

70.- Los controles durante el empacado son

Q Peso neto o volumen y controles de cierre
Q Uno de elios, Cual;
Qa No hay
71. La empresa ha verificado que las etiquetas cumplen con las normas de! pals
a Si
a No

Definicion y Determinacién de Vida Util

72.- Se determina la vida util de cada tipo de producto
a Si y es adecuada
Qa No



.73.- Consideran el empaque en los estudios de vida (il

Q sf . : -
Q No
74.- Ponen fecha de vencimiento o de duracién minima en todos los productos
Q Sl todo el tiempo
Qa A veces
a No

75.- Se ponen fecha de vencimiento o de duracién minima en el preducto, especifican condicicnes para que
esta se cumpia.

a Si
a No
76.- Asesoran a los distribuidores sobre el manejo det producto y rotacién en anaquel
Qa Si
- No

Caracteristicas y manejo de Bodega de Producto Final

77.- El producto terminado se ubica en

a Bodega
Q Espacio delimitado
] Sin delimitacién

78.- Es independiente de |a sala de proceso

a Si
Q No
79.- La distribucion de los producto es adecuada (facil acceso, ubicacion relativa)
Q S|
Q - No
80.- Tiene iluminacién adecuada
- Q Si
Q No
81.- Tiene ventilacién adecuada y esta libre de humedad
Q S{
G No
82.- Se encuentra el praducto final alejado del nivel de! piso y de |a pared
a Sf al menos 15 cm
| Muy poco
Q No
83.- Las condiciones de almacenamiento permiten mantener las caracteristicas del praducto final
Q Sf
Q No
84.- Se encuentra el producto finai rotulado (segin lote y fecha de produccion) y en estiba adecuada
a Si, ambos
Q 8i, uno de ellos
a No
85.- Existe control de rotacién de |os productos en bodega
a |
a Parcialmente

a No



HIGIENE
Higlene del edificios (pisos, paredes, techos, ventanas y puertas)

86.- Pisos limpios (sin costras o residuos)

(m] Si
Q No
87.- Paredes limpias (libres de saipicaduras, polvo, humedad, hongos u hollin)
a si
a No
88.- Estado de limpieza de los techos y cielorraso
Q Libres de manchas, telas de arafia, polvo o pintura desprendida
Q Manchados pero libres de polvo o suciedad
Q Sucios y en mal estado

89.- Ventanas limpias (libres de polvo, telas de araiia o suciedad)

Q Si
a No
80.- Cuenta la empresa con un programa estructurado para el control de plagas ’
] Si
a . No - :
91.- Se realiza una fumigacion periédica de las areas que asf lo requieren
Qa Si, cada 6 meses
a No
92.- Cuenta la empresa con un programa estructurado de higienizacién
a St
a No

Facilidades de limpieza para el personal

93.- Servicios Sanitarios

Q 8i, en nimera adecuado (1 por cada 15 personas) y separados por sexo
Q Si, en ndmero deficiente
a No
94.- Ubicados independientemente de |a sala de procesos y bodegas
Qa Si
Q No
95.- Paredes, piso y ventanas de cuartos de aseo limpios
a Si
Q No
96.- Lavamanos limpics y adecuados (con jabén)
Q Si
Q No
97.- Sanitarios limpios
a Si
Q No

98.- Con papel higiénico
Q Si
Q No



99.~ Existe recipientes de desechos

Qo Si, correctamente utilizades (no usados para papel higiénico y tapados}
Q Si, utilizados para el papel higiénico y tapados
Q Si utilizados para papel higiénico y sin tapar
Q No
100.- Existe vestidores
Q 8i, independientes de los. servicios sanitarios y equipados
a Si, en los servicios sanitarios
a No
101.- Existen duchas
Q Si y un nimero adecuado
(m] 8i, pero en ndmero inadecuado
Q No :
102.- Lavamanos ubicados en la sala de proceso
O Si, en nimero suficiente y ubicados correctamente
a Si, en ndmero insuficiente
Q No )
103.- Lavamanos en sala de procesos limpios (con jabén)
a Si, con disefic higiénico
Q No
104.- Sisterhas de secado de manos
Q Toallas desechables o aire caliente
a No existe o pafio sucic

Abastecimiento de agua
105.- Procedencia del agua .
Q Pozo certificado, agua municipal, servicio de acueductos
Q Rio o pozo sin certificacion de un laboratorio o de cafierfa con agua no potable

106.- Existe un tanque de almacenamiento de agua

a Si, de material adecuado (no oxidable, de facil limpieza, no contaminante y limpio})
Q No
107.- La capacidad del tanque es suficiente para un dia de trabajo
a Si
a No
108.- Existe un plan de control y tratamiento del agua
a Si y es adecuado
a Si, pero es inadecuado
a No
109.- La presion del agua es suficiente para todas las labores de proceso y limpieza
Q Si
a Parcialmente
Q No

Higiene de Equipo

110.- El equipo en uso esta [impio
Q Si
Q No (con costras, residuos, o malos olores)



111.- Se hace limpieza de equipo antes, durante y después del proceso

Q Si
Q Solo antes
Q Solo después
Q No
112.- Se realiza la desinfeccién adecuada al equipo (después de lavario y antes de utilizarla)
a Si -
Q No

Higiene del Personal de planta

113.- Limpieza de uniformes

Q Limpias
Q Sucics
114.- El lavado de los uniformes estd a cargo de
Q La empresa y con frecuencia adecuada
Q Los empleados y con frecuencia adecuada
(] No se lavan con la frecuencia adecuada

118.- La proteccion para el cabello es adecuada (cabeza, bigote, etc.)

] Si
Q. No
116.- Utilizan botas
Q 8f
a No
117.- Utilizan guantes _
O .. Si, de latex o hule y en buen estado
a No, o utilizan guantes en mal estado

118.- Utilizan bozal en las etapas criticas {luego de tratamientos térmicos)

] 8f
] No
119.- Los habitos de higiene del personal son
Q Adecuados (bafio diario, ufias cortas y limpias, sin maquillaje)
a Deficientes
120.- Los empleados se lavan las manos con frecuencia adecuada y en el momento necesario
Q Sl vy la estructura la propicia
a No
INSTALACIONES

Caracteristicas del Edificio
121.- La planta estéd ubicada en

a Parque industrial
Q Zona rural
Q Zona urbana lejana
] Zona Urbana
122.- Pisos de material adecuado (antideslizantes, impermeable, lisos)
Q Si
g No

123.-Uniones piso-pared y pared pared redondeadas
a Si
Q No



124.- Desnivel en el piso

Q Si, adecuado (0.3-0.6 cm. m, 2%)
Q Si, patcialmente adecuado
a No T
125.- Paredes de material adecuado (impermeable, facil limpieza, liso0)
a si -
] No
1286.- Paredes pintadas
Q Con colores blancos y pintura antthongos en buen estado
a Con colores claros y pintura comun
a Sin pintar o en mal estado

127.- Techos y cielorraso de material adecuado (impermeable)

Q §i, pintado
Q Si, sin pintar
Qa No
128.- Altura de tres metros (minimo desde ei nivel del piso) .
a Si :
a No
129.- Ventilacién ) .
Q Adecuada (con extractores o ventanas) .
Q Inadecuada (acumulacién de aire caliente, oloroso, himedo o gotas de agua depositadas)
130.- Tipo de iluminacidn '
] Adecuada (buena intensidad, buena distribucién, no productora de calor, lamparas
protegidas) :
a Regular (no cumple todas las condiciones antericres)
Q No
131.- Ventanas y tragaluces de material adecuado (impermeable al agua)
| Si '
QO No
132.- Ventanas de vidric o celosias con cubierta de cedazo de malla fina
a Si
Q No
133.- Existen puertas que separen la sala de proceso del resto de la planta (1.5m ancho * 2.20 m largo)
a Si
] No
134.- Puertas de material adecuado {impermeable al agua)
Qa 81
a No

135.- Existen cortinas plasticas o de aire en la entrada a la sala de proceso
Q 8i
a No

137.-Existen bodegas individuales para materias primas, materiales de empagque, preducto terminado,
materiales de limpieza

Todas

Q Solamente 3 de elias

Qa Solamente 2 de ellas

Q Solamente 1 de ellas

a No hay

o
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Caracteristicas del Programa de Mantenimiento Propio o Subcontratado

138.- Existe un plan de mantenimiento con politicas objetivas y metas definidas
Q Si
a No

139.- Existe un equipo de trabajo con tareas especificas y responsabilidades, encargado de cumplir el plan de

mantenimiento

o sl -
Q No
140.- Existe un manual de procedimiento para llevar a cabo el plan
Q sl
a 8i, pero no es actualizado regularmente
Q No, es un plan oral {no escrita)

141.- El personal involucrado en el plan de mantenimiento esta entrenado y es capacitadb regularmente

Q Si
Q No
142.- Se ejecutan las labores de mantenimiento con érdenes de trabajo
a Sty se llevan registros y estadisticas
Q Si, pero no se registra
a No, se hace el trabajo sin érdenes escritas

143.- Se lleva a cabo un mantenimiento preventivo periédico sobre los equipos

a Si
a No
144.- Se registran las operaciones de emergencia que se llevan a cabo
Qa §i, y se llevan estadisticas del tiempo perdido por la falla
Q 8, pero no se controla el tiempo perdido
a No
145.- Se lleva una carpeta del historial de fallas por equipo
a Si, en base en ésta se define el plan de mantenimiento preventivo
Q Si, pero no se establece €l plan preventivo a partir de esto
Qa No
146.- Se tiene un plan agil para el suministro de repuestos
Qa Si
Q No
147.- Se cuenta con las instalaciones (tafleres) adecuados para llevar a cabo un plan de mantenimiento
a 8i
Q No

Caracteristicas de la disposicion de desechos (desagues, tratamiento)

148.- Existe desagues que lleven los residuos al exterior del edificio
8I, de disefio adecuado

a 31, pero con fallas de disefio
Q. 8| pero se encuentran sucics (con climulos de residuos)
Q No

149.- Tienen los desagues refillas desmontables que facilitan la limpieza
Qa Si con rejillas de menos de 1 cm de separacion
a No



150.- La disposicién de desechos Ifquidos es adecuada

Q Tratamiento para Ia eliminacion de desechos {ej; lagunas de oxidacién y con estudio de
impacto ambiental)

Qa Tanque séptico -

Qa Sin sistema de desague, tanque séptico en malas condicicnes

151.- Se controtan emanaciones de gases adecuadamente

Q 81, con estudio de itmpacto ambiental
a No
1562.- Disposicién de desechos sdlidos adecuada
a 8i, se les da tratamiento y se cuenta con estudio de impacto ambiental
Q Contamina

Caracteristicas de los equipos

153.- Son los utensilios de matetial adecuado

Q Si .
Q No
154.- Los utensilios estan almacenados adecuadamente
a Si, protegidos del polvo
a No
155.- Son los equipos de material adecuado (resistente a reaccionar con el preducto, inoxidable)
a Si y de disefio higiénico
a No
156.- Estado de los equipos
- a En buen estado
a Con huecos, salientes, focos de oxidacion

157.- Cuentan los equipos de proceso con los sistemas adecuados para su control y regulacion

Q
Qa No

158.- Son los equipos de procesos eficaces y eficientes
a Si
Q No

159.- La capacidad de los equipos es la adecuada para evitar cuellos de botella
a
a No

160.- La fuente principal de energla para los equipos es
a Vapor y electricidad
Q Sélo electricidad
a Madera

Seguridad del personai

161.- Existe algun tipo de riesgo laboral para el personal en la planta

Q Ninguno
Q Entre 1 y 3 peligros
Q Mas de 3 peligros

162.- Existe la sefalizacién adecuada de las tuberias, equipos y salida de emergencia
Q Si
a No



163.- El ambiente de trabajo permite laborar con comodidad
)

a
Q Parcialmente
a No
164.- Se cuenta con extingidores |
Q S[, en ndmero suficiente y ubicacion adecuada
a SI, en ndmero insuficiente
a No
165.- Se cuenta con botiquin de primeros auxilios
] Si, bien equipado y con personal capacitado para utilizarlo -
Q 8i, perc mal equipado
Q No
166.~ Existe un plan de evacuacién de emergenma
Q Sl
Q No
167.- Existen las condiciones adecuadas para la evacuacién de emergencia
a |
Q No

GESTION DE CALIDAD
Politicas

168.- Existe una politica de calidad en la empresa

a 8i, concordante, conocida, entendida y actuallzada
Qa No

169.- Se realizan auditorias internas y externas del sistema de calidad
Q Si, ambas y responden a un plan predeterminado
Q No

170.- Participa la empresa en el desarrollo de actividades (sociales, deportivas, educativas de salud) para el
mejoramiento de la calidad de vida en su comunidad

i Si
g No
171.- Participa la empresa de manera activa como miembro de las asociaciones empresariales del pals
a Si .
a No
172.- La empresa procura utilizar la instrumentacién y soporte Iégico de las computadoras
Q Si, para todas las actividades en las que resulta. ttil
a No

Organizacién y Personal

173.- Tienen la empresa una definicién de su sistema de organizacién -
Q 8i, actualizado, claro, conocido e incluye definicién de funciones

Q No

174.- Utiliza la empresa la definicion de funciones para las evaluaciones de puestos y empleados
Q Si
Q No

175.- Disfruta el personal del beneficios tales como plan de pensiones, seguro médico, pago de horas extras
vacaciones, y otros, y se preocupa la empresa por mejorarlos

Q Si

Q No



1786.- Se cuenta con un programa de capacitacién continua

a Si responde a un plan de necesidades preestablecido
] No
177.- Cuenta la empresa con un sistema de induccién para los nuevos empleados
a Si y se utiliza en la bisqueda de la calidad
Q No

Procedimientos

178.- Se cuenta con un sistema de calidad estructurado y documentado con responsabilidades,
procedimientos, procesos y recursos necesarios

a Si, adecuado, entendido y actualizado
Q No
179.- Esta definido claramente a quien corresponde Ia responsabilidad de la gestién de calidad de |a empresa
Q Siy la persona tienen la autoridad, capacidad y tiempo necesarios
] Neo

180.- Estan definidas las medidas de coordinacién e interrelacién entre los diferentes departamentos de la
empresa ' ' .
Q Si y se cumplen a cabalidad
Q No

181.- Se utilizan métodos estadisticos adecuados como parte integral de las actividades de gestion de
calidad.

a Si
Q No

Documentacién
182.- Se cuenta con un sistema adecuado de documentacion y registro para comprobacién y evaluacion de
todas las acciones relaciona con la calidad g

Q Si y se basa en las normas [SQ 2000

Qa No :

163.- Se documentan adecuadamente todas las no conformidades encentradas durante la gestidn de la
calidad para determinar su-origen y prevenir su repeticién

Q Si y todas las acciones de prevencién se incarpora al sistema

Q No

184.- Se cuenta con un manual de la calidad que incluya procedimientos operativos para cada una de las
diversas actividades, establece criterios por satisfacer y métodos por utilizar

Q Si y estd disponible para todos los involucrados
a No
186.- Estan definidos los métodos y periocidad de revisién del manual de calidad
a Si
a No

Aseguramiento de ia Calidad del preducto final

188.- Se han hecho un andlisis de PCC de las materias primas e ingredientes del proceso

Q 8i, de forma exhaustiva
a No es completo
Q No
187.- Se han definido procedimientos de monitoreo para los PCC y el personal responsable de ese monitoreo
Qa Si, para cada PCC
o Si, pero no para tedo e! proceso

Q No



188.- Existe un sistema de registro y archivo de los monitoreos

a Si, con personal designado para verificar el cumplimiento del plan
Q Si, esporéadico
Q No se registran

189.- Se llevan a cabo andlisis al azar que permitan confirmar si los PCC estan o no bajo control

a Si, con analisis microbiolégicos, flsicos - quimicos y sensoriales
Q Si, pero sensoriales o flsico - quimico
a No
190.- Se cuenta con los controles de producto final que aseguren el cumplimineto de las especificaciones
a Si, y con la frecuencia requerida
a Parcialmente
a No
191.- Se hacen revisiones periddicas del preducto final en bodega
Q 8, controles y periocidad adecuados
Q No se revisa

192.- Todo el esfuerzo de aseguramiento de la calidad esta dentro del marco de un sistema HACCP
Q Si
Q No

193.- Se hace una revisién del plan HACCP toda vez que se produzea un cambio de ingredientes, condiciones
de fabricacién o evidencia de nuevos riesgos.

Q Si

o No



ANEXO 8 CARACTERISTICAS DEL UNIVERSO DE EMPRESAS

CARACTERISTICAS DEL UNIVERSO DE EMPRESAS

Empresas Quebradas

Elim.por no procesar leche

Elim. por ser Microempresa

Universo de Empresas

Helados Siberianos

Santa Ana La Libertad 1. Lacteos S/N 1.
1. Diadema S.A. de C.V |1. Nestle de El Salvador  |2. Sorbetes Sin Rival 2. Lactosa S.Ade C.V
2. El Pinguino SAdeCV 3. Sorbetes Sin Rival 3. Helados Canada
4, Lacteos San Jose 4 RioSoto S AdeC.V -
Sonsonate San Miguel 5 Fabrica de Lacteos 5. Productos Melow S.A de C.V
3 Productos lacteos s/n |2. Leche Salud 6. Producto S/N 6. Lacteos Foremost §. Ade C.V
{distribudora) 7. Queseria S/N 7. Quesos Petacones
San Salvador 8. Cremeria y Garza E. 8. Agroindustria San Julian
4, Lacteos Camyran San Salvador 9. Féb. de Siberianos 9. Gomarti S.A de C.V
5. Diadema S. A de C.V |3 Empresas Lacteas 10. Paletas Real 10. LActeos La Forfuna
' - |Foremost S. Ade C.V 11. Queseria S/N 11. La Selecta S Ade C.V
San Miguel {oficinas). 12. Queseria S/N 12. Sorbetes Colombo
|6. Paletas Rebequita 13. Queseria S/n 13. Productos Lacteos S/N
14. La Abuelita S.Ade C.V |14. L4cteos Dinal S.Ade C.V
15 Industrias lacteos Aerolac [15. Hacienda El Jobo
16. Fabrica de Paletas 16. PROLACSA.
17. Sorbetes S/N 17. Ind. Lacteas San José
18. Venta de paletas y cho. |18. Prod. Lacteos Palmeras S.A de C.V
19. Raglos S.A.de C.V_ [19. Fab. de Paletas Sombnllltas
20. Fabrica San Cristobal 20. Frutaletas.
- |21. Procesos Lacteos S.A de C.V

22 Savona 8. AdeCV

_123. Cooperativa Ganadera

24, Prod. Lacteos Los Pinos




. ANEXONo9 \ _
TABULACION-DE ENCUESTA DIRIGIDA A EMPRESAS LACTEAS

EMPRESAS DEL UNIVERSO
UNIVERSO | TOTAL % Emp. Acc %
GRANDE 3. 33.3%. 6 25.0%
MEDIANA 5 20.8% 3 12.5%
PEQUENA 11 45.8% 9 37.5%
Total 24 100.0% 18 75.0%
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Las empresas encuestadas, representan el 75% del universo, de las cuales el 25% pertenecen
a la gran-empresa, el 12.5% a la mediana y el 37.5% a la pequeiia. Solamente el otro 25% se
mostraron apaticas a proporcionar la informacién requerido.

PREGUNTA 2

¢ Cual es el producto principal que fabncan ?

Productos Principal Yo

Leche 3 9.7%

[Queso 4 12.9%

Manteq, 1 3.2%

{Crema 6 19.4%

Requeson 2 6.5%

Yogourt 1 3.2%

Paletas 6 19.4%

Sorberte 7 22.6%

Quesillo 1 3.2%

Total 31 100.0%
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Del grafico podemos observar que el producto principal que mds se produce de acuerdo a las
empresas encuestadas es el sorbete siendo este un 22.6% ; en caso contrario los productos

menos elaborados son la mantequilla, el yogur y el quesillo con un 3.2 % respectivamente.



PREGUNTA 3 ;
¢ Que otros productos lacteos procesan ?

Productas Otros prod %
Leche 1 3.8%
IQueso 5 19.2%
Manteq, 4 15.4%
Crema 5 19.2%
IReq. 5 19.2%
Yogur 1 3.8%
Paletas 2 7.7%
Sorberte 3 11.5%
Quesillo 0 0.0%
Total 26 100.0%
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Del Grafico podemos observar entre los otros productos que procesan las empresas encuestadas tene-
mos QUESO, CREMA, REQUESON con un 19.2% respectivamente y los productos que menos se elabo-
ran tenemos al YOGUR, LECHE y QUESILLO con ur 3.8% y 0% respectivamente.

PREGUNTA 4 )
¢ Cual es el nimero de procesos para la elaboracion de sus productos ?
No de Proce. # Emp %
la3 2 11%
4a6 9 30%
7a9 4 22%
10 a més 2 11%
No Contesto 1 6%
TOTAL 18 100%
10amas No Contesto - 1a3
1% 6% 1%

S0%
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De lo anterior podemos observar que el 50% de las empresas utilizan de 4 a 6 procesos para elaborar sus
productos y solamente un 11% que son dos empresas utilizan mds de 10 procesos.



PREGUNTA S
¢ Que tipo de materia prima utilizan para la elaboracion de sus productos ?

0] # Emp %
FLUIDA 7 39%
POLVO 5 28%
AMBAS 6 33%
TOTAL 18 100%
GRAFICO 5D
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Como puede observarse en el grifico anterior, el 39% de Ias empresas utilizan LECHE FLUIDA, para la
elaboracion de sus productos; el 33% utilizan AMBOS tipo de leche; v el 28% de estas empresas utilizar
LECHE EN POLVO siendo 1a mayoria las empresas que elaboran sorbetes y paletas.

PREGUNTA 6 :
;, Para cuanto tiempo mantienen niveles de existencia de 1a Materia Prima ?-
TIEMPO Frec. Y%
Un Dia 12 55%
1 Semana 3 14%
2 Semanas 2 9%
1 Mes 4 18%
de l mey- "1 5%
Total de frec, 22 100%
GRAFICO 6D
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Como puede observarse en el grifico un 55% mantiene niveles de LECHE FLUIDA parz un dia; mientra
que el resto 45% varia de una semana a mas de un mes, siendo esta leche en polvo.



PREGUNTA 7
¢, Donde se almacena la Materia Prima ?

LUGAR Frec. %
BODEGA 10 48%
C.FRIO 4 19%
T. REF. 6 29%
No se Alm, 1 5%
|T de Frec. 21 100%
No se Alm.
5%
T. REF. BODEGA
29%
G 48%
C.FRIO
19%
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Como puede observarse del grafico anterior el 48% de las empresas almacena sus materias primas en
la BODEGA, siendo esta la leche en polvo; mientras que Ia leche fluida se almacena en tanques refrige-

rantes, v el 19% en cuartos frios.

PREGUNTA No 8 P= PEQUENA
¢, Se pasteuriza la materia prima que se utiliza ? M= MEDIANA
G= GRANDE
Resp.| IP{ 2P [ 3P [ 4P| 5P| 6E | 7P | 8B | 9P | IM|2M | 3M| 1G | 2G| 3G [ 4G [5G T &G | 7 %
SI * = *x x x * L 3 ® x* E ] » » » 13 13%
NO E] * * ] EJ 5 5%
"[TOTAL 18 100
GRAFICO 8D
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El gréfico muestra que el 28% de las empresas encuestadas (cinco) NO pasteurizan la leche; debido
a que son pequerias empresas y no cuentan con ¢l equipo necesario para realizar este proceso; y los
que utilizan leche en polvo tienen cierto grado de confianza porque esti viene pasteurizada.




PREGUNTA 9
¢, Que tipo de proceso utiliza en la fabricacidn de sus productos ?

Tipo # Emp %
Artesanal 0 0%
Industrial 18 100%
TOTAL I8 100% -
) GRAFICO 9D
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El grafico muestra que el 100 % de las empresas del Sector de Productos Laicteos poseen procesos in-
dustriales para la elaboracién de sus procesos.

PREGUNTA 10
. Se encuentra su empresa suscrita a revistas tecnoldgicas ?
Emp Suscnta] # Emp Y%
SI 8 44%
NO 10 . 56%
TOTAL 13 100%
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De la gréfica anterior podemos observar que el 44% (cinco grandes y 3 pequefias empresas) se encuen-
tran suscritas a revistas tecnoldgicas; en donde estas empresas tienen conocimiento de nueva maqui-
ria que sale al mercado. Mientras que el resto 56% no se encuentran suscritas.



PREGUNTA 11
¢ En que nivel del proceso se realizan los controles de calidad ?

NIVEL] 1P| 2P [3P 4P [3P |6P |7P [8P [9F [IM M PBM G G 136 PG 3G 16G | 7 (73
Inicio * * » 3 16.7%
IF * s * * , 4 22.2%
I1-1-F » E ] » - | ] *® L 8 44 4%
T O # 3 16.7%
TOTAL 13| 100.0%
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El grafico muestra que el 44.4% (4 Grandes y 4 Pequeilas empresas realizan sus controles al iniciar
sus controles al iniciar el praceso que es en la recepcién de la leche fluida, de los cuales los mds
utilizados son: contenido de grasa y acidez, agua, conteo bacteriano, reductasa, organoleptico; al

a; intermedio el control fisico (control de temperatura y tiempo; y al final el control se realiza de for-
ma organoleptico (olor, color sabor y consistencia).

PREGUNTA 12
i Aplican alglm tipo de normas de calidad ¢enla la fabncacmn de sus productos?

Resp.| 1P 2P| 3P| 4P] 5P 6P| 7P| 8P| 9P | IM] 2M 2M|3M] 1G] 2G| 3G | 4G| 5G| 6G| # %
SI * * | * * | * * B ERERE 50%
NO E) * * E3 * £3 9 50%
Total 18 T00%
GRAFICO 12D
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En las empresas del Sector de productos licteos, el 50% (6 grandes, 1 Mediana y 2 pequenas empre-
sas respectivamente) aplican normas de calidad; siendo las mds utilizadas las normas ICAITL, CODEX
y las del Ministerio de Salud. Mientras que el resto 50% no aplican ningiin tipo de normas.




PREGUNTA 13
¢, Que tipo de control se realiza a la materia prima ?

Laboratorio
T7%

En el grafico s¢ muestra que el 78% de las empresas encuestadas, realizan pruebas de laboratorio

TIPO | 1P| 2P| 3P| 4P| 5P ] 6P| 7P| 8P| 9P| IM| 2M| 3M] 1G] 2G| 3G |4G | 5G| 6G| & A
NS il > * 3| 17%
MQ ’ . ¥ 1 6%
L * E3 * E3 E3 3 * 3 E3 ¥ |14 T8%%
TOTAL 8 100%
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siendo estas las mds utilizadas la prueba de acidez, grasa y reductasa. E1 17% no realizan ninguin tipo
de control ya que es leche en polvo que utilizan en el proceso. Mientras que un 6% realizan el método

quimico (acidez) para el control de su materia prima.

PREGUNTA 14
¢, Cual cree Ud. que sea la causa fundamental de Ia devolucién de los productos?
" Tipo # Emp %
Perecedencia 8 44%
Mal manejo 10 56%
TOTAL 18 100%
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De lo anterior podemos observar que el 56% menciono que Ia causa fandamental de la devolucion de
los productos es el MAL MANEJO en 1a distribucién de estos ¥a que no es la adecuada; mientras que

el restante 44% afirmé que es por 1a PERECEDENCIA de los productos.




PREGUNTA 15

¢ Existen en 12 empresa personal idoneo para verificar la calidad de los productos?

Respuesta’ # %
SI 17 94%
NO 1 6%

TOTAL 18 100%

GRAFICO 15D
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Del grifico podemos observar que el 94% de las empresas cuentan con el personal para verificar la ca-
lidad del producto; pero cabe sefialar que estdn incluidos personal empirico y técnicos, Mientras que el
6% 1o cuentan con el personal idoneo para verificar la calidad de los productos

PREGUNTA 16

¢ Que tipo de personal labora en su empresa ?

TIPO 7 Emp Vo
ABC g 44.4% A= Técnicos
AC 1 5.6% : B= Profesionales
B,C 4 22.2% C= Mano de Obra Calificada
C 5 27.8% -
TOTAL 18 100.0%
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Del grifico podemos observar que el 44% de las empresas tiene personal técnico, profesional ¥ mano
de obra calificada; el 27.8% solamente de Mano de Obra Calificada.



PREGUNTA 17

4 Existen programas de capacitacion dentro de la efnpresa ?

Respuesta # Emp %
ST 13 2%
NO 5 28%
TOTAL 18 100%

GRAFICO 17D

De lo anterior puede observarse que el 72% de las empresas realizan capacitacién donde la mayoria son

para la Mano de Obra Calificada; mientras que el 28% (4 pequeﬁas y 1 mediana) no realizan programas d¢
capacitacién para sus empleados. -

PREGUNTA 18
¢ A quienes estan dirigidos estos programas de capacitacién ?

Personal # frec " T
Adm. 3 23.8%
Técn. 4 19.0%
Prof. I 4.8%

. M.O.C. 9 42.9%
Otros 2 9.5%
Total de frec 21 100.0%
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Del grifico puede observarse que el 42.9% de las capacitaciones estan dirigidas a Ia mano de obra cali-
ficada; el 23.8% al Personal Administrativo, el 18% a los Técnicos y solamente el 4.8% a los Profesiona-

les. Si lo analizamos de una forma global; capacitan menos a la mano de obra que el resto del personal
(57.3%).



PREGUNTA 19 -
& Cada cuanto tiempo se realizan los programas o las capacitaciones 7.

[ TIEMPO | # Enip Y.
Trimestral 7 39%
‘ Anual 1 6%
Otros 6 33%
No se realiza 4 22%
TOTAL 18 100%
GRAEICO 19D
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Del grifico anterior puede observarse que el 39% (3 grandes y dos medianas empresas) realizan capaci-
tacién para su personal cada tres meses; y un 22% no realizan tipo de capacitacion.

PREGUNTA 20

¢, Existen programas de mantenimiento en la empresa ?

Respuesta # % R
SI 14 78%
NO 4 22%

TOTAL " 18 100%
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Se¢ puede observar que el 78% de las empresas preparan programas de mantenimiento, pero inicamen-
te las 8 empresas grandes lo realizan de una forma escrita y el resto no los tiene escrito; v el 22% no tie-

programas de mantenimiento, haciendolo de una forma urgente ( a través del mantenimiento correc-
tivo).



PREGUNTA 21

¢ Que tipo de mantenimiento realizan en la empresa ?

TIPO| IP[2P[3P[4P [ 5P| 6P| 7P| 8P| 9P [ IM|2M|3M] 1G] 2G| 3G | 4G | 5G] 6G %
P _c * E * » * * * E *® * *» 11 79%
C *| = 2 14%
Prev, * 1 7%

Total 14 100%

GRAFICO 22D
Preventivo
Comectivo 7%
14% 5
Prev-Corect.
79%

Se puede observar que el 79% utiliza programa Preventivo-Correctivo para el mantenimiento de la ma
quinaria; mientras que el 7% programa Preventivo y un 14% solamente Correctivo.

PREGUNTA 22
¢Cada cuanto tiempo realizan el mantenimiento ?
Tiempo # Emp %
Mensual ) 50%
Otros 5 28%
No contesto 4 22%
TOTAL 18 100%
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En las empresas del sector de productos Iicteos el 50% realizan cada mes sus programas de manteni-
miento; mientras que el 28% estd en la categoria porque aunque tienen programas sus méiquinas fallan.

Y solamente el 22% se limit6 a no contestar la pregunta.




PREGUNTA 23
¢ El personat encargado del mantenimiento es ?

TIPO | 1P| 2P| 3P| 4P| 5P | 6P| 7P| 8P | OP [ IM[2M[3M] 1G | 2G 3G 4G T5GTeG] 7 %
Int. [ & * * E] * * 7 39%
Ext. * * * * ¥ E 3 * x 8 44%
Py * * * 3 17%
Total 18 100%
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Como se observa en el gréfico el 44% de las empresas utilizan personal EXTERNO para que realicen
¢l mantenimiento en su maquinaria; el 39% es persomal INTERNO, y solamente un 17% utiliza de los
dos tipos (Interno-Externo).

PREGUNTA 24

¢ A cuanto asciende los gastos mensuales por mantenimiento de maquiria y/o equipo?

Cantidad # %
Hasta 1,000 3 17%
1000 a 2000 3 17%
2000 a 4000 4 22%
Mas de 4000 5 28%
No contesto 3 17%

TOTAL 18 100%
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Del grafico anterior se puede observar que el 28% de las empresas gastan mas de 4,000 colones; un 28%
gastan entre 2,000 a 4,000 colones; un 17% hasta 1,000 colones; el otro 17% entre 1,000 a 2,000 colones.
Y un 17% se reservo sus gastos en cuanto al mantenimiento.



PREGUNTA 25

;, Que tipo de maquinaria y/o equipo utilizan en los procesos ?
TIPO | 1P| 2P| 3p | 4p | sp| 6P| 70| 3P| 9P| 1M | 2M|3M]| 1G] 2G| 3G sG|lsG| & %
ARTS 3 2 1 5.6%
MEC.| 1 |2{1|5]s]|s]3]4 1] 3 ‘10| 16 g | 13 72.2%
AuT [10] s | 1 3|6 1 2 136/ 4 222% |
CN 1 1 0 0.0%
|oTraAs] 3o 0.0%
cras.| Al AJAR[ MM MMM A M[.M MMM Al M]I18] 1000%
A: AUTOMATIZADAS M. MECANIZADAS AR: ARTESANAL
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Del grafico podemos observar que la mayoria de empresas 72.2% poseen maquinaria mec4nica por
eso se ha clasificado como MECANIZADAS, un 22.2% AUTOMATIZADAS. Y un 5.6 % (una pequefia

empresa) ARTESANAL,
PREGUNTA 26
¢ Que tipo de maquinaria y/o equipo utilizan en los procesos ?
TIPO # %
Aut. 10 31.3%
Mec. 16 50.0%
Art. 3 9.4%
C.N 3 9.4%
Otras 3 2.0%
TOTAL.: 32 100.0%
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El grifico muestra que el tipo de maquinaria que méas predomina en Ia industria de licteos es la MECA-
NICA, con un 56%; el 33.3% es AUTOMATICA y un 3.3 % (cinco maquinas, distribuidas en 4 en la Grar
empresa y una en la mediana empresa), las cuales son a CONTROL NUMERICO.



PREGUNTA 27

¢, Hace cuanto tiempo hizo su tltima inversidn en maquinaria y/o equipo ?

TIEMPO # Emp %
No contesto 4 22%
1 - 6 meses 6 33%
1 -2 Arios 4 22%
3 a5 Afios 3 17%
Masde 5 A, 1 6%
TOTAL 18 100%
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De lo anterior puede observarse que el 33% (tres grandes empresas y tres pequefias empresas) han he-

cho su inversion en maquinaria; en el periodo de 1-6 meses. Mientras que un 22% lo ha hecho en el peric
do de 1 a 2 afios; otro 17% lo ha hecno en un.periodo de 3 a 5 afios y un 6% ha hecho su (iltima inversién

hace mas de 5 afios.

PREGUNTA 28

i, En promedio cuantos aiios de servicio tiene la maquinaria y/o equipo ?

PROM.| 1P| 2P| 3P| 4P| sP|sP| 7P} 8P | oP | 1M 2M| M| 1G] 26 3G 6l 6G| # %
0-5 | . s | = [ = 5 28%
5_10 » * » ® * * 3 9 50%

10-15 N R 11%

+15 : * 1 6%
N.cont, * 1 6%
TOTAL 18 100%

GRAFICO 28D
Més de 15 ANo contesto 0a S Afes
6% 6% . 28%
10 a 15 Anos
11%
Sa10Afos
50%

Se puede observar que el 50% de la maquinaria de las empresas que procesan productos Iacteos tiene
un promedio de 5 a 10 afios; un 11% un promedio de 10 a 15 afios. Mientras que un 6% mis de 15 aiios.

Y solamente un 28% de 0-5 aiios.




PREGUNTA 29
¢, Conoce Usted la maquinaria y/o equipo a control niimerico ?

Respuesta | # Emp %o
St 4 22%
NO 14 78%

TOTAL 18 100%
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De lo anterior puede observarse que el 78% de los encuestados no conocen la maquinaria y/o equipo a
CONTROL NUMERICO. Solamente el 22% de los encuestados (3 Grandes ¥ 1 Mediana Empresa) hizo
mencidn de este tipo de maquinaria.

PREGUNTA 30
4 Existe una persona o departamento encargado de Higiene y Seguridad Ocupacional?
Respuestas # %
SI 13 72%
NO 5 28%
TOTAL 18 100%
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De la grafica anterior puede observarse que el 72% de las empresas del Sector cuenta con personal en-
cargado de la Higiene y Seguridad de los trabajadores; mientras que el 28% (4 pequerias empresas) no
tienen a alguien designado para este departamento.



PREGUNTA 31
}, Se realizan inspecciones en la empresa 7

11empo # 7o
No contesto 9 50%
I a 3 Meses 6 33%
6 a 12 meses 3 7%

TOTAL 18 100%

GRAFICO 31D
6a 12 meses
17%

No contesto
50%

El 100% de las empresas encuestadas se realizan inspecciones por parte del Ministerio de Salud; y res-
pecto sobre cada cuando tiempo el 50% de las empresas no respondieron; un 33% menciond que de

1 a 3 meses, mientras que un 17% de 6 meses a 1 afio. Es importante mencionar que no se realizan ins-
pecciones constantes porque en la planta se encuentra un delegado del Ministerio de Salud.

PREGUNTA 32
¢, Existe equipo de proteccion e higiene personal ?
PREGUNTA 33
¢, Utilizan los trabajadores el Equipo de proteccién ?,
Respuesta | # Eap %
SI 18 100%
NO 0 0%
TOTAL 18 100%
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De lo anterior puede observarse que el 100% de las empresas encuestadas cuentan con equipo de pro-

teccion e higiene personal; y el mismo parcentajes sobre Ia utilizacién de los trabajadores, ya que por el
tipo de productos que se elaboran son requisitos de ley.



PREGUNTA 34 )
¢, Extste Reglamento interno de Higiene y Seguridad Ocupacional én la empresa? -

Respuesta # %
SI 3 19%
NO 13 81%

TOTAL 16 100%
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Del grafico anterior puede observarse que el 19% de las empresas encuestadas cuentan con una regla-
mentacion interna sobre higiene y seguridad ocupacional y un 81% no cuenta con este tipo de reglamen-
tacion.



ANEXO No 10
MAQUINARIA Y EQUIPO DE EMPRESA TIPO “A”

No NOMBRE DE LA TIPO CAPACIDAD CAP. A . FUNCIONES
MAQUINA UTILIZADA N
o]
2 Cuarto fric No.1 80% 15 Almacenamiento de
_ 30 mts. Cubic. producto terminado.
Automatico
No.2 No utilizado
30 mts. Cubic
2 Tanque de No.1 2200 | 90% Almacenamiento de |
almacenamiento botellas. materia prima(leche).
Automatico 15
No.2 70%
4500 botellas.
No.l
2 Caballos
No.2
2 Caballos
3 Compresores, Automatico No.3 100%. 15 | Generador de aire fifo.
1% Caballos T
3 Descremadoras. Automatico No.1 No utilizada
1500 botellas/h Separarar la crema de
No.2 10 la leche.
1000 botellas/h No utilizada
No.3
5000 botellas/h 100%
2 Pausterizador de olla | Automético 1300 Botellas 1000 bhoteilas 12 Eliminar los
grande. microorganismos de la
‘ 1100 Botellas No utilizada leche.
1 Homeogenizador. Antomatico 1500 botellas/h 1500 boteliasth | 10 | Reducir las particulas
de la leche a un solo
tamafio.
2 Placas de Automético 3000 botellas/h 10 Disminuir la
enfriamiento 100% temperatura de la
2500 botellas 6 leche.
Placas
pausterizadoras
1 Banco de hielo. Mecénico No conocida. 100% 15 Disminuir la
temperatura del agua.
2 Marmita Mecinica 200 botellas 90% 10 Fundir (derretir) y
1 Molino. Mecénico No conecida. 100% 15 Moler quescs.
4 Prensa artesanales. | Artesanal. 0.125 mits cub, 90% 12 Prensado de queso
1 Bomba para agua. Automético 2500 botellas/h 1375 botellas/h | 10 Bombear leche a los
fangues.
1 Caldera para vapor. | Mecdnico 250 PSI 163 PSI 30 Generar vapor,
1 Empacadora al vacio | Automdtica No cenocida No utilizada 3 Empacar el producto




PERSONAL PARA OPERAR LAS MAQUINAS

No [ NOMBRE DE LA No. DE TIEMPO HORAS DE CARGO EN LA | OBSERVACION
MAQUI NA PERSONAS | DE TURNO | UTILIZACION | EMPRESA ES
QUE LA
OPERAN
1 |} Cuario fio - 1 8 horas 18 horas Operario Se detiene 6
horas,por la
. noche,
2 | Tanque de almacenan, 6 8 horas 16 horas Operrio
3 | Compresores. 1 8 horas 18 horas Mecanico
4 | Descremadoras. 2 8 horas 5 horas OpeTario
5 | Pausterizador de olla 2 8 horas 3 horas, operario
grande.
6 | Homogenizador, 2 8 horas _ 3 horas. Operario
7| Placas de enfriamiento 2 8 horas 3 horas. - Operario
8 | Placas pausterizadoras 2 8 horas 5 horas Operario
9 | Banco de hielo, 2 8 horas 10 horas. Operario
10 | Marmita 4 8 horas 6 horas, Operario
11 | Moiino. 2 - 8 horas 4 horas. Operario
12 | Prensa artesanales. 2 8 horas 24 horas/3 dias | Operario
I3 | Bomba para agua. 1 8 horas 4 horas Mecanico
14 | Caldera para vapor. 1. 8 horas 11 horas Mecanico . .
15 | Empacadora al vacio 2 8 horas No utilizada Arruipada  por
falta de repuesto
FALLAS DE LAS MAQUINAS
No | NOMBRE DE LA MAQUI | TIPO DE FALLAS CONDICIONES POR. LAS | PERIODO DE
NA QUE OCURREN OCURRENCIA
1 | Cuarto frio Escape de gas en tuberias, | Malas soldaduras. )
desgaste de las valvulas del | Por el uso. Cada 6 meses
compresor
2 | Tanque de almacenan, Fundicién de bobinas de | Recalentamiento por el uso Cada 5 afios
moftor.
3 | Compresores. Fundicién de bobinas de | Cambios en el voltaje Cada 5 afios
motor
4 | Descremadoras. Motor fundido Mal menejo Cada 5 afios
5 | Pausterizadar de olla grande. Sin fallas
6 | Homogenizador. Empaques Desgastes Cada 2 afios
7 | Placas de enfriamiento Empaques Desgastes Cada aiios
8 | Placas pausterizadoras Roturas por comocion Por e] apua Cada 8 meses
9 | Banco de hielo. Sin fallas
10 | Marmita Fundicién de motor Recalentamiento -] Cada 5 afios
1T | Molino. Fundicién de motor Cambio en el voltaje y{ Cada 5 afios
recaléntamiento
12 | Prensas artesanales. Corrocion de pemos Por la humedad Cada 4 afios
13 | Bomba para agua. Fundicién de bobinas
14 | Caldera para vapor. Los electrodos y los filtros | Por temperaturas altas. Cada mes y medio.
15 | Empacadora al vacio Circuito integrado Cambios en el voltaje Cada 2 afios




ANEXO 11

MAQUINARIA Y EQUIPO DE EMPRESA TIPO “B”

No NOMBRE DE LA TIPO CAPACIDAD CAP. ANO | FUNCIONES
MAQUINA UTILIZADA

2 Cuarto frio No.l 80% 15 Almacenamiento de

12.5 mts. Cubic. producto terminado.
Automético '

No.2
12.5 mts. Cubic 75% 12

3 Tanque de almacenan. No.1 250 40% Almacenamiento de
Galones. materia prima (leche).

Automdtico | No.2 100% 20

325 Galones. : )
No.3 50%
400 Galones.
No.l
2 Caballos
No.2
1%z Caballos No.3

5° Compresores, Automitico | 1% Caballos 100% 20 Generador de aire frio.
No.4 :
1 Caballos
No.5
1 Caballo

2 Descremadoras. Automdtico | No.1 2500 botellas/h
2500 botellas/h Separa la crema dela
No.2 10 | leche.
2500 botellas/h No se utilizada

1 Pausterizador de olla Automitico | 1000 botellas 1000 botellas 15 Eliminar los

grande, - micraorganismos de la
leche.

1 Homogenizador, Automdtico | 1500 botellas/h 1500 botellas/h 10 Redueir las particulas
de la leche a un solo
tamafio.

1 Placas de enfriamiento | Automdtico | 1000 botellas/h 1000 botelias/h 10 Disminuir la
temperatura de la Jeche.

i Banco de hielo. Mecénico No conocida, 100% 15 Disminuir la
temperatura del agua.

1 Pausterizador de olla | Automatico | 1000 botellas No se utilizada 12 Eliminar los

pequefio. microorganismos de la
leche.

I Tanque de Automdtico- | 750 botellas No se utilizada 18 Almacenamiento de

enftiamiento. materia prima (leche),

1 Marmita Mecénica 400 botellas 90% 12 Fundir (derretir) y

1 Molino. Mecdnico No conocida. 100% 10 Moler quesos.

5 Prensa artesanales. Artesanal. ~ | 0.125 mts cub. 90% 14 Prensado de queso

1 Bomba para agua. Automético | 2500 botellas/h 1500 botellas/h 8 Bombear leche a los
tanques.

1 ~ Caldera para vapor. Mecidnico 50 PST 40 PSI 30 Generar vapor.




PERSONAL FARA OPERAR LAS MAQUINAS

OBSERVACIONES

No | NOMBRE DE LA MAQUI| No. DE TIEMPO | HORAS DE CARGOEN
NA PERSONAS | DE UTILIZACION | LA
QUE LA | TURNO EMPRESA
- OPERAN
1 Cuarto ftio 4 8 horas 22 horas QOperario Se detiene 2 hras. En
la madrugada
2 Tanque de almacenan, 4 8 horas 11 horas Operario
3 Compresores. ~ 1 8 horas 22 horas Mecanico
4 Descremadoras. 2 8 horas 2 horas operario .
5 | Pausterizador de olla grande. 2 & horas 2 hras. /8 dias operario Poca demanda de
crema
6 | Homogenizador. 2 8 horas 2 hras. /8 dfas Operario Poca demanda de
[ 7 T Placas de enfriamiento 2 8 horas 2 hras. /8 dias | Operario Poca demanda de
crema
8 | Banco de hielo. 2 8.horas 2 hras. /8 dias Operario Poca demanda de
crema .
9 Pausterizador de olla pequefic. 8 horas No utilizado Muy pequefio
0 | Tanque de enfriamiento. 8 horas No utilizado Para reemplazo
11 | Marmita 2 8 horas 3hras. / 2 dias Operario :
12 | Molino. 2 8 horas 3hras. /2 dias Operario
13 | Prenza artesanales. 1 8 horas 24 horas Operario
14 | Bomba para agua. 1 8 horas 8 horas Mecanico
-15 | Caldera para vapor. 1 8 horas 4 horas Mecanico
-FALLAS DE LAS MAQUINAS
No | NOMBRE DE LA MAQUI | TIPO DE FALLAS CONDICIONES POR 1LAS | PERIODO DE |
NA QUE OCURREN OCURRENCIA
1 | Cuarto fiio | Escape de gas en | Malas soldaduras, cambios | Cada 5 afios
tuberias, fundicién de | en el voltaje Cada 10 afios
. motor de compresores
2 | Tanque de aimacenan. Fundicion de motor de | Cambios en el voltaje Cada 10 afios
COmpresores
3 | Compresores. Fundicién de bobinas Cambios en el voltaje Cada 10 afios
4 | Descremadoras. Desgaste de valeros y | Mal manejo del operario y | Cada 3 aflos
) cuiias por desgaste
5 _| Pausterizador de olla grande. | Sin fallas
6 | Homogenizador. Empaqnes Desgastes Cada 2 afios
7 | Placas de enfriamiento Sin fallas
8 | Banco de hielo. Sin fallas
9 | Pausterizador de olla Sin faltas
pequeiio.
10 | Tanque de enfriamiento. Sin fallas
11 | Marmita Fundicién de motor Cambio en el voltaje y { Cada4 afios
recalentamiento
12 | Molino. Fundicién de motor Cambio en el voltaje y | Cada 5 afios
recalentamiento
13 ] Prenza artesanales. Corrosién de pernos Por la humedad Cada 4 afios
14 | Bomba para agua. Sin fallas
15 | Caldera para vapor. Motor fundido y quema | Cambio de voltaje, y por | Cada 8 afios
de fotoceldas falta de impieza Cada 1.% aifio




ANEXO No. 12

PRONOSTICO DE VENTAS:
La empresa tipo “A” desea calcular las ventas de “Queso duro blando” para el mes
Noviembre. Para ello se procederd a llenar el formato (SP2) como se muestra en la

ilustracion No. 44, partiendo de las ventas realizadas en el mes de Noviembre de 1997.

La formula para calcular las ventas es la siguiente:
y=a+bx
donde:
“y” = Representa las ventas a proyectar por mes.
“x” = Es una constante que va ir variando de acuerdo al mes que se proyecte.
w

a” y “b”= Son constantes del pronostico las cuales se pueden calcular de la siguiente

manera.

(Zn) Em?) — (Zm) (Zm*n)

P (Zm?) - (Zm)?

P (Zm*n) - (Zm) (Zn)

P Zm?) - (Zm)y*

(45200) (650) - (78) (302500)
q= = 3371.21
12 (650) - (6084)




12 (302500) - (78) (452500)
_ ‘ = 60.84

12 (650) - (6084)

Y =3371.21 + 60.84 (13)
Y = lb. De queso duro blando para el mes de Novimbre.,

Y =3371.21 + 60.84 (14)

Y = 4223 1b. De queso duro blando para el mes de Diciembre.

ILUSTRACION No. 44
S5P2: FORMATO METODOLOGICO PARA REALIZAR EL PRONOSTICO

PRODUCTO: QUESC DURO BLANDO VENTAS DESDE: 01/ 10/ 9§
AL:30/10/98
MESES VENTAS T
(m) (n) (m)(n) (m){m)
1 Nov. 3500 3500 1
2 Dic. 3600 7200 4
3 Ener. 3600 10800 9
4 Febrer. 3700 14800 16
5 Mars. 3500 17500 25
6 Abril 3500 21000 36
7 May 3700 25900 49
8 Jun. 3800 30400 64
9 Jul. 4000 36000 81
10 Agost 4100 41000 100
11 Sep. 4000 44000 121
12 Oct. 4200 50400 144
45200 302500 650

FUENTE: Empresa tipo "A".
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Model HTST-1000 For 1000 Liter/hour

The basic model include: Control panel, 3 plate heat exchanger, balance tank, holding tube,
milk and hot water pump, hot water mixer, self acting steam valve, mannual flow diversion
valve, pasteurizer milk thermometer, mounted in stainless steel base.

Modelo HTST-1000 Para 1000 litros/hora

Modelo basico incluye: Botonera de control, tres intercambiadores de calor de placas, vilvula
de desvio manual, tubo de sostenimiento, bomba de leche v de agua caliente, tanque de
balance, termdmetros para leche pastenrizada y de salida, vilvula de vapor autocontrolada,
ensamblado ¢n base de acero inoxidable,

$15,000.00

Options/ Opcionales -

+ Automatic flow divertion valve/ valvula de diversion automitica
s Automatic steam valug/ vilvula de vapor automatica
« Automatic control panel with chart/ Panel de control automatico con gréifico

Model HTST-2000 For 2000 liter/hour

The basic model include: Control panel, 3 section plate heat exchanger, balance tank, holding
tube, milk and hot water pump, hot water mixer, automatic flow diversion valve, mounted in
stainless steel base.

Modelo HTST-2000 Para 2000 litros/hora

Modelo basico incluve: Panel de control, intercambiador de calor de placas con 3 secciones,
aa vilvula de desvio automatica, ko de sostenimiento, bomba de leche v de agua caliente,
tanque de balance, termémetros para leche pasteurizada v de salida, ensamblado en basc de
acero inoxidable.

Options/ Opcionales

« Automatic control panel with chart/ Panel de control automitico con grifico

$22,000.00

http:/fwww.labinco.com/pasteur_2.htm ’ 23/08/98
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Model HTST-5000 For 5000 liter/hour

The basic model include: Control panel, 3 section plate heat exchanger, balance tank, holding
tube, milk and hot water pump, hot water mixer, flow diversion valve, mounted in stainless
steel base,

Moedelo HTST-5000 Para 5000 litros/hora

El modelo basico incluye: Panel de contral, intercambiador de calor a placas con 3
secciones, tanque de balance, tubo sostenedor, bomba de agua caliente y leche,
mezclador de agua caliente, vilvula de desvio de flujo mantado en acero inoxidabie.

Options/ Opcionales

+ Automatic flow divertion valve/ vaivula de diversion antomética
+ Automatic steam value/ vilvuia de vapor automatica
-+ Automatic control panel with chart/ Panel de control automitico con grifico

iy

A =S

Comentarios / Comments

ANEXO No. 13
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Ceatrifugal Separators/ Separadoras Centrifugas Coe Lo Pégina I de 3

Centrifugal Separators/ Separadoras Centrifugas

For dairy, feed and medical industries/ Para la industria lechera, de alimentos y médica

Separator/ standardizer/ clarifier for hot or cold product. From 50 liter/hour to 10,000 liter/hour

Separadora/ estandarizadora/ clarificadora triple propésito para funcionamiento con producto frio o cafiente; desde 50
litrosthora hasta 10,000 litros/hora. Incluyendo los modelos autodeslodantes.

Products/ Productos
« Milk » Leche
= Cream » Crema
« Fats & Oils » Aceites
» Blood » Sangre
+ Coconut milk « Crema de coco

PLAVA 100(125 L/H) OCB (1000L/H) OSCP-1 (1000 L/H)
$ 900.00 $ 5,675.00 $8,500.00

http:/fwww.labinco.com/descremadora. htm ' 23/08/98
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""" Centrifugal Separators/ Separadoras Centrifugas

0C2-T3 (5000 L/H) OSCP-3(3000L/H)  OC2-HC (10000 L/H)
$19,500.00 $ 25,000.00 $33,000.00

AC-2K
$9,000.00

Butter Churn / Mantequillera

http:/fwww.labinco.com/descremadora. htm

23/08/98



Centrifugal Separators/ Separadoras Centrifugas " Pigina3de3

OKMP-100 OMP-16 16

100 liter of cream liter of cream
$ 7,500.00 . $3,800.00

[=T

Comentarios / Comments

http:/fwww labinco.com/descremadora hitm 23/08/98



TABLA GENERAL DEL TEST DE VALORACION DE CALIDAD CON ESCALA KARLSRUHE

CALIDAD GRADQ {. Caracteristicas tipicas

CALIDAD GRADO 2, Deterioro tolerable

CALIDAD GRADQ 3. Deterioro indeseable i

Caracte- Excelente Muy Buena Buena Satisfactorin Regular Suficiente Defectuosa Mals Moy mala
ristica 9 8 7 6 5 4 3 2 1 f
Color  Natwral, tipico  Brillante, natural, Natural, lipico, al- Ligeramente aite-  Aparece alterado,  La superficic apa- Superficie in-  Superficie in- Superficie in-  ;
excepeional, agra- Upico, algunas  go pdlido u oscu-  rado, p.cj. algo p. . ligerumen-  rece teilia, por tensamente tefi- {ensamente teli- tensamente tefli- .
dable, brillante.  unidades méso  ro, pocas unidades claro o algo oscuro  te descompensado ¢j, conestriasde  da, p.¢j. grisd-  da. Plcolor tipi-  da, color fran- |
menos colorea-  mas coloreadas otrotono. Noes ceaoazulada  coha desaparecidn camente altarado,
das agrndable Repugnante ™~
orma  Completaments  Muy bicncon-  Bien conservada,  Aun conservads,  Algo allerada, p. ¢j. En gencral hundi- En general inten- Intensamente cam- Completamente
bien conservada, servada, algunas los ¢jemplares li-  algunos ejemplares algu lwndida, da. Atrofiada, samente hundida, binda. Aiin nore- alternda por la
rellenita, no dada- uwnidades ligera-  geramente modifi-  ligeramente modifi- Atcofiada No es agradable  atrolinda. Desa- pugnante. Avan-  descomposicién
da incnte cambiadas cados o algpumos de  cados o algunos de gradable zada descomposi-
o modificadas cllos notoriamente ellos notoriamente cién
modificados modificados
Olor Capecificode la Especifico deJa Uspecificode ln - Levemente peju-  Dailo lodavia seep  Claramente da-  Alterado, P. . Alterado, desa- Exiradlo, desa-
espetie, exeepeio- especic, vomple-  cspeeie, Bueno  dicado, normal, p  lable. P. oj. bastan fodo, p. ¢. insi-  completamente gradable. Toda-  gradable, putre-
nulmeate pronun- 1o, intenso ¢j. ligeramente pla- ¢ plano, dspero pido-periumado,  disminuido, ranci via no repulsivo  facto, lennentado
viado no, no redondeado  perfumado, ligera-  olor w hwno, en-  fermentado. No  runcio, a pescado  Frencomente de-
mente a pasto mohecido tipico intenso, a heno teriorada
Sabor  Especilice e la Espesifico de lu Especifico Je la Levemente petju-  Dadlo iadavia acep Claramente da-  Altereda. P. 2. Allerado, desa- Lxtmite, desa-
espixie, eNCEpeio- ¢specie, cample-  especie. Bueno  dicado, notmal, p.  table. F. cj. basian dado, p. ¢j. insi-  conpletamente gradable. Toda-  gradable, putre-
natmenle pronun- 1o, inlenso ¢j. ligeramente pla- e pluno, dspero pido perfrnado,  disininuido, rznci via no repulsive  faclo, fermentado
ciado no, no redundeado  perfunado, ligero-  olorahumo, en-  fermentsdn. Mo rancio, a pescado  Francamente de-
menie A pasto mohecido tipico intenso, a heno teriorado
Textura  Excepcionslmente Muy buenu, ti-  Buicna, Upica, p. ¢j Normal, ligeramen- Alterada, dejando  Claramente altera- Claramente alte- Desagradablemente Repugnante
buena, lipica, . pica, p. ¢j. dura, vn general liema  te altcrada, Leve-  al producto acepta- da. P. ¢j. desuni- rada, modificada. modificada, p. ¢j.
¢j. firme, muy firme, liema meate reblandecida ble. P. cj. ligera,  formidad, muy Muy desunifor- completamente
ticmna, turgente, por ¢j. conlinia desunitormidad,  blanda, muy dura, me, muy blanda, deshecha lasta pu-
jugoso tiema muy blenda, touy  ljgeramente acuo- muy dum, rexis- ré, muy licuada,
dura sa, cuticula dura  tente, espesa, intensamente dura
viscosa, coma :
sucla

ANEXO No. 14



FORMATO DE PRUEBA SENSORIAL

NOMBRE DE LA EMPRESA

[]
r

TIPO DE PRUEBA: SENSORIAL

METODO: DEGUSTACION

RESPONSIBLE:

PRODUCTO:

MUESTRA

CARACTERISTICAS

PUNTAJE OBSERVACION

FECHA,

Color

Forma

Qlor

Sabor

Textura

Consistencia

Color

.|Forma

Olor

Sabor

Textura

Consistencia

Color

Forma

Qlor

Sabor

Textura

Consistencia

color

Forma

olor

Sabor

Textura

Consistencia

Color

Forma

Olor

Sabor

Textura

Consistencia

color

lEorma

olor

sabor

textura

consistencia







ANEXO 15

.CUESTIONARIQO PARA EFECTUAR LA EVALUACION DE LAS EMPRESAS

1. ; Que caracteristicas de las siguientes cuniple s empresa ?

PROCESAR LECHE FLUIDA

UTILIZACION DE PROCESOS INDUST.

DIFERENTES TIPOS DE MAQUINAS

TAMANO DE LA EMPRESA # DE MAQ.

FLEXIBILIDAD AL CAMBIO

CAPACIDAD ECONOMICA

Si no cumple con al menos 2 caracteristicas pase a la pregunta No. 9

2. i, Por que desea realizar la evaluacién de la empresa?

COMPETITIVIDAD DE LA EMPRESA

GLOBALIZACION

INNOVACION DE PROCESOS

POLITICAS ECONOMICAS

EXIGENCIAS DE NORMAS -DE CALIDAD

REDUCCION DE DESPERDICIOS

AUMENTO DE LA PRODUCCION

INCREMENTO DE EFICIENCIA

DISMINUCION DE LABOR MANUAL

CONOCER LA SITUACION ACTUAL DE LA
EMPRESA.

3. ¢ Que es lo que desea evaluar ?
A. Maquinaria y equipo

B. Los subsistemas

C. Ambos ( primero se evaliia la maquinaria y después los subsistemas ).

Si su respuesta es A pase a la siguiente pregunta.

Si su respuesta ¢s B pase a la pregunta No. 7

4. ; Cuales de las siguientes opciones tomaria para evaluar la maquinaria y equipo ?

OFCION SUBSISTEMAS INDICADORES
INCORPORACION DE MAQUINARIA A CN. 1,2,3,4,56 A,B,C,D,EF
EVALUACION DE MAQUINARIA ACTUAL 1,2,3 ABC

BAJO RENDIMIENTO DE LA MAQUINARIA

1,2,3 AB,C




CUALES MAQUINAS DESEA EVALUAR

1.

2.

5. ; Complete la siguiente informacion?

MAQUINARIA CAPACIDAD DE | REGISTROS
- UTILIZACION HISTORICOS

TIEMPO DE USO DE
MAQUINA

e — ]

Program. Real Program. Real Program. ] Real
indice de rendimiento real
Eficiencia :
indice de rendimiento nominal
INDICADORES PARA EVALUAR
INDICADORES FORMULA RESULTADO
A PODER ADQUISITIVOQ CAPITAL DISPONIBLE
>1
CAPITAL REQUERIDO
B COSTO DE MANTENDMIENTO COSTO ASIGNADO
>1
(# DE FALLASYCOSTO REPARACION)
C EFICIENCIA DE TIEMPO DE TIEMPO REAL DE FABRICACION
FABRICACION <l
TIEMPO STANDAR
UNIDADES OBTENIDAS
PORCENTAIJE DE DESPERDICIO I- B ——— |
UNIDADES UTILIZADAS EN EL
PROCESO




vy

6. ¢, Si la eficiencia es mayor que la unidad evalie el método de evaluacion mis conveniente (El Retiro y

Remplazo o Incorporacion de maquinaria)?

7. ¢4Cual de las siguientes opciones tomaria para evalvar los subsistemas 7.

OPCION SUBSISTEMA INDICADOR
CANTIDAD DE PRODUCTOS INSUFICIENTES 1,3 AC
CALIDAD DEL PRODUC:I'O 3,4,6 C,D,F
NUEVOS PRODUCTOS L3 AC
CAMBIO EN EL DISENO DEL PRODUCTO L3 AC
INCORPORACION DE  MAQUINARIA A 1,2,3,4,5,6 AB,C,DEF
CONTROL NUMERICO
DISMINUCION DE MARGEN DE UTILIDADES 3,4 C,D
BAJO RENDIMIENTO EN EL PERSONAL 5 E
INCUMPLIMIENTO O FALTA DE NdRMAS DE 6 F
HIGIENE, SEGURIDAD Y SALUBRIDAD
DEVOLUCION DE PRODUCTOS 4 D
ALTO PORCENTAIJE DE DESPERDICIOS 3 C
ELEVADOS COSTCOS DE MANTENIMIENTO 2 B
EVALUAR TODOS LOS SUBSISTEMAS 1,2,3,4,5,6 A,B,C,D,E,F




8. ¢, Informacion necesaria para calcular los indicadores?

-

INDICADORES FORMULA RESULTADO.
Al ; PODER ADQUISITIVO CAPITAL DISPONIBLE
>1
CAPITAL REQUERIDO
B| COSTO DE MANTENIMIENTO COSTO ASIGNADO
— >]
(# DE FALLAS)(COSTO DE REPARACION)
C EFICIENCIA DE TIEMPO TIEMPO REAL DE FABRICACION
PRODUCTIVO >1
TIEMPO STANDAR
PORCENTAIJE DE UNIDADES OBTENIDAS
DESPERDICIOS 1- PUNE——— |
UNIDADES UTILIZADAS EN
EL PROCESO
B PORCENTAIJE DE DEFECTOS UNIDADES DEFECTUQOSAS
- <]
UNIDADES PRODUCIDAS
E PORCENTAIJE DE PERSONAS CAPACITADAS
CAPACITADOS > 1
PERSONAS NO CAPACITADAS
F| FRECUENCIA DE ACCIDENTES HORAS TRAB ~(ACCID)YHR .INCAPAC.)
=]
HORAS TRABAJADAS

9. {, Su empresa no es apta para efectuar la evaluacién?




