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RESUMEN

De acuerdo a estadisticas del INEC, el 72,8% de produccion de leche del pais
proviene de la region Sierra, o que ha impulsado el desarrollo de un gran
namero de microempresas productoras de lacteos, sin embargo la mayoria de
ellas carecen de una asesoria técnica que les permita mejorar sus procesos y
controlar su produccion, por lo tanto el presente trabajo tiene como objetivo
establecer un modelo de planificacién, programacion y control de la produccién,
en la empresa de lacteos JIMALACT, de tal manera que puedan satisfacer las
demandas de los productos a tiempo con eficiencia en sus procesos
productivos, para la cual se aplican las diversas herramientas de la
investigacion operativa como es la ingenieria de procesos, que se emplea para
determinar la situacién actual de la empresa y las actividades cuellos de
botella, también se elige el modelo de prondstico que constituye la base de la
planificacion de la produccion, e influye en la seleccién del plan agregado y en
la determinacién del plan maestro de produccién y en el plan de requerimientos
de materiales, a su vez que se establecen las condiciones higiénicas basicas
necesarias para asegurar la inocuidad de los productos, teniendo como

resultado final la calidad de los procesos productivos y de los productos.

Palabras Claves: Planificacion, buenas préacticas, ingenieria de procesos, plan

de produccién, plan de requerimientos, diagramas de procesos.
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SUMMARY

According to INEC statistics, 72.8% of our country's milk production comes from
the Sierra region. This has made possible the establishment of a large number
of  micro dairy  companies; however, most of  them lack technical
advice to improve their processes and control their production. Therefore, this
study aims to establish a model of planning, programming, and control of
production at JIMALACT Company. This will help it satisfy the demand for its
products efficiently, especially through its productive processes. For this
purpose, different operational research tools, like process engineering, will be
applied. This process is used to define the current situation of a company as
well as bottleneck activities. It is also presented the model of prediction which is
the basis for the planning of production, and it also influences the selection of
the added plan and the determination of the master plan of production and the
plan of material needs. Finally, it is established the basic sanitary conditions to
assure the appropriateness of products, whose final result is a high quality of

productive processes and products.
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1. GENERALIDADES

1.1 INTRODUCCION

Ecuador es un pais que por su ubicacion geogréfica presenta una apreciada
rigueza natural, no solo referente al petrdleo, sino en lo que respecta a las

actividades agropecuarias y ganaderas.

Haciendo referencia a la ganaderia, ésta se desarrolla en mayor grado en la
region de la Sierra. Es asi que el 72,8% de la produccién de leche del pais
proviene de esta zona, mientras que de este porcentaje el 20,44% pertenece a

Pichincha seguido por la provincia del Azuay con el 7,99%."

La existencia de esta materia prima en el pais, ha permitido el desarrollo tanto
de micro como de macro empresas dedicadas a la elaboracién de productos
lacteos. Sin embargo para las microempresas se ha vuelto indispensable la
busqueda de opciones de mejoramiento de calidad de los productos y
procesos, que les permita convertirse en empresas competitivas y ganar un

lugar en el mercado a través de la satisfaccion de los clientes.

La satisfaccion se logra ofreciendo productos de mayor calidad con precios
competitivos y con una entrega mas rapida, razon por la cual la administracion
de procesos y especificamente la investigacion de las operaciones que se
lleven a cabo dentro de una empresa tienen una relevante importancia ya que

permite mejorar la competitividad y la rentabilidad.

1.2 JUSTIFICACION

Con el transcurso de los afios se ha venido impulsando la creaciéon de
pequefas y medianas empresas dentro de la actividad ganadera en el pais, las

que se conforman por socios — propietarios pertenecientes a diversas

11l Censo Agropecuario 2010 del Ecuador. www.agroecuador.com. Fecha de consulta: Domingo 2 de
octubre del 2011.
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comunidades, los cuales con una actitud emprendedora luchan dia tras dia por
sus empresas, pero ademas por generar fuentes de trabajo y un desarrollo
econémico para sus respectivas comunidades. Sin embargo, una de las
principales falencias que presentan este tipo de empresas es que, tanto la
cantidad y tipos de productos se procesan Unicamente por intuicion, sin tener
una planificacién y control de la produccidén que vaya vinculado con las ventas
reales que presentan, lo que ocasiona sobreproducciones o caso contrario
producciones bajas que impiden satisfacer la demanda del mercado a tiempo,

que se traduce en una reduccion de las utilidades de la organizacion.

Una de las empresas que se desarrolla dentro de este ambito comunitario es
JIMA LACT que estéa dedicada a la elaboracién de productos lacteos y para la
cual la implementacién y desarrollo de mejoras en los procesos, controles y
servicios que se desarrollan en la empresa, resultan indispensables para
obtener una mejor calidad en el producto y manejo de los procesos, por tanto
este estudio pretende emplear las diversas herramientas de la Investigacién
Operativa para generar una adecuada planificacion, programacion y control de
la produccidn, y asi eliminar las falencias antes mencionadas y convertir a JIMA
LACT en una empresa competitiva que pueda ofrecer al mercado productos de
calidad y elaborados bajo un adecuado control sanitario.

1.3 OBJETIVOS DEL PRESENTE TRABAJO

1.3.1 Objetivo General

Establecer un modelo de planificacion, programacion y control de la produccion
para la empresa JIMA LACT a través del seguimiento de las variables que
influyen en la calidad de los procesos y productos de manera que la empresa
pueda satisfacer a tiempo la demanda del mercado.

Autor: Angélica Vele 15
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1.3.2 Objetivos Especificos

e Realizar un diagnéstico de la situacion actual del proceso productivo.

e Establecer diagramas de proceso y sistemas de registro para cada
producto.

e Establecer condiciones higiénicas basicas para la elaboracion de los
productos.

e Determinar la eficiencia de cada una de las actividades productivas.

e Establecer la capacidad de produccion actual de la empresa.

e Determinar un modelo cuantitativo de prondsticos de la demanda de
produccion.

e Crear un programa de aplicacion en Microsoft Excel para planificar y
programar la produccion.

e Determinar la cantidad neta de productos que se deben producir para
determinado periodo de tiempo, asi como la cantidad de materia prima

que se requiere para producirlos.

Autor: Angélica Vele 16
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2. LA EMPRESA
2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1.1 Resefna Historica

La iniciativa para la creacion de la empresa JIMA LACT surgio en el afio 2009,
por la necesidad de generar fuentes de trabajo , tal iniciativa se vio favorecida
por la actividad ganadera que se desarrolla en la zona, contando con la
principal materia prima , la leche, los miembros de la comunidad impulsados
por sus aspiraciones de superacion colectiva optaron por crear una empresa
asociativa, dedicada basicamente a la elaboracion de productos lacteos, y que
en este momento cuenta con seis socios propietarios, 34 proveedores de leche,
2 operadores de la planta, 2 transportistas y el personal administrativo, todos

ellos pertenecientes a la comunidad y sus alrededores.

llustracion 1  Logo de la Empresa Jimalact

Durante este tiempo la empresa ha tenido que afrontar una dura competencia
para ingresar al mercado de la industria lactea, y es asi que actualmente
abarca todas las cadenas de supermercado COOPERA Ltda. de la ciudad de
Cuenca, y ademas cuenta con clientes institucionales como son: restaurantes,
instituciones educativas, heladerias, panaderias, entre otros, llegando a sus
clientes con las marcas Deliqueso para el queso fresco y Delifruit para el

yogurt.

Autor: Angélica Vele 17
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2.1.2 Localizacion

La planta de procesamiento esta ubicada en la parroquia de Jima del canton

Sigsig a 77 km de la ciudad de Cuenca, en la via Yacuchir.?

Dos Cuevas Culebnillas =]
‘ r'l_l-‘___?
- Capul spamba
Hacienda El Cajas &
Cancen  National Park . —- El Jardin
Cuenca " £1y Dol Albey
Pucan Chordeleg
e aracta Re -
wupah
s e3p0 Tora
enoe Delegeso
%  Blanco F a3
San Agus e Tarqui Macas
S, gu
;j '-‘]‘ % gy
San fuag d—o Granadilas
Fernando
Jima  F8br
- o—imals
\E80 Jalpa

llustracion 2 Mapa de localizacién del empresa JimalLact.

Fuente Google Map.

21.3 Misién
Suministrar al mercado productos de calidad y aptos para el consumo humano
a precios razonables, con procesos oOptimos de fabricacion, respetando vy

cumpliendo las Normas INEN de elaboracion de productos alimenticios.

2 pueblos del Ecuador. (s.f.). Consultado: Viernes 14 de Octubre de 2011, de
http://www.pueblos20.net/ecuador/
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2.1.4 Vision

Satisfacer la demanda del mercado y alcanzar un desarrollo tecnolégico en el
proceso de fabricacién de productos lacteos, consiguiendo optimizar totalmente
los procesos, y llenar las expectativas de los clientes, logrando una vinculacién

e interaccién con la comunidad y el medio ambiente.

2.1.5 ANALISIS FODA DE LA EMPRESA JIMALACT

ANALISIS FODA

EMPRESA JIMALACT

FORTALEZAS
Personal administrativo con
vision de mejora.
Disponibilidad de materia prima
cerca de la planta.
Mercado amplio de consumo de
productos lacteos.
Los productos de la empresa
cuentan con los registros
sanitarios actualizados.
Productos procesados de calidad
y con posicionamiento en el

mercado interno.

DEBILIDADES
El personal no cuenta con una
especializacion en sus areas de
trabajo.
La Empresa esta limitada con
respecto a los recursos
financieros.
Estructura y procesos no
adecuados para el cumplimiento
de normas.
Bajo nivel de conocimiento en
gestién empresarial.
Deficiente cadena de frio para la
comercializacion de los

productos.

Autor: Angélica Vele 19
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OPORTUNIDADES

e Aumentar la participacion en el
mercado local.

e Capacitacion del personal en las
diversas areas de trabajo.

e Planificar y controlar la
produccién a corto y mediano
plazo

e Existencia de Programas de
capacitacion en produccién y
comercializacion de productos
lacteos.

e Existencia de nuevas técnicas

de manejo ganadero.

AMENAZAS

¢ Laempresa tienen una amplia
competencia en la venta de
productos lacteos en la region.

o Dificultad para mejorar los
precios que se manejan en el
mercado.

e Deficientes vias de comunicacion
terrestre.

e Economia Nacional.

Tabla 1 Andlisis FODA de la empresa JIMALACT

2.1.6 Razoén social

JIMALACT es una empresa de caracter social que tiene como uno de sus

principales objetivos, generar un desarrollo econémico y productivo de la zona,

a través de la creacion de fuentes de trabajo en las diversas areas de la

empresa, Yy un pago justo a los ganaderos que proveen de la principal materia

prima a la fabrica.

Autor: Angélica Vele 20
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2.1.7 Estructura Organizacional

A continuacién se presenta el organigrama funcional de estructura de la

empresa.
EMPRESA JIMALACT
1
1 | | 1 1 1 1 1 1 1 1
Administracié Investigacis Vinculacién
n GTH Produccion] [Comercializacidr Financiero Legal Compras Contabilidad ”Ees \ga(‘l‘uny conla
esarrollo comunicad
*Leda
Mariana .
Ortega Leda *Carmita o] Leda Leda a1
*Ing Jogé Mariana Sugu Zrhuonrigne Iariana Varios Mariana [ng. Tama 3, Zrhuunriie SZI:-hJWQE
Thunin Ortega *Conzao Ortega Oftega o

llustracién 3 Organigrama de la empresa JIMALACT

Fuente: JIMALACT

2.1.8 Linea De Productos

En la actualidad la empresa se encarga de la fabricacién de las siguientes

lineas de productos:

1. Queso Fresco 500gr y 250gr.

2. Requesén 500gr maquilado para Coopera Ltda.

3. Yogqurt
3.1.1 Vasosy Pomitos de 150cc de durazno, fresa y mora.
3.1.2 Botellas de 1000cc y 2000cc de durazno, fresa y mora.
3.1.3 Natural 1000cc y 2000cc.

4. Quesillo

Autor: Angélica Vele 21
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2.2 DISPOSICION FiSICA DE LAS INSTALACIONES

La fabrica de procesamiento dispone de dos pisos que se distribuyen en

diversas zonas de acuerdo a la siguiente tabla:

PLANTA BAJA

Zona Dimensién (mxm) | Area (m2)
Produccién 10 X 8 80
Refrigeracion 3 X2 6
Bodega 4 X 35 14
Despacho 4X 4 16
Servicio higiénico 2 X2 4
Estacionamiento A 4 X 55 22
Estacionamiento B 10 X 4 40
Caldero 4 X 4 16
Otros 3 X 45 13,5

PLANTA ALTA

Zona Dimensién (mxm) | Area (m2)
Recepcidn materia prima |8 X 4 32
Laboratorio * 4 X 25 10
Vestidores * 4 X 3 12
Oficina 1 * 4 X 45 18
Oficina 2 * 4 X 45 18
Estacionamiento C 10 X 4 40
*Zonas en construccion.

Tabla 2 Dimensiones de las Zonas de la Fabrica

Autor: Angélica Vele
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llustracion 4 Plano de la Planta de Produccion JIMALACT

Autor: Angélica Vele
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3. INGENIERIA DE PROCESOS

En una empresa, se da la transformacién de insumos en un producto final, a
través de procesos productivos, siendo indispensable que estos procesos sean

los mas eficientes, para asf optimizar recursos. *

La Ingenieria de Procesos tiene por objetivo idear, especificar y aplicar
métodos sencillos y eficaces para producir bienes o servicios, siguiendo la
filosofia KAIZEN que procura el mantenimiento de los estandares y su
mejoramiento contin(o y progresivo.” Para alcanzar este objetivo se debe
contar con la participacion de todos los integrantes de la empresa, incluyendo

la capula administrativa.

En este capitulo se analizara los procesos productivos que se efectian en la
empresa, para establecer los elementos que puedan optimizarse, a fin de
descubrir la mejor manera de llevarlos a cabo, lo que permitiria incrementar la

productividad y la competitividad de la empresa.

Para ello se iniciara el estudio mediante la seleccién previa de productos que

tienen mayor participacién dentro del mercado.

® Procesos, I. d. (s.f.). Tecnologia Virtual. Recuperado el Lunes de Octubre de 2011, de
http://www.tecnologiavirtual.com

* JORGE, P. (2009). Modelos de Investigacion Operativa. Ingenieria de Procesos . Cuenca, Azuay,
Ecuador.

Autor: Angélica Vele 24
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3.1 TECNICAS DE REGISTRO Y ANALISIS

Las técnicas de registro sirven como instrumento para el andlisis de cada una
de las actividades que se llevan a cabo en la elaboracién de los productos

finales, teniendo las siguientes:

3.1.1 Diagramas De Estructura

Estos diagramas presentan la descripcion detallada del producto, incluyendo
los componentes que lo conforman, los ingredientes que lo constituyen, como
también la secuencia o jerarquia en que aparecera cada uno, y la cantidad que

se necesita para formar una unidad de producto final.

3.1.2 Diagramas De Procesos

El diagrama de proceso es la representacion grafica de las actividades que se
efecttan en la ejecucion de un proceso. El diagrama permitira el andlisis
general de cada una de las etapas de produccion, con el objetivo de mejorar su

eficiencia productiva.

3.1.3 Cursogramas Analiticos

Se emplea para observar detalladamente las actividades realizadas por los
operadores, el material o el equipo. Esta técnica permite al usuario clasificar
cada una de las actividades segun correspondan, es decir si son operaciones,

transportes, demoras, inspecciones, etc. Proporcionando una informacion mas

Autor: Angélica Vele 25



%
]

G kd

[

wlkn

Universidad de Cuenca

detallada de dichas actividades. Estas pueden ser aplicadas para el proceso en

general o para una actividad especifica.

3.1.4 Seleccion De Productos

JIMALACT cuenta con varias lineas de productos, de diversas presentaciones,

lo que hace necesario una revision de las ventas respecto a cada uno de los

productos, para llevar a cabo un estudio en funcién de los porcentajes de

participacion. Siendo necesario considerar que Unicamente se tiene los datos

detallados a partir del mes de junio, debido a que desde esa fecha la

administracion actual asumio sus funciones dentro de la empresa.

Historial de Ventas en Ddlares del Periodo Junio-Diciembre 2011

MES Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Total perio. | % particip.
QUESILLO 9976,6 | 9748,7 | 8526,2 11759,0 | 8999,3 7361,8 9870,5 66242,1 69,3
YOGURT 2002,6 | 2059,6 | 2141,7 2967,6 | 1844,4 2061,3 2567,6 15644,7 16,4
QUESO 1052,9 | 1705,7 | 1799,0 2117,6 | 1661,3 1578,4 2040,3 11955,0 12,5
REQUESON 3154 100,4 162,8 295,0 198,2 320,9 349,5 1742,1 1,8
TOTAL 13347,5|13614,3 | 12629,6 17139,2 | 12703,1 11322,3 14827,8 95583,9 100,0

TOTAL DEL PERIODO 95583,9 100,0

Tabla 3 Historico de Ventas en ddlares por producto periodo Junio-Diciembre 2011

Participacion de Productos en el Mercado

B QUESILLO ®YOGURT

13%

’\‘

2%

QUESO ®REQUESON

llustracidon 5. Porcentajes de Participacion de los Productos en el Mercado

De acuerdo al grafico y a la tabla presentada, el producto de mayor demanda

en el mercado es el quesillo, seguida del yogurt, el queso, y finalmente el

Autor: Angélica Vele
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requeson. Para los casos particulares del yogurt y queso se tiene un analisis

adicional.
Historial de Ventas en Doélares del Periodo Junio-Diciembre 2011
MES Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | TOTAL PERIO. | % Particip.
QUESO 250GR | 179,85 | 426,45 | 451,05 706,92 | 519,55 461,45 1116,92 3862,2 32,3
QUESO 500GR 873 ]1279,2 | 1347,95 1410,70 | 1141,70 589,45 1450,80 8092,8 67,7
TOTAL DEL PERIODO 11955,0 100,0
Tabla 4 Historial de Ventas en Délares de Queso Fresco
Historial de Ventas en Délares Periodo Junio-Diciembre 2011
TOTAL | %
MES Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre PERIO. | Particip.
YOGURT
2000CC 1267,1 | 1257,65| 1265,60 1671,05 1080,65 1247,70 1463,20 | 9253,0 59,4
YOGURT
1000CC 526,75 493,4 511,15 632,65 495,55 283,00 524,55 | 3467,1 22,3
CORN
FLAKES 122,9 145 210,30 492,10 178,20 194,00 315,70 | 1658,2 10,7
POMITOS 85,84 40 37,46 88,10 90,04 84,00 98,10 523,5 3,4
Y.N. 2000CC 0 35,2 70,40 17,60 0,00 68,20 51,10 2425 1,6
Y.N. 1000CC 0 88,35 46,80 66,05 0,00 109,30 114,90 425,4 2,7
15569,
TOTAL DEL PERIODO 6 100,0

Tabla 5 Histdrico de Ventas de Yogurt

Como se puede observar las principales presentaciones para el yogurt es de

2000cc vy el queso fresco de 500gr. Por tanto los estudios iniciales, estaran

limitados solo para estos productos.

Presentaciones de Yogurt Delifruit

BCORMN FLAKES
BN 1000CC

EYOGURT 2000CC
EPOMITOS

11%

BYOGURT 1000CC
Y N, 2000CC

3% 2% 3%

llustracion 6 Presentaciones del Yogurt DeliFruit

Autor: Angélica Vele
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3.1.5 Diagramas De Estructura De Los Productos De La Empresa JIMALACT
NIVEL
Cad. 1 1 QUESILLO EMPACADO EN FUNDA DE PLASTICO
0
Cad. 1.1
1
1[{kg [QUESILLO
1.1.1
2 1,1|kg |QUESILLO MOLDEADO |
1.1.1.1
3 1,4| kg |QUESILLO SIN MOLDEAR |
1.1.1.1.1.
a 6,5 It LECHE COAGULADA
ADICIONADA SAL+Ca
111111 F
| 6,7|It |LECHE PASTEURIZADA
6 1.1.1.1.1.1.1 J/ 1.1.1.1.1.2 1.1.1.1.1.3 .1.1.1.1.4 Cdd. 1.2
6,8|lt |LECHE CRUDA | 0,00067|It |CUAJO | 0,014|kg |CINa | 0,00068|It Cl2Ca | 1{un [FUNDA

Autor: Angélica Vele

llustraciéon 7 Diagrama de Estructura del Quesillo
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DIAGRAMA 2. ESTRUCTURA DEL QUESO FRESCO 500gr

El producto Deliqueso es untipo de queso fresco tradicional que es comercializado en empaques al vacio, con un tiempo maximo de consumo de 15 dias.

NIVEL
Caod. 2 1 QUESO EMPACADO EN FUNDA
0 DE POLIPROPILENO Y ETIQUETADO
Caod. 2.1
1 0,5|kg |QUESO |
2.1.1
N 0,505|kg |QUESO PRENSADO |
2.1.1.1
3 0,54|kg [QUESO SIN PRENSAR|
2.1.1.1.1.
4 39 | 1t |[LECHE COAGULADA
ADICIONADA SAL+Ca
1.1.1.1.1.1
5 N2
3,75|/lt |LECHE PASTEUR.
g Lllllll 1.1.1.1.1.2 1.1.1.1.1.3 1.1.1.1.4 cod. 2.2 cod. 2.3
38|lt |LECHE CRUDA 0,00043}| CUAJO 0,028|kg |CINa 0,00043|lt |cl2ca 1|un |Funda de Polipro|  1fun |ETIQUETA Q.

Autor: Angélica Vele

llustracion 8 Diagrama de Estructura del Queso Fresco
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El requesoén es un producto de elevada acogida en el mercado por su precio y por el contenido de proteinas, basicamente obtenido a partir del suero de la leche.

Universidad de Cuenca

DIAGRAMA 3. ESTRUCTURA DEL REQUESON

Tiempo maximo de consumo 15 dias refrigerado

NIVEL
Cod. 3 1 REQUESON EMPACADO EN FUNDA
o AL VACIO Y ETIQUETADO
Cod. 3.1
)
1 0,5|kg |Requeso6n en Funda
3.1.1
2 0,51|kg [Requeson Prensado y Salado
3.1.1.1
3 0,54|kg [Requesoén Sin Prensar |
3.1.1.1.1.
4 132] 1t Suero Coagulado
Adicionada Ac. Citrico
311111 § I
13,3|It |Suero Pasteurizado
6 3111111 1.1.1.1.1.2 3.1.1.1.13 1.1.1.1.1.3C4d. 3.1. Cod. 3.2
13,4|lt |Suero 0,00014]|lt |Cuajo 0,014|kg |Ac.Cit. 0,00043|kg |ClI Na 1|un |Funda RQ. 1|un |Etiqueta RQ

Autor: Angélica Vele

llustracion 9. Diagrama de Estructura del Requeson
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DIAGRAMA 4. ESTRUCTURA DEL YOGURT

Delifruit es un yogurt de viscosidad y acidez media comercializado por unidades en botellas de plastico. Tiempo méaximo de consumo 21 dias bajo refrigeracion.

Y,
%
céd 4 BOTELLA DE YOGURT 2000cc SELLADA
: 1
0 Y ETIQUETADA
Cod. 4.1
1 1|un | Botella Yogurt Sellada 2000cc
I
|
411 J,
2 It Yog. Batido Saborizado

2

4111

1,975 It | Yogurt Batido-Fermentado
3

41111
4 1,985 It |Leche azucarada/estabilizada]
411111

5

1,987 It Leche Pasteurizada

111111

6 4111112 JA111113 11112 4.111.2 4.1.1.2 JA1.13 Cod. 4.1. Cod 4.1.3 Cod. 4.2

1,95 It Leche Cruda 0,2|kg |Azlcar 0,004|kg |Estabilizante 0,2[g |Fermento 0,002|kg|Coservante 0,05/kg |Mermelada 0,0005 |[It [SABORIZANTE 1lun [TAPA 1|un [Botella 2000cc 1|un |Etiqueta Y2

llustracién 10 Diagrama de Estructura del Yogurt
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Como resultado de los diagramas de estructura se obtienen los siguientes
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listados de materiales correspondientes a cada producto.

FABRICACION DE QUESILLO

Caod. Descripciéon Nivel | C.H.U.U.N.S | Unidad
1 Quesillo empacado en funda de plastico| O *
11 Quesillo 1 1 kg
111 Quesillo moldeado 2 11 kg
1.1.1.1 Quesillo sin moldear 3 1,4 kg
1.1.1.1.1. Leche coagulada 4 6,5 It
1.1.1.1.1.1 Leche pasteurizada 5 6,7 It
1.11.1.1.112 Leche cruda 6 6,8 It
1.1.1.1.1.2 Cuajo 6 0,000672 It
1.1.1.1.1.3 CINa 6 0,014 kg
11.11.1.4 Cl2Ca 6 0,00068 It
1.2 Funda 6 1 un
Tabla 6 Lista de Materiales del Quesillo 1Kg
FABRICACION DE QUESO

Céd. Descripcién Nivel | C.H.U.U.N.S | Unidad
2 Queso empacado en funda y etiquetado| O * *
2.1 Queso 1 0,5 kg
211 Queso prensado 2 0,505 kg
2111 Queso sin prensar 3 0,54 kg
2.1.1.1.1. Leche coagulada 4 3,9 It
1.1.1.1.1.1 Leche pasteurizada. 5 3,75 It
1.1.1.1.1.1.1 Leche cruda 6 3,8 It
1.1.1.1.1.2 Cuajo 6 0,00043 It
1.1.1.1.1.3 CINa 6 0,028 kg
1.1.1.1.14 Cl2Ca 6 0,00043 It
2.2 Funda de Polipropileno 6 1 un
2.3 Etiqueta Q. 6 1 un

Autor: Angélica Vele

Tabla 7 Lista de Materiales del Queso de 500gr
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FABRICACION DE REQUESON

Cad. Descripcion Nivel | C.H.U.U.N.S | Unidad
3 Requeson empacado en funda | 0O *
3.1 Requesdn en Funda 1 0,5 kg
3.1.1 Requesdn Prensado y Salado 2 0,505 kg
3.1.1.1 Requeson sin prensar 3 0,54 kg
3.1.1.1.1. Suero coagulado 4 13,2 It
3.1.1.1.1.1 Suero pasteurizado 5 13,3 It
3.1.1.1.1.1.1 Suero 6 13,4 It
1.1.1.1.1.2 Cuajo 6 0,00014 It
3.1.1.1.1.3 Ac.cit. 6 0,014 kg
1.1.1.1.13 Cl Na 6 0,00043 kg
3.1.2 Funda RQ. 6 1 un
3.2 Etiqueta RQ 6 1 un
Tabla 8 Lista de Materiales del Requesén 500gr
FABRICACION DE YOGURT
Cad. Descripcion Nivel | C.H.U.U.N.S | Unidad
4 | Botella de yogurt 2000cc sellada ol*
4.1 Botella Yogurt Sellada 2000cc 1 1|un
4.1.1 Yog. Batido saborizado 2 2|t
41.1.1 Yogurt batido-fermentado 3 1,975t
4.1.1.1.1. Leche azucarada/estabilizada 4 1,985 | It
41.1.1.1.1 Leche pasteurizada 5 1,987 It
41.1.1.1.11 Leche cruda 6 1,95]1t
41.1.1.1.1.2 Azlcar 6 0,2 | kg
4111113 Estabilizante 6 0,004 | kg
4.1.1.1.1.2 Fermento 6 0,28
41.1.1..2 Conservante 6 0,0015 | kg
4.1.1..2 Mermelada 6 0,05 | kg
4.1.1.3 Saborizante 6 0,0005 | It
1.1.2 Tapa 6 1|un
4.1.3 Botella 2000cc 6 1lun
4.2 Etiqueta Y2 6 1{un

Autor: Angélica Vele

Tabla 9 Lista de Materiales del Yogurt 2000cc
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3.1.5.1 MATERIA PRIMA

La calidad de la materia prima y en especial de la leche constituye un papel de
vital importancia para la fabricacion de los diversos productos lacteos que
comercializa la empresa, un aseguramiento de la calidad desde las etapas
iniciales hasta su procesamiento garantizan la inocuidad de los alimentos.
Debido a que JIMALACT es una empresa asociativa vinculada directamente
con la comunidad, y cuyo progreso dependera basicamente del trabajo
conjunto entre los proveedores Yy los miembros de la empresa es necesario
crear una actitud de concientizacién dirigida hacia sus proveedores ya que un
control pertinente desde el ordefio del ganado permitira mejorar los procesos

internos de produccion.
3.1.511 Leche

Segun el INEN la leche cruda se define como el producto de la secrecidn
normal de las glandulas mamarias, obtenida a partir del ordeno integro e
higiénico de vacas sanas, sin adicidn ni sustraccion alguna, exento de calostro
y libre de materias extrafias a su naturaleza, destinado al consumo en su forma

natural o a elaboracién ulterior.

Composicion

En la leche existen cuatro tipos de constituyentes importantes que son: grasas,
proteinas, lactosa, y sales minerales. A estos se incluyen la presencia de

cantidades minimas de lecitinas, vitaminas, enzimas, gases disueltos, etc. °

> ALVAREZ, Edgar. “Lacto tecnologia Industrial”. Universidad de Cuenca. Cuenca-Ecuador.2003

Autor: Angélica Vele 34
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NIVEL 0 1 2
caod. Al
i 905|gr |Agua
Caod. A2
/i 49|gr |Lactosa
Caod. A3.3
34 | gr Materia
Grasa
Cod. A3 Cad. A3.2
=| O,5|gr |Fosfoll’pidos
caod. A3.1
Parte
0,5 r =
9 Insaponificable
cod. A Caod. A4.3
| 1[It [Leche Crudal > —> 27[gr [caseina
Cod. A4 Cad. A4.2
- Globulinas
34 |gr|Prétidos 55 r .
9 9 Albuminas
caod. Ad.l
15 | or Sust.Nlt_rogenada
no proteica
Caod. A5.3
Del Acido
2 |ogr|. .
Citrico
Cod. A5 Cad. Ab5.2
> 9 [gr| Sales » 2,6 | gr DeIA:c!do
Fosforico
Caod. A5.1
17 | gr DeIAc’:ld.o
Clorhidrico
. Vitaminas
Indicios .
Enzimas (otros)
Ccaod. A6

llustracion 11 Diagrama de Estructura de Composicion de la Leche

Fuente: ALAIS,Ch. “Ciencia de la Leche”

La composicion de la leche puede variar en funcién de la raza de ganado,
herencia, salud, edad, tipo de alimentacion, periodo de lactancia, frecuencia del

ordefio, condiciones climatoldgicas.

3.1.5.1.2 Analisis de la Calidad De Leche que Procesa La Empresa

Se efectuaron andlisis de calidad, para determinar si la leche cruda esta

cumpliendo con los requisitos establecidos por la ley, entre estas pruebas estan

Autor: Angélica Vele 35
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la determinacion de la densidad, ensayo de la reductasa, acidez titulable, las
que fueron efectuadas en el laboratorio de la planta, ademas se determiné el
porcentaje de grasa promedio que presenta la zona de Jima, este analisis se
realizd en los laboratorios de la Facultad, siguiendo los procedimientos
establecidos segun las normas INEN ecuatorianas. Para el muestreo se

consideraron seis zonas de estudio que son:

Virgen de las Aguas
Baguir

Iguila

Cushig y Zhamar
Chisicay

o gk~ wbnRE

Proveedores que entregan directamente a la planta.

Esta lista se establece desde el primero al quinto en funcién del orden de
recoleccion de la leche. Estos muestreos se ejecutaron durante 15 dias, dos

veces por semana, obteniendo los siguientes resultados:

Tempera_tyra Densidad Acidez Tiempo reduccion
Zona| Recepcion Azul Metileno

°C 5 15°C % horas

1 25 1,030 0,18 1,3

2 25 1,031 0,18 1,4

3 24 1,031 0,17 1,5

4 25 1,030 0,17 1,9

5 24 1,031 0,17 1,8

6 25 1,030 0,15 3,6

Método de Ensayo | NTE INEN 11 | NTE INEN 13 NTE INEN 18

Requisito| 1,029- 1,033 0,13-0,16 2h minimo

Tabla 10 Resumen de los Analisis de Calidad de Leche

También se determiné que el porcentaje de grasa promedio analizado
mediante la NTE INEN 12 es de 3, 4 %, la misma que cumple con los requisitos

minimos que es de 3 %.

Autor: Angélica Vele 36
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Como conclusion de los andlisis efectuados a la materia prima se detectd que
la leche cruda que ingresa no esta cumpliendo en su totalidad con los

requisitos exigidos por la Norma INEN ecuatoriana.

3.1.5.2 DESCRIPCION DE ADITIVOS EMPLEADOS

Cada uno de los productos elaborados presenta diversos componentes, y
aditivos. Se consideran aditivos todas las substancias que pueden ser afiadidas
intencionalmente a los alimentos para mejorar sus propiedades fisicas, sus
cualidades organolépticas, o su conservacion.®

Cloruro de Calcio (E509): Tiene como funcién darle mayor firmeza mecénica

a la cuajada. Esto es peculiarmente importante al tratar leche pasteurizada ya
que durante la pasteurizacién, se produce descalcificacion parcial de las

caseinas.

Acido Citrico(E330): Es uno de los principales aditivos alimentarios,
empleados como acidulantes. ’

Estabilizantes Grindsted (E440): Aditivos alimentarios que posibilitan el

mantenimiento de una dispersién uniforme de dos o mas sustancias.®

Conservantes- Sorbato de Potasio (E202): El sorbato de potasio es de origen

natural o artificial. Se obtiene de la naturaleza pero es producido a través de
diferentes métodos quimicos. Se utiliza en la leche fermentada, en los yogures.
® Adicionada al alimento reduce el deterioro causado por la presencia de

microorganismos.

® LEON VILLANUA,” Aditivos alimentarios”. www.fen.org.es. Fecha de consulta: Lunes 24 de octubre de 2011

7 ARGEN BLO, “Acido citrico”. http://www.argenbio.org. Fecha de consulta: Lunes 24 de octubre de 2011.

& GARCIA JOSE MANUEL. “Clases funcionales”. : http://histolii.ugr.es/euroe/e_index.html . Fecha de consulta: lunes
24 de octubre de 2011.

? Aditivos Alimentarios. http://www.aditivosalimentarios.com . Fecha de consulta: lunes 24 de octubre
de 2011.
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Saborizantes: Sustancias o mezclas de sustancias con propiedades

aromaticas que, debido a la naturaleza volatil de sus moléculas, son capaces
de dar o reforzar el aroma y el sabor de los alimentos. *° Los sabores que se

emplean en la fabricacion del yogurt son: sabor a durazno, mora y fresa.

Colorantes: Aditivos alimentarios que dan o restituyen color a un alimento. Se
usan los colorantes organicos, annato (E160b) y carmin (E120) en minimas

proporciones para brindarle el color caracteristico al yogurt.

3.2 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE FABRICACION

La materia prima (leche) es recolectada de los proveedores y luego
transportada hacia la planta de procesamiento, donde el operador encargado
determina la calidad de la leche, a través de un analisis de acidez, por medio
de la prueba del alcohol, los resultados son analizados cualitativamente, ya que
una coagulacion de la muestra indica, una elevada acidez, estos resultados son
importantes pues determinaran el destino de la produccion , para la elaboracion
del yogurt, la materia prima debe ingresar con un PH de aproximadamente
6,5. Otra prueba de calidad que se realiza es la determinacion de la densidad,
mediante la cual se puede considerar una adulteracion de la leche con agua.

Una vez efectuadas las pruebas de calidad, la leche es transportada por una
bomba a través de tuberia de acero inoxidable, al final de esta tuberia se
coloca una tela que sirve de tamiz, la cual retiene particulas de suciedad, antes
que la leche sea descargada a las diversas marmitas para su procesamiento

adecuado, ya sea para producir queso, quesillo o yogurt.

1% saborizantes. http://www.buenastareas.com. Fecha de consulta: lunes 24 de octubre de 2011.
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3.2.1 Quesillo

La leche es pasteurizada en una marmita a una temperatura de 72°C por 15
segundos aproximadamente, luego es enfriada hasta los 45 © C y se adiciona el
Cl,Ca y después el cuajo, se agita por unos segundos y se deja en reposo
para su respectiva coagulacion, una vez cuajada, se procede al primer corte
con la lira, se extrae el suero, luego se adiciona la sal, se agita, y se efectlda la

separacién de los granos de quesillo.

llustracion 12 . Moldes de Quesillo

Esos granos de quesillo son separados en tinas de plastico perforadas de
capacidad aproximada de 5kg.
Se deja desuerar y moldear hasta el dia siguiente, luego se empaca en fundas

de halar y se distribuye al mercado.

3.2.2 Queso Fresco

El procedimiento de elaboracion del queso fresco es bastante similar al del
quesillo, unicamente difiere en la cantidad de sal adicionada, y en el lavado con

agua caliente después del primer corte.

/.—_'_‘
% : [ED.ell eSO
H

176 L NINI BULIOU oleq opesoger3 |

llustracion 13 Queso Fresco de 500gr
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Una vez efectuada la separacion del grano, esta a diferencia del quesillo, es
llevado a moldes para su prensado, y al dia siguiente se retira de los moldes,
se corta los filos 0 excesos de queso, y se empacan en fundas al vacio, las que

son etiquetas con las fechas respectivas de fabricacion y expiracion.

3.2.3 Yogurt

Para este producto, la leche receptada debe ser de muy buena calidad, y de
baja acidez, para que pueda soportar la temperatura de pasteurizacion de
85°C. Antes de pasteurizar se adiciona el azucar en una dosis del 7 — 10% del

volumen total dependiendo del gusto, mezclada con el estabilizante al 0,2%.

Luego de pasteurizar se procede a su enfriamiento a temperatura de
incubacion de 42 ° - 45°C, se adiciona el cultivo por un tiempo de 3 a 6 horas
hasta alcanzar un pH de 4,6 -4,7, se agita, se agrega colores, sabores y
conservantes. Finalmente se envasa en sus respectivas presentaciones y se

almacena en frio a 4°C.

llustracion 14 Yogurt de 2000cc
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3.2.4 Requesoén

El requesén, llamado también queso ricotta, se elabora a partir del suero de la
leche, que se obtiene después del primer corte de la cuajada, este se calienta a
85 °C, se adiciona el acido citrico, el cuajo y por accion de la temperatura se
forma la cuajada, estos granos se separan en tinas de plasticos perforadas, se
deja desuerar, y se coloca en moldes para su prensado, luego se empaca al

vacio.

llustracion 15 Requeson de 500gr

Autor: Angélica Vele 41
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3.2.9 Diagramas De Operacion De Los Productos De Estudio

IMAGRAMA DE LA H ABCRACEN DE CUE 5110

Foin O
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llustracion 16 DPO Elaboracion del Quesillo
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DIAGRAMA DE LA ELARORACION DE DALIE S0
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llustracion 17 DPO Elaboracion de Queso Fresco
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DINGHRARS IE LA FLAREATNN DEL YORUIRT

llustracién 18 DPO Elaboracion de Yogurt

Autor: Angélica Vele a4
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DIAGRAMA DE LA ELABORACKN DE REQUE SON
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3.3 ANALISIS DE ACTIVIDADES CUELLOS DE BOTELLA

Del analisis de los procesos de obtencién de los productos de estudio, se
determind que cada una de las actividades globales descritas es necesaria que
se lleve a cabo, sin embargo se podria mejorar su desempefio. De las
diversas visitas efectuadas a la planta se pudo observar que las actividades de
mayor requerimiento de tiempo, de esfuerzo y capacitacion por parte del
personal, son las relacionadas con el envasado o empacado, etiquetado y
sellado. Convirtiéndose dichas actividades en los cuellos de botella de cada
uno de los procesos, ya que son precisamente estas actividades finales, las
cuales limitan el inicio de ciclos nuevos de trabajo, y también cortan la
continuidad de los procesos productivos, incluso el area de comercializacién se
ha visto afectada por esta situacion, ya que provoca un retraso en los tiempos
de entrega de los productos.

Para encontrar las razones principales por las que dichos procesos resultan tan

complicados, se hace uso del &rbol de problemas.

3.3.1 Modelo Analisis De Problemas

Este modelo permite buscar las causas fundamentales que ocasionan un

problemay a partir de él se puede elaborar un listado de posibles soluciones.

a) Arbol de Problemas: Consiste en identificar una molestia que se esta

generando en un proceso, Yy a partir de esta, se estableceran niveles

Autor: Angélica Vele 46
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inferiores que responderan a la pregunta ¢,Por qué? y los niveles
superiores haran referencia a las consecuencias que puede ocasionar,

el hecho de no corregir dicho problema.

b) Listado de soluciones : Es un documento que contienen las opciones

vélidas capaces de corregir los inconvenientes presentes. **

El arbol de problemas correspondiente a los cuellos de botella del estudio se

presenta a continuacion:

' JORGE,P. (2009). Modelos de Investigacidn Operativa. Ingenieria de Procesos. Cuenca, Azuay-Ecuador.
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Ouiebra de la Empresa.

*

Desestabilizacion
Econémica Empresa.

7y

| Disminucién de Ingresos a Caja |

*

Incatiefarcidn dal rlianta

| Pérdida de Clientes I4

?

Retrasos en los pedidos. |

A

Inconvenientes al departamento de
comercializacion.

f

producto.

Disminucién del Tiempo de vida util del

Contaminacion del queso y requeson y
acidificacion del voaurt.

Tiempos amplios de empacado y

envasado de productos.

v

Falta de organizacion para efectuar
las actividades.

v v

No existe una planificacion No se delegan
responsabilidades

v

No hay personal que se
encargue de esa funcion.

v

Administracién no la ha

v

v

Deficiencia de los equipos.

v v

Tienen una baja Inadecuado

capacidad Mantenimiento.

¥ v

Falta de Concentracién del Personal

\ 4

v

Falta de Insumos

Son equipos manuales y
semi -automaticos

El personal no esta
capacitado

A

Atencion estimulos
externos

v

No se ha podido comprar
equipos automaticos.

v

Elevados costos

v

atrasados a
proveedores.

Efectlia pedidos

v

desabastecimiento.

El personal no informa del

A 4

v

No existe un control de
inventario.

Se olvidan

rantratadn
v
No se cuenta con el dinero
necesario.
v v
Inadecuada distribucién de > Fallas de <
~nctne Administracion.

Autor: Angélica Vele

llustracién 20 Arbol de Problemas en el Proceso de Envasado

48




.

T Universidad de Cuenca

Del arbol de problemas, se determind que gran parte de los inconvenientes
generados en los cuellos de botellas se debe a la administracion, la cual se
han visto limitados por las condiciones financieras que atraviesa la empresa
impidiéndoles efectuar una mayor inversion dentro de los procesos, sin
embargo es responsabilidad de la administracidbn establecer cursos de
capacitacion periodico para cada uno de los obreros en lo que respecta a su
funcién de trabajo, establecer programas de mantenimiento de equipos,
implementar sistemas de control de inventarios de materia prima, de manera
que el area de produccién siempre esté abastecida del material necesario para
el procesamiento de sus productos, coordinar las actividades diarias que los

obreros deben ejecutar durante su jornada de trabajo.

Por otra parte en esta seccion se pretende dar a la administracion las
herramientas necesarias que les permita mejorar los procesos cuellos de
botella para lo cual se llevd a cabo un analisis detallado de las actividades
realizadas por los obreros en condiciones normales, cuando se disponia de la
materia prima necesaria, obteniendo como resultado del estudio el anexo 1.4 ,
aplicado para el envasado del yogurt y para el empacado del queso tomando
en cuenta que las actividades que se efectian para el queso son exactamente
las mismas que para el requesén, por lo que solo se aplicd un diagrama para
estos dos productos ya que Uunicamente difieren en el tiempo de enfundado que
resulta el doble del requerido para el queso debido a que el requesén es un
producto delicado y se necesita de mayor cuidado para que no se dafie el

producto en su forma.

Autor: Angélica Vele 49



B

F%*  Universidad de Cuenca

3.3.2 Cursogramas Analiticos Del Proceso
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Operario Material Equipo
DIAGRAMA N°__ 2 HOJA N 2
Descripcion del producto:
Yogurt de Frutas
Actividad del DPO analizada aqui:
Envasado y Etiquetado de 200It de Yogurt
Método: ACTUAL PROPUESTO
Tipo de actividad Distancia |Duracion Posibilidad de Cambio
Descripcion de la actividad Cant. Observaciones
(m) (min) Eliminan Combinar|Permutar |Mejorar
23|Llenado de Vasitos X X 1 16,5 X Automatizacion
24| Transporte Vasos a la zona de sellado X 1 9,1 584 |X Tener el material en la zona de trabajo
25|Sellado Vasos X X 1 90 X Automatizacion
26| Acomodado de vasos en la mesa X 1 6 X X Efectuarla durante el desarrollo de la actividad 25
27| Transporte hacia marmita de llenado X 1 3,9 1,76 Distribuir actividades entre 2 personas
28|Rellenado de Botellas X 1 36 |X Automatizacion
29|Esterilizado de Tapas X 1 12 X Efectuarla en la actividad 13
30| Tapado X X 1 54 X Automatizacion
31| Transporte a bodega para traer etiqueta X 1 6,14 Disponer de etiguetas en la zona.
32|Fechado de etiquetas X 1 18 |X Efectuarlo con anterioridad al proceso
33|Puesta de etiquetas en envases X 1 27 X Mejorar la organizacion
34| Transporte de producto a almacenar. X 1 12,3 X Transportarlo en lotes de mayor cantidad.

OBSERVACIONES :

Las actividades apartir de la 17 a la 34 se considera como ciclos repetitivos correspondiente a un total de 67 It envasados por ciclo

aproximadamente, teniendo tres ciclos en total ya que se envasa yogurt sabor a durazno, fresa y mora. Por tanto los tiempos establecidos estan en relacién al total de ciclos.

Autor: Angélica Vele
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De acuerdo a estos resultados se presenta una serie de opciones de mejora en

la columna de observaciones referente a cada actividad especifica, y de las

cuales se puede resumir las siguientes en funcion de cada producto.

1. Opciones de Mejoras Generales:

a) Cada uno de los procesos de empacado del queso y del yogurt

b)

actualmente son efectuados por una sola persona, lo que esta
provocando pérdidas de tiempo respecto a desplazamiento del operador,
siendo necesario efectuar las operaciones de empacado y envasado
minimo entre dos personas para reducir los tiempos debido a la
movilizacion y disminuir los esfuerzos fisicos generados por el personal
de produccion.

Establecer una mejor distribucion de los equipos para disminuir las

distancias recorridas durante el proceso.

c) Todos los materiales requeridos para el proceso de empacado y

d)

e)

envasado deben encontrarse dentro de la zona de operacion para evitar
pérdidas de tiempo debido a busqueda de la materia prima necesaria.
Capacitar al personal para alcanzar el 100% de su desempefio.

Para el caso del requeson es recomendable adicionar un minimo % de
leche durante el proceso de elaboracion para asegurar una consistencia

firme del producto.
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2. Opciones de Mejora Especificos:

Queso y Requeson:
a) Efectuar un redisefio de los moldes y tapas para evitar el corte de
los filos.
b) Transportar los productos en un solo lote.
c) Ampliar la capacidad de la empacadora minimo a 8 unidades por

ciclo, lo que permitiria reducir a la mitad los tiempos en esta

etapa.
Yogurt:
a) Transvasado del yogurt mediante una bomba eléctrica.
b) Aumentar la capacidad de la selladora de los vasitos.
c) Etiquetas previamente fechadas, y revision de la calidad de los

envases con anticipacion al proceso.
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3.4 ESTUDIO DE TIEMPOS DE TRABAJO

Este estudio permite recopilar la informacion necesaria mediante el registro de
datos, relacionados al tiempo que se emplea para efectuar cada actividad del
proceso. Sirve para investigar el posible tiempo improductivo, referente al
trabajador *? debido a retrasos, a trabajos efectuados a un ritmo lento o por la
baja eficiencia en la actividad, o referente a la direccién, esta pérdida de tiempo
productivo se debe a una falta de planificacién, suministro de materia prima,
herramientas inadecuadas, entre otras razones.

Uno de los métodos empleados para este estudio, es mediante una
observacion directa, para la cual se emplea un cronémetro que permite una

medicion directa del tiempo utilizado para efectuar una actividad.

3.41 Tiempo Estandar

El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido para que
un operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a

un ritmo normal, lleve a cabo la operacion®.

e . 14
Ll 2 L L ——— LEEMP O,y fomentario (1)

t9= ni+ts

> NEIRA Alfredo”Técnicas de Medicién de Trabajo”.2da ed. Espafia: ed.Fundacion Confemetal, 2006.
293p.
3 Estudio de Tiempos. www.monografias.com. Fecha de consulta: 09/11/2011.

" DURAN Alfonso. “Ingenieria de Métodos”. www.hospitaluniversitario.med.ec. Fecha consulta:

09/11/2011.
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Tiempo Normal: Es el tiempo que un operador capacitado, emplearia en la

ejecucion de una tarea.

Faleraciinis (2)

T:n,‘::t-m b 100

La valoracion es el factor de ritmo que mide la velocidad con la cual labora un
trabajador y su determinacion puede resultar bastante compleja para el
observador, sin embargo esta apreciacion puede ser facilitada mediante una
tabla que ha sido aceptada a nivel internacional y asumida por la Organizacién
Internacional del Trabajo (OIT), la misma que establece las escalas de valores

gue a continuacion se presentan:

Escala 0-100
(Norma Descripcion del desempeiio
Britanica)

0 Actividad Nula

50 Muy Lento: movimientos torpes, inseguros.

75 Constante, resuelto sin prisa.

100 Normal: Activo, capaz, logra con tranquilidad el nivel de calidad y precision
fijado.

125 Muy rapido: el trabajador actia con gran seguridad, destreza y coordinacién
de movimientos.

150 Excepcionalmente rapido: Concentracion y esfuerzo intenso sin posibilidad
de durar largos periodos.

Tabla 11 Ejemplos de Ritmos de Trabajo

Fuente: OIT.www.ilo.org Fecha consulta: 11/11/2011

Autor: Angélica Vele 56




.
o Universidad de Cuenca
Tiempo Suplementario: Es el tiempo que un trabajador requiere para
recuperarse de la fatiga y atender sus necesidades personales, es suficiente un
5% como suplemento por necesidades personales, 4% por fatiga y un 1% por
demoras inevitables. **Teniendo por tanto un total del 10% del trabajo normal
gue corresponderia a suplementos.
t,=ty=0,1 (3)
3.4.2 Numero De Ciclos

Debido a que el tiempo que tarda en efectuarse una actividad de trabajo, lleva
horas de andlisis para un solo ciclo, se seguird las recomendaciones
establecidas por la Compafiia General Electric, que recomienda que para ciclos
que duren de 20-40 minutos se efectien minimo 5 observaciones y para ciclos

de tiempo superiores como minimo tres observaciones. *°

> LOPEZ, Nelson . “Optimizacién de la Productividad una Planta de alimentos Balanceados”.
Universidad de San Carlos Guatemala. www.scribd.com Fecha consulta: 09/11/2011

'® Estudio de Tiempos y Movimientos. Fuente: http://es.scribd.com/doc/54250729/6-Estudio-de-
Tiempos-Y-MOVIMIENTOS. Fecha de consulta: 6/11/2011
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3.4.3 Resultados De Los Estudios De Tiempos:

HOJA DE ESTUDI0 S OE TEERE 5 A ARDRACKIM DE QUESE 1 O

Autor: Angélica Vele
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llustraciéon 23 Estudio De Tiempos - Quesillo
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HOUA DE ESTINOS DE TEERPOS DE LA BLABORACKN DE GLESO

NAPRESA - [IMALACT TAMARO LOTE- Ap /00T
RODMNTO = Elabwrsncidoem e Cnwe LANEDAD DF TEEPO: md nuibos UNIVERSIDAD DE CUENCA
YPERARIO MATERIAL - ECUIPO ]
Ndnero de Cicos
[ ACTRADAD DEFARTARMENTO 1 2 3 Resuliadaos Finales
tobs W Tobs v tobs v iom | W L i= e

1|R ecepoiin de Malnsia Prama . 743 75| 7a2 75| 686 75 72| 750 54 0.5 51
2| Pecado de 1a leche ! 156 10| 175 75 184 75 17| 833 14 0.1 14
4 |Fillrado 2236 10| za3 75| 287 75 28| 833 24 02 2%
5| Pactewimdn 72 °C 4908 100 5035 10| 487| 10| 494| 1000 494 49| 542
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0| Pesado ded Guajo 015 100| o228 100 017 100 0.2 1000 0.2 0.0 0:
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2| C ongrilaciin 397 100| 3258 90| 7954 10| 314| 967 303 30| 333
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8 |Desuemdnd smdo de In Guajads, g44 10| 727 125 as54] 100 80| 1083 8.6 0.9 9
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9| G osecha del grans yhbkieado 4586 100] 4179 125| 5535 75| 477| 1000 arz 48| 524
1| Prensado Prencado 578 100| sS04 125 saz 75 58 1000 58 08 [ F:
2| Empacado y Blquetndn Empaque 1312 75| 1385 75| 133 75| 1342| 750/ 1w007| 101 1103
B | Adnacendm enin y Reliigeracion | Almacenom ienin 5 06 100 551 100 511 100 52 1000 52 L 5%

TOLAL IIEA zo9a| a20p| 370:
morvado por-  Angelcn Vele Fechar 1er Cido 180011
iprobads por- 2do Gido: 2002011

Zer Cido: 2702011

llustracion 24 Estudio de Tiempos - Queso
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HOMA DE ESTUINDS DE TIEMFO 5 DE BLAEORAC KM DEL RERUESON
EMPRESA: JTIMALALCT TAMARD DE LOTE: Mk 200N
PRODUCTO: RECLRESON DE S00pr MEDIDA DE TIEMIO minrs UNIVERSIIAD DE CLENCA
oreraRo [ MATEFAAL EDLRD
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Aprobado por Z2eky Cicksy 1002001
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llustracién 25 Estudio de Tiempos - Requesén
60

Autor: Angélica Vele



.

¥ Universidad de Cuenca

HOJLA DE ESTUDMS DE TIEMPO S DE ELAEORACION DEL YOGURT
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llustracion 26 Estudio de Tiempos - Yogurt
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3.5 DISTRIBUCION DE COSTOS

La empresa JIMALACT distribuye sus costos globales en fijos y variables,
entre los primeros estan los gastos administrativos, mano de obra permanente,
servicios basicos, depreciacién, entre otros. Referente a costos variables se

tiene la materia prima, operadores, transportistas, etc.

3.5.1 Costos Fijos

Los costos fijos hacen referencia a aquellos costos que permanecen
constantes en un periodo, independientemente de que se presente cambios en

el nivel de produccién.'’

A continuacion se presenta una tabla con respecto a los principales costos fijos

mensuales que se generan en la empresa.

Descripcion Costo
Sueldo del Administrador 500
Suministros Oficina 50
Servicios Basicos 30
Sueldo Ventas 800
Representante Legal(contrato) 150
Contador (Contrato) 200
Depreciacion 616,4
TOTAL 1996,42

Tabla 12 Costos Fijos Mensuales Empresa JIMALACT

3.5.2 Costos Variables
Los costos variables son aquellos costos que varian en forma directa ante

cambios en el volumen de produccion.

' GONZALO,Sinesterra V. “Contabilidad Administrativa”. 2 “. Ed. Bogotd: Ecoe Ediciones, 2007. 258p.
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Costo

Descripcién Variable
Recoleccion Leche 700
Servicios Basicos 169,9
Sueldo de Dos Operadores

De Planta 700
Movilizacion 150
Combustible 145
Suministros Laboratorio 50
Materia Prima $11543,3
TOTAL 13458,2

Tabla 13 Costos Variables Mensuales Empresa JIMALACT

Estos resultan de la suma de los costos variables y los costos fijos, y a partir de

ellos se puede determinar los costos unitarios generados por cada producto

siendo los costos limites permitidos para la venta, ya que la comercializacion

de los productos a precios por debajo de estos costos produciria pérdidas

economicas para la empresa.

Estos costos se distribuyen a cada uno de los productos que se fabrican, en

funcién de su porcentaje de participacion que fue determinado anteriormente,

teniendo los siguientes resultados.

COSTOS VARIABLES | COSTOS | onitades itari
DESCRIPCION COSTO$S FIJOS TOTQLES P';?:r:zlddiis Costo ;lnltarlo
Mensual

Quesillo Kg 14175 8838,1 10255,6 3112,1 3,30
Queso 500gr 239,6 2378,5 2618,0 1288 2,03
Yogurt 2000cc Sabor 188,2 1198,4 1386,6 696 1,99
Yogurt 1000cc Sabor 76,6 573,6 650,2 575 1,13
Corn Flakes 150cc 35,1 298,9 334,0 631 0,53
Yogurt en Pomitos 150cc 9,6 65,9 75,5 295 0,26
Yogurt Natural 1000cc 6,4 35,0 41,4 44 0,94
Yogurt Natural 2000cc 3,2 28,7 31,9 23 1,38
Requeso6n (500gr) 20,0 41,1 61,1 171 0,36
TOTAL 1996,0 13458,2 15454,2

Autor: Angélica Vele
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3.6 PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE ENVASADO

OBJETIVO:
Automatizar el proceso de envasado de Yogurt
JUSTIFICACION:

Actualmente el proceso de envasado constituye un cuello de botella en la
elaboracion de yogurt, ocasionando pérdidas en los recursos de mano de obra,
materia prima y en especial pérdidas de tiempo que se traducen en
disminucién de ingresos para la empresa, cabe destacar que el producto tiene
una gran demanda en el mercado, sin embargo lo complicado que se ha vuelto
este proceso ha limitado la produccion de este producto. Por tanto se propone
automatizar el proceso, con la compra de un dosificador de liquidos para el
llenado final e implementar una conexién directa con tuberia de acero
inoxidable y una bomba en el trasvasado del yogurt de la marmita principal a

la secundaria o dosificadora.
FASE DE PLANIFICACION DEL PROYECTO

Durante esta primera fase se estableceran las diversas actividades que
permitiran llevar a cabo el objetivo planteado, las mismas que son

mencionadas a continuacion con su respectivo cédigo para su identificacion.
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ACTIVIDAD CODIGO

1-Elaborar un presupuesto del proyecto

(o8]

2-Analizar la factibilidad del proyecto

3-Presentacion del informe del analisis a

administracion

4-Confirmar la aceptacion del proyecto

5-Programar la ejecucién del Proyecto

6-Solicitar un préstamo bancario

7-Autorizacion del préstamo bancario

I @ M| m| O

8-Solicitar cotizaciones de los elementos
requeridos para la automatizacion a

proveedores nacionales

9-Seleccionar la mejor proforma I

10-Comprar equipos

11-Contratar a personal capacitado para K

la instalacion

12-Programar la instalacion del sistema L

de automatizado

13-Instalar los sistemas de control M
14-Poner a prueba los sistemas N
instalados

15-Capacitar al personal sobre el uso y @]

mantenimiento del nuevo sistema.

Tabla 15 Actividades Previstas para la Automatizacion del Proceso de Envasado de la empresa JIMALACT

Planificacion del Proyecto de Automatizacion RED PERT
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llustracidon 27 Red Pert - Proceso de Automatizacion del Envasado
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FASE DE PROGRAMACION

En esta fase se especifican los tiempos estimados necesarios para llevar a
cabo cada una de las actividades antes descritas con el orden de ejecucion y
fechas precisas de inicio y finalizacibn que permiten la mejor realizacion del
proyecto, junto con un costo promedio que implicaria efectuar cada una de
ellas. Ademas se consideran todos los recursos necesarios como son

materiales, mano de obra, herramientas, etc.

PROYECTO JIMALACT
Hewlett-Packard

Fachas

Comienzo: lun D4/06/12 Fin: jue DBM11/12
Comienzo previsto: NOD Fin previsto: NOD
Comienzo real NOD Fin real: NOD
Variacidn de comienzo 0 dias Variacién de fin: 0 dias
Cruracicn

Frogramada: 114 dias Restante: 114 dias
Prevista: 0 dias? Real: 0 dias
WVariacion: 114 dias Porcentaje completado : 0%
Trabajo

Programado: 2 858 horas Restante: 2 858 horas
Previsto: 0 horas Real: 0 horas
Variacion: 2 858 horas Porcentaje completado : 0%
Costos

Frogramados: % 17.208.80 Restantes: % 17.208.60
Previstos: % 0,00 Reales: % 0,00
Variacidn: $ 17.308,60

Estado de las tareas Estado de bos recursos

Tareas aln no comenzadas: 17 Recursos de trabajo: 14
Taress en curso: L] Recursos de trabajo so breasignade s: 1]
Tareas finalizadas: [ Recursos materiales: 11
Totalde tareas: 17 Totalde recursos: 25

llustracion 28 Resumen Del Proyecto de Automatizacion del Envasado
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4. REQUISITOS HIGIENICOS BASICOS

Todos los alimentos tienen posibilidades de transmitir enfermedades, y la leche
y los productos lacteos no constituyen una excepcion a esta regla. Los
animales productores de leche pueden ser portadores de agentes patdgenos
para los seres humanos, asi como el medio ambiente, los utensilios, las
maquinas, la calidad del agua, pueden constituir una fuente de contaminacion
directa del producto. *®

Por tanto, la aplicacion de medidas adecuadas de control de la higiene de la
leche y los productos lacteos a lo largo de toda la cadena alimentaria es
esencial para garantizar la inocuidad de estos alimentos.

El presente capitulo tiene por finalidad evitar practicas y condiciones
antihigiénicas en la produccion, elaboracion y manipulacion de la leche y los
productos lacteos, por lo que se considera los requisitos necesarios para que

se cumplan unas buenas practicas de manufactura.

4.1 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que estos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la

produccién. *°

'8 CODEX ALIMENTARIUS. “Produccion de alimentos de origen animal”.1lera ed. Roma Italia 2008. 73p.
¥ RIVEROS Hernando. “ Inocuidad, Calidad y Sellos Alimentarios”. Quito-Ecuador 2004.
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El Codex Alimentario establece los siguientes requisitos que se deben cumplir
para unas adecuadas practicas en la manipulacion de alimentos.

1. Instalaciones

a) Alrededores y Ubicacion: Deben contar con una localizacion, accesos y
alrededores limpios y estar alejados de focos de contaminacion.

b) Instalaciones Fisicas:

e Deben contar con el suministro adecuado de iluminacion, agua,
ventilacion, desagilies, pisos adecuados no porosos, techos vy
paredes resistentes y faciles de limpiar y las ventanas deben estar
protegidas con mallas.

e Tener distribuida el area de produccion, en zona de recepcion de
materia prima, zona de lavado de utensilios, cuarto de calderos,
almacenamiento de combustible, bafios, vestidores, zona de
proceso, salida de producto terminado, y laboratorio de control de
calidad.

c) Instalaciones Sanitarias: Abastecimiento suficiente de agua potable,
tuberias de tamafo y disefio adecuados. Tuberias de agua limpia,
Reprocesos, y aguas servidas separadas.

d) Manejo y Disposicion de Desechos Sdlidos y Liquidos: La planta debe
esta provista de sistemas desagie para eliminar los desechos liquidos y
contar con un adecuado manejo de los desechos sdlidos.

e) Limpiezay Desinfeccion: Programa que regulen la limpieza vy

desinfeccion, productos para limpieza y desinfeccion aprobados.
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f) Control de Plagas: Uso de productos quimicos autorizados vy
almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento.

Establecer programas escritos de control de plagas.

2. Equipos y Utensilios

Los equipos deben estar bien ubicados con el fin de facilitar su limpieza,

desinfeccién y circulacion del personal, ademas se recomienda que sean de

facil instalacion, montaje y manejo.

e Sus superficies deben ser lisas, evitando angulos rectos.

e EI material recomendado para el area de alimentos es de acero
inoxidable.

e Empleo de materiales adecuados para su limpieza y desinfeccion.

3. Personal

a) Estado de Salud: El personal debe someterse a chequeo médico por lo
menos una vez al afio. En caso que padeciera de alguna enfermedad se
les debe prohibir el ingreso a las zonas de manipulacion de alimentos.
Entre las enfermedades que el personal debe comunicar a la direccién
de la empresa son: ictericia, diarrea, vomito, fiebre, dolor de garganta,
lesiones de la piel entre otras.

b) Aseo Personal: Deben llevar ropa protectora, cofias, calzado adecuado
preferentemente de un color claro, mascarilla en caso de ser necesario. El
personal debe lavarse las manos, antes de comenzar las actividades,
inmediatamente después de ir al bafio y después de manipular cualquier
material contaminado.
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C) Comportamiento del Personal: Esta prohibido fumar, escupir, comer,
toser sobre los alimentos no protegidos. Evitar el uso de reloj, manillas,
magquillaje, anillos, etc, ya que podrian causar una contaminacion a los
alimentos.

d) Visitantes: Estos podran ingresar a las zonas de manipulacién
Gnicamente cuando porten con la vestimenta y proteccidbn adecuadas, y
siempre y cuando cumplan con las normas de higiene establecidas por la
empresa.

4. Materia Prima

a) Las materias primas deben ser de calidad alimentaria, libre de parésitos,
sustancias toxicas y microorganismos patégenos. Deben ser
inspeccionados al llegar a planta y verificar su estado antes de pasar al
proceso. Los aditivos se pueden usar de acuerdo a las regulaciones
establecidas.

b) Certificacion de los proveedores de materia prima.

c) Requisitos de Especificacion.

5. Control de Operaciones

a) Establecer sistemas de control de peligros alimentarios en cada etapa de
los procesos de produccién de alimentos.

b) Seguir los procesos de acuerdo a especificaciones como son tiempos,
temperaturas, humedades entre otros.

c) El disefio y los materiales de envasado deberan ofrecer una proteccién
adecuada de los productos para reducir al minimo la contaminacion,
evitar dafios y permitir un etiquetado apropiado.

d) El agua debe ser siempre de calidad potable.
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6. Almacenamiento y distribucion

a) Toda planta procesadora debe contar con un area de almacenamiento
en condiciones adecuadas de limpieza, temperatura, humedad y ventilacion.

b) Nunca se debe almacenar producto vencido o en mal estado y se debe
asignar un lugar adecuado para las devoluciones.

C) El transporte debe efectuarse en vehiculos refrigerados de tal manera

gue no se corte la cadena de frio de los productos.

4.2 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Para obtener un diagndstico de la situacion actual en relacion a las buenas
practicas de manufactura se realizd una inspeccion visual de cada
departamento dentro de la planta de produccién y de todo el proceso
productivo, calificando el nivel de cumplimiento de los requisitos establecidos

por el Codex Alimentario.

Para lo cual se estableci6 el siguiente rango de calificacion:

80% - 100% Buenas Condiciones
70% - 79% Condiciones Regulares.
50% -69% Condiciones Deficientes.

Menores a 50 % Condiciones Inaceptables.

De las inspecciones visuales y de los andlisis de calidad se obtuvieron los

anexo 3y 4 que se resumen a continuacion:
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REQUISITO CALIFICACION PROMEDIO
Instalaciones 60
Equipos y Utensilios 60
Personal 60
Materia Prima 50
Control de Operaciones 50
Almacenamiento y Distribucion | 40

Tabla 16 Resumen de Resultados de Analisis de Requisitos BPM

Segun la tabla 13, la mayoria de los requisitos en relacion a los BPM estan en
un rango del 50 % al 69 % siendo urgente corregir algunas de las condiciones
dentro de la empresa que permitan cumplir a satisfaccion con los pardmetros

establecidos en relacion a buenas préacticas de manufactura.

4.3 RECOMENDACIONES TECNICAS

4.3.1 Instalaciones

La planta debe contar con cerramientos que la delimiten respecto a otras
viviendas y terrenos de manera que se impida el ingreso de personal no
autorizado, animales, insectos, roedores e incluso por la misma seguridad de

la planta.

llustraciéon 29 Estructura Externa de la Planta

Las vias de acceso deben encontrarse pavimentadas para evitar la

contaminacion de alimentos a través de polvo.
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llustracion 30 Via de Acceso a la Zona de Recepcion de Leche

En lo posible concluir con las construcciones de la planta, ya que el disefio final
cumpliria con los requerimientos que establece la ley, respecto a vestidores e
instalaciones sanitarias, pues las condiciones actuales resultan un peligro de

contaminacion para los alimentos que se procesan.

llustracion 31 Zona de Estacionamiento

Efectuar una limpieza periddica de las instalaciones incluyendo las zonas que
aun no han sido terminadas de construir.

Cambiar la baldosa empleada en el piso, pues no permite llevar a cabo una
facil limpieza, y la presencia de grietas estd generando acumulacion de liquidos

gue se estan convirtiendo en focos de contaminacion.
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llustracién 32 Piso Interior de la Zona de Procesamiento

Las uniones entre pisos y paredes deben tener curvatura sanitaria para facilitar
su limpieza.

Las paredes interiores deben ser pintadas de color claro, y en caso de ser
necesario revestirlas con materiales impermeables.

Establecer programas de limpieza, y proteger las lamparas en caso de rotura.
Eliminar los lugares que constituyen refugios de roedores, y disminuir los
espacios comprendidos entre las puestas y el piso para evitar ser fuentes de

contaminacion.

llustracion 33 Tuberia de Recepcion de Leche

En el gréfico siguiente se presenta un diagrama de la ubicacion que los equipos
deberian tener en la planta de procesamiento y acabados finales como son la
ubicacion de puertas, corredores y en cementado de estacionamientos, estas

propuestas se presentan a la empresa considerando que en lo posible un
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producto debe seguir un proceso siempre hacia adelante evitando regresar a

procesos anteriores, de tal manera que se evite la contaminacion cruzada.
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llustracion 34 Distribucion Recomendada de Equipo

4.3.1.1 Procedimiento de Limpieza y Desinfeccion

La limpieza de las instalaciones se vuelve un aspecto de suma importancia
para obtener productos aptos para el consumo humano, con la aplicacion de

detergentes y desinfectantes adecuados para el contacto con alimentos.
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Por tanto se establece los siguientes procedimientos que se deberian aplicar

dentro de la planta de procesamiento Jimalact.

a) Limpieza Interna de la Planta

Para realizar una correcta limpieza de la planta procesadora y evitar
contaminaciones cruzadas es recomendable usar una correcta tipologia en los
materiales con los que se va a realizar la limpieza.?’ La tipologia es la
siguiente:

e Blanco: superficies en contacto con el producto

e Azul: exterior de equipos, lavamanos, paredes

e Verde: suelos

e Rojo: drenajes y sumideros

s La limpieza interna debe ser efectuada a diario, para evitar la
proliferacion de bacterias, hongos y virus que pueden causar
contaminacion a los productos.

% El procedimiento de limpieza de la planta deberia ser completo dos
veces por semana, y a diario una limpieza, que garantice que no exista
una contaminacion de ambientes.

s Para pisos, pared, cortina plastica utlizar unos desinfectantes
adecuados y compatibles con el material.

% La limpieza del cuarto frio efectuarlas semanalmente o inmediatamente

después que exista una contaminacion con hongos y moho usando

2% FEPP FUNCONQUERUCOM. “Manual de Buenas Précticas de Manufactura” Consorcio de Queserias
Rurales del Ecuador. Cuenca-Ecuador.
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detergente y desinfectante adecuado dependiente del material de
composicién, con sales de amonio cuaternario.
No limpiar con productos a base de cloro o acidos fuertes si son de
hierro aunque cubierto con resina o pintura. No utilizar productos a base
de Yodo si las superficies son de aluminio, hierro, cobre. Para el acero
inoxidable utilizar producto pH neutro no corrosivo y no utilizar utensilios

abrasivos de metal.l’

b) Limpieza Externa de la Planta

Emplear materiales y ropa de uso exclusivo para la limpieza externa, que

permita evitar la contaminacién debido a lodo, polvo, insectos, etc.

% Se aconseja una limpieza semanal con escobas y agua Si es necesario,
para limpiar desde residuo de suero, leche o contaminacion.

¢ Cuidar el orden exterior y cortar la hierba. Colocar los basureros lejos de
puertas y ventanas, cuidar la recogida y el alejamiento de la basura

organica cada dia.
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4.3.1.1.1 Diagrama del proceso de limpieza de las Instalaciones
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llustracion 35 Procedimiento de Limpieza de Instalaciones
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4.3.2 Equipos Y Utensilios

Sustituir el recubrimiento externo de lata de la marmita B por acero inoxidable

para asegurar en su totalidad la inocuidad del producto.

Fig.17. Estructura Externa de la Marmita B

Realizar una limpieza diaria de los equipos, tanto interna como externamente,
para evitar los incrustamientos. Las telas deben contar con un espacio

especifico para su secado.

llustracion 36 Marmita de Elaboracion de Yogurt

Establecer programas de mantenimiento para cada uno de los equipos, de

acuerdo a las instrucciones que indiquen sus proveedores.

llustracion 37 Maquina Empacadora de Queso
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4.3.2.1Limpieza de Equipos

Eliminar los residuos gruesos generados de la elaboracion de los productos
lacteos, luego enjuagar con agua caliente pero entre el rango de 45 -55° C ya
que estas temperaturas permiten disolver la grasa, mientras a la temperatura
de 60 ° C se coagulan las proteinas®, la limpieza se debe ejecutar diariamente
al termino de la elaboracion o utilizacion del equipo.

La fase de la detersion realizar cada dia al terminar el trabajo, con detergentes
adecuados para lacteos y con la dilucion y tiempo de aplicacion que indique el
fabricante, para eliminar restos organicos es recomendable el uso de
detergentes alcalinos, para los restos inorganico los detergentes acidos, y para

los microorganismos el uso de desinfectantes. %

4.3.2.2Limpiezay uso de utensilios

¢ Los utensilios que se usa en la planta procesadora deben ser de uso
exclusivo de la misma, caso contrario seran una fuerte causa de
contaminacion cruzada y el producto no sera de la calidad deseada.

% Los utensilios deben ser codificados de acuerdo a las zonas en las que
seran usados, siendo recomendable el uso de colores en los utensilios

de cada zona de la planta.

?! RED Cubana de la Ciencia, “ Limpieza y Desinfeccién en la Industria Lactea”, Biblioteca de la Red de la
Ciencia en Villa Clara. http://biblioteca.idict.villaclara.cu/ (4/01/2012)

2 MARTINEZ, Pilar. “ Plan de Limpieza y desinfeccion” Escuela Universitaria de Ingenieria Técnica
Agricola. http://virtual.inea.org/ (4/01/2012)
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4.3.2.3 Diagrama del proceso de Limpieza de los equipos y utensilios
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llustracion 38 Procedimiento de Limpieza de Equipos

4.3.3 Personal

% Uso exclusivo del uniforme y calzado dentro de la planta, en caso que el
personal deba salir, este debe cambiarse de ropa, pero nunca salir con
el uniforme hacia la parte externa que es considerada como una zona

sucia.

llustracion 39 Personal Encargado del Empaque de Queso
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% Lavarse las manos con jabdn liquido antibacterial al ingresar al area de
proceso, y después de manipular cualquier objeto que no haya sido el

producto.

llustracion 40 Personal encargado del Envasado de Yogurt

%+ Uso correcto de los guantes, cofia y mascarilla, la cofia debe cubrir todo
el cabello, no solo la parte superior del mismo. Una vez empleado los
guantes plasticos estos preferentemente deben ser desechados
diariamente.

% Estara estrictamente prohibido el uso de aretes, manillas y maquillaje.

% No permitir el ingreso de personal no autorizado a la zona de
manipulacion de alimentacion, tales como son: proveedores,

transportistas, clientes.

4.3.3.1 Procedimiento de Lavado de Manos

Retirar los accesorios de las manos, remojarlas, agregar el jabdén liquido,
enjuagar, secarse con papel desechable, cerrar la llave de agua, tirar el papel y

finalmente emplear jabdn liquido antibacterial sin olor.
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4.3.4 Materia Prima

De los resultados que se obtuvieron de los analisis de calidad de la leche
mencionados en el capitulo 3 de la ingenieria de procesos se determind que la
leche cruda que ingresa a la planta de procesamiento no estd cumpliendo
todos los requisitos exigidos por la Norma INEN ecuatoriana, siendo necesario

establecer algunas recomendaciones técnicas.

4.3.4.3 Procedimiento para una correcta recepcion, control de calidad Yy filtracién de
la leche.

Recepcioén de la Leche

1) Establecer horarios de recepcion de la leche, preferentemente durante
las primeras horas de la mafiana, para evitar la acidificacion.

2) Aceptar leche de buena calidad que pase las pruebas de control diario.
Control de Calidad

Este control permite determinar si la leche es apta para su procesamiento. Las

principales pruebas que deben realizar al ingreso son las siguientes:

a) Analisis Organoléptico: Consiste en la determinacibn mediante los
sentidos de la calidad de las muestras de la leche cruda previamente
pasteurizada. El olor debe ser suave, de sabor ligeramente dulce, y de
color blanco- amarillento debido al contenido de grasa, sin la presencia

de sustancias extrafias.?>

> RED Cubana de la Ciencia, “ Limpieza y Desinfeccién en la Industria Lactea”, Biblioteca de la Red de la
Ciencia en Villa Clara. http://biblioteca.idict.villaclara.cu/ (4/01/2012)
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b) Analisis Fisicos, Quimicos y Microbiolbgicos

.  Prueba del alcohol: Método de ensayo NTE INEN 1500. Es una
prueba cualitativa de la calidad de leche. Una precipitacion indica
inestabilidad proteica, y acidificacion de la leche.

. Densidad: Método de ensayo NTE INEN 11. Permite conocer el
posible fraude de la leche, por adulteracibn con agua, cuando la
densidad esta por debajo del limite minimo de 1,029 gr/cc a 15 °C.
Esta prueba se puede realizar a diario, y conjuntamente con esta
lectura se debe determinar la temperatura a la cual se efectia la
medicion.

lll. Acidez: Método de Ensayo NTE INEN 13. Es una prueba que nos
indica indirectamente la carga microbiana de la leche, el cuidado en
cuanto a higiene y conservacion. El INEN considera como limites
permitidos valores comprendidos entre 0,13% y 0,16%, representado
como acidez titulable como acido lactico.

IV. Contenido de grasa: Método de Ensayo NTE INEN 12. La
determinacion se realiza mediante la técnica volumétrica de Gerber
empleando el butirometro.

V. Reductasa (Reduccion de azul de metileno): Método de Ensayo
NTE 18. Se basa en la determinacion del tiempo que demora en
decolorarse la muestra, debido a la presencia de microorganismos en

la leche e indirectamente indica la carga bacteriana que presenta.

Un tiempo de reduccién muy corto indica una elevado contaminacion,

gue puede darse por un mal ordefio, empleo de utensilios mal
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lavados, transporte inadecuado, falta de enfriamiento entre otras. Esta

prueba se debe realizar una vez por semana.

Tiempo de reduccién Azul de
Metileno NTE INEN 18 Categoria
Menos de 1 hora Leche Pésima
De 1 a 2 horas Leche mala
De 2 a 3 horas Leche regular
De 3 a5 horas Leche buena
De 5 a 6 horas Leche Muy buena

Tabla 17 Clasificacion de la Leche cruda de acuerdo al contenido de Microorganismos

Las leches con problemas no pueden ser recibidas al dia siguiente.

VI. Prueba de mastitis (CMT): La mastitis se puede presentar de dos
formas:
% Mastitis clinica: Esta se presenta con inflamacion de los pezones y la
ubre, temperatura, ubre dura y grumos de pus en la leche.
% La mastitis subclinica: No se ve a simple vista, sino solamente con la

prueba de C.M.T. (California Mastitis Test).

La prueba de mastitis es un método para la determinacion semicuantitativa del
nimero de leucocitos en la leche de cada uno de los cuartos mamarios, debido

a la estrecha relacion entre el grado de reaccién y el nimero de leucocitos.*

Para esta prueba se necesita una paleta plastica con cuatro compartimentos,
se toma como muestra 2ml de leche correspondientes a cada pezoén, y se

agrega una cantidad igual del reactivo CMT.

La lectura debe realizarse de forma inmediata, y puede presentarse los

siguientes resultados:

** PRODAR, Programa de Desarrollo de la Agroindustria Rural “Quesos Maduros y sus Secretos”. led.
Peru, 2001,105p.
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K/
A X4

Leche normal: Liquido homogéneo

+ Ligeramente positivo: Presenta pequefios coagulos, o ligera formacion

L)

de gel.

|.25

R/
A X4

Fuertemente positivo: Completa formacion de ge

VII. Pruebas microbiolégicas: La acidez y la prueba de reductasa
permiten tener una apreciacion sobre la contaminacion microbiana, por lo que
se puede hacer uso de estas pruebas a nivel del laboratorio de la planta. En
caso de detectarse una grave contaminacién lo recomendable es enviar
muestras a un laboratorio acreditado que cuente con el instrumental necesario
para tener un control microbiolégico detallado, sobre las cargas bacterias
especificas como coliformes, bacterias activas, mesdfilos, termdfilos, entre

otros.

Filtracion de la leche

La leche después de pasar el control de calidad, debe ser filtrada con telas
limpias. Es muy importante después de utilizarlas, limpiar con agua caliente
para sacar el grueso de los contaminantes fisico y microbiano y hervir por 30

minutos y poner a secar en un ambiente higiénico.

% prueba de Mastitis California. http://milkquality.wisc.edu/wp-content/uploads/2011/09/hoja-de-
informacion-de-la-pruebe-de-mastitis-california_spanish.pdf (05/01/2011)

Autor: Angélica Vele 86



£

~37*  Universidad de Cuenca

4.3.4.2.1 Diagrama del Proceso de Recepcidén, Control de Calidad y
Filtracion de la Leche
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llustraciéon 41 Procedimiento para el Control de Calidad, Filtracion de la Leche
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4.3.5 Control De Operaciones

4.3.5.1Proceso de pasteurizacién

El principio basico de la pasteurizacion de la leche se basa en el calentamiento
de la leche a una determinada temperatura, por un tiempo establecido y con la
continua agitacion de la leche, ayudan a la destruccion de los microorganismos
en forma vegetativa, que pueden causar posteriores problemas en los

productos terminados y enfermedades transmisibles al hombre.

El proceso de pasteurizacion puede ser hecho en varias combinaciones de

tiempo y temperatura:

a) Pasteurizacion lenta, en la cual elevamos la temperatura de la leche en
agitacion a 65°C por 30 minutos.
b) Pasteurizacion a 68 °C por 15 minutos.

c) Pasterizacion rapida a 72 °C por 15 segundos 2°

4.3.5.2 Procedimiento para realizar el empaque de los productos lacteos

% Aplicar buenas practicas de manufactura e higiene del personal en el
proceso de corte del queso, empaque en funda, al vacio.

+« Identificacion del producto en el empaque primario mediante la
aplicacion de una etiqueta. Es prohibido reutilizar el empaque o el
envase.

% Todo el material de empaque y envase debera ser grado alimentario y

se almacenara en condiciones tales que este protegido del polvo, plaga

o cualquier otra contaminacion.

2 REVILLA, Aurelio. “Tecnologia de la Leche” 22ed. San José, Costa Rica:IICA, 1982, 400p.
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Los envases y empaques deberan revisarse minuciosamente antes de
Su uso, para tener la seguridad de que se encuentran en buen estado,
limpios y desinfectados.

En la zona de envasado solo debe estar el envase que se va a usar en
cada lote y el proceso se hara en forma tal que no permitan la
contaminacion del producto.

Cada recipiente estara colocado para identificar la fabrica productora y el
lote. Se entiende por lote una cantidad definida de productos, producida

en condiciones esencialmente idénticas.

4.3.5.3 Diagrama del Proceso de Empacado del Queso

Personal Cudhillo
@ Lawado de @ Esterdizado nido
~L manos T
4*\ Secado de
MNanns
f/.;\\ Coloaddn
de pantes Furdas
Linpias
Chee=o
9 Retirarla Furda
fl.'“h al basurem
Coave et

llustraciéon 42 Procedimiento de Empacado de Queso
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4.3.6 Almacenamiento Y Distribucion

% Todos los vehiculos de transporte deben ser inspeccionados antes de
cargar los alimentos, verificando su estado de limpieza y desinfeccion.

% No se permite transportar materias primas u otros productos
contaminantes, junto con los productos terminados.

% Establecer lugares de almacenamiento especificos para cada tipo de
materia prima, y para el producto final. Y almacenarlos de acuerdo a la
temperatura de conservacion establecida.

¢ Transportar los productos sin romper la cadena de frio. (4°C)

4.3.6.1 Diagrama del Proceso de Almacenamiento y Distribucién de Productos

Procedimdente para el almacenamicento y Distribucidn de Productns

Almnare-namidento Distribud dn
@ Vesificacion de las Recepdén del pedido de
aondidones de limpieza Salida de productos
del cuarto frio
A @ Inspeccién de las vehlaulos
2 Verificaddn de la Temp. Limpieza ¥ desinfecrién
1C
- 3 Verficaddn de la Temp. De
Odasi ficaddn de Produdos . Lransporte c
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llustracién 43 Procedimiento para el Almacenamiento y Distribucion de Productos
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5. PRONOSTICOS DE VENTAS

Los prondsticos permiten estimar las demandas futuras de los productos que

se ofertan al mercado Y los recursos necesarios para producirlos.?’

5.1 METODOS CUALITATIVOS

Se desarrollan debido a la carencia de datos histéricos dentro de una empresa
y se basan en la experiencia de un grupo de expertos en diversas areas, de
manera que pueden resolver los diversos problemas que se presentan en

cuanto a los pronésticos de demandas futuras.

5.1.1 Método Delphi

El método Delphi es un proceso para obtener un consenso dentro de un grupo
de expertos, al tiempo que se respeta el anonimato de sus integrantes. Este
método es Util cuando no existen datos histdricos sobre los cuales se puedan

establecer modelos estadisticos.?®

El método consiste en seleccionar un grupo de expertos y un coordinador, éste
altimo se encarga de enviar una serie de preguntas a cada uno de los
miembros del grupo, los mismos las responden con gran libertad, una vez que
el coordinador recibe las respuestas, las tabula estadisticamente, y los
resultados los envia a los miembros del grupo, éstos nuevamente responden y

envian sus respuestas al coordinador, quién nuevamente las analiza, este

27 GAITHER, Norman. “Administracién de Producciény Operaciones".Sth ed.México. ed.Thomson,
2000,835p.

2% KRAJEWSKI,Larry P. “Administracion de Operaciones: estrategia y analisis”. 5° ed.Person Educacion.
México.2000. 928p. ISBN:968-444-411-7

Autor: Angélica Vele 91



.
¥ Universidad de Cuenca
proceso se repite como minimo tres veces®, hasta lograr el mejor modelo de

prondstico.

5.1.2 Método De Grupo Nominal

Es una estrategia mediante la cual las personas conocedoras del asunto que
integran el grupo exponen sus ideas de forma oral y escrita, para llegar a un

pronostico por consenso.

El proceso consiste en invitar alrededor de siete a diez personas a una sala, el
coordinador les proporciona por escrito una serie de preguntas Yy cada
miembro del grupo escribe sus ideas sobre el problema establecido. A
continuacion el coordinador pide a cada uno de los participantes que expongan
sus ideas, durante esta etapa no se permiten las discusiones. Durante la
siguiente fase todas las ideas son analizadas y discutidas, de tal manera que al
final se procede a una votacion independiente, por escrito y en orden de

prioridad.

La alternativa que recibe la mayoria de votos del grupo constituye el prondstico

elegido.

5.2 METODOS CUANTITATIVOS

Emplean los datos histéricos para predecir la demanda futura. Entre los

principales métodos estan los siguientes:

*° PAREDES, Jorge. “Prondstico en las Operaciones”. Cuenca — Ecuador. 15p.
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5.2.1 Modelos Basicos De Promedios

5.2.1.1 Promedio simple
Determina el valor medio de todas las demandas anteriores, y cada una de

ellas ejerce la misma influencia al momento de su célculo.

Su férmula es:
p= 51+d:z+:s....+=m @)

5.2.1.2 Media Mévil Simple

Promedia los datos de periodos anteriores y este se convierte en el prondstico

del siguiente periodo.

El promedio se mueve en el tiempo de manera que al transcurrir un periodo, la

demanda mas antigua se descarta y se agrega la mas reciente.

MMS = 22 5)

i

Dt = Demandaperiodeos anteriores,
tva desde 1 hasta "n" periodos.

5.2.1.3 Media Movil Ponderada

Su célculo es similar al del promedio movil simple, pero en este caso se
considera que los datos de las demandas mas recientes presentan un mayor

coeficiente de ponderacion que aquellos datos de demandas mas alejadas.
Los valores son asignados de acuerdo al criterio del analista.

MMP= %€ xD, (6)

C.=1 b=l =1
Zi‘ &
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Los modelos de promedios tienen un horizonte de trabajo a corto plazo,

obteniéndose una mayor precisién para patrones de demanda constante.

5.2.2 Método De Suavizado Exponencial

Este método da una mayor ponderacion a las demandas mas recientes, esta
asignacion se efectia de una manera exponencial por medio del coeficiente o

cuyos valores oscilan entre 0 y 1 y presentan un corto horizonte de trabajo.

5.2.2.1 Suavizado Exponencial de Primer Orden

El suavizado de primer orden toma la demanda real y el prondstico del dltimo
periodo y le incorpora un ajuste para obtener el prondstico del periodo

siguiente, mediante el coeficiente alfa.

Fo=0n Beg+ (1—0)% Foy (7)

Un valor de o de 0,7 a 0,9 seria mas apropiado en condiciones de inestabilidad
de demanda. En condiciones de estabilidad, el coeficiente de suavizacion
puede ser 0,1; 0,2 o 0,3 y cuando es ligeramente inestable, el coeficiente de

suavizacién de 0.4, 0.5 0 0.6 pueden proporcionar pronésticos mas precisos.*°

5.2.2.3 Doble Suavizado Exponencial

El método consiste, en hacer dos alisados exponenciales, tomando como datos
de entrada para el segundo suavizado, las previsiones calculadas mediante el
primer alisado.

FD, =% F, +{(1—0)FD,_y (8)

FI, = Fronfstico del perfodo sigufente

30 PAREDES,JORGE (2009).” Prondsticos”. Cuenca - Ecuador. 15p.
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F; = Frondstico del perfodo sigufente caleuiodo par susvizado exponencial de primer arden

Fh. _, = Pranbztica mids recfente por suariz odo expanencial doble

Con los suavizados no existe pérdida de datos por el célculo de prondsticos
cuando aumenta el orden del modelo como en las medias méviles pero estos
meétodos tampoco no son recomendados cuando existen tendencias, ciclos o

estacionalidades.®

5.2.3 Método De Regresion Lineal

El andlisis de regresion lineal es un modelo de prondstico que establece una
relacion entre una variable dependiente y una o mas variables independientes.
Cuando la regresion es simple solo se tienen una variable independiente. Si los
datos forman una serie de tiempo, la variable independiente es el tiempo en

periodos y la variable dependiente, por lo general, son las ventas.*?

Este modelo es de la forma Y= a+ bx, donde y es la variable dependiente, x la
variable independiente, a es la interseccion con el eje y y b es la pendiente de

la linea de tendencia.
5.2.4 Métodos De Descomposicion De Factores De La Demanda

Los métodos de descomposicidon identifican tres componentes distintos del
patron basico que caracterizan a las series econémicas y empresariales. Estos

son los procesos tendenciales, constantes y estacionales.

3! GARCIA DAVID. “ Previsién Cuantitativa” .Universidad de Oviedo.1996. 80 paginas.

32 GAITHER, Norman. “Administracion de Produccion y Operaciones".8th ed.México. ed.Thomson,
2000,835p.
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El proceso tendencial, que representa el comportamiento de largo plazo de los
datos, puede aumentar, disminuir 0 permanecer sin cambio. La tendencia
puede ser aproximada por una linea recta. El proceso constante presenta una
pequefia variacion de la demanda.

El factor estacional se refiere a fluctuaciones periédicas de longitud constante
y profundidad proporcional, que son provocadas por circunstancias tales como

la lluvia, el mes del afio, el espaciamiento de feriados y politicas corporativas.®

5.2.4.2 Modelo Multiplicativo de Winters

Este método genera resultados semejantes a los del suavizamiento
exponencial lineal segun se ha analizado, pero tiene la ventaja extra de ser
capaz de manejar datos que presentan los tres componentes posibles de un

patrén de demanda.
Este modelo parte de la siguiente expresion matematica:

i, = {ﬂ + &5}':-'5 + & (9)

La ecuacién puede convertirse en:

dt - {kt -I- Fr}Et -I- E‘t

.di= Demanda del periodo t

K= Estimacion para el término constante a calculado en el periodo t
T= Estimacién del término de tendencia b calculada en el periodo t
E= Estimacién de la componente estacional para el periodo t

£,= Aleatoriedad no controlable.

33 VARELA,VERONICA. “Administracion de Procesos”. www.icicm.com/filessPRONOSTICOS.docx Fecha
consulta: 7/03/2012
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5.3 SELECCION DEL MODELO DE PRONOSTICO

El historial de ventas totales de la empresa correspondientes a los dos ultimos

afos, permitira un analisis del patron de variacion de datos referente a la

demanda.
HISTORIAL DE VENTAS TOTALES ($)
EMPRESA JIMALACT

MES 2010 2011
ENERO 6912,8 14286,33
FEBRERO 5123,6 8985,91
MARZO 11206,07 10160,89
ABRIL 12550,1 12324,55
MAYO 11954,83 16402,75
JUNIO 9245,33 13347,48
JULIO 19290,23 13614,32
AGOSTO 15711,03 12619,63
SEPTIEMBRE 18624,19 17139,16
OCTUBRE 13776,2 12703,11
NOVIEMBRE 12890,8* 11322,34
DICIEMBRE 15724,9* 14827,84
*VVentas no registradas en la base de datos
empresa.

Tabla 18 Historial de Ventas Totales en Délares
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Historial de Ventas en Ddlares 2010-2011
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llustracién 44 Patrén de Variacion de Ventas Totales ($)

Del grafico que representa la variacion de las ventas totales de la empresa, se
puede observar que el patron de demanda presenta componentes tendenciales
y estacionales, para el primer caso la tendencia se puede notar para los
periodos de febrero-abril y septiembre-noviembre, las estaciones que influyen
negativamente en la demanda de estos productos son: época de carnaval,
inactividad durante el periodo de vacaciones escolares, época de fiestas de
Cuenca en el mes de noviembre y las estaciones que favorecen las ventas son

las correspondientes al inicio escolar y la época navidefia.

Por tanto el patron de ventas presenta una combinacion de los diferentes
componentes de la demanda, existiendo minimos tramos que indiquen un
proceso constante por lo que para este estudio no se ve factible el uso del
método de prondsticos basado en promedios. Los otros métodos mencionados
seran sometidos a un proceso de seleccion basado en un modelo de

ponderacién de factores previo para lo cual se tomara en cuenta criterios como
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.
¥ Universidad de Cuenca
el horizonte de trabajo, disponibilidad de datos, costos y patron de demanda

recomendada para la aplicacion de cada caso.

La ponderacion general varia de 0-100 y dependera de la relevancia que

presente cada variable.

La calificacién establecida para cada opcion de prondsticos se efectuara entre
valores de 0 a 1. Para la dificultad de la aplicacion del método se tomé en
cuenta el requerimiento del personal, para valores cercanos a 0 considera la
necesidad de un amplio grupo de administradores altamente capacitados y
expertos en las diversas areas de la empresa lo que implica una mayor
dificultad mientras que conforme los valores se acercan a la unidad, disminuye

estas exigencias.

En cuanto al horizonte de trabajo se establecio la flexibilidad que presenta cada
método para ser aplicado a diversos periodos de tiempo. Aquel método con
mayor flexibilidad y amplitud del horizonte presentara una mayor puntuacion. El
requerimiento de datos historicos hace alusion a la necesidad de poseer datos
de la demanda de los ultimos afios, siendo una ventaja el empleo de métodos
gue no requieran de una amplia base de datos y son aquellos que presentaran
mayor puntuacion. El patron de demanda se refiere a la adaptabilidad y
aplicacion de cada uno de los métodos a los diversos componentes de la
demanda, mientras mayor combinacién de componentes incluya el método,

mejor opcion de utilizacion se dara para el estudio.

Como resultado de la seleccion del método de prondstico se obtuvo la siguiente

tabla;
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Regresion Suavizado
VARIABLES RELEVANTES Ponderacion Delphi Lineal Exponencial Winters

c cp c cp c cp c cp
Dificultad en la Aplicacion
del método 15 0,4 6 0,7 10,5 0,7 10,5 0,7 | 10,5
Horizonte de Trabajo 15 0,5 75| 0,7 10,5 0,5 7.5 0,7 | 105
Costos 20 0,4 8 0,8 16 0,8 16 0,8 16
Requerimiento de datos
Historicos 20 0,9 18 | 0,6 12 0,6 12 0,4 8
Patron de Demanda 30 0,8 24 0,5 15 0,6 18 0,8 24
RESULTADOS FINALES 100 63,5 64 64 69

llustracidn 45 Seleccion del Método de Prondstico de la empresa JIMALACT

De la seleccién efectuada, el método que mejor se aplica al tipo de demanda
de la empresa es el Método de Winter que presenta la mayor calificacién
ponderada respecto a los criterios establecidos, debido a que es un método
que combina varios de los componentes que presenta la demanda, su
horizonte de trabajo estd4 establecido de corto a largo plazo, sin embargo
requieren como minimo la base de datos de dos afios, lo que no es
inconveniente ya que se cuenta con esa informacion, ademas en el método se
usa el suavizado exponencial lo que lo convierte en un método completo de

analisis.

5.3.1 Calculo De Los Parametros Requeridos Del Modelo De Winter

1. Calculo del valor de Tt o término de tendencia “b” para el periodo t

Para su determinacion se requiere del promedio de demanda para cada uno de
los dos ultimos afios y se resta el promedio del mas antiguo del promedio del
mas reciente. El resultado es el crecimiento en los dos afios, que se convierte

en un crecimiento estacional dividiendo para el nUmero de meses en el afo.
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Entonces, T, se obtiene por:

=
T, =" (10)

M= nimero de estaciones en el afio
.d1y d2 = promedios de demandas de los dos Ultimos afios.

Aplicando al estudio se tiene:

= 1314452 — 1275084

= = =328

2. Calculo del valor inicial de Kt o término constante “a” calculado en el
periodo t

El calculo del término constante “a” estara en funcion del promedio global de

datos (D) y del término de tendencia “b”.

=13
z

k,=D +“2F, (11)

Donde P es el nimero de periodos de datos disponibles.

(24—1)

ke = 1294768 + 3

32,8 = 13324, 865

F=2axli=1i4

3. Estimacion de la componente estacional para el periodo t.

Se calculan los factores estacionales usando la formula:

E, = ds.ﬂ.ﬁs_ T,{F— f}] (12)
4. Normalizacion de factores estacionales

Para normalizar los factores estacionales, primero se determina R que es el
cociente de dividir la duracion de la estacion entre la suma de los factores
estacionales. Este cociente se multiplica por los factores estacionales que se

tienen para obtener nuevos factores:
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5. Calculo del pronéstico

(13)

Con los factores calculados se puede determinar el pronéstico de cada periodo

mediante la férmula:

PFron= (K, xEx T} x N,

(14)

DESARROLLO DEL METODO DE WINTERS EMPRESA JIMALACT

Factor Factor Promedio Factor Pronéstico
Mes Demanda . . .
Estacional Estacional de factores | estacional para el
Et=dt/(Kt- | Et=dt/(Kt-Tt(T- | estacional | normalizad
t dt t dt Tt(P-t)) t)) es o 2012
- 2010 R 2011 2010 2011 pt N =(Kt+t*TH)*N

Enero 1 6912,8 13 14286 0,55 1,10 0,83 0,83 11046

Febrero 2 5123,6 14 8986 0,41 0,69 0,55 0,55 7359
Marzo 3 11206,1 15 10161 0,89 0,78 0,83 0,83 11199
Abril 4 12550,1 16 | 12325 0,99 0,94 0,97 0,97 13028
Mayo 5 11954,8 17 | 16403 0,94 1,25 1,10 1,10 14813
Junio 6 92453 18 13347 0,73 1,02 0,87 0,87 11796
Julio 7 19290,2 19 13614 1,51 1,03 1,27 1,27 17271
Agosto 8 15711,0 20 12620 1,23 0,96 1,09 1,09 14854
Septiembre | 9 18624,2 21 | 17139 1,45 1,30 1,37 1,38 18730
Octubre 10 13776,2 22 | 12703 1,07 0,96 1,01 1,02 13866
Noviembre 11 12890,8 23 11322 1,00 0,85 0,93 0,93 12682
Diciembre | 12 15724,9 24 | 14828 1,22 1,11 1,16 1,17 15993

157734,
SUMA 153010,08 31

PROMEDIO 12751 13145 11,98 12,00 11,99 12,00 162636

Autor: Angélica Vele
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6. PLANEACCION DE LA PRODUCCION

En una empresa el proceso de planeacion tiene importancia trascendental para
Su éxito, ya que permitira que la empresa aproveche o no las oportunidades
que ofrece el mercado. La planeacion de la produccion tiene como objetivo
explorar las posibilidades de mercado de los productos, con base en los
pronésticos de demanda, la empresa tiene la oportunidad de planear la
disponibilidad de los recursos humanos, tecnoldgicos, financieros y logisticos

que requiere la empresa.*

La planificacion indica las actividades que hay que realizar en el futuro para
gue los productos sean entregados a tiempo y dentro de los presupuestos

disponibles por la empresa.

El presente capitulo tiene como objeto el analisis de las técnicas mas aplicadas
en la planeacién de la produccibn como son planes agregados y planes

maestros.

6.1 PLAN DE NECESIDADES

Al prondéstico de Winter se adiciona las posibles demandas que se pueden dar
en relacion a control de calidad, promociones, capacitaciones, stock de
seguridad entre otras demandas, ajustando el prondstico inicial y obteniendo

como resultado final el plan de necesidades de la empresa.

3 MURNOZ, David F. “Administraciéon de Operaciones” México .Ed.Cengage Learning. 2009. 529 p.
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Pronéstico de Winter Ajustado (EMPRESA JIMALACT)

Meses del H. P.: En Feb | Mar | Abr | May | Jun Jul Agost Sept Oct Nov Dic Acum
\F;v’i‘r’]':gf;'wseg““ 11046 | 7359 | 11199 | 13028 | 14813 | 11796 | 17271 | 14854 | 18730 | 13866 | 12682 | 15993 | 162636
Pronostico
Ajustado 11500 | 8150 | 10000 | 12000 | 15813 | 10796 | 16000 | 12854 | 17500 | 12000 12682 14000 | 153295
Pedidos
comprometidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos pendientes 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 11500 | 8150 | 10000 | 12000 | 15813 | 10796 | 16000 | 12854 | 17500 | 12000 12682 14000 | 153295
Tabla 20 Prondstico de Winter Ajustado (Ddlares)
Empresa JIMALACT
Datos de Otras Demandas de Producto Empresa JIMALACT
Meses del H. P.: En Feb | Mar | Abr | May | Jun Jul Agost Sept Oct Nov Dic Acum
+ Otras demandas
(s5..) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+ Otras demandas(S
control de 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 1200
calidad..ext
+ Otras demandas 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 600
Promociones
+ Otras demandas 100 0 0 10| 100 0 0 0 0 0 100 0 310
(Capacitacion..)
.+Otras demandas
Vinculacién 100 0 0 0 0 120 0 0 0 0 0 150 370
Comunidad
TOTAL OTRAS
DEMANDAS ($) 350 150 150 160 250 270 150 150 150 150 250 300 2480
Tabla 21 Datos de Otras Demanda de Producto (Ddlares)
PLAN DE NECESIDADES EN DOLARES
PLAN DE
NECESIDADES($) 11850 | 8300 | 10150 | 12160 | 16063 | 11066 | 16150 | 13004 | 17650 | 12150 12932 14300 | 155775
Plan de necesidades
acumulado 11850 | 20150 | 30300 | 42460 | 58523 | 69589 | 85739 | 98743 | 116393 | 128543 | 141475 | 155775
Dias productivos 22 19 22 20 22 21 22 22 20 22 20 20 252
Dias acumulados 22 il 63 83| 105| 126| 148 170 190 212 232 252
Tabla 22 Plan de Necesidades (Délares)
Empresa JIMALACT
6.2 PLAN AGREGADO DE PRODUCCION
La planeacion agregada busca determinar los volimenes y los tiempos

oportunos de produccion para un futuro intermedio, a menudo con una

anticipacion de 3 a 18 meses. Lo que se busca es determinar la mejor forma de

satisfacer la demanda pronosticada ajustando los indices de produccion, los

niveles de mano de obra, los niveles de inventario, el trabajo en tiempo extra,

las tasas de subcontratacion y otras variables controlables. En general, el

Autor: Angélica Vele
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objetivo de la planeacidén agregada es minimizar los costos para el periodo de

planeacion. *°

Este plan es aplicado para lineas o familias de productos, que presentan una

demanda estacional.

Debido a que existen variaciones de la demanda, las empresas hacen uso de
una serie de estrategias para satisfacer la demanda, de manera que mantienen
la capacidad y razonables costos de produccién, entre estas estrategias estan

las siguientes:

a) Estrategia de Caza

Esta estrategia tiene como objetivo ajustar la produccion a la demanda del Plan
de Necesidades de Produccion en todo momento, evitando, en lo posible, la
acumulacion de inventarios. Se procurara que la produccién en jornada regular
por periodo coincida con las necesidades de produccion, realizando ajustes en
la capacidad a través de variacion de numeros de trabajadores, horas extra,
subcontrataciones, etc. Debemos recordar que, la obtencion del plan agregado

debe cumplir siempre con las restricciones y politicas de la empresa.

b) Produccién constante

Esta estrategia, pretende mantener constante la produccion diaria, lo cual suele
implicar mantener constante el ndmero de trabajadores durante todo el

horizonte planificado.*

> HEIZER, Jay y RENDER, Barry. “Principios de Administracién de Operaciones” 5 ed. Pearson Educacion,
México,2004, 704p. ISBN 970-26-0525-3

36 LUQUE, Rafaela; SANCHEZ Rosa. “Introduccién a la Direccién de Operaciones Tactico-Operativa”
1°"ed. Delta Publicaciones, Espafia, 2008. ISBN 84-96477-69-X. http://books.google.com.ec/books
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Las dos estrategias consideradas se pueden combinar entre si, formando

estrategias mixtas de planificacion.

6.2.1 Calculo Del Plan Agregado De La Empresa

Para efectuar la seleccion del plan agregado se toma como punto de partida
las politicas que maneja la empresa, la misma que considera inapropiado la
generacion de elevados inventarios debido a que los productos que fabrican
tienen periodos de vida de 15 a 21 dias, y todos requieren de refrigeracion para
Su conservacion, ademas de que no cuentan actualmente con las instalaciones
necesarias que permitan un almacenamiento de amplios volumenes de
produccion. El tiempo maximo que un lote puede permanecer almacenado es
de una semana. La empresa para cubrir con las demandas permite la variacion
de mano de obra, trabajo en tiempo extra, tiempos 0ciosos y no permite

subcontrataciones.

La empresa actualmente cuenta con 2 obreros encargados de la produccion,
con una jornada de trabajo diaria de 8 horas, permitiendo como maximo dos
horas extra de trabajo. Los empleados tienen como remuneracion un salario
minimo con los respectivos beneficios de ley, dando un costo por hora
promedio de 1,98 ddlares y con un costo de hora extra del 50% adicional a la

hora normal de trabajo, dando un valor de 2,97 doélares.

Para la determinacion del costo de posesion mensual por unidad se
establecieron los costos de electricidad, vigilancia, gastos administrativos,
costos por inmovilizacion de stock, generados por el almacenamiento de

productos, dando un valor promedio de 0,08 dolares, mientras que el costo de
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atender con retraso debido a penalizaciéon por incumplimiento se considera de

0,05 dodlares.

Adicionalmente la gerencia de la empresa proporciono los datos siguientes

para la seleccion del plan agregado.

DATOS ADICIONALES

1 | No. de mano de obra total 2 | 11 | Costo de posesion/unidad 0,08
2| No. De MO irreductible 2|12 | Costo por atender con retraso 0,05
3| No. De turnos de trabajo 1|13 | Tiempo estandar 0,03
| 4| Valor salario minimo hora-hombre, normal 1,98 | 14 | No. De horas por jornada 8
5| Valor de hora-hombre, extra 2,97 | 15 | Hrs. Extras permitidas 2
6 | Valor de hora-hombre, ociosa 1,98 | 16 | Capacidad Maxima diaria 551,7
7] Costo de contratar un operario 10 | 17 | Capacidad Minima diaria 10,7
8] Costo de despedir un operario 15 | 18 | Stock de seguridad 0
9| Costo de materiales/unidad y otros gastos 0,6 | 19 | Inventario inicial 0
' # | Costo de subcontratar/unidad 1,120

Tabla 23 Datos Para la seleccion del plan Agregado

Empresa JIMALACT.

En base a estos datos y politicas de la empresa se establecio tres posibles

modelos de planificacion:

a) Estrategia Caza 1: Las tacticas empleadas para este primer plan
agregado considera la variacion de mano de obra pero sin trabajo en
tiempo extra, retrasos e inventario y no permite tiempos ociosos ni

subcontrataciones.
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ESTRATEGIA CAZA 1 (Plan Agregado en Délares de Productos)

Meses En Febr Mar Abr May Jun Jul Agost | Sept. | Oct. Nov. Dic.

Por

produccién 12138 10483 12138 11034 12138 11586 12138 12138 11034 12138 11034 11034

normal ($):

+ Por

produccion en | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

t Extra ($):

+ Por

Subcontrataci | o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ones ($):

+ Por otras

posibilidades: | o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

= PLAN 12138 10483 12138 11034 12138 11586 12138 12138 11034 12138 11034 11034

AGREGADO($)

Faltantes

pendiente por | o 0 0 1126 3925 0 4012 866 6616 12 1898 3266

retraso

Saldo 288 2183 1988 0 0 520 0 0 0 0 0 0

Plan

agregado "1", | 15133 | 22621 |34759 [45793 |57931 |69517 |81655 |93793 |104828 | 116966 | 128000 | 139034

acumulado

Tabla 24 Estrategia Propuesta Caza 1 Afo 2012
Costeo en Dolares de la Estrategia Caza 1
Meses Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Sept. | Oct. | Nov. | Dic. | yvajor
($)
Sueldo Personal Permanente 700 700 700 700 | 700 700 700 | 700 700 700 | 700 |700 |8400
Sueldo Personal Contratado extra | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 700 700 700 700 | 700 700 700 | 700 700 700 |(700 |700 |8400
Costo por M. O ociosa 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de contratar personal 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de despedir personal 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo por trabajar en horas extras | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo por subcontratar 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de Posesion del inventario | 14 124 223 167 |0 0 0 0 0 0 0 0 528
Costo por entregar con retraso 0 0 0 0 30 4 204 | 247 578 | 579 |674 |837 |3153
Costo de materiales 7283 | 6290 7283 6621 | 7283 | 6952 | 7283 | 7283 6621 | 7283 | 6621 | 6621 | 83421
COSTO TOTAL DE LA ALTERNATIVA Ddlares $ 95501
Tabla 25 Costo de la Estrategia Caza 1 Afio 2012
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b) Estrategia Caza 2: A diferencia de la primera, en este caso se
acepta el trabajo en tiempo extra, el cual no debe superar las 2 h por
dia, se evita en su totalidad la generacion de inventarios, se permite

la variacion de mano de obra.

Integracion  del <

& . ESTRATEGIA CAZA 2 (Plan Agregado en Délares de Productos)
Plan Agregado:
Meses Enero Febrero | Marzo Abril | Mayo |Junio |Julio | Agosto | Sept. Oct. Nov. Dic.
Por produccién
normal($) 11850 8300 10150 | 11034 | 13635 | 11066 | 13722 | 12138 15443 12138 11034 12093
+ Por produccion
en t. extra: ($) 0 0 0 1126 | 2428 0 2428 866 2207 12 1898 2207
+ Por
Subcontrataciones 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
+ Por otras
posibilidades: 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
=PLAN
AGREGADO ($) 11850 8300 10150 | 12160 | 16063 | 11066 | 16150 | 13004 17650 12150 12932 14300
FALTANTES
pendiente por
retraso 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
SALDO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PLAN AGREGADO

ACUMULADO

(Délares) 11850 20150 30300 | 42460 | 58523 | 69589 | 85739 | 98743 | 116393 | 128543 | 141475 | 155775

Tabla 26 Estrategia Propuesta Caza 2 Aiio 2012
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Costeo en Ddlares de la Estrategia Caza 2

Meses Enero | Febrero | Marzo Abril | Mayo | Junio | Julio Agosto | Sept. Oct. Nov. Dic. Valor
($)
Sueldo Personal
Permanente 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 | 8.400
Sueldo Personal
Contratado extra 0 0 0 300 300 0 300 300 600 300 300 300 | 2.700
TOTAL 700 700 700 1000 | 1000 700 1000 1000 1300 1000 1000 1000 | 11.100
Costo por M. O
ociosa 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0f-
Costo de contratar
personal 0 0 0 10 0 0 10 0 10 0 0 0|30
Costo de despedir
personal 0 0 0 0 0 15 0 0 0 15 0 0|30
Costo por trabajar
en horas extras 0,00 0,00 0,00 | 96,94 | 209,0| 0,00 209,0 74,59 | 190,08 1,04 | 163,43| 190, | 1.134
Costo por
subcontratar 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0| -
Costo de Posesion
del inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
Costo por entregar
con retraso 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0]-
Costo de materiales 7110 4980 6090 7296 9637 6639 9690 7802,4 10590 7290 7759,2 8580 | 93465
COSTO TOTAL DE LA ALTERNATIVA Ddélares
$105759
Tabla 27 Costo de la Estrategia Caza 2 Ao 2012
c) Estrategia Constante: Se permite los retrasos, variacion de mano
de obra, se evita el trabajo en tiempo extra.
ESTRATEGIA CONSTANTE (Plan Agregado en Délares de Productos)
Meses Enero | Febre | Marzo | Abril | Mayo |Junio |Julio |Agosto | Sept. Oct. Nov. Dic.
ro
Por produccion 13599 | 11745 | 13599 |12363 |13599 |12981 |13599 |13599 | 12363 13599 12363 | 12363
normal:
+ Por producciénent. | o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
extra:
+ Por 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Subcontrataciones:
+ Por otras 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
posibilidades:
= PLAN AGREGADO | 13599 | 11745 | 13599 | 12363 | 13599 | 12981 | 13599 | 13599 12363 13599 12363 12363
FALTANTES 0 0 0 0 2464 0 2551 0 5287 0 569 1937
pendiente por retraso
SALDO 1749 3445 3449 203 0 1915 0 595 0 1449 0 0
PLAN AGREGADO 13599 | 25344 | 38944 | 51307 | 64906 | 77888 | 91487 | 105086 | 117449 | 131049 |143412 | 155775
"1", ACUMULADO
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Costeo en Dolares de la Estrategia Constante

Meses Enero | Febre | Marzo | Abril | Mayo |Junio |Julio |Agost |Sept. |Oct. Nov. | Dic. Valor
ro o ($)

Sueldo Personal 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 8400

Permanente

Sueldo Personal 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 4200

Contratado extra

Total $ 1050 | 1050 |1050 |1050 |1050 |1050 |1050 |1050 |1050 |1050 |1050 |1050 |12600

Costo por M. O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ociosa

Costo de contratar | 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10

personal

Costo de despedir |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

personal

Costo por trabajar | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

en horas extras

Costo por 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

subcontratar

Costo de Posesion | 87 260 432 442 319 415 287 507 85 200 155 0 3191

del inventario

Costo por entregar | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

con retraso

Costo de materiales | 8160 | 7047 | 8160 |7418 |8160 |7789 |8160 |8160 |7418 |8160 |7418 |7418 |93465

COSTO TOTAL DE LA ALTERNATIVA Délares $109266

Tabla 29 Costeo en Délares de la Estrategia Caza

La seleccion final se efectia mediante el método de ponderacion de factores,
tomando como parametros relevantes el costo del proyecto, la estabilidad
laboral, responsabilidad de entrega, seguridad de proveedores, y disponibilidad
de espacio, y las calificaciones para cada opcion se efectian de 1 para el

minimo y 10 como maximo.

Seleccion del Plan Agregado Empresa JIMALACT
Variables Relevantes Peso |CAZA 1| CP | CAZA 2| CP | CONSTANTE | CP
Costo del Proyecto 0,33 |9,0 3,0|7,0 23|70 2,3
Estabilidad Laboral 0,20 | 10,0 2,0/8,0 1,6|10,0 2,0
Responsabilidad de entrega | 0,17 | 6,0 1,0|10,0 1,7|7,0 1,2
Seguridad de Proveedores |0,15 [9,0 1,4(7,0 1,1(8,0 1,2
Disponibilidad de espacio 0,15 | 8,0 1,2]10,0 15|6,0 0,9
TOTAL 1,00 |42,0 8,5 (42,0 8,2138,0 7,6
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Tabla 30 Método de Ponderacion- Seleccidn del Plan Agregado

Empresa JIMALACT

Como resultado del andlisis realizado a las diversas opciones de plan
agregado, se encontré que el plan que mejor se acopla a las politicas de la
empresa es el Método Caza 1, que a pesar que ocasiona un minimo inventario
del producto, la fabrica estd en capacidad de soportar ese nivel de
almacenamiento, también cabe destacar que ofrece una estabilidad laboral a
sus trabajadores, lo que permite que cada uno de ellos trabajen con mayor

eficiencia.

6.3 PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

El plan maestro de produccién establece el volumen final de cada producto que

se va a terminar cada semana del horizonte de produccién a corto plazo.®’

El objetivo de este plan es determinar qué productos producirse, cuanto y
cuando debe hacerse para satisfacer las demandas de los clientes a tiempo

basandose en el plan agregado de produccion.

El horizonte de planificacién es a corto plazo, y para el caso de estudio se toma
como base cuatro semanas correspondientes a un mes, que es un tiempo
superior al que se requiere para el suministro de recursos empleados en la

produccion de cada uno de los productos.

6.3.1 Desarrollo Del Plan Maestro De Produccion

7 GAITHER, Norman. “Administracion de Produccion y Operaciones".8th ed.México. ed.Thomson,
2000,835p.
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Para el desarrollo del plan maestro se toma en cuenta los datos determinados
en la planeacion agregada, y como ejemplo se efectuara para el mes de junio
del 2012, considerando la proporcion en la que intervienen cada uno de los
productos estudiados, y convirtiendo los valores de délares a demandas de

productos individuales de acuerdo a cada presentacion de los productos.

Integracion de familia: Lista exhaustiva L.
Proporcioén
%
Productos
P1: Quesillo (Kg) 69,3%
P2: Queso (500gr) 8,5%
P3: Queso (250gr) 4,0%
P4:Requesén (500gr) 1,8%
P5: Yogurt (2000cc) 10,5%
P6: Yogurt ( 1000cc) 4,1%
P7: Yogurt (Vasitos 250cc) 1,1%
P8: Yogurt (Pomitos 250cc) 0,5%

Tabla 24 Porcentajes de Integracion de Productos

Empresa JIMALACT

Adicionalmente a estos datos, para el célculo del PMP se requiere de los
pedidos comprometidos, pedidos pendientes, otras demandas, tamafio de lote,
datos de disponibilidades de productos, e inventario al iniciar el mes, estos
datos deben ser actualizados semanalmente por el personal encargado de

produccion.

Calculo del tamaiio del lote

Los pedidos a produccion se realizardn de acuerdo al célculo del tamafio de

lote econémico Qo.
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El lote econdmico permite optimizar los costos de alistamiento de recursos y

almacenamiento.

Qo= Lote econémico

R= Unidades de Producto

Universidad de Cuenca

Ca= Costo de alistamiento de recurso

Ci= Costo de poseer una unidad de producto.

(13)

CALCULO DEL TAMANO DE LOTE

Quesillo | Queso | Queso | Requesén | Yogurt Yogurt Yogurt Yogurt
kg 500gr 250gr 500gr 2000cc 1000cc Vasitos Pomitos
R 28787 | 6620 6231 1870 6541 4258 4284 2825
Ca (%) 2 3 3 3 3 3 3 3
Ci($) 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Qo 347 186 181 99 203 164 164 133

Los lotes econdmicos de produccion son comparados con los limites reales de

Tabla 31 Tamafio de Lote Econémico de los Productos

produccion de las marmitas.

Del andlisis comparativo con los limites se determind que los datos obtenidos
de los lotes econdmicos estan dentro del rango permitido de produccion,

tomandolos como base para el plan maestro de produccién que se presenta a

Empresa JIMALACT

Limites de Produccion de las Marmitas

Producto Minimo Maximo
Quesillo 125Kg 500kg
Queso 35 kg 250kg
Requeson 50un 350un
Yogurt 100It 2500It

Tabla 32 Limites de Produccion Semanal

continuacion para todos los productos de la empresa.
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Producto:

B) Desagregacion del plan agregado

P1: Quesillo (Kg)

MES 1: | JUNIO Unidad
Plan Agregado 11586 $
Desagregaciéon por mes 8029 $
2045 Kg
C) Célculo del PMP
UNIDAD DE TIEMPO (t=)--------- > Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8
Dato Decision |Dato Decision | Dato Decision | Dato Decision
Demandas a satisfacer:
Desagregacion por semana, o 536 536 536 536
Prevision de ventas a corto plazo, o 520 520 520 520
Pedidos comprometidos 25 545 20 540 0 520 0 500
+Pedidos pendiente de entregar 10 0 18 0
+Otras demandas (SS, etc) 10 0 0 0
=Total demandas a satisfacer 565 540 538 500
Disponibilidad de productos:
Ordenes pendientes a recibir 25 0 0 0
+Inventario Inicial disponible 100 259 66 222
+0tros ingresos por llegar de afuera 5 0 0 0
=Total de productos disponibles 130 259 66 222
Inventario final (disp.-demandas) -435 -281 -472 -278
PMP PROPUESTO LOTES Quesillo 2 1 2 1
PMP PROPUESTO KG 694 347 694 347
Tabla 33 PMP - Quesillo
Producto: P2: Queso (500gr)
B) D io I pl
) Desagregacion del plan agregado MES 1: | JUNIO Unidad
Plan Agregado 11586 $
Desagregacion por mes 985 $
492 Unidad
UNIDAD DE TIEMPO (t=)--------- > Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8
Dato Decision | Dato Decision | Dato Decision | Dato Decision
Demandas a satisfacer:
Desagregacion por semana, 0 123 123 123 123
Prevision de ventas a corto plazo, o 120 120 120 120
Pedidos comprometidos 30 150 30 150 0 120 0 120
+Pedidos pendiente de entregar 8 0 0 0
+Otras demandas (SS, etc) 8 0 0 0
=Total demandas a satisfacer 166 150 120 120
Disponibilidad de productos:
Ordenes pendientes a recibir 0 0 0 0
+Inventario Inicial disponible 40 70 106 172
+Otros ingresos por llegar de afuera 10 0 0
=Total de productos disponibles 50 70 106 172
Inventario final (disp.-demandas) -116 -80 -14 52
PMP PROPUESTO LOTES QUESO 1 1 1 0
PMP PROPUESTO UNIDADES QUESO 186 186 186 0
Tabla 34 PMP- Queso 500gr
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Producto: P3: Queso (250gr)
B) Desagregacion del plan agregado
MES 1:
JUNIO Unidad
Plan Agregado 11586 $
Desagregacion por mes 463 $
463 Unidad
C) Calculo del PMP
UNIDAD DE TIEMPO (t=)--------- > Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8
Dato Decision |Dato Decision | Dato Decisién | Dato Decision
Demandas a satisfacer:
Desagregacion por semana, o 116 116 116 116
Prevision de ventas a corto plazo, 0 | 120 120 120 120
Pedidos comprometidos 10 130 10 130 0 120 0 120
+Pedidos pendiente de entregar 0 0 0 0
+Otras demandas (SS, etc) 5 12 0 0
=Total demandas a satisfacer 135 142 120 1
Disponibilidad de productos:
Ordenes pendientes a recibir 0 0 0 0
+Inventario Inicial disponible 60 0 0 0
+O0tros ingresos por llegar de afuera 0 0 0 0
=Total de productos disponibles 60 0 0 0
Inventario final (disp.-demandas) -75 -142 -120 -120
PMP PROPUESTO LOTES QUESO 1 1 1 1
PMP PROPUESTO KG 181 181 181 181
Tabla 35 PMP - Queso 250gr
Producto: P4:Reques6n (500gr)
B) Desagregacion del plan agregado
MES 1:
JUNIO Unidad
Plan Agregado 11586 $
Desagregacion por mes 208,6 $
140 Unidad
C) Calculo del PMP
UNIDAD DE TIEMPO (t=)--------- > Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8
Dato Decision Dato Decision | Dato Decision | Dato Decision
Demandas a satisfacer:
Desagregacion por semana, 0 35 35 35 35
Prevision de ventas a corto plazo, o 40 40 40 40
Pedidos comprometidos 10 50 10 50 0 40 0 40
+Pedidos pendiente de entregar 0 0 0 0
+Otras demandas (SS, etc) 4 10 0 0
=Total demandas a satisfacer 54 60 40 40
Disponibilidad de productos:
Ordenes pendientes a recibir 0 0 0 0
+Inventario Inicial disponible 30 75 15 74
+0tros ingresos por llegar de afuera 0 0 0 0
=Total de productos disponibles 30 75 15 74
Inventario final (disp.-demandas) -24 15 -25 34
PMP PROPUESTO LOTES Requesoén 1 0 1 0
PMP PROPUESTO Unidades Requesén 99 0 99 0

Autor: Angélica Vele

Tabla 36 PMP- Requesén
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Producto: P5: Yogurt (2000cc)
B) Desagregacion del plan agregado
MES 1:
JUNIO | Unidad
Plan Agregado 11586 | $
Desagregacion por mes 1216 $
487 Unidad
C) Célculo del PMP
UNIDAD DE TIEMPO (t=)--------- > Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8
Dato  Decision Dato Decision | Dato Decision | Dato Decision
Demandas a satisfacer:
Desagregacion por semana, o 122 122 122 122
Previsién de ventas a corto plazo, o 120 120 120 120
Pedidos comprometidos 10 130 0 120 0 120 0 120
+Pedidos pendiente de entregar 0 0 0 0
+Otras demandas (SS, etc) 10 8 0 0
=Total demandas a satisfacer 140 128 120 120
Disponibilidad de productos:
Ordenes pendientes a recibir 0 0 0 0
+Inventario Inicial disponible 30 93 168 48
+0tros ingresos por llegar de afuera 0 0 0 0
=Total de productos disponibles 30 93 168 48
Inventario final (disp.-demandas) -110 -35 48 -72
PMP PROPUESTO LOTES Yogurt 1 1 0 1
PMP PROPUESTO Unidades 203 203 0 203
Tabla 37 PMP- Yogurt 2000cc
Producto: P6: Yogurt ( 1000cc)
B) Desagregacion del plan agregado
MES 1:
JUNIO | Unidad
Plan Agregado 11586 $
Desagregacion por mes 475 $
317 Unidad
C) Calculo del PMP
UNIDAD DE TIEMPO (t=)--------- > Semana5 Semana 6 Semana 7 Semana 8
Dato Decision Dato Decision | Dato Decision | Dato Decision
Demandas a satisfacer:
Desagregacion por semana, 0 80 80 80 80
Prevision de ventas a corto plazo, o 70 70 70 70
Pedidos comprometidos 10 80 0 70 0 70 0 70
+Pedidos pendiente de entregar 0 0 0 0
+Otras demandas (SS, etc) 8 2 0 0
=Total demandas a satisfacer 88 72 70 70
Disponibilidad de productos:
Ordenes pendientes a recibir 0 0 0 0
+Inventario Inicial disponible 30 106 34 128
+0tros ingresos por llegar de afuera 0 0 0 0
=Total de productos disponibles 30 106 34 128
Inventario final (disp.-demandas) 58 34 36 58
PMP PROPUESTO LOTES Yogurt 1 1
PMP PROPUESTO UNIDADES 164 164

Autor: Angélica Vele

Tabla 38 PMP- Yogurt 1000cc

117




o -

4% Universidad de Cuenca

Producto:
B) Desagregacion del plan agregado

P7: Yogurt (Vasitos 250cc)

MES 1:

JUNIO | Unidad
Plan Agregado 11586 |$
Desagregacion por mes 127 $

255 Unidad
C) Célculo del PMP
UNIDAD DE TIEMPO (t=)--------- > Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8

Dato Decisi6n Dato Decision | Dato Decisién | Dato Decision
Demandas a satisfacer:
Desagregacion por semana, o 64 64 64 64
Previsién de ventas a corto plazo, o 50 60 60 55
Pedidos comprometidos 30 80 0 60 0 60 0 55
+Pedidos pendiente de entregar 0 0 0 0
+Otras demandas (SS, etc) 4 8 0 0
=Total demandas a satisfacer 84 68 60 55
Disponibilidad de productos:
Ordenes pendientes a recibir 0 0 0 0
+Inventario Inicial disponible 30 110 42 146
+0tros ingresos por llegar de afuera 0 0 0 0
=Total de productos disponibles 30 110 42 146
Inventario final (disp.-demandas) 54 42 18 01
PMP PROPUESTO LOTES Yogurt 1 0 1 0
PMP PROPUESTO Unidades 164 0 164 0
Tabla 39 PMP - Yogurt Vasitos 250cc

Producto: P8: Yogurt (Pomitos 250cc)
B) Desagregacion del plan agregado

MES 1:

JUNIO | Unidad
Plan Agregado 11586 $
Desagregacion por mes 63 $

211 Unidad
C) Calculo del PMP
UNIDAD DE TIEMPO (t=)--------- > Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8

Dato  Decision Dato  Decision | Dato Decision | Dato Decision

Demandas a satisfacer:
Desagregacion por semana, 0 53 53 53 53
Prevision de ventas a corto plazo, o 50 50 60 60
Pedidos comprometidos 40 90 0 50 0 60 0 60
+Pedidos pendiente de entregar 0 0 0 0
+Otras demandas (SS, etc) 5 0 0 0
=Total demandas a satisfacer 95 50 60 60
Disponibilidad de productos:
Ordenes pendientes a recibir 0 0 0 0
+Inventario Inicial disponible 30 68 18 91
+Otros ingresos por llegar de afuera 0 0 0 0
=Total de productos disponibles 30 68 18 91
Inventario final (disp.-demandas) -65 18 -42 31
PMP PROPUESTO LOTES Yogurt 1 1
PMP PROPUESTO Unidades 133 133

Autor: Angélica Vele
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6.4 PLAN APROXIMADO DE CAPACIDAD

Una vez determinado el plan maestro de produccidén es necesario comparar la
capacidad requerida para cumplir con la demanda y la capacidad disponible en
cada centro de trabajo, para establecer asi la viabilidad en la aplicacién del

plan propuesto.

La comparacion de estas capacidades se llevara a cabo mediante la técnica de
listas de capacidad, la misma que permite calcular las cargas que provoca el
PMP en cada uno de los centros de trabajo de la planta de produccion. Para la
aplicacion del método se requiere del DPO de cada producto, de los tiempos de

carga, lista de materiales y el programa maestro de produccion.

6.4.1 Tipos De Capacidad

La capacidad puede clasificarse de la siguiente manera:

a) Capacidad Necesaria: Se define como la capacidad que se necesita
para satisfacer la demanda del mercado, y resulta de considerar los
tiempos estandar de produccién de cada uno de los productos.

b) Capacidad Disponible: Es la capacidad real que tiene una empresa, la
misma que limita su produccion.

Unidades de Medida de la Capacidad de Produccion

La medida de la capacidad de produccion puede darse de acuerdo al nimero
de unidades de producto fabricado, o en funcion de los recursos que limitan el

proceso en general, conocido como recurso cuello de botella.
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6.4.1.1 Calculo de la Capacidad Disponible (Nhe)

Lo que se busca es una unidad homogénea que permita desarrollar planes de
produccion, la que estara basada en el coeficiente de utilizacion U y el de

eficiencia E.

Sea: Nhe = E*Nhp (14)
Y como: Nhp = U*Nhr,
sale que: Nhe = Nhr*U*E

Factor de utilizacion, U

Es el cociente de dividir el Numero de Horas Realmente utilizadas (Nhr), para
el Numero de Horas Productivas, (Nhp), o para el nimero de horas de la

capacidad disefiada por periodo, asi:
U = Nhr/Nhp (15)

Se lo interpreta como la proporcion de tiempo en que realmente se utiliza el

recurso.

Factor de eficiencia, E

Este factor muestra la forma como cada individuo o recurso realiza una misma
tarea. Este factor es diferente en cada caso ya que, para el caso de las
personas, cada una tiene distintas habilidades, conocimientos, destrezas e
incluso, un mismo individuo puede tener diferente eficiencia segun el momento

de la jornada laboral en que esté actuando.
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Se lo puede calcular dividiendo el Numero de Horas Realmente utilizadas

(Nhr), para el nimero de horas de la capacidad efectiva.®

6.4.1.2 Calculo de la Capacidad de Necesaria

Para calcular la capacidad necesaria 0 las cargas que se generan en cada
centro de trabajo se hace necesaria la determinacion de los tiempos de carga
gue ocasionan cada uno de los productos, estos tiempos resultan de la suma
de los tiempos de preparacion y de ejecucion, el cual esta influido por los

factores de utilizacion y eficiencia.

6.4.2 Aplicacion Del Plan Aproximado De Capacidad En La Empresa JIMALACT

Para dar inicio a esta aplicacion se requiere de la identificacion de los diversos
centros de trabajo. La planta de produccion después de receptar la materia
prima distribuye la leche a dos grandes areas: en la primera se da la
elaboracion uUnicamente de quesos, quesillo y requesén, mientras en la
segunda area se efectla solamente el procesamiento de yogurt. Cada una de
las areas se divide en los siguientes centros de trabajo con sus respectivos

factores de utilizacion y eficiencia.

Centros de trabajo en la produccién de queso, quesillo, requesén

ZONA DESCRIPCION U(Utilizacion) E(Eficiencia)
Al Repepcién de Materia 0,83 0,94
Prima

Q1 Produccién 0,95 0,95
Q2 Moldeado 0,94 0,95
Q3 Prensado 0,85 0,97
Q4 Empacado 0,95 0,9

A2 Almacenado 0,85 0,93

Centros de trabajo en la producciéon de yogurt

*® PAREDES, Jorge. “Planeacion de la Capacidad” Universidad de Cuenca. Cuenca —Ecuador.
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ZONA DESCRIPCION U(Utilizacion) E(Eficiencia)
Al Recepcion de Materia | 0,83 0,94
Prima
Y1 Produccién 0,85 0,96
Y2 Envasado 0,95 0,9
Y3 Empacado y Etiquetado | 0,9 0,94
A2 Almacenado 0,85 0,93

Tabla 41 Centros de Trabajo de la Planta de Produccién

Empresa JIMALACT.

Después de analizar cada uno de los centros de trabajo se determind que los
recursos que limitan la capacidad de produccién son las marmitas de
pasteurizacion, debido a que en las mismas se efectian actividades multiples,
por ejemplo, no solamente se pasteuriza, sino también se enfria e inocula la
leche, ya sea para obtener el queso, quesillo, requesén o yogurt, lo cual impide
gue se inicie otros ciclos productivos, por tanto se empleara como base de
medida de capacidad a los litros de leche por hora que se pueden procesar en

dicho recursos, lo que limitara los otros centros de trabajo.

3.1.5.2 Cdlculo de la capacidad en los centros de trabajo

Para estos calculo se consider6 como base al recurso cuello de botella, que
restringe a los otros centros de trabajo, debido a que el periodo de tiempo que
permanece la materia prima en este recurso es demasiado extenso, provoca
que solo se lleve a cabo un ciclo de trabajo en cada centro por dia, durante los
cinco dias habiles de la semana, trabajando 8 horas diarias. Cada centro esta

bajo la supervisién de un obrero.
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PLAN APROXIMADO DE CAPACIDAD EMPRESA JIMALACT

Semanas del PMP Propuesto
_ _ Variables 5 6 7 8
Unidades de P1: Quesillo (Kg) 694 | 347 | 694 | 347
Unidades de P2: Queso (500gr) 186 | 186 | 186 0
Unidades de P3: Queso (250gr) 181|181 181|181
Unidades de P4:Requesoén (500gr) 929 0| 99 0
Unidades de P5: Yogurt (2000cc) 203 | 203 0| 203
Unidades de P6: Yogurt ( 1000cc) 164 0]164 0
Unidades de P7: Yogurt (Vasitos 250cc) 164 0] 164 0
Unidades de P8: Yogurt (Pomitos 250cc) 133 0133 0

Cts | MO | TTC min

Al 0,17 | Carga en CT1 para hacer P1: Quesillo (Kg) 118 | 59118 59
0,17 | Carga en CT1 para hacer P2: Queso (500gr) 32| 32| 32 0
0,1 | Carga en CT1 para hacer P3: Queso (250gr) 18| 18| 18| 18
0 | Carga en CT1 para hacer P4:Requesén (500gr) 0 0 0 0
0,13 | Carga en CT1 para hacer P5: Yogurt (2000cc) 26| 26 0| 26
0,06 | Carga en CT1 para hacer P6: Yogurt ( 1000cc) 10 0| 10 0
0,015 | Carga en CT1 para hacer P7: Yogurt (Vasitos 250cc) 2 0 2 0
0,015 | Carga en CT1 para hacer P8: Yogurt (Pomitos 250cc) 2 0 2 0
PAC (total de carga) en CT1 | 208 | 135 | 182 | 103
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 195|195 | 195 | 195
Desviacion -13| 60| 13| 92
Desviacion acumulada -13| 47| 60151
1 PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 234 195|195 | 195
Desviacion 26| 60| 13| 92
Desviacion acumulada 26| 86| 99190
A2 0,05 | Carga en CT8 para hacer P1: Quesillo (Kg) 35| 17| 35| 17
0,08 | Carga en CT8 para hacer P2: Queso (500gr) 15| 15| 15 0
0,06 | Carga en CT8 para hacer P3: Queso (250gr) 11 11| 11| 11
0,08 | Carga en CT8 para hacer P4:Reques6n (500gr) 8 0 8 0
0,12 | Carga en CT8 para hacer P5: Yogurt (2000cc) 24| 24 0| 24
0,06 | Carga en CT8 para hacer P6: Yogurt ( 1000cc) 10 0| 10 0
0,015 | Carga en CT8 para hacer P7: Yogurt (Vasitos 250cc) 2 0 2 0
0,015 | Carga en CT8 para hacer P8: Yogurt (Pomitos 250cc) 2 0 2 0
PAC (total de carga) en CT1 | 107 | 67| 83| 53
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 119119119119
Desviacion 12| 51| 36| 66
Desviacion acumulada 12| 63| 99| 165
1 PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 119 | 119|119 | 119
Desviacion 12| 51| 36| 66
Desviaciéon acumulada 12| 63| 99| 165

Tabla 42 Plan Aproximado De Capacidad Al — A2

Autor: Angélica Vele
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PLAN APROXIMADO DE CAPACIDAD EMPRESA JIMALACT
CTS | Mo | TTC Min Semanas del PMP Propuesto 5 6 7 8
Q1 1,9 | Carga en CT2 para hacer P1: Quesillo (Kg) 1319 | 659 | 1319 659
1,7 | Carga en CT2 para hacer P2: Queso (500gr) 316 | 316| 316 0
0,7 | Carga en CT2 para hacer P3: Queso (250gr) 127 | 127 | 127 127
1,8 | Carga en CT2 para hacer P4:Requeso6n (500gr) 178 0| 178 0
PAC (total de carga) en CT1 | 1940 | 1102 | 1940 786
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 1805 | 1805 | 1805 | 1805
Desviacion -135| 703 | -135| 1019
Desviacion acumulada -135| 568 | -135 884
1 PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 2166 | 1444 | 2166 | 1083
Desviacion 226 | 342 | 226 297
Desviacion acumulada 226 | 568 | 794 | 1091
Q2 0,11 | Carga en CT3 para hacer P1: Quesillo (Kg) 76 38 76 38
0,64 | Carga en CT3 para hacer P2: Queso (500gr) 119 | 119| 119 0
0,32 | Carga en CT3 para hacer P3: Queso (250gr) 58 58 58 58
0,24 | Carga en CT3 para hacer P4:Requesén (500gr) 24 0 24 0
PAC (total de carga) en CT1 277 | 215| 277 96
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 335| 335| 335 335
Desviacion 58 | 120 58 239
Desviacion acumulada 58| 178 | 235 474
1 PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 335| 268| 335 134
Desviacion 58 53 58 38
Desviacion acumulada 58| 111 | 168 206
Q3 0 | Carga en CT4 para hacer P1: Quesillo (Kg) 0 0 0 0
0,1 | Carga en CT4 para hacer P2: Queso (500gr) 19 19 19 0
0,05 | Carga en CT4 para hacer P3: Queso (250gr) 9 9 9 9
0,34 | Carga en CT4 para hacer P4:Requeson (500gr) 34 0 34 0
PAC (total de carga) en CT1 61 28 61 9
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 116 | 116| 116 116
Desviacion 54 88 54 107
Desviacion acumulada 54| 142 | 197 304
PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 69 46 69 23
Desviacion 8 19 8 14
Desviacion acumulada 8 27 35 49
Q4 0,07 | Carga en CT5 para hacer P1: Quesillo (Kg) 49 24 49 24
1,72 | Carga en CT5 para hacer P2: Queso (500gr) 320 | 320| 320 0
0,86 | Carga en CT5 para hacer P3: Queso (250gr) 156 | 156 | 156 156
0,7 | Carga en CT5 para hacer P4:Requesoén (500gr) 69 0 69 0
PAC (total de carga) en CT1 593 | 500 | 593 180
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 616 | 616 | 616 616
Desviacion 22| 116 22 436
Desviacion acumulada 22| 138| 160 596
PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 616 | 616 | 616 246
Desviacion 22| 116 22 66
Desviacion acumulada 22| 138| 160 226

Tabla 43 Plan Aproximado de Capacidad Q1- Q2- Q3- Q4

Autor: Angélica Vele
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PLAN APROXIMADO DE CAPACIDAD EMPRESA JIMALACT
CTS | Mo | TTC Min Semanas del PMP Propuesto 5 6 7 8
Y1 1,38 | Carga en CT8 para hacer P5: Yogurt (2000cc) 280 | 280 0 280
0,69 | Carga en CT8 para hacer P6: Yogurt ( 1000cc) 113 0113 0
0,17 | Carga en CT8 para hacer P7: Yogurt (Vasitos 250cc) 28 0| 28 0
0,17 | Carga en CT8 para hacer P8: Yogurt (Pomitos 250cc) 23 0| 23 0
PAC (total de carga) en CT1 444 | 280 | 164 280
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 490 | 490 | 490 490
Desviacion 46 | 209 | 326 209
Desviacion acumulada 46 | 255581 791
PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 490 | 294|196 294
Desviacion 46 14| 32 14
Desviacion acumulada 46 59| 92 105
Y2 3,3 | Carga en CT6 para hacer P5: Yogurt (2000cc) 670 | 670 0 670
1,7 | Carga en CT6 para hacer P6: Yogurt ( 1000cc) 279 0279 0
0,42 | Carga en CT6 para hacer P7: Yogurt (Vasitos 250cc) 69 0| 69 0
0,42 | Carga en CT6 para hacer P8: Yogurt (Pomitos 250cc) 56 0| 56 0
PAC (total de carga) en CT1 |1073| 670|404 670
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 898 | 898|898 898
Desviacion -176 | 228|494 228
Desviacion acumulada -176 | 228|494 228
PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 1077 | 718|539 718
Desviacion 4 48 | 135 48
Desviacién acumulada 4 52 | 187 236
Y3 0,24 | Carga en CT7 para hacer P5: Yogurt (2000cc) 49 49 0 49
0,12 | Carga en CT7 para hacer P6: Yogurt ( 1000cc) 20 0| 20 0
0,03 | Carga en CT7 para hacer P7: Yogurt (Vasitos 250cc) 5 0 5 0
0,03 | Carga en CT7 para hacer P8: Yogurt (Pomitos 250cc) 4 0 4 0
PAC (total de carga) en CT1 77 49| 29 49
1 SITUACION ACTUAL: Capacidad disponible 169 | 169|169 169
Desviacion 92| 120|141 120
Desviacion acumulada 92| 212|353 473
PROPUESTA Capacidad PROPUESTA 102 68| 68 68
Desviacion 24 19| 39 19
Desviacion acumulada 24 43| 82 101

Tabla 44 Plan Aproximado de Capacidad Y1- Y2- Y3

3.1.5.3 Conclusiones del Plan Aproximado de Capacidad

Aplicando estos calculos al caso de estudio del mes de junio, se obtuvo como
resultado que el plan maestro de produccion es factible llevarlo a cabo, ya que
las capacidades disponibles son superiores a las necesarias, y en casos
especificos donde existe una desviacion negativa, este inconveniente puede

ser resuelto con el trabajo en horas extras, y cuando existe una exagerada
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desviacion positiva, se procede a disminuir las horas de trabajo de los obreros

asignandoles a los otros centro de trabajo.

6.5 PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

La planeacion de requerimientos de materiales es una técnica que consiste en
determinar las cantidades de los insumos y las fechas en las que deben estar
disponibles para garantizar el cumplimiento del programa maestro de
produccion. EIl programa resultante de un PRM se utiliza para que los insumos,
partes y componentes estén disponibles cuando el proceso los demande, pero
sin almacenar inventarios innecesarios de insumos, es decir, que estén

disponibles justo para cuando son requeridos.*

6.5.1 Desarrollo Del Plan De Requerimientos De Materiales
Para desarrollar correctamente el plan de materiales se efectdan los siguientes

pasos:

6.5.1.1 Entradas al sistema

a) Programa maestro de producciéon: El PMP obtenido representan las
necesidades brutas de producto en cada una de las semanas del
horizonte de trabajo.

b) Arbol de estructura del producto /lista de Materiales: Estos datos
permiten establecer los diversos niveles que se deben cumplir en la
fabricacion del producto final, asi como también identifica los productos
que deben ser elaborados en la planta, y aquellos que deben ser

adquiridos de proveedores externos.

** MUNOZ David “Administracion de Operaciones”12 Ed. Cengage Learning. México. 521 p. ISBN-13:978-
970-830-0742.
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c) Ficheros de registro de inventarios, Rl. Los inventarios y stock de
seguridad se registran al inicio de los horizontes de planificacion.
d) Tamano de lote: Como base de calculo se tomara en consideracion el
método de lote a lote que consiste en pedir Unicamente lo referente a las
necesidades netas, y para el caso de los insumos de produccion se

toma como base las politicas de ventas que rigen para cada uno de los

proveedores respecto a los valores limites de pedido.
6.5.1.2 Planificacién de las necesidades de materiales

a) Célculo de las “Necesidades Netas” (NN)
Las necesidades netas se determinan mediante la suma de las necesidades
brutas derivadas del PMP, del stock de seguridad y las recepciones programas,

menos los productos disponibles que existe en planta.
NN =NB +SS-D-RP (16)

b) Calculo de las Disponibilidades para cualquier periodo del HP

Se basa en la siguiente férmula
D(i+1) = D(i) + RP(i) + RPRM.P(i) - NB())  (17)

Los insumos o componentes requeridos deben ser solicitados dependiendo de

su tiempo de suministro.

El proceso de planificacion de materiales inicia con el nivel 0 y progresivamente

avanza hacia los niveles superiores.
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6.5.1.3 Salidas del sistema PRM

Mediante el sistema de PRM establecido se puede presentar una serie de
informes de salidas que resultan de vital importancia para la empresa, estos

informes se detallan a continuacion:

a) Plan de Fabricacion
El Plan de fabricacion permitira organizar con eficiencia cada una de las
actividades que se llevan a cada un los centros de trabajo de manera que se
puede cumplir con los requerimientos de cada uno de los productos.

b) Plan de Compras de Insumos y Materia Prima
El plan de compras dentro de una empresa tiene como funcién proporcionar los
datos de materiales, fechas de requerimientos precisos y costos de materias
primas lo que le permite al departamento de compras programar los
abastecimientos y servicios de los proveedores, de tal modo que se apoya a las
operaciones adquiriendo los principales recursos para el proceso de

conversion. 4°

6.5.2 Aplicacion Del Plan De Requerimiento De Materiales.

Una vez obtenido el plan maestro de produccion y analizada la capacidad, se
parte de estos datos para la obtencidn del plan de requerimientos de materiales
correspondiente al mes de junio y siguiendo los pasos antes mencionados se
efectian los ficheros de inventarios para los productos, de los cuales se
consiguen los PRM correspondientes a cada nivel del diagrama de estructura

del producto, y cuyas tablas de resumen respecto al primer y ultimos nivel se

“® EVERET, Adam. “Administracién de la Produccién y de las Operaciones”42ed.Mexico. Pearson
Educacion 1991-739p.
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presenta los informes finales de compras y fabricacion.

PLAN DE COMPRAS MES DE JUNIO DEL 2012 EMPRESA JIMALACT

SEMANAS 4 5 6 7 Valor
USUAR | Costo | CANT | VAL VALO Acumu
ITEM PROVEEDOR 10 Unit./ |. OR CANT. | R CANT. | VALOR [ CANT. | VALOR | CANT. | VALOR lada.
AGRO 5 0 0 2 10 0 0 4 20 0 0 30
Ac.Cit. AUSTRO Q1
1,2 0 0 134 161 |79 95 27 32 79 95 383
Azucar BARAHONA Y1
10 0 0 8 80 2 20 2 20 2 20 140
Cl2Ca FREIRE MEJIA | Q1
0,58 0 0 21 12 19 11 25 15 17 10 48
CINa BARAHONA Q1
3,41 0 0 6 20 0 0 6 20 2 7 48
Conservante FREIRE MEJIA | Y3
16 0 0 6 96 4 64 6 96 4 64 320
CUAJO DANISCO Q1
9,1 0 0 7 64 3 27 4 36 3 27 155
Estabilizante FREIRE MEJIA | Y3
0,014 |0 0 309 4 0 0 0 0 0 0 4
Fermento DANISCO Y1
10 0 0 6 60 0 0 6 60 2 20 140
SABORIZANTE FREIRE MEJIA | Y3
1,9 33 63 0 0 33 63 21 40 32 61 226
Mermelada TIERRA LINDA | Y3
1,2 0 0 0 0 0 0 11 13 0 0 13
Corn Flakes BARAHONA Y3
0,4 0 0 11572 | 4166 | 6706 | 2414 6442 2319 5676 2043 10943
LECHE CRUDA PROV.COM Y1,Q1
0,18 0 0 316 57 211 38 0 0 316 57 152
Botella 2000cc INPLAST Y3
0,13 0 0 211 27 0 0 211 27 0 0 55
Botella 1000cc INPLAST Y3
0,06 106 6 0 0 211 13 0 0 0 0 19
Vasitos INPLAST Y3
0,05 0 0 211 11 0 0 106 5 0 0 16
Pomito INPLAST Y3
Impresiones 0,05 0 0 0 0 334 17 0 0 334 17 33
Etiqueta Q RJ Q4
Impresiones 0,05 334 17 223 11 334 17 334 17 334 17 78
Etiqueta Q’ RJ Q4
Impresiones 0,05 0 0 0 0 223 11 0 0 223 11 22
Etiqueta RQ RJ Q4
Impresiones 0,01 106 1 211 2 0 0 316 3 316 3 9
Etiqueta Y RJ Y3
Impresiones 0,01 106 1 0 0 211 2 0 0 0 0 3
Etiqueta Y2 RJ Y3
Etiquetas Impresiones 0,005 | 146 1 0 0 291 1 0 0 0 0 2
pequeiias RJ Y3
Tapas de 0,014 | 527 7 0 0 527 7 0 0 0 0 15
Aluminio ECUAPACK Y3
MEGA 0,01 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Funda QS TIENDA Q4
Funda de 0,04 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Polipropileno ECUAPACK Q4
0,04 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Funda RQ ECUAPACK Q4
0,04 0 0 0 0 0 0 0 0 56 2 2
Funda pequefia ECUAPACK Q4
0,01 0 0 334 3 223 2 0 0 334 3 9
Tapa 1 INPLAST Y3
0,01 0 0 334 3 0 0 334 3 0 0 7
Tapa 2 INPLAST Y3
0,015 |0 0 223 3 0 0 223 3 0 0 7
Tapa pequefia INPLAST Y3
0,023 | 223 5 0 0 334 8 0 0 0 0 13
Copitas plasticas | INPLAST Y3
101 4791 2810 2731 2457 12891
TOTAL ($)

Autor: Angélica Vele
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PLAN DE FABRICA MES DE JUNIO EMPRESA JIMALACT

SEMANAS 3 5 6 7 8

Centro Tiempo Can Te Te Te Can Te Can Te Can Te
ITEM de estanda ¢ total | Cant |total |Cant | total ¢ total ¢ total ¢ total

Trabajo | r min
Quesillo empacado en
funda de plastico A2 0,05 0 0 0 0 697 35| 348 17 | 697 35| 348 17
Queso 500gr Empacado
y Etiquetado A2 0,08 0 0 0 0 207 17 | 207 17| 207 17 0 0
Queso 250gr Empacado
y Etiquetado A2 0,06 0 0 0 0 202 12| 202 12| 202 12| 202 12
Quesillo Q4 0,1 0 0 0 0 767 54| 383 27| 383 27| 383 27
Queso Q4 1,6 0 0 0 0 121 194 | 121 194 | 121 194 30 48
Queso 250gr Q4 0,8 0 0 0 0 52 41 52 41 52 41| 52 41
Queso prensado Q3 0,15 0 0 0 0 218 33| 186 28| 186 28| 90 14
Quesillo en grano Q1 0,17 0 0 0 0| 139 237 | 698 119 | 698 119 | 698 119
Quesillo moldeado Q2 0,1 0 0 0 0 1074 107 | 537 54| 537 54| 537 54
Queso en grano Ql 0,7 0 0 0 0 261 183 | 222 155 | 222 155 | 108 76
Leche coagulada 527 527 441

Ql 0,08 0 0| 9164 733 0 422 0 422 3 353
Leche pasteurizada Y1 0,7 0 0 0 1069 | 748 | 667 | 467 | 402 281 | 667 | 467
Requeson empacado en
funda A2 0,08 0 0 105 8 105 8 0 0
Requeso6n en Funda Q4 0,7 0 0 59 41 0 0| 59 41
Requeson Prensado y
Salado Q3 0,29 0 0 67 19 67 19
Requesdn en Grano Ql 0,3 0 0 80 24 80 24
Suero coagulado 205

Ql 0,3 0 0 0 0| 2059 618 0 0 9 618 0 0
Suero pasteurizado 218

Ql 0,3 0 0 0 0| 2185 656 0 0 5 656 0 0
Suero 259

Ql 0,3 0 0 0 0| 2591 777 0 0 1 777 0 0
Botella de Yogurt
1000cc Sellada 'y
etiquetada A2 0,06 0 0 0 0 183 11 0 0| 183 11 0 0
BOTELLA DE YOGURT
2000cc SELLADAY
ETIQUETADA A2 0,12 0 0 0 0 226 27 | 226 27 0 0| 226 27
Pomitos de yogurt
250cc sellada 'y
etiquetada A2 0,015 0 0 0 0 148 2 0 0| 148 2 0 0
Vasitos de 250cc
Sellada y Etiquetada A2 0,015 0 0 0 0 183 3 0 0| 183 3 0 0
Botella Yogurt Sellada
2000cc Y3 0,12 0 0 0 0 251 30| 251 30 0 0| 251 30
Botella de Yogurt
1000cc Sellada Y3 0,08 0 0 0 0 203 16 0 0| 203 16 0 0
Vasitos de 250cc
Sellada Y3 0,03 0 0 0 0 203 6 0 0| 203 6 0 0
Pomito de yogurt
sellada Y3 0,03 0 0 0 0 164 5 0 0| 164 5 0 0
Yogurt batido-
fermentado Y2 0,04 0 0 982 39| 615 25| 367 15| 615 25
Yog. Batido saborizado | y2 0,03 0 0| 890 27| 559 17| 331 10 | 559 17
Leche
azucarada/estabilizada | Y1 0,03 0 0 0 0 1042 31| 652 20 | 391 12 | 652 20

) 555 586 431
Leche pasteurizada at 03| o 0 0 o| 9680| 2420| 2| 1388| 4| 1466| 5| 1079
TOTAL (minutos) 7155 3058 5032 2466
TOTAL (HORAS) 119 51 84 4

Autor: Angélica Vele
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7 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

71 CONCLUSIONES

e Se pudo establecer un modelo de planificacion, programacién y control
de la produccién para la empresa JIMA LACT, mediante la aplicacion de
las diversas herramientas que ofrece la investigacion operativa,
permitiéndole a la empresa explotar al maximo las posibilidades que

posee en el mercado.

e Se efectlo un diagnostico de la situacion actual del proceso productivo
gue se llevaba a cabo en la fabrica, con la aplicacién de la ingenieria de
procesos, a través de la cudl se establecio los diagramas de estructura,
proceso y listas de materiales respectivos de cada uno de los
productos, ademas se determind la eficiencia de las actividades
productivas, cuyos resultados permitieron identificar los procesos
cuellos de botella, y a su vez presentar las recomendaciones necesarias

para efectuar las acciones correctivas pertinentes.

e Del analisis de las condiciones higiénicas en las que los productos se
procesan, se encontré graves falencias en el aspecto de las buenas
practicas de manufactura, por lo que se establecié procedimientos
basicos relacionados a limpieza, manipulacion, y especialmente en lo
que respecta al control de calidad de la materia prima que ingresa, de tal

manera gque la empresa no solamente alcance una maxima eficiencia de

Autor: Angélica Vele 131



47  Universidad de Cuenca
los procesos sino que también asegure la calidad e inocuidad de los
productos que comercializa.
e Se estableci6 como modelo cuantitativo de prondstico de la demanda, al
método Winter, que resulté el mas aplicable para el tipo de demanda

estacional que rige en la empresa.

e Se establecid el nivel aproximado de capacidad que posee la empresa
relacionada a cada uno de sus centros de trabajo, lo que permitid
analizar la factibilidad del plan maestro de produccion generado, y que
para el caso de la produccion del mes de junio resulta aplicable, pues la

empresa esta en condiciones de cumplirlo.

e Se determiné la cantidad neta de productos que se deben producir y la
cantidad de materia prima requerida para su procesamiento para el
periodo Junio del 2012, estos datos se encuentran en los respectivos
planes de compra y de fabricacion, los cuales pudieron ser obtenidos,
mediante la seleccion previa de un adecuado plan agregado, plan
maestro de produccion, los que permitieron la realizacion del plan de
requerimiento de materiales.

e Se cre6 un programa de aplicacibn en Microsoft Excel para la
planificacion y programacion de la produccion, el mismo que incluye el
método Winter, plan agregado, plan maestro, plan de requerimiento de
materiales, plan de capacidad aproximada, y los registros de compra y
fabricacion de la empresa, este programa debe ser actualizado
periodicamente.
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RECOMENDACIONES

Capacitar al personal de todas las areas productivas para que la

empresa alcance la maxima eficiencia laboral.

Eliminar los cuellos de botella del proceso de empacado de acuerdo a
las opciones de mejora que se establecieron durante el estudio, ya que
ello llevaria a aumentar la efectividad de todos los procesos que se

efectdan en la planta de procesamiento.

Implementar inmediatamente normas estrictas relacionadas con las
buenas practicas de manufactura y en especial de control de calidad de
la materia prima que ingresa a la planta, de tal manera que se asegure
un proceso de alta eficiencia productiva, con la obtencion de alimentos

inocuos para sus consumidores finales.

Efectuar una actualizacion periddica de los prondsticos para obtener
una informacién clara y precisa de las variaciones de demanda que se
produzcan con el tiempo, también se debe actualizar los datos
relacionados con el plan maestro de produccion para obtener a tiempo la
informacion necesaria referente al plan de requerimientos de materiales
y asi establecer un excelente plan de produccion con el

aprovechamiento maximo de sus recursos.
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Anexo 1 Analisis Fisicos- Quimicos de la Leche Cruda

EMPRESA JIMA LACT

Tiempo
Temperatura | Densidad | Acidez reduccion
FECHA | Zona i Azul Metileno
°C 5 15°C % horas

02/12/2011 1 27 1,029 0,19 0,5
02/12/2011 2 26 1,030 0,19 0,5
02/12/2011 3 27 1,029 0,18 1
02/12/2011 4 28 1,030 0,17 15
02/12/2011 5 27 1,030 0,17 15
02/12/2011 6 28 1,030 0,15 3
05/12/2011 1 22 1,031 0,17 15
05/12/2011 2 23 1,031 0,16 2
05/12/2011 3 23 1,030 0,16 2
05/12/2011 4 21 1,031 0,15 3
05/12/2011 5 20 1,031 0,16 2
05/12/2011 6 25 1,031 0,15 3,5
12/12/2011 1 26 1,031 0,17 15
12/12/2011 2 28 1,031 0,17 15
12/12/2011 3 24 1,030 0,18 1
12/12/2011 4 26 1,031 0,19 1
12/12/2011 5 27 1,030 0,18 1
12/12/2011 6 24 1,030 0,15 3
15/12/2011 1 24 1,030 0,17 15
15/12/2011 2 23 1,031 0,18 1,5
15/12/2011 3 23 1,036 0,16 2
15/12/2011 4 24 1,030 0,16 2
15/12/2011 5 20 1,031 0,16 2,5
15/12/2011 6 22 1,031 0,14 5

Autor: Angélica Vele
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Anexo 2 Asignacion de Recursos en la Propuesta de Mejoramiento del

Proceso de Envasado

Id (i ] N ombre del recurso Tipo Etiqueta de material Iniciales
1 Angélica Vele T rabajo A
2 tekfono T rabajo t
3 fax Trabaj f
4 internet Trabajp i
5 computadora Trabajo [
& infocus Trabajo i
T Leda. Mariana Ortega Trabaj L
8 vehiculo Trabaj ]
g Jorge Zhunio Trabajp J
10 publicidad M aterial P
11 dispositivos electrénicos M aterial d
12 heramients M aterial h
13 Ing. Mecinico Trabaje |
14 Ing. Eléctrico Trabaje |
15 Carmita 5 uqui Trabajo C
16 Gonzalo M. Trabajo G
iT lechs M aterial |
18 JZucar M aterial 3
15 mermelzda M aterial m
20 CONESrvant M aterial [
1 zaborizante M aterial E
Iz ENVISEs M aterial -]
3 tapas M aterial t
24 fermento M aterial f
5 marmita yogurt Trabajo m

Tabla 48 Asignacion de Recursos Proyecto JIMALACT (MS Project)

Autor: Angélica Vele
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Anexo 3 Fase de Programacion de la Propuesta de Mejoramiento del Proceso de Envasado

FROYECTO JIMALACT

Id Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin % completado Costo

1 HITD INICIAL 0 dias han D 470812 han D470 2 0% 3 0,00
2 A 7.5 dias hun 0440812 mig 130642 0% F 783,80
3 B 5 dias han 18/08/12 vie 22/08/12 0% $ 538,20
4 c 5 dias mig 2T/06A2 mie 04/0TH2 0% F 5B 40
5 ] 15 dias mié D4/0TH2 mié 25/0TH2 0% 5 654,00
g E 6 dias mié 250712 jue D2/DE/12 0% 5 1.06324
T F 125 dias jue 020812 han 2070812 0% § 745,00
g G 7.5 dias mar 21/08M2 jue IOVDE/12 0% $ 639,00
L] H 5 dias jue 2OVDE/12 jue DE/DS/12 0% $1.27820
10 I 5 dias jue DE/D9/12 jue 13/09/12 0% $ 1.104 00
11 J 10 dias jue 13/09/12 jue 27/09/12 0% $ 264,00
12 K 10 dias jue 13/09/12 jue 27/09/12 0% 3 1.07T200
13 L 5 dias jue 27/09/12 jue 0410712 0% $1.21620
14 ) 11 dias vie 05/10/12 vie 19/10/12 0% $ 1.859 50
15 M 7.5 dias han 22/1 0012 mié 21/1042 0% $ 1.98100
16 o 5 dias jue 01/11/12 mié 0T/1142 0% 3 353240
17 HITD FIMAL 1 dia jue DBM11/12 jue DBM1/12 0% 3 0,00

Autor: Angélica Vele
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Anexo 4 Resultado del Diagnéstico Actual de Buenas Practicas de
Manufactura

A

EDIFICIOS

Porcentaje de Calificacidn

10
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50
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70

80

90

100

1

Alrededor y Ubicacién

X

11

Alrededores limpios y ausencia
de focos de contaminacion

1.2

Ubicacién Adecuada

2

Instalaciones Fisicas

2.1

Disefno

2.2

Pisos

2.3

Paredes

2.4

Techos

2.5

Ventanas y Puertas

2.6

lluminacion

2.7

Ventilacion

3

Instalaciones Sanitarias

3.1

Abastecimiento de agua

3.2

Tuberia

3.3

Servicios Sanitarios

4

Manejo y Disposicion de
Desechos

4.1

Drenajes

4.2

Plan de manejo de Desechos

5

Limpieza y Desinfeccién

5.1

Programas que regulen la
limpieza

5.2

Productos de limpieza
aprobados

5.3

Instalaciones Adecuadas

6

Control de Plagas

6.1

Programas escritos para el
control de plagas

6.2

Productos quimicos autorizados

6.3

Almacenamiento fuera de las
areas de procesamiento

PROMEDIO

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Porcentaje de Calificacion

10
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90

100

Disefio del equipo

X

Material de fabricacion

No transferir al producto contaminantes,
olores, ni sabores extrafios

Programas de mantenimiento

PROMEDIO
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C PERSONAL Porcentaje de Calificacion
0/10|20]|30|40|50|60|70|80|90|100
1| Control del estado de salud X
2 | Aseo del Personal X
3 | Comportamiento del personal X
4 | Visitantes X
PROMEDIO X
C MATERIA PRIMA Porcentaje de Calificacion
0| 10| 20| 30| 40| 50| 60| 70| 80| 90| 100
Control de Calidad de la materia prima
1| empleada. X
3 | Certificacion de Proveedores X
4 | Requisitos de especificacion X
PROMEDIO X
D CONTROL DE OPERACIONES Porcentaje de Calificaciéon
0/10/20|30[40|50|/60|70|80]|90]|100
1| Sistemas de control de peligros alimentarios | x
2 | Documentacion y Registros de Procesos X
3 | Control de Procesos segun especificaciones
4 | Disefio y materiales de envasado
PROMEDIO X
E| ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION Porcentaje de Calificacion
0| 10| 20| 30| 40| 50| 60| 70| 80| 90| 100
Materias primas y productos terminados
1| almacenados en condiciones apropiadas X
Inspeccién de las instalaciones de
2 | almacenamiento X
Establecer sistemas de primeras entradas
3 | primeras salidas X
4 | Identificacion de los lotes de produccion X
5 | Transporte adecuado X
PROMEDIO X

Tabla 50 Resultado del Analisis de BPM

Autor: Angélica Vele
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Anexo 5 Plan de Requerimiento de Materiales Empresa JIMALACT

(PRM)

ANEXO 5.1 PRM - QUESILLO

ITEM: coD HP (semanas) 5 6 7 8
Quesillo empacado en funda de plastico 1

Nivel jerarquico estructural 0 Necesidades brutas 694,0 | 347,0 | 694,0 | 347,0
Inventario disponible 100 Disponibilidad para la semana 100,0 | 115,0 | 115,0 | 133,0
Stock de seguridad: 100 Recepciones programadas 15,00 | 0,00 |18,00 | 0,00
Método del tamafio de lote: fija cant Necesidades netas 679,0 | 332,0 | 661,0 | 314,0
Tamafio del lote: 347 Recepcién de PRM propuesto 694,0 | 347,0 | 694,0 | 347,0
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 694,0 | 347,0 | 694,0 | 347,0
Aprovechamiento 0,995 PRM ajustado KG 697,0 | 348,0 | 697,0 | 348,0
ITEM: CcoD HP (semanas)

Leche cruda 1111111 > 6 ’ 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 7648,00 |3825,00 |[3825,00 |3825,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 0,00 0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Variable Necesidades netas 7648,00 |3825,00 |3825,00 |3825,00
Tamanio del lote: L----L Recepcion de PRM propuesto 7648,00 |3825,00 |3825,00 |3825,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 7648,00 |3825,00 |3825,00 |3825,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado LITROS 8050,53 |4026,32 |4026,32 |4026,32
ITEM: cob HP (semanas) 5 6 7 8

Cuajo 1.1.1.1.1.2

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 1,00 1,00 1,00
Inventario disponible 5 Disponibilidad para la semana 5,00 4,00 3,00 2,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: fija cant Necesidades netas -4,00 |-3,00 |-2,00 |-1,00
Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 0,00 0,00 0,00 0,00

ITEM: cob HP (semanas)

CINa 1.1.1.1.1.3 3 6 ’ 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 16,00 | 8,00 |8,00 |8,00
Inventario disponible 20 Disponibilidad para la semana 20,00 | 4,00 |0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |0,00 |0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant Necesidades netas -4,00 (4,00 |8,00 |8,00
Tamano del lote: 2 Recepcion de PRM propuesto 0,00 |4,00 |8,00 |8,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 0,00 |4,00 |8,00 |8,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado KG 0,00 500 (9,00 |9,00

Autor: Angélica Vele
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ITEM: coD HP (semanas)

Cl2Ca 1.1.1.1.1.4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
Inventario disponible 5 Disponibilidad para la semana 5,00 [4,00 |3,00 |2,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 |0,00

Método del tamafio de lote: fija cant Necesidades netas -4,00 | -3,00 | -2,00 | -1,00

Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 0,00 (0,00 (0,00 |0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 0,00 (0,00 |0,00 |0,00
Aprovechamiento 0,990 PRM ajustado LITROS 0,00 | 0,00 {0,00 |0,00

ITEM: coD HP (semanas)

Funda QS 1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 140,00 | 70,00 140,00 | 70,00
Inventario disponible 500 Disponibilidad para la semana | 500,00 |360,00 |290,00 |150,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: fija cant | Necesidades netas -360,00 |-290,00 |-150,00 |-80,00
Tamanio del lote: 50 Recepcidn de PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado unidades 0,00 0,00 0,00 0,00

Tabla 51 PRM - QUESILLO

ANEXO 5.2 PRM - QUESO 500 gr

ITEM: coD HP (semanas)

Queso 500gr Empacado y Etiquetado | 2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 0 Necesidades brutas 186,00 | 186,00 | 186,00 | 0,00
Inventario disponible 40 Disponibilidad para la semana | 40,00 |30,00 |30,00 |30,00
Stock de seguridad: 30 Recepciones programadas 18,00 | 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: fija cant. | Necesidades netas 158,00 | 186,00 | 186,00 | 0,00
Tamaiio del lote: 186 Recepcion de PRM propuesto | 186,00 | 186,00 | 186,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 186,00 | 186,00 | 186,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 207,00 | 207,00 | 207,00 | 0,00
ITEM: cob HP (semanas)

Leche cruda 1.1.1.1.1.1.1 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1620 | 1254 | 1254 | 327
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana |00 | 0,00 | 0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 |0,00
Método del tamario de lote: Variable Necesidades netas 1620 | 1254 | 1254 | 327
Tamafio del lote: L—-L Recepcion de PRM propuesto | 1620 | 1254 | 1254 | 327
Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 1620 | 1254 | 1254 | 327
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 1800 | 1394 | 1394 | 364

Autor: Angélica Vele

140




o -

¥  Universidad de Cuenca

ITEM: coD HP (semanas)

Cuajo 1.1.1.1.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 1,00 1,00 1,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: fija cant. Necesidades netas 1,00 (1,00 1,00 1,00

Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 1,00 1,00 1,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 1,00 1,00 1,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 2,00|2,00|2,00]2,00

ITEM: coD HP (semanas)

CINa 1.1.1.1.1.3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 11,00 (9,00 | 9,00 | 3,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 [1,00|0,00 |1,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 (0,00(0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: fija cant. Necesidades netas 11,00 | 8,00 | 9,00 |2,00
Tamaiio del lote: 2 Recepcion de PRM propuesto 12,00 | 8,00 | 10,00 | 2,00
Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 12,00 | 8,00 | 10,00 | 2,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 14,00 | 9,00 | 12,00 | 3,00

ITEM: coD HP (semanas)

Cl2Ca 1.1.1.1.1.4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 1,00 1,00 1,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: fija cant. Necesidades netas 1,00 |{1,00| 1,00 1,00

Tamaiio del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 |1,00|1,00]|1,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 1,00 (1,00 1,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 2,00|2,00|2,00|2,00

ITEM: coD HP (semanas)

Funda de Polipropileno 2.2 4 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 207,00 | 207,00 |207,00 |0,00
Inventario disponible 1000 Disponibilidad para la semana 1000,00 | 793,00 |586,00 | 379,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: fija cant. | Necesidades netas -793,00 | -586,00 |-379,00 | -379,00
Tamaiio del lote: 50 Recepcion de PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 1 PRM propuesto 0,00 | 0,00 0,00 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 0,00 | 0,00 0,00 0,00 0,00
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ITEM: coD HP (semanas)

Etiqueta Q 23 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 207,00 | 207,00 | 207,00 | 0,00
Inventario disponible 500 Disponibilidad para la semana 500,00 | 293,00 | 0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas -293,00 | -86,00 | 207,00 | 0,00
Tamano del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 0,00 0,00 300,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 0,00 | 0,00 300,00 | 0,00 300,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado Unidades 0,00 | 0,00 334,00 | 0,00 334,00

Tabla 52 PRM QUESO 500gr

ANEXO 5.3 PRM - QUESO 250 gr

ITEM: coD HP (semanas)

Queso 250gr Empacado y Etiquetado | 2a 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 0 Necesidades brutas 181,00 | 181,00 | 181,00 | 181,00
Inventario disponible 60 Disponibilidad para la semana 60,00 |60,00 |60,00 |60,00
Stock de seguridad: 30 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 151,00 | 151,00 | 151,00 | 151,00
Tamanio del lote: 181 Recepcion de PRM propuesto 181,00 | 181,00 | 181,00 | 181,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 181,00 | 181,00 | 181,00 | 181,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 202,00 | 202,00 | 202,00 | 202,00
ITEM: coD HP (semanas)

Leche cruda 1111111 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 555,00 | 555,00 |555,00 | 555,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 0,00 0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Variable Necesidades netas 555,00 | 555,00 |555,00 |555,00
Tamafio del lote: L----L Recepcion de PRM propuesto 555,00 | 555,00 |555,00 |555,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 555,00 | 555,00 |555,00 |555,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 617,00 | 617,00 |617,00 | 617,00
ITEM: cobD HP (semanas)

Cuajo 1.1.1.1.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 [1,00 |1,00 |1,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 (0,00 |0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 (0,00 | 0,00 |0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 1,00 [1,00 1,00 | 1,00

Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 [1,00 |1,00 |1,00

Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 1,00 [1,00 [1,00 |1,00

Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 2,00 (2,00 | 2,00 (2,00
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ITEM: coD HP (semanas)

CINa 1.1.1.1.13 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 4,00 | 4,00 | 4,00 | 4,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 4,00 | 4,00 | 4,00 | 4,00

Tamano del lote: 2 Recepcion de PRM propuesto 4,00 | 4,00 | 4,00 | 4,00

Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 4,00 | 4,00 | 4,00 | 4,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado KG 5,00 | 5,00 | 5,00 | 5,00

ITEM: cobD HP (semanas)

Cl2Ca 1.1.1.1.1.4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (1,00 1,00 | 1,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 4,00 | 3,00 | 2,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 1,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Tamano del lote: 5 Recepcion de PRM propuesto 5,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 5,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 6,00 | 0,00 | 0,00 0,00

ITEM: CcoD HP (semanas)

Funda pequefia 2a.2 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 202,00 |202,00 |202,00 |202,00
Inventario disponible 1000 Disponibilidad para la semana 1000,00 | 798,00 | 596,00 | 394,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas -798,00 |-596,00 |-394,00 |-192,00
Tamafio del lote: 50 Recepcidn de PRM propuesto | 0,0 | 0,00 0,00 0,00 0,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 0,0 | 0,00 0,00 00,00 50,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 0,0 [ 0,00 0,00 00,00 56,00
ITEM: COoD HP (semanas)

Etiqueta Q’ 2a.3 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 202,00 | 202,00 | 202,00 | 202,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 98,00 | 0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 202,00 | 104,00 | 202,00 | 202,00
Tamaiio del lote: 100 Recepcidon de PRM propuesto 300,00 | 200,00 | 300,00 | 300,00
Tiempo de suministro del lote: | 1 PRM propuesto 300,00 | 200,00 | 300,00 | 300,00 | 300,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado Unidades 334,00 | 223,00 | 334,00 | 334,00 | 334,00

Autor: Angélica Vele
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ANEXO 5.4 PRM — REQUESON 500gr

ITEM: coD HP (semanas)

Requesén empacado en funda | 3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 0 Necesidades brutas 99,00 |0,00 |99,00 |0,00
Inventario disponible 30 Disponibilidad para la semana 30,00 |30,00|30,00 |30,00

Stock de seguridad: 30 Recepciones programadas 0,00 0,00 |0,00 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 99,00 |0,00 |99,00 |0,00
Tamanio del lote: 99 Recepcidn de PRM propuesto 99,00 |0,00 |99,00 |0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 99,00 |0,00 |99,00 |0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado UNIDADES 105,00 | 0,00 | 105,00 | 0,00

ITEM: COD HP (semanas)

Suero 3.1.1.1.1.11 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 2202,00 | 0,00 | 2202,00 | 0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana | 0,00 0,00 | 0,00 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 | 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Variable Necesidades netas 2202,00 | 0,00 | 2202,00 | 0,00
Tamaiio del lote: L----L Recepcion de PRM propuesto | 2202,00 | 0,00 | 2202,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 2202,00 | 0,00 | 2202,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado LITROS 2318,00 | 0,00 | 2318,00 | 0,00

ITEM: coD HP (semanas)

Cuajo 1.1.1.1.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00

Tamaiio del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 2,00 0,00 2,00 (0,00

ITEM: cobD HP (semanas)

Ac.cit. 3.1.1.1.1.3 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 3,00 0,00 3,00 0,00
Inventario disponible 2 Disponibilidad para la semana 2000,00 |1997,00 | 1997,00 |1994,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant Necesidades netas -1997,00 | -1997,00 | -1994,00 | -1994,00
Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado KG 0,00 0,00 0,00 0,00
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ITEM: coD HP (semanas)

Cl Na 1.1.1.1.1.3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00

Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado KG 2,00 0,00 | 2,00 (0,00

ITEM: coD HP (semanas)

Funda RQ 3.1.2 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 105,00 (0,00 105,00 | 0,00
Inventario disponible 500 Disponibilidad para la semana 500,00 | 395,00 |395,00 |290,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas -395,00 | -395,00 | -290,00 | -290,00
Tamanio del lote: 50 Recepcidn de PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 1 PRM propuesto 0,00 | 0,00 0,00 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 0,00 | 0,00 0,00 0,00 0,00
ITEM: CcoD HP (semanas)

ETIQUETA RQ 3.2 4 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 105,00 | 0,00 105,00 | 0,00
Inventario disponible 500 Disponibilidad para la semana 500,00 |395,00 (0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas -395,00 | -395,00 | 105,00 | 0,00
Tamano del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 0,00 0,00 200,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 0,00 | 0,00 200,00 (0,00 200,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 0,00 | 0,00 223,00 | 0,00 223,00

Tabla 54 PRM REQUESON 500gr

ANEXO 5.5 PRM - YOGURT 2000CC

ITEM: cob HP (semanas)

BOTELLA DE YOGURT 2000cc 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 0 Necesidades brutas 203,00 |203,00 |0,00 203,00
Inventario disponible 30 Disponibilidad para la semana 30,00 30,00 30,00 (30,00
Stock de seguridad: 30 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 203,00 (203,00 |0,00 203,00
Tamanio del lote: 203 Recepcion de PRM propuesto 203,00 |203,00 |0,00 203,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 203,00 |203,00 |0,00 203,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 226,00 |226,00 |0,00 |226,00
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ITEM: CcoD HP (semanas)

Leche cruda 1111111 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 655,00 | 655,00 | 0,00 | 655,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 0,00 0,00 | 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 | 0,00
Método del tamafio de lote: Variable Necesidades netas 655,00 | 655,00 | 0,00 | 655,00
Tamano del lote: L----L Recepcion de PRM propuesto 655,00 | 655,00 | 0,00 | 655,00
Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 655,00 | 655,00 | 0,00 | 655,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado LITROS 669,00 | 669,00 | 0,00 | 669,00
ITEM: COD HP (semanas)

AzUcar 41.1.1.1.1.2 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 68,00 | 68,00 | 0,00 68,00
Inventario disponible 50 Disponibilidad para la semana 50,00 | 7,00 | 14,00 |14,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |0,00 (0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 18,00 | 61,00 |-14,00 | 54,00
Tamanio del lote: 25 Recepcidn de PRM propuesto 25,00 | 75,00 | 0,00 75,00
Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 25,00 | 75,00 | 0,00 75,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado KG 27,00 | 79,00 | 0,00 79,00
ITEM: cob HP (semanas)

Estabilizante 41.1.1.1.13 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 2,00 | 2,00 | 0,00 |2,00
Inventario disponible 2 Disponibilidad para la semana 2,00 | 0,00 | 0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 0,00 | 2,00 | 0,00 |2,00
Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 0,00 | 2,00 | 0,00 |2,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 0,00 | 2,00 | 0,00 |2,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado KG 0,00 | 3,00 | 0,00 (3,00
ITEM: cob HP (semanas)

Fermento 4.11.1.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 66,00 |66,00 |0,00 66,00
Inventario disponible 400 Disponibilidad para la semana 400,00 | 334,00 | 268,00, | 268,00,
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas -334,00 | 0,00 0,00, 0,00
Tamaiio del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 0,00 0,00 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado KG 0,00 0,00 0,00 0,00
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ITEM: coD HP (semanas)

Conservante 41.1.1..2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 | 1,00 (0,00 (1,00

Inventario disponible 2 Disponibilidad para la semana 2,00 | 1,00 0,00 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 [{0,00]|0,00|0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas -1,00 | 0,00 [ 0,00 | 1,00

Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 0,00 {0,00]|0,00 (1,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 0,00 {0,00|0,00 (1,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado KG 0,00 [{0,00]|0,00|2,00

ITEM: CcoD HP (semanas)

Mermelada 4.1.1..2 4 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 14,00 |14,00|0,00 | 14,00
Inventario disponible 30 Disponibilidad para la semana 30,00 | 16,00 | 0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 (0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant | Necesidades netas -16,00 | -2,00 | 0,00 | 14,00
Tamano del lote: 10 Recepcion de PRM propuesto 0,00 0,00 (0,00 |20,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 0,00 | 0,00 0,00 (20,00 (20,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado Kg 0,00 | 0,00 0,00 |21,00| 21,00
ITEM: CcoD HP (semanas)

Saborizante 4.1.1.3 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 |1,00 |0,00 |1,00
Inventario disponible 2 Disponibilidad para la semana 2,00 |1,00 (0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |0,00 [0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas -1,00 {0,00 | 0,00 | 1,00
Tamaiio del lote: 1 Recepcidn de PRM propuesto 0,00 {0,00 |0,00 |1,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 0,00 (0,00 [0,00 |1,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado LITROS 0,00 |0,00 |0,00 |2,00
ITEM: coD HP (semanas)

Tapal 4.1.2 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 252,00 | 252,00 | 0,00 | 252,00
Inventario disponible 25 Disponibilidad para la semana 25,00 |73,00 (0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 | 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 227,00 | 179,00 | 0,00 | 252,00
Tamaiio del lote: 100 Recepcién de PRM propuesto 300,00 | 200,00 | 0,00 | 300,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 300,00 | 200,00 | 0,00 | 300,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 334,00 | 223,00 | 0,00 | 334,00
ITEM: coD HP (semanas)

Botella 2000cc 4.1.3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 252,00 | 252,00 | 0,00 252,00
Inventario disponible 50 Disponibilidad para la semana 50,00 |98,00 |46,00 |46,00
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Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 202,00 | 154,00 | -46,00 | 206,00

Tamanio del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 300,00 | 200,00 | 0,00 300,00

Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 300,00 | 200,00 | 0,00 300,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado UNIDADES 316,00 | 211,00 | 0,00 316,00

ITEM: coD HP (semanas)

Etiqueta 4.2 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 226,00 | 226,00 | 0,00 226,00
Inventario disponible 100 Disponibilidad para la semana 100,00 | 74,00 |0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 126,00 | 152,00 | 0,00 226,00
Tamano del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 200,00 | 200,00 | 0,00 300,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 200,00 | 200,00 | 0,00 300,00 | 300,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado UNIDADES 211,00 | 211,00 | 0,00 316,00 | 316,00

Tabla 55 PRM YOGURT 2000CC

ANEXO 5.6 PRM - YOGURT 1000CC

ITEM: CcoD HP (semanas)

Botella de Yogurt 1000cc Sellada y etiquetada | 4a 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 0 Necesidades brutas 164,00 | 0,00 | 164,00 | 0,00
Inventario disponible 30 Disponibilidad para la semana 30,00 |30,00 30,00 |30,00
Stock de seguridad: 30 Recepciones programadas 0,00 0,00 (0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 164,00 | 0,00 | 164,00 | 0,00
Tamanio del lote: 164 Recepcion de PRM propuesto 164,00 | 0,00 | 164,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 164,00 | 0,00 |164,00 (0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDADES 183,00 | 0,00 | 183,00 | 0,00
ITEM: CcoD HP (semanas)

Leche cruda 1.1.1.1.11.1 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 267,00 | 0,00 | 267,00 | 0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 0,00 | 0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 | 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Variable Necesidades netas 267,00 | 0,00 | 267,00 | 0,00
Tamanio del lote: L----L Recepcidn de PRM propuesto 267,00 | 0,00 | 267,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 267,00 | 0,00 | 267,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado LITROS 273,00 | 0,00 | 273,00 | 0,00
ITEM: CcoD HP (semanas)

Azucar 4.11.1.1.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 28,00 | 0,00 | 28,00 | 0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 |22,00 |22,00 |19,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |0,00 |0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 28,00 | -22,00 | 6,00 |-19,00
Tamaiio del lote: 25 Recepcion de PRM propuesto 50,00 [ 0,00 |25,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 50,00 | 0,00 | 25,00 (0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Kg 53,00 { 0,00 |27,00 | 0,00
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ITEM: CcoD HP (semanas)

Estabilizante 4.1.1.1.1.13 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 | 0,00 | 1,00 (0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 [ 0,00 | 0,00 | 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 (0,00 0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 1,00 | 0,00 | 1,00 (0,00
Tamanio del lote: 1 Recepcidn de PRM propuesto 1,00 | 0,00 | 1,00 (0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado KG 2,00 | 0,00 |2,00 |0,00
Item: Cod Hp (semanas)

Fermento 4.1.1.1.1. 5 6 7 8 9
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 27,00 (0,00 |27,0 (0,00 |27,0
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la 0,00 730 |73,0 |46,0 |46,0
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 (0,00 |0,00 [0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: | Fija cant. | Necesidades netas 27,00 |0,00 0,00 (0,00 |0,00
Tamafio del lote: 100 Recepcién de PRM propuesto 100,0 [ 0,00 {0,00 0,00 |0,00
Tiempo de suministro del 0 PRM propuesto 100,0 | 0,00 |0,00 |0,00 |0,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado Gr 103,0 | 0,00 0,00 |0,00 |0,00
ITEM: coD HP (semanas)

Conservante 41.1.1..2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 | 0,00 | 1,00 |0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 |{0,00 {0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 [ 0,00 {0,00 {0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 1,00 | 0,00 |1,00 | 0,00
Tamanio del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Kg 2,00 [ 0,00 | 2,00 | 0,00
ITEM: CcoD HP (semanas)

Mermelada 4.1.1.2 4 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 6,00 (0,00 |6,00 |0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 (4,00 |0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |0,00 |0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 6,00 |-4,00 | 6,00 |0,00
Tamano del lote: 10 Recepcion de PRM propuesto 10,00 | 0,00 |10,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 10,00 { 0,00 |10,00|0,00 |10,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado Kg 11,00 | 0,00 |11,00 (0,00 |11,00
ITEM: cobD HP (semanas)

Saborizante 4113 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 [ 0,00 | 1,00 |0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 |0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 |0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 1,00 [ 0,00 | 1,00 |0,00
Tamano del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 (0,00 |1,00 |0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 1,00 (0,00 |1,00 |0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado litros 2,00 (0,00 |2,00 |0,00
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ITEM: CcoD HP (semanas)

Tapa 2 4a3.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 204,00 | 0,00 204,00 | 0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 96,00 |0,00 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 204,00 | -96,00 | 204,00 | 0,00

Tamanio del lote: 100 Recepcidn de PRM propuesto 300,00 | 0,00 300,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 300,00 | 0,00 300,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado Unidades 334,00 | 0,00 334,00 | 0,00

ITEM: coD HP (semanas)

Botella 1000cc 413 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 204,00 | 0,00 204,00 | 0,00

Inventario disponible 50 Disponibilidad para la semana 50,00 |46,00 |[46,00 |42,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 154,00 | -46,00 | 158,00 | -42,00

Tamaiio del lote: 100 Recepcidon de PRM propuesto 200,00 | 0,00 200,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 200,00 | 0,00 200,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Unidades 211,00 | 0,00 211,00 | 0,00

ITEM: coD HP (semanas)

Etiqueta Y2 4a.2 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 183,00 | 0,00 183,00 | 0,00
Inventario disponible 100 Disponibilidad para la semana 100,00 | 17,00 | 0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 83,00 |-17,00 | 183,00 |0,00
Tamano del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 100,00 | 0,00 200,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 1 PRM propuesto 100,00 | 0,00 200,00 | 0,00 200,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Unidades 106,00 | 0,00 211,00 | 0,00 211,00

Tabla 56 PRM YOGURT 1000CC

ANEXO 5.7 PRM - YOGURT VASITOS 250CC

ITEM: coD HP (semanas)

Vasitos de 250cc Sellada y Etiquetada 4b 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 0 Necesidades brutas 164,00 | 0,00 | 164,00 | 0,00
Inventario disponible 30 Disponibilidad para la semana 30,00 |30,00 {30,00 |30,00
Stock de seguridad: 30 Recepciones programadas 0,00 0,00 |0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 164,00 | 0,00 | 164,00 | 0,00
Tamaiio del lote: 164 Recepcion de PRM propuesto 164,00 | 0,00 |164,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 164,00 | 0,00 | 164,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado UNIDAD 183,00 | 0,00 |183,00 (0,00
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ITEM: coD HP (semanas)

Leche cruda 1.1.1.11.1.1 5 6 7 8 9

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 70,00 | 0,00 | 70,00 | 0,00 | 0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana | 0,00 | 0,00 | 0,00 |0,00 | 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |(0,00(0,00 |0,00]|0,00
Método del tamafio de lote: Variable Necesidades netas 70,00 | 0,00 | 70,00 | 0,00 | 0,00
Tamaiio del lote: L----L Recepcion de PRM propuesto | 70,00 | 0,00 | 70,00 | 0,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 70,00 | 0,00 | 70,00 | 0,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado LITROS 72,00 | 0,00 | 72,00 | 0,00 | 0,00
ITEM: CcoD HP (semanas)

Azlcar 41.1.1.1.1.2 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 8,00 |0,00 8,00 |0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 |17,00 |17,00 |9,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |0,00 0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 8,00 |-17,00 |-9,00 |-9,00
Tamanio del lote: 25 Recepcion de PRM propuesto 25,00 | 0,00 0,00 |0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 25,00 | 0,00 0,00 |0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Kg 27,00 | 0,00 0,00 |0,00
ITEM: coD HP (semanas)

Estabilizante 41.1.1.1.1.3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Tamanio del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado KG 2,00 (0,00 2,00 |0,00

Iltem: Cod Hp (semanas)

Fermento 41.1.1.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 7,00 0,00 |[7,00 |0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana | 0,00 93,00 | 93,00 | 86,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 |[0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 7,00 0,00 |[0,00 |0,00
Tamanio del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto | 100,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 100,00 | 0,00 |[0,00 |0,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado GR 103,00 | 0,00 |0,00 |O0,00

ITEM: coD HP (semanas)

Conservante 41.1.1..2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: fija cant. | Necesidades netas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Tamanio del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado KG 2,00|0,00|2,00|0,00
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ITEM: coD HP (semanas)

Mermelada 4.1.1.2 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 2,00 |0,00 |2,00 |0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 (8,00 |[0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 (0,00 |0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: fija cant. | Necesidades netas 2,00 |-8,00 |2,00 |0,00
Tamano del lote: 10 Recepcion de PRM propuesto 10,00 | 0,00 |10,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 10,00 | 0,00 |10,00 | 0,00 |0,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado KG 11,00 | 0,00 |11,00 | 0,00 |0,00
ITEM: coD HP (semanas)

Saborizante 4.1.1.3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: fija cant. | Necesidades netas 1,00 0,00 | 1,00 | 0,00

Tamaiio del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado litros 2,00 (0,00 2,00 |0,00

ITEM: cobD HP (semanas)

Copitas plasticas 4.b.1.2 4 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 204,00 | 0,00 204,00 | 0,00
Inventario disponible 100 Disponibilidad para la semana 100,00 | 96,00 | 0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 104,00 | -96,00 | 204,00 | 0,00
Tamano del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 200,00 | 0,00 300,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 1 PRM propuesto 200,00 | 0,00 300,00 | 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado Unidades 223,00 | 0,00 334,00 | 0,00 0,00
ITEM: coD HP (semanas)

Vasitos 4b.1.3 4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 204,00 | 0,00 204,00 | 0,00
Inventario disponible 200 Disponibilidad para la semana 200,00 [ 96,00 |96,00 |92,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 4,00 -96,00 | 108,00 | -92,00
Tamano del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 100,00 | 0,00 200,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: | 1 PRM propuesto 100,00 | 0,00 200,00 | 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Unidades 106,00 | 0,00 211,00 | 0,00 0,00
ITEM: cob HP (semanas)

Tapas de Aluminio 4b.3 4 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 183,00 | 0,00 183,00 | 0,00
Inventario disponible 100 Disponibilidad para la semana 100,00 | 417,00 | 0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: fija cant. | Necesidades netas 83,00 |-417,00 | 183,00 | 0,00
Tamanio del lote: 500 Recepcion de PRM propuesto 500,00 | 0,00 500,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 500,00 | 0,00 500,00 |0,00 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Unidades 527,00 | 0,00 527,00 | 0,00 0,00
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ITEM: cobD HP (semanas)

Corn Flakes 4b.4 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 3,05 |0,00 (3,05 |0,00

Inventario disponible 10 Disponibilidad para la semana 10,00 | 6,95 |0,00 |0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |0,00 |0,00 (0,00

Método del tamafio de lote: fija cant. | Necesidades netas -6,95 [-6,95 |3,05 |0,00

Tamanio del lote: 10 Recepcion de PRM propuesto 0,00 |0,00 |10,00 |0,00

Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 0,00 |10,00 |0,00 |0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado KG 0,00 |11,00 |0,00 |0,00

Tabla 57 PRM YOGURT Vasitos 250cc

ANEXO 5.8 PRM - YOGURT POMITOS 250CC

ITEM: coD HP (semanas)

Pomitos de yogurt 250cc sellada y etiquetada | 4.c 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 0 Necesidades brutas 133,00 | 0,00 | 133,00 | 0,00
Inventario disponible 30 Disponibilidad para la semana | 30,00 |30,00 |30,00 |30,00
Stock de seguridad: 30 Recepciones programadas 0,00 0,00 (0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 133,00 | 0,00 | 133,00 | 0,00
Tamanio del lote: 133 Recepcidn de PRM propuesto | 133,00 | 0,00 |133,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: 0 PRM propuesto 133,00 | 0,00 | 133,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado Unidad 148,00 | 0,00 | 148,00 | 0,00
ITEM: CcoD HP (semanas)

Leche Cruda 1.1.1.1.11.1 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 58,00 [ 0,00 |58,00 | 0,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana | 0,00 |30,00 | 30,00 | 30,00

Stock de seguridad: 30 Recepciones programadas 0,00 |0,00 |0,00 |0,00

Método del tamafio de lote: Variable Necesidades netas 88,00 | 0,00 |58,00 | 0,00

Tamano del lote: L----L Recepcion de PRM propuesto 88,00 | 0,00 |58,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 88,00 | 0,00 |58,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado Litros 90,00 [ 0,00 |60,00 | 0,00

ITEM: coD HP (semanas)

Azlcar 41.1.1.1.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 6,00 |0,00 6,00 0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana |0,00 |44,00 |44,00 |38,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 (0,00 0,00 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 6,00 |-44,00 |-38,00 |-38,00
Tamano del lote: 50 Recepcion de PRM propuesto | 50,00 | 0,00 0,00 0,00

Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 50,00 | 0,00 0,00 0,00
APROVECHAMIENTO 0,950 PRM ajustado KG 53,00 | 0,00 0,00 0,00
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ITEM: cobD HP (semanas)

Estabilizante 4.1.1.1.1.1.3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (0,00 |1,00]0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana | 0,00 | 1,00 | 1,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. Necesidades netas 1,00 | -1,00 | 0,00 | 0,00

Tamano del lote: 2 Recepcion de PRM propuesto | 2,00 [ 0,00 | 0,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 2,00 | 0,00 | 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Kg 3,00 | 0,00 | 0,00 0,00

ITEM: COD Hp (semanas)

Fermento 41.1.11.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6,00 Necesidades brutas 6,00 0,00 |6,00 |0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 94,00 | 94,00 | 88,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 | 0,00 |0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 6,00 0,00 |(0,00 |0,00
Tamafio del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 100,00 | 0,00 |0,00 |0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 100,00 | 0,00 |0,00 |O0,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado Gr 103,00 | 0,00 |0,00 |0,00

ITEM: coD HP (semanas)

Conservante 4.1.1.1..2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Tamaiio del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Kg 2,00 (0,00 2,00 0,00

ITEM: CcoD HP (semanas)

Mermelada 4.1.1..2 4 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 2,00 [0,00 |2,00 |0,00
Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana 0,00 |8,00 |0,00 |0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 |0,00 |0,00 |0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 2,00 |-8,00 |2,00 |0,00
Tamanio del lote: 10 Recepcion de PRM propuesto 10,00 | 0,00 |10,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: |1 PRM propuesto 10,00 | 0,00 |10,00 |0,00 |10,00
Aprovechamiento 0,980 PRM ajustado Kg 11,00 | 0,00 |11,00|0,00 |11,00
ITEM: coD HP (semanas)

Saborizante 4.1.1.3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Inventario disponible 0 Disponibilidad para la semana | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00

Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00

Tamanio del lote: 1 Recepcion de PRM propuesto | 1,00 | 0,00 | 1,00 | 0,00

Tiempo de suministro del lote: | 0 PRM propuesto 1,00 (0,00 | 1,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado Litros 2,00|0,00|2,00]|0,00
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ITEM: coD HP (semanas)

Tapa pequeia 4c.1.2 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 165,00 | 0,00 165,00 | 0,00
Inventario disponible 25 Disponibilidad para la semana |25,00 |60,00 |0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 140,00 | -60,00 | 165,00 | 0,00
Tamaiio del lote: 100 Recepcién de PRM propuesto | 200,00 | 0,00 200,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 200,00 | 0,00 200,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,900 PRM ajustado Unidades 223,00 | 0,00 223,00 | 0,00
ITEM: coD HP (semanas)

Pomito 4c.1.3 5 6 7 8

Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 165,00 | 0,00 165,00 | 0,00
Inventario disponible 50 Disponibilidad para la semana | 50,00 |85,00 |85,00 |20,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 115,00 | -85,00 | 80,00 |-20,00
Tamaiio del lote: 100 Recepcion de PRM propuesto 200,00 | 0,00 100,00 | 0,00
Tiempo de suministro del lote: |0 PRM propuesto 200,00 | 0,00 100,00 | 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Unidades 211,00 | 0,00 106,00 | 0,00
ITEM: cobD HP (semanas)

Etiquetas pequefias 4c.2 4 5 6 7 8
Nivel jerarquico estructural 6 Necesidades brutas 148,00 | 0,00 148,00 | 0,00
Inventario disponible 100 Disponibilidad para la semana 100,00 | 90,00 |0,00 0,00
Stock de seguridad: 0 Recepciones programadas 0,00 0,00 0,00 0,00
Método del tamafio de lote: Fija cant. | Necesidades netas 48,00 |-90,00 | 148,00 | 0,00
Tamano del lote: 138 Recepcidon de PRM propuesto 138,00 | 276,00 | 0,00 276,00
Tiempo de suministro del lote: | 1 PRM propuesto 138,00 | 0,00 276,00 | 0,00 0,00
Aprovechamiento 0,950 PRM ajustado Unidades 146,00 | 0,00 291,00 | 0,00 0,00

Autor: Angélica Vele
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