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N T R o o !! e e o u 

Las grandes fndustrfas refresque ras en nuestro pafs, han tenido
gran auge, debido a que contando con grandes capftales extranjeros -
llegaron a México con un mercada na explotado y novedoso, fue par esa 
razón principalmente que dichas Industrias han adquirida ya cierta -
tradición y por consecuencia, su máximo desarrolla ya se ha presenta
do. 

La no existencia de Industrias semejantes can capacidad de comp~ 
tfr con volúmenes de producción y tecnalagfas de proceso, propició 
aún más que dichas empresas alcanzaran las metas actuales. 

El presente estudio, no se concentra a ninguna de este tipo, re
firiéndose a los gigantes refresqueros ya conocidos sino que atiende
ª una empresa naciente y de medianos recursos que viendo la oportuni
dad de lanzar un producto novedoso en cuanto a su presentación se re
ffere, real fza un proyecto del cual hablaremos más adelante. 

Este trabajo se basa en una empresa que sf gue el concepto denorn! 
nado "MICROUlDUSTRIA EN GRUPO". 

MICROINDUSTRIA EN GRUPO, representa el crecimiento moderado sin
grandes Inversiones. El crecimiento de la empresa se realiza con el -
surgfmfento de nuevas mfcroempresas según la necesidad comprobada ya
sea par un mercado extenso, una zona de Influencia económica, etc. Se 
podrfa decir, e¡oe estarfamas refiriéndonos a "sucursales" pero con 1 a 
diferencia de que cada una de las posibles nuevas empresas se manejan 
totalmente independientes una de otra con etrünfco nexo entre sf de -
abastecer a un mercado en una forma conjunta,. es decir, que la únfca
relacfón entre sf sea ta elaboración de un mismo producto o productos, 
los cuales deben de poseer siempre las mismas caracterfstfcas de cal!. 
dad y servicio en cualquier punto del mercado. 

El propósito fundamental es el de poder lograr abarcar una mayor 
zona de distribución pero en fuerza de grupo, es decir, no se pfensa-
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competir directamente con los gigantes refresqueros, puesto que para
ello se requiere de contar con los recursos similares. 

La fuerza de grupo, facilita el manejo de un producto ya que ca
da microempresa manejarfa su zona determinada. 

Se repite, que la Untca condición es la de producir el mismo pru 
dueto logrando asf conocimiento más amplio del producto y aumento de
alcance distributivo, disminuyendo considerablemente el funcionamien
to de la empresa. 

El objetivo y lfmttes del presente tema de tesis, es la apltca-
ción de las técnicas, la optlmizactón del trabajo en la optfmlzaci6n
de las instalaciones y del proceso de elaboración de una planta enva

sadora de refrescos. 

Es de vital importancia, que mencionemos las caracterfstlcas del 
producto para proporcionar una idea mlis clara al lector a ffn de rel! 
clonarlo con las características de la planta: 

Estamos hablando de un producto elaborado a base de concentrados 
frutales, un refresco infantil, envasado higiénicamente en envase de
polietileno de grueso calibre en forma de pirámide, es de.cir tetraé-
drico con dimensiones de 10.5 cms. x 10.5 ons. con un contenido apro
ximado de 350 mililitros. 

Estos datos, facilitan el concepto del producto y borran de la -
mente el refresco tfpico en envase de cristal. que sin embargo se re
lacionan por las caracterfsticas de proceso pero difieren grandemente 
a nuestra planta en cuestión debido a que no se requiere del sistema
embotellado. 
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AtlTECEOEtlTES 

En todo nuestra estudio. nos referfremos a la planta en cuestión 
sfn olvfdar que estamos hablando de una planta a nfvel mfcrofndustrfa. 

Este proyecto. se dfvfdfO en dos etapas. la primera como experi
mental, en donde se trataba de conocer ffsfcamente los resultados de
estudfos anteriores. analizando el mercado y sus exigencias. En esta
etapa, se deffnfó por completo el producto de acuerdo a observaciones 
en el mercado. 

Se puede pensar que Jo realizado, pudo haberse analizado por me• 
dfo de un estudio de mercado; ciertamente, pero se temló que no se -
obtuvieran resultados confiables, por Tas caracterfstfcas novedosas -
del producto, por To tanto, ta dirección decidió realizarlo en forma
experfmental, lo que fue econó'micamente permitido debido a su nivel -
de mfcropl.Jnta. 

Esta primera etapa, se realizó por espacio de seis meses compro
bando en este tiempo, la viab11fdad del proyecto y la aceptación del
producto en el mercado en ciertas zonas estratégicas de mayar demanda, 
sfn rebasar las posfb11fdades de oferta en razón de la capacidad de -
producción de la planta. 

Es propósito tamb1é'n el de proponer y llevar al cabo las modifi
caciones y cambios requeridos bfen planeados para un funcionamiento -
de mayor producción JJegando a la optimización de la planta y stste-
mas de producción en forma definitiva. 

Se debe mencionar que existen productos semejantes al que esta-
mos haciendo mención en este estudio aunque la diferencia estriba en
el tipo de envase y presentación asf como su precio en el mercado. 

A la fecha esta planta se encuentra localizada en la ciudad de 
GuadalaJara, las demSs. en su mayorfa se localizan en la ciudad de -
Mé'xfco. 
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A contfnuacfón, se mencionan algunos de los productos semejantes 
y su localfzacfón de planta, a manera de ofrecer una Idea del área de 
Influencia de esos productos. 

Se debe mencionar, que representan la competencia a la que debe
afrontar nuestro producto, por lo menos en la ciudad de Guadalajara. 

Hay que recordar que el refresco embotellado ocupa el prfmer lu
gar en demanda a nivel nacional por lo que ningún otro producto que -
no posea esta caracterfstfca de envase puede decir que compite direc
tamente con él. 

" BOJflG " 

presentación tetraédrfca 
contenido neto 250 ml. 
envase de cartón al1111fnfzado 
refresco a base de frutas 
SE PUEDE DECIR QUE EN PRESElffACIOll ES EL PRODUCTO COMPCTEllCIA 

DIRECTO. 
elaborado por: Pascual Bolng, S.A. de C.V. 

" FRUTSJ " 

presentact6n botella de pl~stico 
contenido neto 250 ml. 
beblda de frutas 
elaborado por: Jugos del Valle, S.A. de C.V. 
autopista a Querétaro, Km. 42 
Tepotzotl!n, Edo. de México 

" FRJKO " 

presentaci6n botella de plástico 
contenido neto 250 ml. 
bebida de frutas 
elaborado por: Friko, S.A. de C.V. 
Cerrada de Mar Rojo No. 1330 
Col. Real del Country 
Guadalajara, Jal. 

• 
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CARACTERISTICAS ACTUALES DE PLANTA Y DISTRIBUCJON 

Las caracterfsticas de la planta experimental son: situada en -
una superficie de aproximadamente 600 metros cuadrados ubicada en una 
zona con facilidad de transporte y con planes a futuro de ser una zo
na industrial. 

El personal obrero dedicado a envasado del producto en máquina -
llenadora-selladora manual, de accf6n directa de p!!dal y de construc

cf6n nacional completamente. 

El proceso de produccf6n del cual se hablar4 más adelante es muy 
similar al proceso de elaboración de las grandes compañfas refresque
ras. El punto de diferencia es el tipo de envase el cual reduce la -
necesidad de equipo sofisticado de envasado y limpieza del mismo esto 
reduce grandemente el tamaílo de la planta y cano consecuencia, el co_! 
to de operac16n e instalación de las mismas. Pero no con ello se pie,! 
de totalmente la similitud de funcionamiento que pudiera existir en-· 
tre la mlcroplanta y una embotelladora tradicional. 

____! 

1 
..---- Anillo Periférico 

Calle 
Gral.Francisco Mtez • .____. 

~¡;;> 
~ ::: . " 
~ 

'tl 
:¡-
" 
i 

- A Zapopan, Jal. 
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OISTRIBUCION PlArlTA EXPERIMENTAL ACTUAL 

la mfcropTanta cuenta con las sfguientes &reas, las cuales serán 
esquematizadas posterfonnente en el plano de dfstrfbucf6n. A contfnu_! 
cf6n, tan solo realizaremos una descrfpcf6n de cada una de ellas de -
acuerdo a la secuencia de elaboracfdn. 

Es necesario hacer el canentarfo que Ta planta, por necesidad e~ 
perfmental, tuvo que aprovechar las instalaciones ya existentes, par
lo tanto, se presentan circunstancias fuera de funcionalidad en cuan
to a dfstrfbucf6n se reffere. 

La gran mayorfa de las !reas, presenta problemas de acceso, los
cuales tienen que ser corregidos mediante un plan de optfmfzacf6n el
cual deberá de contanplar la eliminación de errores y permitir una 
mayor fluidez en el proceso. 

Las §reas indispensables de tomar en cuenta son: 

Are a de almacenamiento de materia prima. 
Are a de almacenamiento y pur1ficacfdn de agua potable. 
A rea de elaboracf6n de jarabe edulcorante. 
A rea de elaboracfdn del refresco. 

- Area de envasado. 
Are a de almacenamiento de cajas de plSstfco para empaque. 
Area de almacenamiento provfsfonal o en tr4nsfto del producto
termfnado. 

- Area de offcfnas y supervfsidn de la produccfdn. 

Ref. Dibujo No. l. 
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AREA DE ALMACEHAMIENTO DE MATERIA PRIMA ACTUAL 

Se encuentra dfstrfbufda en una superffcfe de aproximadamente 12 
metros cuadrados. Cuenta con un solo acceso y se tiene el inconvenfe!!. 
te de estar situado fuera de lo que viene a ser el 4rea de elabora--
cfón, por lo tanto, dfartamente se presenta el problema de acarreo de 
todos los canp0nentes de elaboración hacia el área destinada para es
te fin; otro problema es la falta de instrumentos de medlcf6n y de -

dosfffcacfón especiales para el producto en cuestión adecuados y de -
menos probabflfdad de alteración de las caracterfstfcas deseadas para 
la bebida. 

Se considera alteración, a cualquier cambio ocurrido por error -
en la medfcfdn de los ingredientes. Problena que significa una difi-
cultad para lograr una estandarizac16n absoluta de las caracterfst1-
cas esperadas. Esto es un punto muy importante puesto que no se puede 
alterar la calidad en fonna arbitraria ya que implica un gran riesgo
pa ra 1 a empresa • 

Es obvio que el almacenamiento de materia prima, debe de rea11-
zarse en §reas de mayor acceso y muy próximas al área de elaboraci6n
asf como de mayor control en la ut1lfzaci6n de materiales aún más en
procesos donde diariamente existe un flujo de materiales del almacén
hacia proceso ya que no existen procesos o materiales en tránsito, -
que requieran varios dfas para su transformación. 

Ref. Dibujo Ho. l. 



AREA DE ALMACEllAAIENTO Y PURIFICACIO/l DE AGUA POTABLE 

( SITUACION ACTUAL ) 
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ElE!Tiento fundamental y de mayor cantidad componente de la bebida, 
requiere de poseer una calidad especial y cubrir ciertos requisitos -
de la Secretarfa de Salud para garantizar la buena calidad del produf. 
to. 

El área de almacenamiento de agua potable se encuentra sobre una 
superficie de aproximadamente 4 Mts.2 Cuenta con un dep6sfto cister
na cuyas dimensiones son: 1.10 x 2.20 x 1.70 Mts. lo que representa -
un volumen de 4,114 litros. El dep6sfto se encuentra bajo nivel sin -
problema de contamfnacf6n, se abastece de la red de agua potable pro
veniente de pozo profundo ubicado en las cercanfas de la planta, 

Cuenta con sistema de bombeo con motor de 1/4 de H.P. la cual 
conduce el lfquido hacia otro dep6sito localizado en la parte supe--
rior de las instalaciones y con capacidad de 400 litros, dicho reci-
piente actúa como auxiliar en el suministro de agua potable. 

El tratamiento aplicado al agua, estando en el tanoue cisterna 
es el de agregado de hipoclorito de sodio, di_cho tratamiento cumole -
con una proporci6n de cloro de 1000/1 lo que quiere decir que por ca
da 1,000 litros de agua se le agrega 1 litro de hipoclorito de sodio. 
Este tratamiento realiza la desinfecci6n primaria del lfquido vital -
antes de pasar al segundo método que consiste en el paso por un ffl-
tro industrial cuyo esquema se muestra en la Figura No. 1 y que con-
stste de dos c~maras, la primera de carbón activado y la se9unda de -
arena sflfca¡ la primera para desinfectar por reacción y la segunda -
para eliminar sabores extraftos e inclusive del propio cloro propician 
do asf una obtención de Agua para consumo humano, 

El agua proveniente del depósito superior y luego después de pa
sar por el filtro, abastece los diferentes tanques designados para la 
elaboración del producto también utilizada en el lavado de los mismos. 
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El problema que se presenta, es la falta de presf6n suficiente -
dentro del sistema lo que dificulta el llenado r4pfdamente perdiéndo
se con esta operación tiempo de procesamiento lo que exfge tener un -
tanque de reserva inmediata. 

Otro inconveniente, observado, es la carencia de btr.lba de emer-
gencia para funcionar del tanque cisterna hacia el dep6sfto superior. 
Se cC1t1prob6 que es de suma importancia designar un equfoo de emergen
cia. 

La nonnalfzacf6n de fnstalacfón eléctrica dentro de esta 4rea -
requiere también atencf6n urgente. 

Como se puede observar, la necesidad de equipo de banbeo y ele-
mentas st.r.tinfstradores de presión son requeridos, en el proyecto pro
puesto de optfmjzacf6n se har.1: referencia a este problema e11min!ndo-
1o por ccr.tpleto, 

Ref, Dibujo No, l. 
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El jarabe edulcorante, se le llama dentro de esta empresa a la -
soluc16n que se obtiene de la dfsolucf6n de glucosa conocida CD'llO azQ. 
car y agua potable, ambas partes en proporción ya establecida. 

Dicha disolución, se efectúa en recipientes domésticos de 50 li
tros aproxfrr.adamente y proceso acelerado mediante flama directa. 

El área de la elaborac16n del jarabe abarca una superficie de 
aproximadamente 5 metros cuadrados donde se encuentran dos estufones
de gas tipo industrial y de marca mexicana además, cuenta con un dep~ 
sito para el jarabe ya elaborado, el cual se encuentra conectado al -
sistema de tuberfas donde circular~ la solucf6n edulcorante hasta 11_!! 
gar por bombeo al tanque de premezclado correspondfente de los cuales 
hablaremos m.1s adelante. 

El problema que se presenta el cual ocasiona pérdfda de tfempo -
es el acarreo de material en este caso de azúcar ya que se realiza en 
fonna manual desde el ~rea de materiales hasta el de la elaboraci6n 
de jarabe; asf COlfl'.) también la falta de fnstalacf6n hidr.1ulfca para -
aseo de utensilios y obtención de agua potable dentro de esta .1rea. 

El problBna mayor. es en el cuello de botella que este método -
provoca ya que se trata de un paso lento. es decir, de espera en la -
disolucf6n del azúcar aüem.1s de ser costoso por el tipo de combusti-
ble y el mal uso de la energfa. 

Ref. Dibujo Ho. 1. 
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Se encuentra en una superficie de aproximadamente 3.55 x 6 Ht$.2 
es en esta parte del proceso donde ocurre lo m~s importante del mismo 
ya que es aquí donde se elabora completamente el refresco. 

Cuenta con cinco tanques de 200 lftros cada uno, de materfal 
plástico no contaminante y con graduación, para facilitar su medlcf6n. 

También cabe mencionar que dichos tanques, se encuentran interc,2_ 
nectados por tuberfa de PVC de 1/2" sanitaria y con vSlvulas de émbo
lo para su control. 

Dentro del área se encuentran das tanques de acero inoxidable 
sellados hennéticamente donde se efectúa la gasificación del producto 
por el proceso de agitación, siendo de dichos recipientes (de 200 Lts. 
cada uno) donde por presi6n se hace llegar el producto a las mSqutnas 
11enadoras selladoras. 

Se cuenta con un compresor de pistón simple vertical acc1onado -
por un motor mol\Clfásico marca SlUlfNS con potencia de 1/2 H.P. capacj_ 
dad m&xima de 100 psi. Dicho compresor, suministra presión a la lfnea 
de pl"Oducto haciéndolo llegar a su paso Ultimo. 

Dentro del &rea de elaboración, se encuentran dos unidades de .. _ 
filtrado de 3 micras con cartucho cambiable de fibra de algodón y de
marca FULFLO de fabricact6n extranjera t1po com!!rc:1al de modelo WC-12 
y cartucho refinador modelo RWC-5, también eKtranjero P!!rO pudiendo -
obtener de este último su substituto de iguales caracterlsticas pero
de fabricación nacional. 

En cuanto a elementos motrices se refiere. es necesario señalar
que los dos equipos gasiffcadores, son accionados por motores marca -
SJEMENS de potencia l H.P. cada uno y con acoplamiento directo a mot~ 
reductores de proporción 10:1 y de marca nacional RAJSA. 
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En detalle el sistema de tubería como se encuentra móstrado en -
la figura tlo. 2 se encuentra accionado por dos bombas centrffugas de

l H.P. y de J/4 H.P. una para uso continuo quedando otra para repues
to, Utilizadas para realizar un movimiento de masa según sea necesa-
rfo, 

Dentro del área de producción, se encuentra el centro de carga -
donde se puede controlar cada una de las unidades del equipo, contro
lando ta~bfén el suministro eléctrico a las m!qufnas selladoras. 

De la fnstalacf6n eléctrica, se tratar! en detalle posterfonnen-

''· 
Dentro del área de elabaracf6n, se encuentran ciertos problemas

ccmo son: Jlumfnacf6n deficiente principalmente en los tanques gasif.! 
cadores, el acceso indebido pero necesario de personal de otras &reas 
por esta &rea provocando 1nconfonnidades entre el personal, 

Ref. Dibujo No, l. 
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ARE.A DE EflVASAIJO 
(SlTUACIOJl Ac1u;.L) 
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El área de llenado y sellado del producto se encuentra dentro de 
una superficie de 20 x 5 metros aproximadamente. Se cuenta con c1nco
máquinas llenadoras-selladoras manuales con control de ~tempo y calor 
semielectr6n1co, dichas IM:quinas ocupan un área de 2.50 x 4 metros 
cada una contando el espacio de operadora y depósito de material asf
como espacio de holgura. 

El equipo de sellado es de fabricación nacional y accionadas por 
pedal, o sea de acci6n manual• el refresco llega mediante tubertas -
completamente cerradas lo que significa que el producto no tiene nin
gún contacto con el mQdio ambiente y esto garantiza cierta sanidad en 
el proceso. 

Se debe hacer menci6n que el refresco, como ya pencionamos llega 
por fuerza de presi6n desde el área de elaboraci6n y pasa por dos un.! 
dades más de ref1naci6n o purificación de cinco micras para dar al -
producto mayor eliminact6n de partfculas. 

Existe dentro del área de sellado espacio suficiente además de -
instalac16n para cuatro máquinas selladoras mSs. sin alterar el espa
cio de las demds. 

Dentro del área de sellado se encuentra un área destinada para -
recoger el producto y realizar su 1nspecc16n y empaque final para lu~ 
go ser llevado al área de producto terminado. 

Los problemas que se presentan en esta parte del proceso y los -
que repercuten considerablemente en la producción son: primero. dicha 
área de envasado se encuentra aproxtmadaPente a 25 metros desde el S.! 
turador que alimenta la tuberfa hasta la ültima máquina selladora, e.l 
to ocurre como consecuencin de lo que mencionamos anteriormente de la 
necesidad de adaptar la mtcroplanta de acuerdo a las instalaciones ya 
existentes. 
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El segundo problema, es Ja carencia de instalaciones hfdr~ulfcas 
adecuadas para fac11 itar diariamente una limpieza del .frea de envasa
do prfncfpalrnente mfnucfosa, actualmente se realiza en fonna manual -
to que fmplfca tiempo perdido y esfuerzo innecesario. 

la distancia entre el !rea de elaboración y el de envasado difi
culta el sumfnfstro eficiente de producto a Tas máquinas ya que se -
requiere de mayor fuerza de presión principal de suministro acarrean
do como consecuencia fugas en Ja tuber,a ya que ésta es de material -
PVC sanitario de 1/2" con resistencia de 22.4 Kg/cm. lo que es sufi-
cfente a lo largo del tubo m,fs no asf en Tas uniones y adaptaciones -

de la misma. 

Se necesita adem.fs, mejoramiento en el medio de trabajo. las con 
dfciones alf'bfentales son deficientes. el aislamiento de insectos. ma
la ventilación. aislamiento al calor. fluminacfón y ventilación para
poder motivar al operador se requiere que estos factores laborales -
sean corregidos adecuadamente. 

Es indispensable, un sistema de acarreo de producto tenninado 
hacia el alrnacen y pasi11os de acceso y acarreo, se asegura que esto
repercutfrfa considerablemente y aumentarfa la producción de una man~ 
ra truY significativa. 

Ref, Ofbujo tlo. L 



AREA DE ALHACENAMIErrro DE CAJA PARA EMPAQUE 

{ SITUACJON ACTUAL ) 
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El almacenamiento de caja de plástico para empaque, en la actua
lidad, no se encuentra bien definido, en donde se localiza el almacén 
de caja de plástico asf corno también en donde debe de ubicarse el al
macén provisional de producto terminado, según el plano de dfstrfbu-
cf6n actual se utfl iza un espacio dentro del área de envasado ya que
se requiere al momento de empaque, tomar la caja inmediatamente pues
to que después de revisar el producto terminado se realiza el e~paque 
final y en fonna inmediata. 

Existen problemas al no tener definidas dichas áreas puesto que
requfere de un lavado antes de pasar al área de envase. 

Actualmente, son aseadas solamente cierto número de cajas dfa--
r1as para la poca producción y luego llevadas nuevamente donde se re
quieren, tarea que requiere de distraer a un operador de empaque para 
realizar dicha actividad. 

El acarreo de producto corro consecuencia se realiza en fonna ma
nual dificultándose más ya que no existe una salida especial para es
ta operac16n provocando tiel!l'.>O perdido en los vendedores. 

Ref. Dibujo No. l. 
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AREA DE OFICINAS: DE PROOUCCJON Y DE ADMirlISTRACION ACTUAL 

E1 &rea administrativa, solamente se encuentra distribuida en 
dos oficinas de aproximadamente 4 x 3 Mts. cada una de las cuales una 
es ocupada por la persona encargada de producción donde se dirige la
produccfdn, se realizan contrataciones, se emiten las órdenes de com
pra y esta misma persona se encarga de salidas. 

La oficina de adminfstracf6n y ventas en la cual se lleva la co.!!. 
tabflidad, se trata con distribuidores, se proyectan las ventas y se
realfza contrataciones a posibles clientes. 

Es con esta Ultima descrfpcf6n cano se termina la dfstrfbuci6n -
de planta actual con sus problemas existentes, los cuales se tratar&n 
de solucionar par<1 tratar de que la microplant<i sea dfseñad<i para su-
6pt1mo funcionamiento y acmentar la produccf6n aumentando la eficien
cia, se espera que a un corto plazo, el funcionamiento sea el adecua
do siendo para otras microplantas la 1TtJestra. 

Ref, Dibujo No. l. 
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IflSTALACION HIORAULICA 

(S JTUACION ACTUAL) 
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La instalac16n hidráulica que existe actualmente es del tipo -
P.V.C. hidráulica sanitaria de 1/2" del tipo de ensamble y pegable. 

Válvulas de globo del mlsn10 material en toda la instalacf6n, 

El tfpo de material en la instalación hidráulica es el más conv~ 
niente puesto que el tipo de producto requiere de ciertas condiciones 
puesto que contiene ácido asc6rbico que puede reaccionar con el metal 
de bombas y tuberías pudiendo desprender óxidos que alterarfan el pr..Q_ 
dueto. 

El material idóneo para tuberfa sanitaria es el acero inoxidable 
pero dicho material es muy costoso lo que elevarfa el proyecto en ni
veles inaccesibles. 

El principal problena que se presenta es el de fugas en ciertas· 
uniones donde la presión se concentra m~s provocando desperdicio de • 
producto y pérdidas para la empresa, 

En la página subsecuente, se presenta un diagrama de la instala
ción. (Dibujo !lo. 2). 
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EQUIPO Y SISTEMA DE PURIFICACtOll DE AGUA POTABLÉ 

( EQUIPO ACTUAL ) 
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Actualmente, el proceso de purificación de agua potable (potable 
por asf decirlo pues proviene de la red general) se efectúa medfante
el proceso de paso por arena sflica y carbón activado, sistema que es 
utilizado generalmente en todo tipo de proceso pues es el m.1'.s econ6m! 
coy adem!s cumple con los requerimientos de potabflfzacf6n a bajo -
costo, 

El sistema utilizado por la planta en cuestión es un equipo sen
cillo pues consiste de un tanque de placa de acero de calibre delgado, 
el cual tiene dos cámaras según lo ltl.lestra el esquema en la página s.! 
gufente. 

La cámara superior, tiene la función de eliminar las partfculas
en suspensión, el material filtrante, es arena snica la cual tiene • 
la propiedad de filtrar sin el paso de granos al sistema, 

La segunda cámara, tiene la función de reaccionar con los compo
nentes extraílos que contiene el agua cerno son: partfculas de cloro, 
sflice, sulfatos, asf como la eliminación de sabores que alterarfan -
las caracterfsticas del producto. 

Et material que se encuentra en la segunda cámara, es un tipo de 
carb6n mineral activado qufmicamente para realizar dicha funci6n. 

La tuberfa de interconexi6n, es material plástico "PVC" hidrául..!. 
co sanitario de 13 11111. Dicho material, no altera ni reacciona con el
agua asegurando una c11minac16n de contaminación en las tuberfas. 

La desventaja que posee este sistema, es la de ser un proceso 
lento, pues requiere de presión interna para acelerar el paso, probl_g 
maque se debe eliminar y cuya solución se propone en los capftulos -
s_iguientes, 
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IflSTALACION ELECTRICA 

la instalación eléctrica requerida no representa equipo especial 
como transfonnadores, capacitares, grandes motores, etc, Actualllll'.!nte 
la planta cuenta con suministro de corriente de 220 volts, 2 fases, 2 
polos, perfectamente aceptable por C.F.E. sin mayor requerimiento. 

Cuenta la planta experimental con cinco motores en su totalidad
de proceso de las siguientes capacidades: 

l.- Un compresor de 300 Kgs. accionado por una cabeza monocilfndrica
alimentado por un motor monof.1sico marca SIEMENS de 1/2 H.P. 

2.- Dos bombas de material no corrosivo accionadas por un rrotor de 
1/4 H.P, y otro de 1/2 H.P. 

3,- Dos l!Xltores los cuales accionan el sistema de agitación de los -
tanques gasificadores. Con capacidad de 1 H.P. cada uno. 

Por la descripción, se aprecia que no se requiere una instala--
ci6n compleja ni costosa. 

También cabe mencionar que se alimenta a las cinco selladoras -
las cuales requieren de un pequeño transfonnador de 10 arrp. y 18 volt. 
haciendo un total de 900 watts. 

El problema que se presenta es el tipo de material que posee por 
ejenplo para la carga que se maneja el tipo de cableado no es el ade
cuado. corriendo el riesgo de una sobrecarga y el calentamiento exce
sivo de la Instalación, 

Nuestro compromiso ser! el de realizar una adecuada 1nstalaci6n
de acuerdo a tablas especfficas y cumpliendo las nonnas de C.F.E. co
mo se real izará en el Dibujo No. 4 donde Se indican las nonnas a se-
guir en cuanto al tipo de material. 
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PROCESO DE ELABORACIOll 

El proceso de elaboracf6n, es un proceso sencillo en el que no -
se requiere de equipo complicado nf tampoco de personal altamente ca
pacitado para manejarlo. 

El proceso. muy similar al de las grandes industrias refresque-
ras, pues requiere de las mismas etapas en nuestra planta, se simpli
fica enormemente pues en primer lugar, nuestros volúmenes de produc-
ci6n no demandan el tamaño de infraestructura que esas empresas re--
quferen y en segundo dadas las caracterfstfcas de envasado, no se re
quiere de equipo de limpieza y llenado de botellas. 

las etapas del proceso, como se muestran en el diagrama de proc_g_ 
so de ta p~gfna siguiente, consta de tres etapas que son: 

1.- La etapa de confonnado. En la cual se agregan todos los componen
tes que llevará el producto cano son: agua como su principal com
ponente ya que representa el 85% del contenido total siguiendo la 
sacarosa o azllcar en un porcentaje de 12: del total y luego el -
concentrado. sodio benzoato cano conservador. sorbato potasio --
igualmente como conserv~dor. ácido cftrico, y ácido asc6rbico o -
vitamina "C". Fonnando en conjunto estos últimos el 3% del total
del producto en sf. 

2.- La segun~a etapa. consiste en la mezcla de componentes, para lo-
grar esto, se requiere de fuerza motriz representado por bombeo -
hasta lograr la mezcla homogénea que cumple con los parámetros de 
sabor. color y olor del refresco terminado. 

J.- la tercera etapa se refiere al envasado del producto, siendo asf
COITO concluye el proceso de elaboración. 

Cabe señalar. que en nuestro estudio, el proceso de fabricación, 
no se modifica quiere decir que en las proposiciones no se incluye el 
cambio al proceso sino que se propone una modiffcac16n al equipo de -
proceso, por lo tanto el siguiente diagrama puede servir de referen-
cia en todo nuestro estudio. 
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SECUEllCIA DEL PROCESO DE PROOUCCIOll 

( SITUACIO!I ACTUAL ) 

1.- SE AGREGA AGUA POTABLE 
2.- OISOLUCJOtl DE SACAROSA 

3.- AGREGADO DE PRESERVAt/TES 

A.- INSPECCIOtl 

4.- AGREGADO DE AGUA POTABLE {DE/'KJRA) 
5.- AGREGADO DE JARABE (FORMULA) 
6.- PREMEZCLADO 

B.- ltlSPECCJON 

7 .- REFlllAOO PRIMARIO 
8.- MEZCLADO, GASIFICADO. PRESURIZADO 
1.- TRANSPORTE A ENVASADO 
9.- REFillAOO FJtlAL 

10.- ENVASADO (DEMORA) 
2.- TRAllSPORTE A MESA DE INSPECCJOtl 

C.- INSPECCION PRODUCTO TERMir/AOO 

11.- EMPAQUE 

3,- TRANSPORTE A ALMACEtl DE PRODUCTO TERMINADO 
0.- INSPECCION POR MUESTREO 

12.- SALIDA A DISTRIBUCJON 

27 

diagrama de flujo ••••••••• 
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CURSOGRAHA ANALITICO ACTUAL 

Del cursograma analftico, se demuestra aunque de una manera muy
general la raz6n por la cual la microplanta•tan solo funciona a su -
so: de eficiencia. 

Se muestra que los materiales tienen que recorrer una dfstancia
de 87 metros a lo largo del proceso Y con pérdida de tfe~po de 81 mi
nutos en espera de algún punto del proceso. esta deficiencia se debe
ª que la planti fue instalada en una superficie ya distribuida y ade
m~s poco adecuada para cualquier proceso o lfnea de producc16n. 

El tiempo de proceso tan elevado en pérdidas es consecuencia de
equipo deficiente y demasiado improvisado para rendir eficientemente, 

En conclusión podemos diagnosticar que la planta requiere de mo
dlff cac16n para poder elevar su eficiencia. 

COl!'Q just1ffcaci6n cabe decir que aún con los problemas que en-
frenta y por ser un proyecto totalmente nuevo y sin experiencia, cum
ple con su cometido hasta donde las restricciones lo permiten como -
planta productiva y fuente de trabajo. 

En los capftulos posteriores se propondrán ~odiffcacfones al si~ 
tema para mejorar cada uno de los puntos esenciales para poder cum--
plfr con cfertos niveles de produccfdn de acuerdo a sus caracterfstf
cas de microplanta. 
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Transoorte almacén Man u a 1 
Tnsrv>cción nroducto terminado ,, 
Sal id11: il dirtrftl"Ciñn 25 
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Es"era de rarn~ de nrod. termi n:idn • 
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VOLUME/l DE PROOUCCION ACTUAL 

La producción y elaboración del refresco, est6 lfmftada puesto -
que el proceso de elaboración se refiere a un proceso poco effcfente
Y a un envasado donde la habilidad de Ta operadora es de gran fmpor-
tancfa tomando en cuenta que son equipos de baja producción. 

El personal de sellado y empaque consta de cuatro personas se--
llando en cada una de las mAqufnas actuales, dos personas se concen-
tran a revisar y empacar el producto y una mtis se encarga de la elab,2 
ración del refresco. 

Se tiene estimado que un operador puede lograr alcanzar un rango 
de 3 unidades selladas por minuto, no debemos de olvidar que es un P.! 
so totahoonte manual. 

La capacidad de producción, como se menciona anteriormente se -
condiciona al operador, pero se puede lograr: 

Capacidad de producc16n actual te6rfco; 

J Unfd.;ides por minuto (sin fallas) 

' 60 minutos __ , __ , horas efectivas de trabajo 
1 ,260 UNIDADES POR JORflADA POR OPERADOR __ , __ , dfas hábiles en la semana 
7 ,560 UtHDADES SEHAllALES POR PERSOllA __ , __ . personas 

30,240 UNIDADES SEMA!IALES CON 4 MAQUINAS 
__ , __ 4 senanas del mes 

~ Ul/IDADES MEllSUALES 

La comprobacfOn de la deffciencfa de producción ya sea por tfem
pps muertos ocasionados por fallas o por falta de continuidad en la 
producción se demuestra con los vollinenes reales que actualmente se -
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obtienen laborando jornadas de siete horas efectivas con cuatro oper!_ 

dores, 

Ha olvidemos que se trata de m.!qufnas manuales. 

(Volúmenes reales comprobados en planta) 

1.5 unidades por minuto en promedio por persona 
~minutos 

90 unidades por hora 

__ , __ 7 horas efectivas 

630 UNIDADES PRODUCIDAS POR PEP.SO/lA OJARJAMEtITE 
__ , __ 6 dfas de trabajo 

3 ,780 UNIDADES PRODUCIDAS POR PERSONA SEMAtlALMEIITE 
__ , __ 4 semanas 

15,120 Ul/101\0ES MENSUALES POR PERSOtlA 

x 4 personas 

~ UIHOADES PRODUCIDAS MENSUALMEUTE POR LA PLAllTA Etl TOTAL 

Se demuestra la gran diferencia de producción entre los volíme-
nes reales de los esperados, por lo que quiere decir que la planta -
está trabajando en un 50t de su capacidad lo que requiere de grandes
cambtos, aún siendo la planta experimental, los tiempos improducttvos 
son muy elevados. 

Un estudio de tiempos se plantea m&s adelante. 



COSTOS DE FABRJCACIOtl 

(SITUACIOrl ACTUAL) 

JJ 

Para determinar el precfo de venta de un producto, se requiere -
de establecer todos los costos que fnt.crvienen en el proceso desde la 
materia prfma hasta la dfstrfbucf6n del producto elaborado. 

Basándonos en la fnformacf6n de las páginas sfgufentes, elabora• 

remos un cuadro de costos totales sfn olvidar que se refieren a la -· 
etapa experimental o planta piloto en la cual claro está que los cos
tos son menores pero asf también la produccf6n también lo es. 

El alcance de produccf6n de esta etapa llega solamente a 60,000· 
sesenta mfl unidades mensuales producidas. 

la nueva propuesta tendrá como meta lograr el aunento de produc• 
cfón y corno consecuencia bajar los costos de fabrfcacf6n. 

COSTO TOTAL {PLANTA PILOTO) 

COSTO DE PRODUCCION COSTO DE DISTRIBUCION 

(Costos Mensuales) COSTO ADMOll. C. FINANCIERO COSTO VENTA 

HA!lO DE OBRA: s 975 ·ººº s 416,000 s 300,000 

s 912,000 

MAT. PRIMA: 

s 5'294,892 

GASTOS OE FABRICACIOll 

s I' 940,574 

s 8'147 ,466 

s 8'147 ,466 s 975,000 s 416,000 s 300,000 

PRECIO DE VENTA . C. TOTAL + tlARGEtl DE UT, i • S 197.0 / up. 



COSTO DE tlATERIA PRlt!A PARA PRODUCIR 49J0/5000 UNIDADES 

DIARIAS APROXIHADAMEtlTE Et/ UNA SEMAtlA DE TRABAJO 

- Azllcar refinada •••••• 876 Kgs. . 18 sacos ' $33 ,250 • s 
- Actdo cftrico .••••••• 8.4 Kgs. ' Kgs. X $ 6 ,075 • s 
- Ad do Ascórbl co •••••• 2.3 Kgs. .. 2.5 Kgs. X 557,960.• $ 

- Concentrados frutales 7 Glns. X $35,000 • $ 

- Sorbato potas to •••••• 4.5 Kgs. 5 Kgs. X $29,900 • s 
- Sodio Bentoato ••••••• 4.5 Kgs. 5 Kgs. X S 5,152 • s 
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598,500 
54 ,675 

144,900 

245,000 

134 ,550 

25 ,760 

COSTO MATERIA PRIMA SJ'?Ol 385 

- AGREGANDO A DICHOS COSTOS UN lllCREMEliTO DEL to: NOS 

RESULTA Utl TOTAL DE 

SEMANALMENTE. 

SJ' 323 723 



COSTO DE OBRA HAUUAL PARA PRODUCIR 4900/5000 UlllDADES 

APROXtMADi'IJolEflTE Ell UtlA SEMAtlA DE TRABAJO DE SEIS DJAS 
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Promedio de 1,000 unidades por operador diaria• 
mente. contando con cinco operadores .•••••••••• 
COSTO PROMEDIO POR DESTAJO SUI PRESTACIOtlES rn 

S,000 unidades 

IllOIRECTOS A REHUflERACJOll •••••••• , •••• , ••••••• , x 7 .6 pesos 

38,000 

x 6 dfas 

S22B .009 



COSTOS lllOIRECTOS DE PROOUCCIOll 

Agua •••••••••••••••••••••• , ••••.••• 

Gas butano •••• , ..... , •••••••••••••• 

Gas carbónico •••••••••••• , ••••••••• 

Mantenimiento y conservación equipo •. 

Un supervisor de producción.,.,,,,., 

Un encilrgado de elaboración ••••.•••• 
Dos auxiliares de control de calidad 

Un velador ......................... . 

Honorarios ......... , ••• ,, ••• , ... , •• 

- Renta de local •••••• , ••• , .••• , • , •• 

Energfa eléctrl ca •••••••••••••• , •• 

Utensilios y art. de aseo ••••••••• 

Pape1erfa y artfculos de oficina ••• 

Diversos ••••••••••••••••••••••••••• 
Partes para equipo,,, ............. . 

AllUAL 
S BS,322 

Por 12 meses ................... . 

Dividido entre 52 senanas •••••••• 

CAUTIDAO REQUERIDA SEHMIAL •••••• 
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MENSUAL 

s 7 .110 

s 60 .ooo 
s 
$ 200 ·ººº 
s 750,000 

s 247 ,758 

s 450 ,471 

s 225 ,235. 

s 150,000 

s 200,000 

$ 100.000 

s 100.000 

s 50,000 

s 75,000 

s 300 ·ººº 
¡ g·215~57~ 

S34'9B6,8BB 

s 672.R?4 

l 21z 1 ~2~ 
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COHTROL DE CALIDAD ACTUAL 

Todo proceso productivo, requiere de un control en el cumplimie!!_ 
to de parámetros y caracterfsticas de calidad establecidas por la mi.! 
ma empresa o por organismos gubernamentales o en su defecto a exigen
cias del propio mercado. 

El control de calidad es un requis1to de suma importancia, pues
to que omitiendo éste, se pone en juego la c11lidad del producto, la -
reputación de la empresa y aún más, la aceptación del producto en el
mercado. 

En el tipo de proceso al que est.:i.mos en estudio, se requiere de
un control exigente de calidad puesto que se trata a un producto de -
consUTio hiinano en donde no se puede olvidar la responsabilidad que -
esto representa. 

En la actualidad la empresa no tiene definido un control de cal,!. 
dad estadfstico como el que se propondrá más adelante en la etapa de
propuesta pero sin embargo debe cumplir con los reglamentos de la Se
cretarfa de Salubridad y el ct111plimtento de parámetros exigidos por -
la misma dependencta federal encargada de supervisar las condtctoncs
de elaboración. 

A cont1nuaci6n, se presentan las especificaciones de la Secreta
ria de Salubridad: 

• Para poder ser otorgado permiso a empresas elaboradoras. de pro-
duetos de consumo humano se requiere de una supervis16n de las insta
laciones, equipo de proceso adecuado, c'ondiciones laborables y mate-
rias primas utilizadas. 

Para el ct111plimtento de las nonnas exigidas por la Secretarfa de 
Salubridad, se realiza la contratac16n de los servicios de un labora
torio bacteriológico, ya que el equipo requerido para estos estudios, 
es incosteable para la empresa. 
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REGLAMENTOS DE SALUBRIO/\O 

Lunes 18 de enero de 1988 DIARIO OFICIAL Prfmer.:i Sección 89 

TITULO OECIMO TERCERO 
Bebidas no alcohólicas, productos para prepararlas y 

productos congelados de las mismas 

CAPITULO J 

Bebidas no alcohólicas 

ARTICULO 785.- Se entiende por bebidas no alcohólicas. las bebi
das fndustrfalfzadas'endulzadas o no, que puedan prepararse con agua
potable o purificada o con agua mineral, a las que se agregan adftf-

vos, saboreadores natul"ales o sintéticos y colorantes autorizados, 
adicionadas o no de jugo o pulpa de frutas, que pueden contener bfóx.! 
do de carbono y hasta I.9: de alcohol etf11co, y que para su venta o
sumfnfstro al público requieren estar protegidas con envases provfs-
tos de cierre hermétfco para prevenfr su contamfnacfón. Se fncluyen -
en esta deffnfcf6n, las diversas clases de agua envasada para consumo 
humano. 

ARTJCULO 786.- las bebfdas no alcoh6lfcas deben estar exentas de 
materfa extrana, tales como fragpentos de insectos, pelos, excreta, -
fragmentos de semilla y cáscara de fruta. 

ARTICULO 787 .- Se entiende por productos para preparar bebfdas -
refrescantes, los elaborados con mezcla de azúcar, saboreadores natu
rales, artfffcfales o idénticos a los naturales y aditivos a~torfza-
dos por la Secretaría. con o sfn fruta o jugo de frutas deshidratadas, 
y que requferen de adición prevfa·de agua potable o purificada para -
su consumo. 

ARTICULO 788.- El agua potable envasada comprende: 

1. Agua purf ffcada1 
II. Agua mineral natural, y 
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III. Agua mlneralfzada artiffclalmente. que podrá estar carbona
tada o no. 

ARTICULO 7B9.- Las especfffcaciones ffslcas y qufmlcas, asf como 
la calidad mfcrobfol69ica del agua purificada, corresponderán como mf. 
nirno a las del agua potable y a lo que se establezca en la norma co-
rrespondfente •. 

ARTlCULO 790.- las caracterfstfcas ffsico-qufmfcas del agua min~ 
ra1 corresponderJn a tas que establezca ta Secretarfa en la norma téE_ 
nfca correspondiente. 

ARTICULO 791.- El agua mineralizada deberá contener de 500 a 
1,000 ppm, de bicarbonato de sodio o sulfato de sodio, o una mezcla -
inocua de sales. 

ARTICULO 792.- El agua mineral y 111lneralizada deberán cumplir -
con las caracterfstfcas mfcroblolOglcas del agua potable. 

ARTICULO 793,- ta carbonataclón del agua embotellada deberá efe_s 
tuarse con anhfdrido carbónico qufmicamente puro, exento de ácfdo ni
troso, 5cldo sulfihídr-tco. anhfdr1do sulfúrico y otras Impurezas. Su~ 
contenido de mon6xldo de carbono no deberá ser superior al 0.21 en 
volumen, y la pres16n de1 gas no debcrJ ser maYor de 5 atmdsferas. 

ARTICULO 794.- Se entiende por refresco, tmftacfón a sabor de 
____ , a la bebida en cuya cornposic16n intervienen saboreadores n! 
turales, artfffcfales o sintétfcos ldénticos a los natura1es y Jugo o 
pulpa de fruta en la cantidad que al efecto señale la norma correspO,!l 
diente. En el espacio en blanco, deberá figurar el nombre del sabor 
que Imita o et ne.mbre y el porcentaje de jugo o pulpa que contenga. 

ARTICULO 195 .- Con la denominación de "refresco con ---- y 

"refresco de----"• se considerará al producto en cuya compost--
cfón Interviene jugo o pulpa de fruta, fruta que contenga en una can
tidad que se seffalará en la nonrra correspondiente. En el espacio en -
blanco, se hará figurar el nombre de la fruta y el porcentaje de Juga 
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o pulpa que contenga. 

ARTICULO 79.6.- Los refrescos con extracto de nuez de cola, no de 
berán contener más de 0.025 de cafefna. 

ARTICULO 797,- Los refrescos de sabores de frutas cftrfcas debe
rán contener aceite esencial de la fruta correspondiente, 

ARTICULO 798.- Con la denomlnac16n de "bebida de ____ .. se e!1.. 

tiende la bebida refrescante que contenga cuando menos ~o: de jugo o
pulpa de fruta, con excepcfOn de la fruta que a esa concentración no
sea aceptable por el consumidor. En el espacio en blanco, se har.i ff

.gurar el nombre y el porcentaje de la fruta o frutas que contenga. 

ARTICULO 799.- Con la denominación de bebida del 1im6n, se en--
ticnde la bebida refrescante que contiene no menos de 3.51 de jugo de 

limón y con la de "naranjada", la que contiene no menos de SO: de ju
go de naranja. 

ARTICULO BOO.- En los refrescos y bebidas no alcohólicas queda -
prohibido utilizar: 

1. Aditivos que no autorice la Secretaria para estos productos¡ 
JI. Espt.rnantes; 
IIJ. Aceites esenciales, extractos o concentrados clasificados -

de jugos, celdillas vacfas de cftrfcos o esencias naturales 
o artfffcfales idénticas a las naturales o sintéticas como
sustftutos de Jugos o pulpas de fruta, y 

IV. Sacarina, aspartame y otros edulcorantes. Se exceptúan de -
esta prohfbfcfón los refrescos para regímenes especiales de 
alimentación, y en las cantidades expresamente autorizadas. 

ARTICULO 801.- La calidad mlcrobfo16gfca de las bebidas a que se 
refiere este tftulo, corresponderá a la del agua potable, con las e11:
cepcfones que se señalen, en su caso, en la norma correspondiente. 

CAPITULO JI 

Productos Para preparar bebidas no alcoh61icas y refrescos 
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ARTICULO 802.- los productos para preparar bebidas no alcoh011-

cas y refrescos. pueden presentarse en ta fonna de.polvos, jarabes y

concentrados. 

ARTICULO BOJ.- los productos a que se refiere el artfculo ante-
rfor, estarán exentos de materia extraña. 

ARTICULO 804.- Con la denominación de "jarabe sabor 1mftacf6n a

----"• se entiende el producto el11borado con agua potable y una -
concentracf6n elevada de azücares. En el espacio en blanco, se hará -
figurar el nombre de 1.:i fr~ta cuyo sabor se fmfta. Podrá contener ju
go o pulpa de fruta en una cantidad que se establezca en la nonna co

rrespondiente. El porcentaje de Jugo o fruta tclmbfén se hará figurar

en el espacio en blanco. 

ARTICULO 805.- Con la denor:itnacf6n de "jarabe con ju90 o pulpa -

de----"• o "Jürabe de jugo o pulpa de "• se entiende el
producto que contiene una cantidad tal de Jugo o pulpa de la fruta. -

que al agregar:;e el agua necesaria para preparar la bebida final, és

ta contenga la c<intidad de jugo o pulpa de fruta. que se señala en la 

norma correspondiente. En el espacio en blanco, se har.i flgur.ir el -

nombre de la fruta utilizada. asf como su porcentaje. 
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JARABE DE SABORES 

Son los productos obtenidos por dfsolucfón en agua potable de 
edulcorantes (sacarosa, dextrosa, azúcar invertido o sus mezc_las) ad! 

clonados de sabores y colorantes artfffcfales pcrmttfdos, de acidula!!. 
tes (ácido cftrfco, tarfárfco, láctico y fosfórico), procesados de m2. 

nera que aseguren la conservación del producto terminado, la densidad 
del producto tennfnado, no será inferior a 1.30 a 15º C. 

llomia Hfcrobfológfca. 

Mesofflicos aerobios. Máximo 

Levaduras. Háxfmo 

tlonna Ffsfcoqufmfca. 

Grados Bal.llle 

Acidez 

Benzoato de sodio. Máximo 
Colorantes 

JARABES DE FRUTAS 

500 col/g. 

10 col/g. 

32 

O.J : 
0.2 :; 

Jdentfffcación 

Son los productos obtenidos por dfsolucfón en agua potable de 
azúcares (sacarosa, dextrosa, azúcar invertido, mfel y otros), en la
cantfdad necesaria para que el jarabe tenga una densidad de 1.30 a 
15º C., al que se le adiciona fruta fresca, maduras, sana y 1 impfa o
jugos concentrados, extractos de frutas, en proporción del 10 al Jo:, 
segün la fruta que contenga; procesados y envasados adecuadamente a -
fin de garantizar la calidad sanitaria del producto. 

tlorma Microbiológica. 
Mesofflicos aerobios. Máximo 
Levaduras. Máximo 

tlorma Ffsfcoqufmfca. 
Protefnas. Mfnfmo 
Benzoato de Sodio. Máximo 
Colorantes 

500 col/ 
10 col/g. 

0.12 : 

o.z : 
Identificación 
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J U G O S 

Jugo es el alimento obtenido del zt111a extrafdo de las frutas ju

gosas, frescas, maduras, sanas y lfmpfas sfn fermentar nf dflufr, al

que por procesos adecuados se le ha removido el exceso de pulpa, las

semfllas, restos de sem111as o de otros cuerpos, estabflfzado y enva
sado en caliente antes o después del cierre, para asegurar la calidad 

sanftarfa del producto. 

Nonna Hf croblo16gfca. 

Para Jugos no enlatados. 

Mesofíl feos aerobios 

Organismos col fformes 

NECf..ARES 

1 ,000 cal /ml. 

menos de 2/100 mJ, 

Es el alfmento constituido por el Jugo y Ja pulpa de los frutos

maduros, sanos, lfmpfos, sin ~ermentar, adfcfonado de agua potable, -

azúcares, acfdulantes como ácido cftrlco, fumarfco o asc6rbfco, en -
las cantidades pennitfdas, al que se le han elfmfnado semillas. res-
tos de semillas u otros cuerpos extraños, envasados en caliente antes 
o después del cferre a fin de asegurar la conservación del producto. 

La proporción de Tas frutas empleadas y otras caracterfsticas de 
especfffcacf6n en cada caso. 

Noma Hicrobfo16gfca. 
Néctares no enlatados. 

Mesoffl f cos aerobios 
OrgJnfsmos colffomes. Henos de 

Levaduras. Menos de 

1,000 col/ml. 
2/JOO ml. 

100 col/ml. 
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PROPUESTA DE OPTIMlZACIOtl 

Como·se'gunda etapa del proyecto, podemos considerar una propues

ta de optfmfzacfón "total" del proceso de produccfón y de la planta -

misma. El prOpósfto es alcanzar medfante un plan de funcfonamfento -
adecuado, la effcfencfa de la planta, effcfencfa que sfgnfffca aumen

to de producción, df~mfnucfón de pérdidas, costos, optfmfzacfón del -
equfpo y en general, lograr el buen funcfonamfento. 

En esta segunda parte, se proponen soluciones a Jos problemasª!!. 
terfores ya estudiados pero conservando las características del nego
cio. Con el ffn de alcanzar metas propuestas. 

Cabe hacer mención que las condfcfones en este proyecto son to-
talmente d f fer entes, por ejemplo, anterfonnente, e 1 funéfan_amil'.!nto se 

realizaba en fnstaTacfones inadecuadas para una actividad productfva, 

habiéndose adaptado a una estructura ffsfca existente. Es ahora cuan

do la empresa cuenta ya con instaJacfones propia~ y adecuadas en las

cuales ya no se sujeta a real izar una fnstalacfón forzada nf tampoco
fmprovlsada. 

las nuevas instalaciones ofrecen funcfonalfdad, acceso fácil de

materfas primas, espacio de carga y descarga suficientes asf como fa

cilidad de mano de obra. 

Cabe hacer mención que no debemos comparar ambas etapas, la exp~ 

rfmental y el desarrollo propuesto, tan solo debemos analizar los al

cances y beneficios. 

Se debe hacer mención que en la propuesta de optimfzacf6n se su!_ 

tftuyó el equipo actual en su totalidad a excepción de las unidades -
de bombeo y parte de la tubería existente, la razón de Ja elfmfnacf6n 

es la falta de eficiencia y capacidad que se presentaba en todo el -

~qufPO por ser éste improvisado y de bajo rendimiento. 
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CANALES DE DISTRtBUCIOll DEL PRODUCTO 

Para tales efectos, el desplazamiento del producto se realizará
ª través de distribuidores y vehfculo{s) de la empresa siempre y cua!!. 
do la empresa pueda dedicar por lo menos el 601 de la comerclaltza--
ción, esto se requiere para no tener que depender y estar :ondtctona
do a las condiciones y a la capacidad del distribuidor, 

El desplazamiento será solo directamente a los detallistas o ve!!. 
dedores finales. En el caso de distribuidores se contratará a perso-
nas que dispongan de vehfculo propio y será bajo propio riesgo, a ca!!!. 
bfo de comisión la cual deberá de ser definida por la empr!!sa para -
este tipo de producto. 

Existirá el caso en donde las comhiones y precios se deberán mR 

di ficar -debido a la distancia, esto es cuando se trate de mercados 
foráneos aunque la empresa debe cuidar que sus productos no se enca-
rezcan ya que esto repercute en el mercado y desplazamiento de los 
mismos. 

Es conveniente hacer notar que debido a las caracterfstfcas del
negocio no existen planes para zonas forán~as y es ahf donde se real.!. 
za el crecimiento del que hablábamos en el capitulo anterior, el de -
crecimiento en grupo precisamente diferentes "microplantas" bajo el -
mismo proceso para producir el mismo producto en donde se presente la 
demanda. 

Este crecimiento evitará grandes inversiones e fnfraestructuras
demasfado costosas, como es el caso de las industrias tradicionales. 

Definición de canales de dfstribucf6n: 

"Se puede decir que canal de distribución es un grupo de interm.!!_ 
diarios relac-ionados entre sf que hacen llegar los productos a los •• 
consumidores finales. 



También se les define corno la ruta que sigue el producto para 
llegar del fabricante al consumidor, 4!ste debe. ser e1 adecuado para 
que se puedan lograr los objetivos de la empresa." (MERCADOTECflJA 

Laura Ffscher) pág. 222. 
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Con esta deftnfcf6n, Ja empresa puede y posfblemente sea lo mSs
adecuado et de establecer de preferencia su propio canal de d1str1bu
c16n, claro que en el 1nfcio de operaciones no se cuen\a con los re-
cursos necesarios para abarcar por sf sola la empresa a un mercado 
bastante grande. Esto ocasiona que se tenga que recurrfr a dfstrfbui
dores para lograr una función de la empresa. 

El beneflcfo que se obtiene en contar con distrfbutdores es el 
de proporcionar un beneffc(o de tiempo y lugar al consumidor final. 

Quiere decir que el consumidor no tendrá la necesidad de buscar· 
el producto af1nnando también que tampoco lo harfa por \o tanto los • 
dtstrfbuldores se encargan de proporcionar el producto. El beneficio· 

de tiempo, quiere decir que el producto puede llegar m5s rápido al •• 
mercado y no tfene que existir la demora debido a la incapacidad de 
distribución que pueda presentar la empresa o el fabricante en este • 
caso. 

Clasfflcacfón de los canales de distribución: 

Existen dos tfpos de canales: 
a). Canales para productos de const1110 
b). Canales para productos Industriales 

En el caso del refresco como producto a tratar. estamos hablan· 
do de canales para productos de consumo dadas las caracterfsttcas del 
producto. 

A su vez los canales de distribución se dividen en: 

l.~ Productores consumidores. 
2.· Productores mfnorfstas 
3.- Productores mayoristas 

consll!lldores. 
minoristas - consumidores. 



4.- Productores 
sumi dores, 

lntennedtartos mayoristas 
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minoristas - con, 

5,- Productores - intennediarios - minoristas - consumidores. 

El tipo de canal recomendable para evitar el encarecimiento de 
todo tlpo de producto son el No. 1 y el !lo. 2 en efecto siempre y -

cuando las caracterfstlcas del producto asf lo permitan. En nuestro -
caso, dependiendo de la fuerza de ventas que nuestro departamento re
presente, la idea fundamental es la de establecer una relaci6n produ_s 

tor-consunidor, repitiendo siempre que sea factible para la empresa. 



PUNTOS DE COMERClALJZACION 

De acuerdo a encuestas realizadas: 

MERCADO 

Tiendas de abarrotes 
Escuel"as 

Supennercados 

Centros deportivos 
Etc. 

PRESEtlTACIOtl 

Envase de po11etlleno de grueso calibre 
fonna piramidal 

Hedidas 10 x 13 cms. · 
Capacidad 330 mls. aprox. 

Empaque charola de cart6n 

CARACTERISTJCAS 

Producto popular 
Harca BURBUJET (registrada) 
Sabores 4: Rafz 

Grosella 

"" Tamar1 ndo 

49 
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IIITRODUCCIOtl AL MERCADO Y SOSTEtHHJEtrTO 

Extsttrá la obltgact6n de dejar por lo menos 2 cajas al cliente
ª constgnactón en la primera visita. Esto con el objeto de lograr una 
penetración inmediata al mercado. 

Existirá la obligación de efectuar 2 vfsttas forzosas en la sem!_ 
na a cada cliente. según rutas establecidas de 40 clientes cada una -
considerando que el vendedor trabajará en total su jornada nonnal de· 
ocho horas, es Por esto que 40 visitas diarias por ruta son el máximo 
posible, realizando una visita adecuada, En total 120 clientes por S!, 

mana para cada dlstrlbuldor. 

Se requiere contar con apoyo publicitario, en este caso la empr!_ 
sa, por iniciar no requiere de publicidad en televisión ya que tenien 
do ésta cobertura regional se caerfa en el desperdicio de pub11cid~d-=
Y de recursos. por ser éste medio muy costoso. 

El tipo de publicidad adecuado es el cartelón publicitario el -
cual será entregado para su distribución a los vendedores y distribu.!. 
dores para ser colocados en los puntos de venta. Se cree que mediante 
esta operación se empiece a conocer el producto por su consumidor po
tencial que es el niño. 
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ORGAtlIZACIOtl OE LA EMPRESA V OESCRlPCIOll DE FUf/CIOtlES 

Para la admfnfstracf6n de la planta y control de su funcfonamfe!!. 
to adecuadamente. se requiere de ~stablecer y definir funciones de •• 
tal manera que la rcsponsabfl fdad y trabajo sea distribuido en forma· 

correspondiente a su cargo y evitar duplicidad de funciones, las cua· 
les solamente ocasfonarfan problemas dentro de la organización. 

Para poder efectuar esto, describiremos las funciones y desarro· 
llaremos un organigrama de la empresa. 

Los puestos principales mfnlmos requeridos son: 
El gerente general 

El responsable de contadurfa 
El supervisor de control de producción 
El gerente de ventas 
El encargado de elaboración 

Personal obrero 
Personal de ventas 

Las actividades de cada persona son: 

La Gerencia debe de estar en contacto con las áreas principales que 
son: Compras, Ventas, Producci6n, Contadurfa; la comunicac16n entre 
el gerente y estos departamentos, es de vital Importancia ya que-· 
representa el cfrculo de actfvfdad de toda empresa en la coordfna-
cf6n de las tomas de decisiones mSs adecuadas y de mayor convenien
cia para la empresa. 

El departamento de Compras, solfcfta a los proveedores la materia -
prima necesarfo, para la elaborac16n del producto. 

Contadurfa contribuye a proporcionar fnformacfón de las actividades 
contables y el control del capital asf como proporcionar estados f.!. 
nancferos perf6dfcamente a la dfreccf6n, 



El departamento de Producci6n. mediante órdenes de trabajo de acuer. 
do a un pron6sttco de ventas, se va a dedicar a transformar 1as ma
terias primas para obtener el producto elaborado. 

C~ntrol de la producción, organiza y dirige el esfuerzo humano y 
recursos materiales para lograr los objetivos de producción. 

ventas, va a organizar la publicidad y promoción, planear las ven-
tas, administrar los pedidos; este trabajo está coordinado con pro
ducción, almacenes y distribución. 

Mantenimiento está muy relacionado con producción ya que a la maqui 
naria y equipo se le debe dar mantenimiento preventivo periódicame_!l 
te y en ocasiones correctivo aunque muy sencillo. 

RESPOUSf\SlllOAO DE CAOA OEPARTAMEtlTO. 

VEUTAS su objetivo es lograr una cantidad satisfactoria de ventas a 
un costo razonable y que la manera, el tiempo y el lugar en que se
realicen las ventas satisfagan por cor.ipleto los deseos del cliente, 
requiriéndose para lograr esto objetivos previstos y que se dcsemp!. 
!\en satisfactoriamente con el mi'nimo de tiempo y esfuct"Zo. 

COUTAOURlA debe establecer, coordinar y mantener un plan integrado
para contabilizar las operaciones. 
Medir la actuación contra los planes y normas de operación, infor-
mar e interpretar los resultados de las opet'acioncs a todos los de
partamentos involucrados. 
Proporcionar informes a las dependencias gubernamentales y supervi
sar todo lo referente " los impuestos. 
Proporcionar protección para los activos de la empresa. 

PRODUCCIOtl, este departamento está a cargo de una persona que sepa
dirigit' y coordinar recursos humanos y materiales, su tarea es de -
hacer clfllplir los programas de producción y el aprovechamiento ade
cuado de los materiales a fin de no incrementar los costos de pro-
ducción. 
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RESPOllSABILJOAD DE CADA PUESTO. 

DJRECCIOll GENERAL, en la dirección general de la planta se to:nan 

las decisiones que marcarán las polftfcas generales, coordinará los 
cinco departamentos para su óptimo functonamfento, recibirá repor-

tes perfódfcos del desarrollo de las actividades llevadas a cabo d~ 
rante un lapso de tiempo predetemiinudo. 

VEtlTAS llcvarS a cabo las siguientes funciones: 
l. Reclutar, seleccionar y dlrfgfr a vendedores y distribuidores. 
2. Detennfnar las polftfcas de ventas de acuerdo con la dirección 

genera 1. 

3. Realizar un análisis de ventas de acerca de las demandas del mer, 
cado y su competencia. 

CONTABILIDAD: 

l. Revisa los comprobantes de las operaciones realizadas. 
2. Registrar las operaciones realizadas de la empresa en los dta--

rlos mayores auxiliares según el sistema implantado. 
3. Elaborar estados financieros. 
4. f'onnular las facturas de ventas. 

ENCARGADO OE ELABORACION, su responsabilidad es la de la superv1--
st6n, manejo y control del proceso auxiliado por diferentes instru
mentos de medfcián y control y siguiendo los parámetros y requert-
mientoS establecidos por la empresa, está bajo la dfrecci6n del en
cargado de produccf6n. 



GEREllTE GEllERAL 

r---------------------
1 
i 
¡ 
' 

COUTADOR 

EflCARGAOO DE 
ELABORACJON 

SUPERVISOR DE 
PROOUCCION 

OBREROS DE 

1 EtlVASADO 

GEREllTE OE 
VEIITAS 

PERSOtlAL DE 
VENTAS 

COHERCIALJ
ZACJOll 

EINASAOORA DE 

REFRESCOS 

ORGANIGRAMA BASJCO 

DIBUJO llo. 7 

REALIZO: J.A.H.D. 
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ESTABLECIMJ nno DE //UEVOS VOLUMEtlES DE PROOUCCIÓll 

Los at.rnentos de producción se obtienen como resultado de nuevas
fnversfones. Jas cuales sirven de respaldo para optfmfzacfón de proc!_ 
sos e fnstalacfones. 

En nuestro proyecto podemos considerar tres opciones de fnver--
sfón o tl"'es propuestas, las cuales representan diferentes volOmenes -

de producción. lógicamente los tres poseen también diferentes costos, 

Se presentan a contfnuacfón las tres opciones analizando sus ca
racterísticas y comparándolas entre sf, para seleccionar una de ellas. 

la primera opción, es la de equipo manual totalmente, quiere de
cir que se conservan las máquinas de sellado y llenado actuales las -
cuales requieren de aumento de personal obrero para lograr aumento de 

produccfón más o menos aceptable. 

(PRIMERA PROPUESTA) 

~QY!f'9_!Q!~b~fll!f_~~~Y~h 

Se requferen de 5 máquinas envasadoras •••••••••••• 

x tres turnos de trabajo., •••• ,., ••••••••••• , ••••• 

x sefs dfas labcrables ............... , ........... . 

requerfmfento de 25 cajas de producto por operador 

dfarfamente ......... , • , •••••••••••• , ••• , •••• , ••.•• 

x 18 unfdades por caja .... , ..................... .. 

Trabajando al so: de effcfenc1a ................. .. 

RESULTAN SEffANALMEtITE PROOUCIOAS ........... .. 

5 H 

3 T 

' o 

25 e 
18 u 
80 ' 

20,250 unidades 



(SEGUflDA PROPUESTA) 

ggy!~-~g~!~~!Q~~!!fQ 
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El equipo semiautomático implica que el proceso de sellado y 11~ 
nado se realiza en forma automática. ahorrando tiempo y reduciendo -
desperdicios de producto y de material de envase. 

El inconvenlente que se presenta es el de la introducción del 
tubo de polfetfleno o sea el envase ya que éste se presenta en bobf-
nas de aproximadamente 13 Kgs. por lo tanto se necesita forzosamente
la introducción en fonna manual para poder realizar un proceso más a
menos continuo. 

Dicho equipo requiere de turno y medio como mfnfmo para obtener
una producción al doble del que se obtiene con equipo manual. Repre-
senta una reducción de jornada y media de trabajo con el doble de re
sulta dos. 

Ana 1 izaremos 1 a propuesta: 

la máquina semlautomática produce por 
minuto de operación un promedio de •.• 
Por sesenta minutos •••••••••••••••••• 
Por ocho horas de trabajo •.••..•.•••• 
Eflcfencia de trabajo debido a un in• 
conveniente del suministro manual de 
bolsa para envase •••••••••.•••••..••• 
Por seis dfas de trabajo ............ . 
Por turno y medfo requerido para do--
bl ar producción •••••.••••.•••••••.••• 

OBTEtlEMOS UFlA PROOUCCJO/l SEMANAL DE : 

30 unidades 
60 minutos 

8 horas 

50 : 

6 dfas laborables 

I. 5 jornadas 

64,BOO unidades 



(TERCERA PROPUESTA) 

-~9Y!PQ.~Y!Q~~!!fQ. 
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Otra alternativa es la de selección de equipo de envasado y se-· 
llado totalmente automático, con la redu~clón total de desperdicios y 
tiempos muertos por fallas de equipo como puede ocurrir con el equipo 
manu.Jl. 

Ahora podemos mencionar cuSl serta la producción de un equipo de. 
alta producción y podemos cpmparar también las opciones. 

Con esta tercera opción se reduce también \a necesidad de más 
turnos de trabajo lo que reduce gastos de fabricación y aumento de 

personal de producción. 

La capacidad requerida de un equipo automático es la siguiente: 

Capacidad de envasado •••••••••••••••• 

x sesenta minutos de una hora •.•••••• 
x ocho horas de trabajo ............. . 
x seis dfas laborables ••••••••••.•••• 
con una eficiencia de 90t •.•••••••••• 

60 unidadeS/minuto 
60 

8 

6 

90 i 

155,520 unidades sem. 

Demuestra que el all!lento de producción es bastante considerable, 
con una tnvers16n relativamente aceptable para una planta de alta pr!!_ 
ducctón. como puede ser nuestra planta, con capacidad para abastecer
gran parte del mercado en una ciudad como Guadalajara. 

En lo subsecuente se estudiarán puntos generales pero con base -
en este equipo de envasado automático, 
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RAZOl/ES DE LA PROPUESTA 

Como ya mencionamos en la página anterior, se seleccfon6 la pro
puesta última, reffrféndonos a un equipo completamente automático y a 
contfnuacfón se e~plfcan las razones a favor: 

1.- Se presentó para la planta una oportunidad de adqufsicfór. de nue

vas instalaciones por lo que justifica en un momento dado que el
cambfo se debería de realizar con un equipo de proceso de mayor -
producción y eliminando fallas anteriores. 

-z.- La empresa requirió de aumentar su producción para abarcar mayor

rnercado demandante, por lo tanto esta propuesta de optlmfzacf6n -
permite a la planta tener una capacidad de produccf6n de 155,500-

unfdades mensuales, cantidad que triplicó ta producción anterior. 

J.- Las condiciones de effciencta se elevaron a un as: después de tr~ 
bajar a sólo el so: de la capactdad, las condiciones hfgfi'nicas -
se mejoraron grandemente pues, el proceso completo, quedó desarr2_ 
llado en una sola área perfectamente controlada. 

4.- El equipo de proceso, aunque muy sencillo, tiene la caracterfstf
ca de ser equipo moderno de alta producción y bajo costo de fnst! 
lacfón. 

S.- la reducción de personal, pues el equipo manual requiere de una -
persona por máquina envasadora, ademas de la de proceso. El núme
ro de empleados se redujo a la mitad simplificando la administra
ción, maneja de personal, se mejoró el ambiente laboral y sabre -
todo se evftd el problema sfndfcal. 

6.- la reducción de desperdicios, mermas, tiempos muertos, repercute
en el crecimiento de Ja empresa. 

7.- La razón más Importante e~ el aumento de ingresos generados en -
corto tfempo debido a las caracterfstfcas del producto. 
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COllTROL DE IINE!ITARIO DE MATERIA PRIMA Y PROOUCC10tl 

Recientemente, se le ha dado mayor Importancia a las técnicas de 
control de Inventarlos, por ser éstos posiblemente tan Importantes 
como los activos de la empresa y a donde se destinan la mayorfa de 
los recursos de la misma. 

Oepcndfendo del tamaño y de las actividades de la empresa, el 
control de inventarlos se sfmplfffca a se vuelve más complejo según 
las actividades a las que se dediquen. 

Las técnicas de control de inventarlos mantienen un equflfbrfo -
de la existencia de materiales, puesto que, una falta de algún mate-
rfal puede paralizar las actfvfdades de la empresa o por et contrario 
una sobN?cxfstencfa de los mismos puede ocasionar costos ~levados car. 
gados a los inventarios ya sea por costo de conservación o almacena-
mtento, ambos casos, repercuten profundamente en el sano functonamien_ 
to de la empresa. Es por esto, que el buen control de Inventarios ma~ 
tiene un equfllbrfo exacto entre ambos extremos. 

Los costos que puede tener una empresa en relación a sus tnvent~ 
rtos, son tres: costos de pedidos, costos cargados a los fnve'ntarfos
Y costos por falta de existencias. 

Los primeros, se refieren a los costos de requfstcf6n y empiezan 
con la orden de compra, costos del recibo de la orden pago de vended.2. 
res, etc. 

Los costos cargados al Inventario se refieren al mantenimiento -
de fnventarios como son: costos del sitio de almacenaje en las bode-
gas. 

Como estos costos son dlffciles de calcular se presenta una pro
porción de costos. 

- Interés sobre el dinero invertido en inventarios 
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rango aproximado 10 ' 
Seguros 3 ' Impuestos ' Almacenamiento o 3 ' {puede incluir refrigeración, 

cale facción. etc,) 

Obsolescencia y 

Depreciación 4 - 16 ' 
Estos costos se expresan en una base anual y como porcentaje del 

valor promedio de los inventarios. llonnalmente es 20: 

Se requiere de encontrar la cantidad económica de pedido la cual 
se define como el tamaño de la orden que disminuye al mfnlmo el costo 
total anual de mantenimiento de inventarlo y el costo de los pedldos

suponiendo que se conocen los requisitos anuales. 

En la siguiente gráfica se comprenderá mejor la naturaleza de -
los costos relacionados con la cantidad económica de reorden. 

(~ CI + ~) 
Costos 

Costos cargados 
._al Inventario 

e~ e~ 

llos damos cuenta que el punto m&s económico es aquel en que el • 
costo cargado al inventarlo es igual al costo de los pedidos. 
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GRAFICA ESQUEMATIZANDO LOS SISTEMAS DE IllVEllTARIO 

Punto de renovacf6n de pedfdos y exfstencfas de seguridad Impli
ca lograr la optfmfzacf6n en el control de Inventarlos ya que se co-
rren dos riesgos, primero. el de aumentar el costo de conservación de 

Inventarios (costo cargado a los inventarlos) y segundo, es el asegu
ramiento de existencia constante de existencias. Esto último, es fac
tor favorable pllra la empresa puesto que asegura la continuidad de 

producción por medio de un tiempo de adelanta en la elaboracf6n de p~ 

dfdos más el ~argen de seguridad contra situaciones adversas. 

En la gráfica siguiente, se ilustra un Inventarlo con tiempo de
adelanto y consumo constante o programado. 

"PU/lTO DE RENOVACIOfl DE PEDIDOS • promedio de consumo dfarfo x ~ 

tfempo de adelanto +existencias de seguridad." 

ped f do reci bf do 

CA!ITIOAD ~~" i 
º' C.E.P 

Ir/VENTARIO 

.-1 . -- . -- . 

TIEMPO tiempo de - adelanto 



Ofjimos que el punto óptimo es donde los costos totales cargados 
al invent.irfo son iguales a los costos totales de pedidos. por lo ta~ 
to: 

~CI • ~ S y despejando Q llegamos .i: 

2RS 2 2 2RS QCI •-¡¡- ..... Q CI ~ 2RS ••••• Q • ~ 

y lo que significa el número 
óptimo de unidades a pedir 

Asfmfsmo, se puede calcular el nilnero óptimo de pedidos al al\o -
para mfnfmfzar los costos totales de la empresa. 

N .. número óptimo de pedidos al afto. 
A cantidad total en dólares de consumo anual. 
S costos de pedidos por pedido colocado. 

costos cargados al inventario expresado~ como porcentaje del 
valor del inventario promedio. 

Los costos totales cargados al inventario se obtienen: 

} X 1/2 X 1 • ~ 

costo total anual de pedidos • N x S • llS 
igualando los costos tenemos: 

AJ • NS 
211 zti2s • At 

11 es el número de pedidos óptimos para la empresa en un año. 
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Para encontrar la cantidad económica de pedfdo utilizaremos las
sfgufentes definiciones. (Toma de declstones por medio de la tnvestf
gacldn de operaciones Robert J, Thlerauf). 

Los 

los 

Q •Cantidad económica de pedido o nümero más 6pttmo de unidades 
a fin de m(nfm~zar los costos tota1es de la empresa. 

e •Valor del costo de una unidad. 
I • Costos cargados a1 Inventario~ expresados como porcentaje 

del valor del Inventario promedio. 
R Cantidad total anu;il requerida. 
S Costos de pedido por pedido colocado. 

costos to ta les car-gados ,, fnventario se obtienen: 

{ CJ o 
' e ' z 

costos anuales de pedido: 

R S R 
' s o Q 

donde: ~ .. ,, cantidad de Inventarlo promedfo 

e ' •• et costo anual de tener en e~lstencia una unidad de-
in11entarto. 

~ Ct son los costos totales cal"'gados a.1 invental"'lo. 

R Q es el número de pedfdos anbales, 

f S son los costos totales de pedido. 
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APLJCACION DE MODELOS MATEMATICOS 

Realizando una sustftucfón de datos de producción y otros ya ex• 
plfcados en páginas anteriores, en las f6nnulas "cantidad econ6mlca 

de pedido" obtenemos la lnfonnacl6n de nuestros Inventarlos: 

las fórmulas aplicadas son: 

y 

obtenl!nos de Q la cantidad de unidades en materia prima y de N el 
niinero de pedidos óptimos durante el año. (En el primer año). 

Se recomienda conocer los siguientes datos: 

l.- Si la demanda del artfculo presenta una unffonnfdad constante. 

2.- El tiempo transcurrido entre hacer el pedido y el recibo del mis
mo, suponiendo que sf se cumplen, podl'lllOS aplicar las fámulas 
anteriores, y asf saber 'que: 

VALORES OE N 
VALORES DE O PARA LA MATERIA PRIMA ! TIEMPO EUTRE PEDIDO Y PEDIDO 

Sacarosa 4,J!H Kgs. 4.5 tons. / cada 16 dfas 
Concentrados 130 Lts. I cada 20 dfas 
Sorbato potasio 64 Kgs. I cada 26 dfas 
Sol. acidulante 218 Lts. I cada 53 dfas 
Sodio benzoato 163 Kgs. I cada 69 dfas 

Película para envase 162 Kgs. cada 16 dfas 
(para los valores de la película, se uttlfzó los datos del rendimfen-

to dados anteriormente en las caracterfstfcas del envase). 

Caja para empaque.- Las fórmulas muestran 148 unidades cada 45 dfas

pero esto no se puede realizar asf ya que para iniciar se requieren -

de 1,800 cajas el primer año por lo tanto, se requieren de 500 de in

mediato para circular al inicio de actividades. 
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FORMATO DE COI/TROL: 

1.- FOPJiATO DE COtffROl DE PRODUCCIOtl. 

Esta formato• se propone para mantener un centro 1 de 1 a produc--
cfón diariamente, facflftando los reportes de producción de este
departamento hacia la gerencia. 

Se espera que dichos formatos, se relacionen con los reportes de
ventas. compras e Inventarlos, para así en global describir el -
funcionamiento de la empresa, facilitando en forma casi fnmedfata 
la toma de cualquier decisión por parte de la admfnfstracf6n asf
como comprob.Jr el desarrollo de la producción. 

En el formato de producción se describen tanto el material utfJf

zado como el total de unidades producidas proporcionando una fn-
fonnacf6n que se debe recopilar en fonna de estadísticas para de· 
tennfnar desperdfcfo en las materias primas utilizadas así como -
detennlnar el comportamiento de la demanda aunado a los reportes
dc ventas. 

2.• REPORTE DIARIO OE COllSUMO DE MATERIA PRIMA. 

F'ormato propuesto para reportar el buen uso de los materiales, -
comprobar la calidad del producto y sobre todo, establecer un CO.!!, 

trol de almacén de materiales, siendo éstos donde suelen e~lstfr
pérdfdas con frecuencia. 

Se dfrfa que el reporte diario de producción se dificulta o que • 
resultarfa tedioso, puntos que se deben debatir ya que com~ argu· 
mento a fa11or de la implantación se dice que debido a las caract~ 
rfstfcas de la empresa, sf es permitido en cuanto a la dedicación 

de Ja persona Indicada a la realización diaria del reporte, adc-
más, se tiene la ventaja que se trata de un solo producto, con V!_ 

rf.icfones de sabor, pero con Tas mismas caracterfstfcas de produE_ 
cf6n. 



HOJA No. 

FECHA IG ---
REPORTE DIARIO OE PRODUCCION 

y CONSUMO OE MATERIA PRIMA 

No. Tll!MPO CftMTIDAO 1!5PI! CIP'ICACIOJI CAJAi oc 
CARGA& SA•On l!NVASl\00 MATt:AIAL MATROIAl..&S PRODUCTO 

, 

•LAWORO 

~.;: • o ~ 

.b'i- • o o . :; ~ 

"'' ~ . . 
·~ ~ " • ~ r o 

" M 
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·. 
HOJA No. 

FECHA 

REPORTE SEMANAL DE INVENTARIO 

DE MATERIA ·.PRIMA 

c·ANTIDAD ESPECIFICACION FECHA DE FECHA DE 
ALTA BAJA 

-

ELABORO 

FORtlATO DE CUUT -

orsu.;Ct "º· o 
J.A.H_O. 



DISTRlllUCION or PLANTA 
(SITUACIOfl PROPUESTA) 
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tn la distribución de la planta entran en juego diversos facto-
res en los cuales se tienen que seleccionar los predanfnantes de tal
manera que algunos como: lo estético o de simple capricho, ya no tie
nen validez en planear una d1stribuct6n funcional en la cual tanto la 
materia prima como los demjs materiales, equipo de producción y sobre 
todo, el factor h~ano reduzca al mfnimo su esfuerzo y tiempo al des!_ 
rrollar su función. Son muchos los lugares de trabajo donde se denota 
que conforme la empresa crecfa, se agregaban nuevas máquinas, oficf-
nas o nuevos procesos en los espacios libres llegando a tener una con. 
fusión de actfvfdades, provocando accidentes o malentendidos entre -
los obreros por la falta de espacio que en conclusión se puede denom!_ 
nar como la "falta de funcionalidad en la planta''. 

"Determinar la disposición de una fábrica. existente o en proyes 
to, es colocar las máquinas y demás equipo de manera que pen:1tta a --
10'!; materiales avanzar con facilidad al costo más bajo y con el mfnt
mo de manipulación, desde que se reciban los materiales, materias prt 
mas hasta Que se despachan los productos terminados". (ESTUDIO DEL -
TRABAJO, OIT pág. 107). 

La dtstrfbuctón que se adapta a nuestro proceso de claboracfOn y 
envasado de bebida se refiere a la disposición en linea puesto que -
todo el equipo tanto de proceso como de envasado sigue una sola tra-
yectoria y se encuentra también dentro de la misma zona. Quiere decir, 

.Que se sigue un proceso en cadena. 

En el plano siguiente, vamos a determinar las áreas dentro de la 
planta y más adelante se mostrarS el flujo de los materiales hasta 
obtener el producto terminado. 
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PLAtl GEllEP.Al DE OPERACl01l 

El plan general de operacfón se consfdera como el desarrollo es

crfto de lo que se propone. en relación a la dfsposfcfón de recursos
económfcos y el tiempo m§s adecuado de utilizarlos. 

Dentro de la fmplementacfón del proyecto debe e~fstfr la especf
flcacfón planeada de acuerdo a la co11strucclón en nuestro caso del -

equipo y del establecimiento de los procesos de producción con respeE_ 

to al tiempo calculado para cada actividad. 

También se muestran tos Incrementos de producción esperados, cn

qué tiempo se realizarán y con qué recursos adicionales ya que debe -
de halicr una respuest.:i de acuerdo a la inversión requerida, que para

ta empresa representa 1.:i justfftcacf6n a sus esfuerzos. 

El plan de operacf6n que a contfnuacfón se presenta propone la -
fnstalacf6n del proyecto en su totalidad tomando en cuenta desde equ! 
pode producción hasta equipo de distribución pasando por detalles -
como seguros e imprevistos. 

De acuerdo a las condiciones presentadas en el mercado y compro
bando la aceptación del producto, requerimos la selección del equfpo
automátfco con el cual logramos una capacidad Instalada para producir 
21,600 unidades dfarfas lo que representa 6,4BO litros de producto -
diariamente, 810 litros de procesamiento por hora. 

El pronóstico de aunento de produccfón sc distribuye en un perf.2_ 
do de cfnco años con el fin de facilitar la comprensión de la propue~ 
ta cuando se presente el estudio económico en el cuarto capftulo del
presente estudio. 

La fuerza de distribución es de primordial importancia ya que 
representa la otra mitad de la empresa. 



la) ETAPA: producción estimada para 1989 
1'555,200 unidades producidas anuales 
5,400 unidades diarias a introducir 
3 medios de reparto mínimo 
75 cajas por repartidor 

2a) ETAPA: producción esperada para 1990 
3'620,800 unidades anuales 

12,600 unidades dtarlas a dfstrlbufr 
6 medios de reparto; 3 propios y 3 distribuidores, 
pueden ser contratados. 
75 cajas por distribuidor 

100 cajas por vendedor propio 

Ja) ETAPA: producción esperada para 1991 
4'147,200 unidades producidas anualmente 
14,400 unidades diariamente representa 100 cajas 
vendidas por vendedor como minfmo. 

4a) ETAPA: producción esperada para 1992 

4'723,200 unidades producidas anualmente 
16,400 unidades diariamente 

Sa) ETAPA: producción esperada para 1993 
5'760,000 unidades producidas para dicho ano 
18,400 unidades diarias como meta a introducir 
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Podemos afirmar que la planta trabajará a un 85 6 90~ de eficie!!. 
eta quedando capacidad remanente de aproKimadarrente 3,000 unidades -
diarias. 

Para poder efectuar las metas fijadas, se requiere de un proyec
to de instalación como se tratará de explicar en las cuadl"Os siguien
tes, donde se desarrolla todo el proyecto en forma cronológica, es d!_ 
clr, se dis~ribuye el capital requerido en un periodo de tiempo esti
mado. Cabe decir que siguiendo el programa, se tiene una unidad de -
alta producción, tomando en cuenta sus caracterfstlcas de pequeña in
dustria. 



DESGLOSE DEL COSTO DE EQUIPO DE PRODUCCIOtl 

(tnverstón en equipo de proceso) 

- TA?IQUE HIDROtlELJiATICO •••••••••••••••••••• 

- EQUIPO DE FILTRADO ••••••••••••••••••••••• 

EQUIPO DE SUAVIZADO DE AGUA •••••••••••••• 

TAtiQUE DE DISOLUCION DE SACAROSA ••••••••• 

FILTRO DEL JARABE •••••••••••••••••••••••• 

- TANQUE DE MEZCLADO ( 2 ) ••••••••••••••••• 

- ENVASADORA AUTOMATICA •••••••••••••••••••• 

EQUIPO DE BOMBEO ( 4 ). •••••••••••••••••• 

SISTEMA MOTRIZ (P/T.OISOLUCIOtl) •••••••••• 

REFINADORES DE PASO •••••••••••••••••••••• 

TOTAL INVERSIOtl DE EQUIPO DE PROCESO •••• , 

MAS IMPREVISTOS 10: •••••••••••••••••••.• 

NOTA: ESTOS PRECIOS SOtl Ell BASE A FEBRERO 19BB. 

s 2•000,000 

s 2'500,000 

s 2'000,000 

s 650 ·ººº 
s 100,000 
s 2'750,000 

$20'000,000 
s 1'000,000 

s 300 ·ººº 
s 450 ,000 

SJl '750 oog 



DESARROLLO PERIODICO DEL rl\c..lUPUt:111 
A"IPLJACIO ll CUBIERTO DE PROYECTO-CUADRO No. 1 

I tr/ERS IOtl RESUPUEST O LA FECHA 

EQ. PRODUCCioti, E/NASAOO, HUEBLES Y 
EtlSERES: 
l. Depósito agua fibra vidrio 5 MJ 2'600 

2. Eq. tratamiento agua (suavizado) 1 '500 

Adaptacione!: (total) 250 

Bomba sanitaria 250 

3. Agitador acero fnox. 600 Lts. 

(Edulcorador) 600 600 

Adaptaciones (tapa ,conecciones) 50 

Motor y sistema licuefacción 250 

4. Mezclador acero inox. 1500 l. (2) 2'600 2' 500 

Adaptaciones (tapa ,canece iones) 150 

5. Envasadora automática 20'000 

6. Bombas sanitarias (3) 750 

7. Filtro edulcorante 50 50 

B. Refinadores (3) 450 

9. Mesa de trabajo (revisión/empaque) 50 50 

10. Volteador sacos 50 50 

11. Tarjas lavado cajas 50 50 

12. Báscula (lo Kgs.) 250 

13. Compresor 2' 500 

14. Diablos carga {3) 300 

15. Hesa de trabajo laboratorio 50 50 

16. Anaque1es 300 300 

17. Eq. trata;uiento agua (potabiliz.) 2'500 

}B. Imprevistos l '000 3' 000 

19. 

20. 

51..tM OE GRUPO: 36'550 3'000 

GASTOS AMORTIZABLES: 

21. Instalación eléctrica 600 

22. Instalación hidráulica 600 

t.C:IJ1ULADO: 37' 750 3'000 3'750 

A 7-20 ::ov 21-4 DIC s-1a ore ! 19-1 E!iE 

: 

2'600 

250 

150 

50 

250 

150 
20' Q(}J 

750 

450 

150 

2'500 

300 

2'500 

600 

500 

27' 300 1 '050 --- 3' 150 

2-15 E~i:: 116-29 ~llE 1 

1 '000 

1 

1 
1 
1 

t 
l '000 ' ---

1 1 

73 

1 

'""~ rnoo.I 
TOTAL !UCIO ACT. 15 FE!!. 

1-31 E!:E 

1 

1 

1 
1 
' 1 
1 

3'000 1 

1 

J'Oro 

Ilota: Todos los valores están 
en miles de pesos. 

e 
u 
A 

' o 

MC'O 



DESARROLLO PERIOOICO DEL 
,.!\c.;iUPUc.;111 

AMPLIACION CUBIERTO A 
PROYECTO CUADRO /lo. 2 DE RESUPUESTO LA FECHA INVERSIOll 

23. Acondfcfonamfento localACl:iULADO: 
,,.,,, 

J """ l'"" 

Pintura 5DD 25D 
Albañilería 2DD 2DD 

Ventaneria JDD 

Chapas 5 x 30,000 15D 

24. Contratación local 

Renta adelantada 50D 5DD 

Depósito 2 meses 1 '000 1' 000 

25. Gastos legales 

Notario 21D 

Altas oficiales 25D 

S.S.A. ---
S.I.C. 150 

26. 

27. Hl gienlzación área producción 1 '000 

28. Imprevistos 50D 1' 500 

29. 

JD. 

SUMA DE GRUPO: 5' 960 l' 500 

HDBILJAR!D Y EQ. OFICINA: 

31. Escritorios (2) lOD !DO 

32. Sillón 6D 

33. Sitias (5) lDD 

34. Máquina de escribir JOD lDD 

35. Calculadoras (2) 2DD !DD 

36. Papelería 25D 

37. Archivero JOD 

38. lrnprevlstos JDO 1' 000 

SUMA DE G.~UPO: 1 '510 1 '000 

CAPITAL DE TRABAJO: 

1 
39. Caja plástico empaque 4 dfas 5' 200 8'840 

40. PeHcola l Ton. (317 ,DDD vnidades)l lO'ODO 

41. Sacarosa (12 días) 1' 680 2'B2D 

ACIJIULADO: 61' 000 17'160 6'200 

7-20 liOV 21-4 OJC 5-18 OIC 19-1 EllE 12-15 EliE 

21· "" 1 ''" --- ' '"" l """ 

25D 

JDO 

lSD 

210 

25D 

!5D 

1' ºªº 
50C 

6D 

IDO 

250 
300 

30( 

2'€00 2' 600 

1 5 '000 5'000 

l '680 

! 34'610 3'900 --- 7'890 6'BOD 

16-20 EliE 1 

---

1 

14 

,. .. .:t'.A P"u'"I 
TOTAL !ilCIO ACT. 15 FE3. 

1-31 EllE 
3'000 

1 

1 

1 '500 

l '000 

a•a.;o 

l '680 1 

16'020 1 

tlota: Toaos los valores est.in 
en ::iiles de pesos. 

u 
A 

D 

R 

D 

"D" 
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DESARROLLO PERIDDICO DEL DE nu~AHPLIACIÍJI l CUBIERTO A 
PROYECTO Cl!ADRO lio. 3 HiVERSlOH RESUPUESTO LA FECHA 

7-20 tlOV 21-4 DIC 

AC\J!ULAOO: 61'000 17'160 6'200 34'610 3'900 

42. Sorpo (12 dfas) 690 2'070 

43. Soben (12 dhs) 102 264 

44. Acit (12 dfas) !B4 482 

45. Confru (12 dfas) 1' 283 1' 470 

46. Sohip 200 400 

47. Arts. aseo so 100 

48. Arts. Laboratorio 250 250 

49. Recipientes jQQ 300 

50. Cartelón P.Ublicitario 2000/350 700 700 

51. Sueldos y salarios 3' ººª 3'544 l' 000 

52. lmprevfstos 3'000 2'000 

53. Seguro planta 700 

54. Elementos refinadores (30) 300 300 

55. 

56. 
SI.HA DE GRUPO: 27'639 22' 840 

EQ. REPARTO: 

57. 2 Estacas Nissan 24'000 

58. Seguros l' 500 

59, Gastos circulación 360 

60. Imprevistos 600 

SU7'\A DE GRUPO: 25'500 960 

129' 100 

1 

' 
Stt!A TOTAL: Q7'259 

TOTAL COSTO DEL PROYECTO: 

SJ26'55Q 000 00 

6'200 1 35'610 4'600 

' 1 

• 
• 

5-18 DIC 19-1 EllE 2-15 EllE \ 16-29 EfiE 1 

. --- 7'890 éi'SCO ---
690 

102 

184 

l '283 

zoo 
so 

250 

300 

l 'OCO l' 00) 3'544 

J' ceo 
700 

300 

24'000 

1' 50C 

3EO 

600 

1 '000 11'249 34' 960 6'54~ 

75 

'"" '""º·I 1 TOTAL IHCIO ACT. 15 FEB. 
1-31 ENE , 

16'020 

690 

102 

184 

l' 283 

400 

100 

250 

300 

' 
2· coa 

300 1 

1 

1 

1 

1 

1 
1 

¡ 
; 
1 

1 

21' 629 
1 

1 
1 

1 

riota: Todos los valores están 
en miles de pesos 
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u 
A 
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R 
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MEJORAMIENTO Y CAMBIOS Etl EQUIPO DE rROCESO 

Como se espera que el lector se de cuenta que se requferen de 
cambio tanto en equipo de producción como en agll fzacfón del proceso

de elaboración, se planteará un diseño del proceso utflf:ando el mfs
mo prfncfpfo, el mismo proceso pero contando con equipo de mayor pro
ducción suficiente para los requerimientos de producción esperados -
del proyecto. 

Como advertimos, el proceso de elaboración no cambiará asr que -
·el lector se podrá basar en los dfagra:nas de flujo y diagramas de pr~ 

ceso expuestos en el capitulo anterior. 

La propuesta de optfmfzación empieza con la descripción del equ.!. 
po aunque en el Dibujo Na. 11 se ejemplifica mejor. 

El equipo empieza con el requerimiento de un depáslto de almace
namiento de agua de aproximadamente 4,000 Lts. totalmente cubierto y
de fácil acceso para su higienización. 

El siguiente paso es un equipo hfdroneunático de 300 Lts. con la 
función de proporcionar presión suficiente para todo el sistema, evi
ta la demora en el llenado de los tanques de mezclado como función -
principal en el proceso disminuyendo la pérdida de tfempo en espera. 

A continuación, se requiere de un sistema de suavizado de agua a 
base de resinas para la elfmfnacfón de sulfatos y sflfce compuestos 
que posee el agua. 

Un sistema de filtrado a base de arena y carbón activado para -
realizar la purificación del agua natural. 

Tanques de acero Inoxidable para el mezclado y disolución del 
azúcar, este material proporciona higiene y calidad a nuestro equipo
dando la capacidad de 1,500 litros por carga y para laborar continua

mente se tienen dos tanques mezcladores lo que significa la capacidad 
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de 3,000 Lts. por carga. 

El sfstema de agitación se efectfia con bombas de material no CD!!, 
taminante y de material epóxico accionadas por motores de 1/4 de H.P. 
suficiente para efectuar una agitación rápida. 

El sistema de envasado se efectuará con una envasadora automáti
ca con capacidad de 35 unidades por minuto con sólo un operador al -
cargo de la misma. Esta máquina que aparentemente representa un dese~ 
bolso fuerte, sustituye a seis operadores de envasado manual que a -
largo plazo, significa un ahorro considerable de mano de obra. 

El sistema cuenta con elementos refinadores Intercalados en el -
mismo a manera de seguridad en la eliminación de partfculas no desea
das y muy pequeñas como son: ciertos sedimentos o diminutas cenizas -
procedentes de\ azúcar aún siendo ésta refinada. 

Con este equipo, se garantfta un funcionamiento y un nivel de -
producción de 21,000 unidades diarias. 

En los esquemas siguientes se muestra el equipo necesario con 
sus caracterfsticas y su secuencia de funcionamiento. 
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OPTJMIZACIOtl DEL PROCESO DE FADRICACJOll 

Con el equfpo propuesto, se logra un proceso más eftcfente pues
to que empezando con el equfpo hfdroneumá:tfco, se puede contar con -
una presf6n más que suficiente primero para tener rapidez en el abas
tecimiento a los tanques mezcladores y r.lpfdez en el paso por los sf!. 
temas de filtrado y suavizado de agua. Asf también suficiente abasto
de agua en las tuberfas secundarias como son en el lavado de caja de
empaque y en las lfneas de lfqufdo para aseo y mantenimiento. 

Con el equipo de suavizado de agua por medio de resinas se logra 
empleando zeolttas de sodio la eltmfnacfón de sflfce, alcalinidad ex
cesiva, turbidez y otras impurezas que pueden alterar al producto, -
principalmente la presencia de calcio y magnesio como componentes na
turales del agua; estos compuestos podrfan alterar el sabor y las ·Ca
racterfstfcas esperadas del refresco. 

Dicho equipo, a base de zeolfta de sodio, realiza un Intercambio 
iónfco con las partfculas de sflfce y calcio extrayéndolas y sustitu
yéndolas por tones de sodio, real izando asf, el ablandamiento del 
agua que será utilizada por el proceso siguiente. 

El paso subsecuente dentro del proceso es la purificación del l!. 
qufdo mediante el paso por el sistema de flltro a base de arena y ca!. 
bón activado en tanques de acero cano se muestra en el dibujo tlo. 13, 
el perfodo de duración de las propiedades del carbón son de aproxima
damente 3 meses en funcionamiento continuo. la ventaja que posee e!>te 
sistema es que su mantenimiento no resulta costoso ni requiere de pe!. 
sonal especializado, el sistema de suavizado, filtrado y del hldrone!!. 
mátfco son la parte más compleja de toda la lfnea de proceso pero que 
no representa Inconvenientes de costo ni de operación. 

El cuarto paso es la disolución del azúcar por medio de agfta--
cfón mecánica efectuada en un tanque de 600 Lts. de acero fnoxidable
y con acoplamiento de propelas para efectuar la agitación accionadas-
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por un motor monofásico y reductor de velocidad de 10:1, este método. 
permite el ahorro de combustible gas butano usado anteriormente redu· 

ctendo costos de fabrtcact6n en forma stgnlftcattva, El caso del jar! 
be hacia un filtro del mismo con cartucho de fibra permite obtener un 

Jarab!! {agua de azúcar) cristalino y 11ore de impurezas como cenizas. 

principalmente que pueden causar sedimentact6n en el producto elabor! 
do, no son contaminantes en el sentido oue resulten daíllnos para la • 
salud sino que afectan en la apariencia causando mala 1morestón, el -
paso forzado por bomba de material ep6x1co acelera el paso por el mi_!. 
mo llegando a los tanques de mezclado donde se le agregará el resto -
de los componentes y realizando el mezclado por bombeo hasta obtener
la uniformidad del producto cumpliendo con las caracterfsticas esper!. 
das. Este equipo de mezclado es de material Inoxidable dando mayor -
higiene y facilitando la limpieza total. 

El lector podrá notar que se encuentran dentro de la linea ele-
mentas refinadores abrillantadores, éstos se pueden considerar como -
filtros de seguridad para prevenir el paso de alguna sedimentación -
que pueda existir dentro del proceso asegurando la pureza del produc
to antes de llegar a la máquina envasadora completando el proceso de
elaboract6n. 

En conclusión el equipo propuesto, no representa despliegue de -
capital en gran escala puesto que se sigue el propósito de cumplir -
con el funcionamiento adecuado pero sin Incurrir en grandes Instala-
clones con necesidad de Infraestructuras muy grandes y costosas. 

Existe un factor que debe ser muy importante de cumplir que es 
el de la estandarización que significa la elaboración de un mismo pr~ 
dueto con las caracterfstlcas siempre Iguales, para esto, se recomle.!!. 
da la adqulslclón de Instrumentos de medlc16n como son: probetas gra
duadas para los compuestos de más costo o de cantidades exactas, un -
colorfmetro para comprobar que se obtenga un solo color siempre que -
sin la neces1dad de experimentar en cada lote de producto, se requ1e
re también de un juego de sacarímetros que nos proporcionan la canti
dad exacta de jarabe suministrado a fin de evitar el desperdicio de -
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materia prfma y la varfacfón del producto. 

El manejo de estos instrumentos no requfere de gran capacltacfd'n 

y sus costos realmente no tienen comparación con los logros obtenidos 
con su uso. 

Existen equipo e Instrumentos mls soffstfcados y automatizados -
pero de acuerdo al tamaño de nuestra unidad productiva• no resulta--

rfan costeables en la etapa fnfcfal de pl"'oduccfón quizás en un perío

do más adelante la misma condición de funcionamiento, permita o exija 

un nuevo proyecto de automatización progresiva o del crecimiento de -
ta planta. 



SECUENCIA DEL PROCESO DE PROOUCCIOll PROPUESTO 

1.- SE AGREGA AGUA POTABLE Al TANQUE DE DJSOLUCIOtl. 

2.- DISOLUCIOtl DE SACAROSA POR AGITACIOll FISrCA, 

(representando un ahorro de energía al método actual) 

A.- JllSPECCION. 

3.- AGREGADO DE AGUA POTABLE A LOS TAllQUES DE MEZCLADO, 
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(se elimina la demora de llenado debido al equipo hldroneum~ttco) 

4.- AGREGADO DE JARABE Al TAtlQUE MEZCLADOR, 

(por medio de bombeo) 

5 .- MEZCLADO TOTAL DE LOS COHPONEllTES. 

B.- IflSPECCIOll POR MEDIO DE ltlSTRUMEllTOS DE PRUEBA. 

6.- REFJtlAOO DEL PRODUCTO. 

7 .- EllVASAOO DEL PRODUCTO Etl FORMA AUTOMATJCA. 

1.- TRANSPORTE A LA MESA DE JNSPECCION. 

(operación realizada por medio de banda transportadora) 

B.- C.- EMPAQUE E JtlSPECCIOll DEL PRODUCTO TERtlltlf.00. 

Z.- TRAllSrORTE A ALMACEN DE PRODUCTO TERHttlAOO. 

D.- INSPECCJO!I POR MUESTREO ESTAOJSTICO. 

9.- SALIDA A DISTRIBUCIO!I. 

d 1agrama de f1 ujo •••••• , •••••• 
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PROPU~STO 
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CURSOGRAMA AtlALITICO PROPUESTO 

El cursograrna .Jnalftfco propuesto, sfmpll flca la nustracfón y -
entendimiento de los beneficios que se pueden lograr con este proyec
to de optimización de planta en general. 

Como podemos analizar, se obtienen anorros y se simplifica el -
proceso de elaboración sin afl!ctar las caracterfsticas del producto. 

El ahorro se representa en la reducción principalmente en el --
tiempo de proceso, la distancia recorrida de los materiales, la sim-
plfflcación de las operaciones y sobre todo el control del proceso 
puesto que se utilizan métodos estadfstlcos de control tanto de mate
riales como de operaciones. 

Podemos comparar los dos cursogramas; el actual como aparece en
la página 30 y el de la p§gfna posterior donde se expresan los datos
Y reglstros con el fin de reconocer las economfas. 



CURS~~ Nlill.11'ICO MATERIAL 
( B6 ) 

0.fAGi:tA,"l..'\ nu.'l'I. l HOJ.'l nu.-::. l RE S 1) ME " :>.-:::-::•nn:in "· !'>!'lr"IP'"' "'O't/O 
Os.JETO• [lASORAClO!i B[S1DA REFRfSCAflTE 

lO 9 l OPE.:AA. o 
TW.?lS • .. ' 3 3 

ELABORAClON, ENVASADO, ESi'EM o ' l 5 
ACTlVlO~J .lf/S?EC. Cl ' 4 o 

EMPACAOO Y CARGA. AUtACE.:. V 2 2 o 

HE:T0001 PROPU~STO 
O!S':".Ul(ll'I) 87 mt. 23 .5 mt. 53,S mt. 
TlI:~!POfh/hl "' mln " mln " mln 

custo t!e costo de ahorro óe 
0Pf:ftAAI0(5) F'!CHA nur:i. o:lS':'O por procluc- produccfón S22/up. 

1-WI+ 0.BAA cldr1 por por unidad 

i'ROPl.lESTA POR1 J.A.H.O. MATEEttAt. ~~~~ª~ lf,17'i 0'··-
por un(dad 

F~l/A1 __ _,,,_id11 

M>ROB.\00 POR1 f'ECl/A1 TOTAL 

CM :JIS- TI~ 

OtSCP.I?ClO!l ':'I· l"i\:S- ?O SIY.BOt.O OBSE.RVACICNES 

º'º IA 
(m) min O D 11' 

arique de a macenam1ento y bodeqa 9 ,,. ~e rea1lza por OOmbeo y ºº' -carro carga. 
Paso del agua por equlco oe filtrado ·' Por bombeo "° contamf nante. 

!suavlt:ado asf como hfdroneumát1co ' lfl nroce<;o e-: d• r"l!ar:cfón nuf- ! 
ntca. : 

Jl lenado de taooue de d1solucíón. 1 10 " hómtM o:anttar"fa. : 
'Llenado de tanoues de mezclado. 4 JS º' homb;i sanitaria 
Oisolución de sacarosa por anltac1ón. 5 º' anft,1cfón ntecántca. 
Espera de d1soluctón, 1 ' i 
lnsoección • 

. Anrenado tle 1arabf! a tanques mezclildo. ' Pnr" ho'llt'i<>n 

.:-iezclado de comoonente'>. JO º' a11itactón v rotilcf6n (bom• : 

ol 
[ no:oocción ~ 

Refinado del producto Dr" 1'1 na'in rirn· <;,rtucho de -
ff br"a. : 

Env;isado del oroducto. l. 5 r l'nV/I<; .. f,..r;i m~ti .. ,. 

r ns o e ce hin del oroducto. - Jtflfzanda método estadfstico, : 

Emoaoue del nroducto ten11;nado. .n fnrm~ manual : 

Transoorte a almacén. ' n c,1rrn m,1nu1tl <:l<> ra 
lnsnecc16n oroducto terminado. , é•od" f~•t-,.. " Sa 1 ida a di'itrthuctón. ' I• tiltzandn c~rrn m1u1ual 

: 
1 

' : 
: 

TOTAL ~~:.,5 45 
'"'" 

9 3 l ' 2 1 CUADRO "F" 
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OISEflO DE LAYOUT DE PlAtiTA PROPUESTO 

E:l recorrido del producto durante el proceso se s1mp11 ffca consJ. 

derablemente en nuestro LAYOUT "recorrido del producto• ya que las -

distancias desde elaboración hasta envasado, son mfnimas evitando de!. 
perdicio de espacio y reduciendo tiempo de procesamiento. 

En el dibujo No. 13 se muestran las áreas de cada una de las se
cuencias claramente definidas lo que perrnftirá inclusive en un tiempo 
próximo, el aislamiento del área de procesamiento para obtener un ma
yor control sanitario sf éste fuera requerido. 

El control de almacén, la entrada de materiales y salida de pro
ducto elaborado, se simplifica considerablemente ya que se cuenta con 

área de carga a la menor distancia y con mayor facilidad de control. 

En esta propuesta. se obtuvieron las siguientes ventajas: Incre
mento de la producción como resultado óotimo, los retrasos en la pro
ducción son eliminados, disminución de espacios muertos, reducción -
del manejo de materiales a1 contar con una distribución en lfnea lo-
grande una eliminación de los cuellos de botella o atraso en la pro-
ducción, facflitamiento en el control y manejo de personal teniendo 
una supervisión más personal. mejoramiento de las condiciones de tra
bajo y sanitarias; mismas que repercutirán en el crecimiento de la e!!!_ 
presa. 
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MATERIAS PRIMAS Y ESPEC:lFIC:AC:lO!IES 

Las materias primas requeridas para la elaborac16n del producto 
son: 

1. Coll(I es sabido, el con:iionente principal de todo refresco es el -
agua potable. ya que representa el 75: de la composic16n del mis
mo; por lo tanto. dicho componente debe cumplir con ciertos pará
metros de salubridad para poder ser utilizada como materia prima. 
Estos parámetros están detallados en el cuadro número 14 de las -
páginas siguientes. 

2. AZUCAR refinada. elemento básico del producto. debe cumplir con -
la calidad del refin<tmiento que directamente en el ingenio azuca
rero le proporciona; éste requisito se pide para evitar que una -
vez disuelto y en forma de jarabe, contamine al producto presen-
tando residuos de ceniza que significa una pérdida en la present!_ 
ci6n del producto. Su presentac16n para la empresa es en sacos • 
de SO Kgs. y se compra directamente del fabricante bajo contratos 
especiales para el suministro de cantidades considerables, 

3, AC:lOO C:ITRICQ. Dicho componente se adquiere directamente del fa· 
bricante y su presentaci6n es en polvo cristalino que requiere de 
su di~oluci6n para poder constituir la soluc16n acidulante; su -· 
presentaci6n es en sacos de 5 y 20 Kgs. 

4, CO!lC:EllTRAOOS FRUTALES adquiridos del fabricante en galones. cons· 
tituye el saborizante para los diversos tipos de producto y de • 
acuerdo al sabor deseado. 

s. COUSERVADORES. Se utilizan dos tipos de conservadores. el prime
ro es el sodio benzoato que actúa como fungicida y el segundo. •• 
sorbato potasio como bactericida. ambos de uso alimenticio, quie
re decir. que son el común en todos los productos perecederos, 

6. PELlCULA OE EtlVASE. De este material se hablar:i. m:is adelante. 



" 
ESPECIFICACION DE CJ'J..IOAD DE l-'ATERJA PRJf.'.A Y DEL PRODUCTO 

la cal fdad del producto tennfnado se obtiene mediante el con--
trol del proceso de elaboracf6n para que el producto se fabrique ba
jo ciertas especfffcacfones, cumpliendo norw~s de calidad preestabl,!t 
cfdas, en todo proceso exfstfr~n ciertas variaciones puesto que pro
ducf r bajo normas estrechas es costoso y en algunos casos imposible, 
por lo que se establecen par~metros de tolerancia en la varfacf6n la 
cual debe de ser solamente dentro de los par~metros en los cuales el 
producto presente las normas establecidas de calidad o de funcfonalJ. 
dad. 

la util fzacflin de técnicas estadTsticas en el control de la ca
lidad permiten detennfnar exactamente las condiciones de calidad que 
presenta el producto, facilitando la labor del encargado de produc-
ci6n o de calidad de cualquier empresa, evitando la deter:nfnaci6n a
•jufcio" del personal encargado de supervisar. 

En nuestro proceso, el control de cal fdad rrAs estricto se con-
centra a la examfnaci6n y el cumplimiento de las normas establecidas 
para el agua potable cono ll'dterfa prima principal, aunque para lo--
grar ~sto, el equipo propuesto es suficiente; definitivamente la ta
rea consiste en realizar una serie de llllestras perf6dicamente y me-
dfante análisis perf6dfcos cotejarlas con la tabla de Parámetros 
presentada más adelante. El análisis cltnfco en perlodos cortos del
agua, ayudan a detennfnar el buen funcionamiento del equipo de ffl-

trado, mismo que proporcionará la calidad requerida del suministro -
de agua potable. 

La aplfcaci6n de la estadtstfca se realiza en el control de ca
lidad del producto tenntnado, como lo vamos a ver a contfnuaci6n. 



GRAFICA DE CALJOAD DEL PRODUCTO. PARAHETROS 
y LIMITES 

" 

El control de calidad se efectuarS por medio de Clllestreo aleat.2 
rio formando subgrupos de "n" elementos, ya que la media X de todos

ellos siguen una distribución normal aproximadamente, con lo cual PE. 
demos emplear y formular las tablas de control de "SBEWHART" lo que

nas ayudar1a para determinar si nuestro proceso, el cual se supone 
que es constante, lo continúa siendo en cualquier etapa del mismo. 

Primero se requiere de formular los 1,.mites de tolerancia :¡:: .,3g 

(sigma) y se establecen en llmite superior e inferior y si algún PU.!? 
to para un determinado subgrupo cae fuera de los llmites, el proceso 
no sigue los requisitos establecidos. 

Llmtte superior de salidas LSC- • X + 3&- LIC • X - 3&; la -
estadtstica permite establecer la ~lación x R-x como una funci6n 
d2 del tamaño del subgrupo. los cuales aparecen'T en tablas para -
tamaños de 2 hasta n elemento,s. 

Primero se calcula el valor promedio del rango y de X: ~ ~ ~ 
y tarnbi~n de n • ~· despu~s se busca en tablas según el tamaño 
del subgrupo para obtener d2 y ast. luego: &r, • ~ volviendo a 
las f6ntlllas de los llmites, obtenemos sus valores adecuados. repre
sent§ndolos en las gr~ficas que se rruestran a continuación, 

Las grSficas quedar1an semejantes a estas (ejemplo): 
X R 

L 1 

-- ~' 

-
-

V 1\ / /!', !/ 1\ 
1 

1 2 3 4 5 6 .7., subgrupo número 1234567 ... llCp; 
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El agua potable es sfn duda, la materfa prima prfncfpal dentro
de nuestro proceso por ser éste el de mayor porcentaje en la const1-
tuci6n del producto; es por eso, que es de gran importancia lograr -
una excelente calidad de la mtsw~ y para eso se justifica el equipo
anterforrnente descrito, con el cual se lograr! obtener agua de cali
dad exigida por las normas sanftarfa:i;. 

Se define agua potable, como aqu~lla que no es nociva para la -
salud pero adem.ts debe cul!1llfr con otros par4metros que la clasfffc_! 
rfan de agua de buena calidad. 

L!S normas que se establecen son: 

CUADRO "G" 

!IORHAS Y PAAAMETROS QUE DEBE CUl-'.PLIR EL AGUA POTABLE 

FACTORES FISICOS: 
- Turbiedad mSxima 10 (escala de sflfce) 
- Inodora, sabor agradable. 
- Color mSximo 20 (escala platino cobalto) 

FACTORES QUIMICOS: 
- P.H. 
- Nitr6geno amoniacal 
- Nftr6geno protéfco 
- Ni trdgeno nftrf tos 
- Nftr6geno nitratos 
- S61fdos totales 
- Alcalinidad en Caco3 
- Dureza en caeo3 
- Cloruros Cl hasta 
- Sulfatos so4 hasta 
• Magnesio 
- Zinc 

Cobre 

Mq 

Zn 

Cu 
Fluoruros Fl 

- Fierro y Manganeso 
- Plomo 
- Arsénico, Selenio, Cromo, 

Compuestos fenoles 

6.0 a e.o 
O.SO mil igramos/lt. 
0.10 mflfgramos/lt. 
o.os miligramos/lt. 
o.os mflfgrarr.os/lt. 
10.0 milfgrarnos/lt. 
4.0 milfgramos/lt. 
3.0 milfgramos/lt. 
2.S mil fgrarnJs/lt. 
2.5 mil fgrarros/lt. 

l.2S milfgramos/lt. 
15.00 mflfgramos/lt. 

3 .oo mi 1 igrarnos/1 t. 
1.SO mflfgramos/lt. 
0,30 mfligramos/lt. 
0.10 mflfgral!Ds/lt, 
O.OS milfgrarn:>s/lt. 

0.001 mil fgramos/lt. 
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MATERIAL DE ENVASE Y CARACTERtSTJCAS 

En cuanto a material de envase se refiere, cabe mencionar que -
trataremos de lograr econom1a en el costo de envase pero sin desate11 
der aspectos 1119ortantes, como son: presentación higt~nica del pro-
dueto, imagen,' conservacHin del contenido y sobre todo, reducción de 
costos, los cuales repercuten directamente en el público consumidor, 

El material a usar es polietileno laminado calibre 400. Dicho -
material tiene las propiedades del polietileno como son: impermeabi

. lidad, lo que evita la filtraci6n del producto propiciando la p~rdi
da de la imagen y merma del producto. 

Una propiedad del rrdlerial es la factibilidad µara gasificar el 
refresco, punto que serla proyecto para una etapa posterior. 

Dicho mlterial se presenta en rollo con la 1mpresi6n y caracte
rlsticas impresas por el fabricante. 

Este material reduce el costo de envasado, ya que no se requie
re de envase pllistico soplado. o botella de vidrio que elevarlan la -
1nvers16n para este proceso. 

Las caracterlsticas de la pellcula son: 

CALIBRE 400: 

TIPO: 

PRECIO: 

96 grs./m2 10.42 m2¡1:g, 

POLIETILErlO LAMHIAOO COH POLlETllEflO, lamina--
ción que irrplica unifon:;idad en grosor y rnolec_!! 
lann~nte uniforme, 
s a.sao - s 9,soo. 1:9. 

el precio por unidad se calcula aproximadamente en Sl7.00 pesos por
unidad producida, solarrente en envase. 
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OISEílO Y PRESEllTACIOll DEL LOGOTIPO 

En el diseño del logotipo se tocaron ciertos puntos que son fu!! 
damentales. COl!J) son: la necesidad de un dibujo f§cfl de ser conoci
do por el consumidor principal, que es el niño, y adem§s, de ser --
atractivo para el mismo. 

Hostrarell()S cómo el diseño realizado pretende cumplir con las -
necesidades; se logró un dibujo infantil, alegre y con colores llall!! 
tivos especiales para el acercamiento infantil, 

El nombre propuesto "BURBUJET", es apropiado para el tfpo de -
producto e inclusive, para un producto gasificado. 

El nümero de colores y tintas proporcionan una imagen favorable 
para facilitar su aceptación y reconocimiento en el mercado. 



LOGOTIPO, OISEílO Y CJ\ílACTERISTICAS DEL PROOUCTO 

CARACTERJSTICAS: Fonna tetraédrica (pi ranrldal). 
- Tipo de envase: pelfcula de laminación polietileno - polletileno. 

Pellcula impresa a tres tintas. 
- Medtd.1s: Jl.5 cms. x 11.5 cms, 

CapactdatJ: J5a mil llltros. 
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l:EJORAS OSTEIHOAS PARA EL PRODUCTO Y VENTAJAS 

Las mejoras logradas con el material y el t1po de envasado en -
forma tetraédrica. son la posibflfdad primera de contar con un pro-
dueto gasificado que cu~le todos los requisitos de calidad, fmagen
que se pretende sea el punto principal¡ economta en la elaboraci6n -
del producto y sobre todo, la reduccfan de equipo de proceso facili
tando enonnemente el funcionamiento de la e"lJresa. 

Una ventaja fundamental es la ligereza del producto termfnado,
lo que permite una dfstrfbuc15n con equipo ligero y la facilidad de
compet1r con productos como: "BOING", "FP. JKO", "TA!IG", "FRUTSI ", 
etc. 

Anteriormente, se elaboraba el producto envasado en polietfleno 
de calibre 200, con el inconveniente de facilitar la filtracl6n del
gas y parte del producto. ya que el poliet1leno normal carece de un
ordenamiento molecular por la falta de la lamlnaci6n facilitando el
deterioro del producto aumentando pérdidas econ6micas irr.¡iortantes P.! 
ra 1 a empresa. 

El logro fundar.ental es la oportunidad que se tiene de que nue_! 
tro producto deje de ser un producto destinado a un solo tipo de rne!. 
cado un tanto popular, debido a sus caractertsticas de presentaci6n. 
Es ahora cuando puede ser introducido a un mercado m~s exigente, cum 
pltendo el gusto del público. 
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- CUADRO RESUMEN -

LOGROS OBTEtlJOOS COtl EL PROVECTO DE OPTlMtZACION 

COllCEPTO ACTUAL PROPUESTA LOGROS 

!. lt~STALACtOtl: Proceso falto de Cambio a instal,! Proceso totalmen-
control. cienes adecuadas te controlado e -

higiénico. 

2. AREA UTlllZ~ 600 Hts, 2 155 t-',ts~ Aprovechamiento -
DA Etl PROCE- del 95~. 
50, 

3. EQUIPO DE - Manual y de ba- Cambio a equipo adecuado y utili2~ 
PROCESO: ja producc16n. ci6n de recursos; aumento de acti-

vos de la empresa. 

4. TIEMPO DE - Bl minutos rr:is- 30 a 40 m1n. ~x Aumento de produ~ 
PROCESO: tiempos muertos mo estimando me_r ción reduciendo -

debido a fallas mas del 0,5% 6 1f! tie119os. 

nos. 

5. PROOUCCJOtl - 60,400 uds./me.!! 129,600 uds,/me,n se dobla 1 a pro--

NETA: suales. suales; la prim~ ducción. 

ra meta conserv_! 
dorar..ente. 

•• CAPACIDAD - 100,000 uds./-· 480,000 uds./r.e.n. 
ltlSTALADA DE mensuales en - suales por jorn_! 

LA PLANTA: teorta. da. 

7. PRECIO DE -
VENTA: S 197.0 /up, S 175,0 /U, 

• NOTA: La reducci6n en precio de venta no se acredita en forma d\-
recta a los beneficios reportados en el Estado de Resultados, 
debido a que se utilizar& en beneficio del consumidor y una
mayor penetración durante el primer año de operaciones. 



• 

CAPITULO IV 

E s T u D I o E e o N o H I e o 
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COSTOS DE FABRICACJON PROPUESTOS 

Al igual que en la etapa experimental, los costos se deben de -
establecer en fonna definitiva y para eso, nos ba~arel!Xls en los df(~ 
rentes cuadros que se presentan rnás adelante. 

El estudio de factibilidad indica sf el proyecto resulta \'fable 

en un perlado de tiempo más o 1r2nos aceptable,que en este caso es de 
cinco años después de empezar operaciones. 

La meta de aumentar la producci6n se logra, puesto que la capa
cidad de produccf6n aumenta llegando a 240,000 doscientos cuarenta -
mil unidades mensuales y en forma conservadora; es decir, tan sólo -
trabajando a un 80% de su capacidad máxima, como resultado, los cos
tos de operacf6n en proporci6n a su capacidad productiva y de efi--
cfencfa bajan en fonna considerable. 

PRIMER At¡O. COSTO TOTAL (Provecto funcionando) 

COSTO DE PRODUCCION """ t 1Cu'>1u 1" 1N.<1r~L. 1 11dl1.<1 

(Costos anuales) 
Datos en millones 

- MANO DE OBRA: s 29,400. s 64,300. $ 21.120. 

s 22,882.9 

-HAT. PRIMAS: 

S257,872. 

-GASTOS DE FABRICACIOr~: 

s 6,850,B 

.5287,606.33 s 29,400. .5 64,300. $ 21.120 • 

PRECIO DE VE!ITA • COSTO TOTAL + 1".ARGEll DE UTILIDAD• 175,0 / un, 



PRODUCTO 

REFRESCO Efl EllVASE 

DE POLIETILEtiO 330 
Ml. aprOlC, 

REFRESCO Efl EtlVASE 

DE POLIETlLEtlO 

PRESUPUESTO DE INGRESOS DEI. PROYECTO 

{Volumen de Unidades) 

PRECIO DE VEtlTA lER. AflO '" 2no. AílD 3ER. AílO 

$ 169, promedio 2'BBO. 3 1084.48 3'525.11 

HIGRESOS AUUALES 

$ 169. promedio 486'720. 421'277.12 595°745.28 

• !IOTA: Todos los datos estlin en miles. 

4TO. AflO 5TO. AílO 

4°014.72 4 1896. 
. 

678 1 487.68 827 1 424. 



PRODUCTO COSTO UrllTMIO 

1. Agua potable 

2. Azúcar refinada 

'· Concentrados 
frutales 

4. Sorbato pot. 
5. l\cit. sol. 

6. Sodio ben. 

'· Pel fcula para envas 

+ " 
8, Caja de empaque: 

COflSUMO DE HATER JA PRIMA 
(pesos) 

VOL.IER. AfiO VOL.2DO. AflO 

1'045.44 lts. 1'051.8 Lts 

99 Tons 100 Tons 
2,497 Lts. 2,5 L ts. 

,8928 kgs. .900 kgs. 

l. 48799 1 ts. 1.500 lts. 

.8288 k9s, .900 kgs. 

2,900.B uds. 2,932.07 uds 

1.800 uds. , soo uds 

VOL.3ER. MO 

1 1285,62 lts. 

121.42 Tons 
3,035 Lts. 

1.092 kgs. 

l.El21 lts. 
1.092 kgs, 

3,560.37 uds 

• SOO uds 

COSTO l\llUAL O[ COf/SUMO Dí. MATElllAS PRIMAS 

l. Agua potable SI02.80/nit3 107,471.2 108,125.B 132,163, 

2. Azúcar reftnada $770.00/kg. 76,230. 11.000. 93,493.4 

J, Concentrados 
frutales $22,000/lt. S4,S59.78 66,781. 66,781.0 

•• Sorbato pot. $32,890/kg, 29,364.19 29,601 • 39,915.88 

5. Acft, sol. $ 4,700/lt. 6,933,55 7,050. B,558,7 

•• Sodio ben • s 4,675/kg, 4,173.84 4,207.5 s,1os.10 

'· Pelfcula para 
envase + IS: $ 2ñ.50/u. 77,083,20 77 ,699 .855 94,349.83 

a. Caja de empaque: $ 5,200/u. 9,360.0 2,600.0 2.600,_ 

TOTAL: $257.,872.0J $253,324.47 $306,936.0 

NOTA: Todos los datos est~n en miles. 

l'OL.4TO, AflO VOi .. STO. AíiO 

'464.19 lts 11 785.6 Lts. 
138.28 Ton! 155.14 TO/IS 
3,457 lts 4.216 L ts. 

1.245 kgs 1.5177 •:gs. 
2.074 1 ts ?..530 lts. 
1.245 kgs 1.5177 kgs. 

4,416.19 ud 5,385,6 uds. 

.sao ud·. . .sao uds 

150,519. 183,S60. 

106,475.6 119,457.B 

76,056.6 92,752, 

40,948.05 49,919.12 
9,747.80 11,091.0 

5,820.37! 7 ,096. 5 

117,029.08 142,1l8.4 

2,600. 2,600, 

$35B,B28, $426,617. 



COtlCEPTO 

MATERIAS 
PRIMAS 

MATIO DE 

OBRA 

GASTOS DE 
FABRICACIOI 

COSTO TOTA 

ESTADO DE COSTO DE PROOUCCIOll DEL PROYECTO 
(DATOS Ell MILES DE PESOS) 

IER. Aílíl 200. AílO JER. A¡¡Q 4TO. AílO 

S257 ,872.6' 5253,324.4 $306,936. $358,828. 

22,882,9 28,683.6 28,603.6: 28,603.6. 

6,850.B 7,535.81 7,535.Sj 7,535.8 

$287,606.3 $289,463.9' $343,075.5 $394,967.5 
p .............. "'"""="'"'"'ª' ............... , *'"'ªª""""'*"' 
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lsro. Ar10. 

5426,617. 

28,603.62 

7. 535.88 

$462,756.5 ........... 



COUCEPTO 

l. VEllT AS 

2. COSTO PROOUCCJOll 

3. UTILIOAO ORUTA 

4. GASTOS OE ADMUllSTRACIO!I 

5. Gf\STOS OE VEtlTA 

6. GASTOS FlfiJ\NCIEROS 

7, UTlLIOAO DE OPERACIOll 

R. ! .S.R. 

9. R,U.T. 

10, UTILIDAD llETA 

ESTADO OE RESULTADOS PROFORMA OEl PROYECTO 

(Oatos en Miles de Pesos) 

lER. MO 200. AFlO 3ER. AílO 4TO. AílO 

$ 486.720. $ 521,277.12 s 595,745.28 s 678,407 .60 

287,606.33 289, 463. 97 343,075,55 394,967.56 

199,113.67 231,813.15 252,669.73 283,520.18 

29,400. 3;!,360. 33,360. 33 ,360, 

21,120. 23,232. 23,232, 23,232. 

64,300. 64,300. 64,300, 64,300. 

84,293.67 110,921.15 131,777.73 162,628,18 

35,403.34 46,506,88 55,346.64 68,303,835 

8,429.367 11,092.11 13,177.773 16,262,Blfl 

40,460. 963 53,242.155 63,253,317 78,061.532 

STO. AílO 

$ 827,424. 

462,756.5 

364,667.5 

33,360.0 

23,232.0 

64,300.0 

243,775.S 

102,385.71 

24,377.5 1 

117,012.2 



CONCEPTO 

l. EFECTIVO HIIUMO REQUERIDO $ 

2. JfNENTAAJOS 

3 • CUEfff AS POR COBRAR 

4. SUMA: $ 

5. PROVEEDORES 

6. CAPITAL DE TRAOAJO 

INCREMElffO EH CAPITAL 
DE TRAOAJO: $ 

CAPITAL DE TRABAJO DEL PROYECTO 

(Miles de Pesos) 

lER •. AfiO 200~ AílO . 3ER. AílO. 

2, 704. s 2,896. $ 3,309.7 

41,525.9 43,199.3 49,900.7 

40!560. 431439.7 491645.4 

84,790. $ 69,535.0 s 103,655. 

32,234. 31,665.6 38,367. 

52,556. 57,1?69.5 64,488,9 

52,556. $ 5,313,5 $ 6,619.37 

. 4TO; "MO . . STO; AílO 

$ 3,769.4 1 4,546.8 

56,387.2 63,860.9 

561540.6 68,952. 

$ 116,697.3 $ 137,409.7 

44,853.5 53,327.12 

71,843,8 84,082.5 

$ 7,354.8 $ 12,238.8 



AflO 

o 

1 

2 

3 

' 
5 

CALCULO DE LA TASA ltlTER!IA DE REtlDIMIEt/TO DEL PROYECTO 
(Datos en mlles de pesos) 

HIGRESOS EGRESOS 101 l.S.R. lDl R.U.T. , _ 
1-J ,_) 

--- --- --- ---
$ 474,064. 1 446,260. $ 35,403.34 ! 8,429.367 

547,293.36 468,034.9 46,506.BB 11,092.115 

618,049.29 532,491.9 55,346.64 13,177.773 

701,361.85 600,426.2 60,303.B3 16,?.62.010 

045,609.44 710,411. 7 102,385.70 24,377.550 

ui;;1'ni;..;J,.,_.1v11 'tETO Y AHORTJZACJOtl 

'" (•) 

--- ---
l 10,908.4 1 4,320.309 

10,908.4 32,487.802 

10,908.4 20,741.31 

10,90'1.4 2R,277.416 

10,908.4 19,342.ílJO 



ESTADO DE SITUACIOrl FltlAFICIERA DE LA EMPRESA 

ACTIVO CIRCULANTE lER. AfiO 200. MO 3ER. J\ílO 4TO, MO STO. Ano 
C11ja y Dancos 2,096. J,309.696 J,769,4 4,595,B 4,596,B 
Cuentas por Cobrar 40,560. 43,439.D 49,645.4 56,540.7 56,540.7 
Jnvenlarios 41,525,9 43,199.33 49,900.7 56,387.3 63,860.9 

TOTAL ACTIVO: B4,9Bl ,9 89,948,8 103,315.6 117,524.7 124,990.3 

ACTIVO FIJO 

Haqulnarla y equipo 35,850. 35,050, 35,850. 35,850. 35,850. 
Jnstalacfoncs 2,350,0 2,350,0 2,350,0 2,350.0 2,350.0 
Mob. y Equipo Oficina 1,610.0 1,610.0 1,610.0 1,610.0 l,610.0 
Equipo de Transporte 30,000. 30,000. 30,000,0 30,000.0 30,000,0 

Otros Act lvos 6,966.0 6,966.0 6,966.0 6, 966.0 6,966.0 

- Oeprec. Acu1111lada 10.908,4 21.816.8 32.725.2 43.633.0 65.450.4 

TOTAL ACTIVO 65,867,6 54,959,2 44,050.8 33,142.4 11,325.6 
. 

1 ACTIVO TOTAL 150,849.5 144,907.9 147,366,4 150,667.l 136,323.9 

flOTA: Todas las cantidades est:in en miles de pesos. 



ESTADO DE SlTUAClOll íltll\llCIERA DE LA EMPRESA 

PASIVO ClRCULAllTE lER. Aí•O 200. Ario JER. l\FiO 4TO. AílO STO. AflO 

Proveedores 32,234.0 31,665.6 38,367 .o 44,853.5 53,327.1 

TOTAL PASIVO 32,234.0 31,665.6 38,367 .o 44,853.5 53,327.12 

CAPITAL COllTABLE 
Ca¡1ital social 69,810.0 69,810.0 69,BlO.O 69,810.0 69,BlO.O 

Aportaciones 2,704.0 2,704.0 2, 704.0 2,704.o 2,704.0 

Res. Acum. Ejer. Ant. --- 47,190.7 102,[ll\5,1'14 165,511.2 245,985.3 

Res. EJerc. Ant. 47,190.7 54,654.7 64,665.9 79,674.0 122,101.5 

TOTAL CAf'tTl\L C0111AULE 119,704.7 174,359,3 239,025.3 317,6')9.3 1140,600.l! 

1 PASIVO + CAPITAL 151,938.7 206,024.9 277,392.2 362,552.8 493,927.9 

flOTA: todas las cantidades estlin en miles de pesos. 



TABLA DE DEPRECIACIOtlES E IUTERF.SES 

COl/CErro VALOR • lER. Ar.O 200. AílO 3ER. AflO 4TO, Aí10 STO. AilO 

Construcciones 2,350.0 5 117. 5 235,5 352.5 470.0 705,0 

Maquinaria, Equ.! 

po y llerramienta 35,850.0 10 3. 585.0 7,170.0 10, 755.0 14,430.0 21.510. 

Equipo de Trllns~ 

porte 30,000.0 20 6,000,0 12,000.0 18,000.0 24,000.0 36,000. 

Mob. de Oficina 1,610,0 !O 161,0 403.0 644.0 644.0 966.0 

Imprevistos lOt 6,966.0 15 1,044.9 2,009,8 3, 123.4 4,179.6 6,269.4 

OEP. Y N-IORT, 

AflUAL t 10,908.4 10,908.4 10,908.4 10,908.4 10,908. 

llOTA: Todas las cantidades est&n en miles de pesos. 

o 



BALAllCE GEllERAL ltl1C1AL DE LA EMPRESA 

CIRCULANTE 
Caja y Bancos 
Inventarios 

TOTAl CIRCULAHTE: 

ACTIVO FIJO 

Construcción 
Maquinaria y Equipo 
Equipo de Transporte 
Mobiliario de Oficina 

TOTAL ACTIVO FJJO: 

ACTIVO TOTAL: 

PASIVO CIRCULAUTE: 

PASIVO TOTAL: 

CAPITAL COflTABLE 
Capital Social 
Aportac. Adicionales 

TOTAL CAPITAL: 

PASIVO + CAPITAL: 

2'704,000. 

41'525,925. 

44'229,925. 

2'350,000. 

35'850,000. 

30'000,000. 

1'610,000. 

69'810,000. 

114'039,920. 

41 '525,925. 

41 '525,925. 

69'810,000. 

2'704,000. 

72'514,000. 

s 114'039,920. 

111 



HNERSIOll FIJA DEL PROYECTO 

(Pesos) 

MOBILIARIO DE OFICltlA 

EQUIPO DE TRAflSPORTE. 

MAQUINARIA, EQUIPO Y HERRAMIENTA. 

COtlSTRUCCJOllES • • • • • •••• 

IMPREVISTOS 

TOTAL: 

112 

s l '610,000. 

30 1000.000. 

35'850,000. 

2'350,000 • 

. 6'966,000. 

S76'776,000. .................. 



Saldo Inicial 
en Caja 
Ctas. x Cobrar 

lgresos por 
Ventas 
Cap. Social 

Otros J ngr. 

TOTAL 

EGRESOS 

113 

FLUJO DE EFECTIVO PROFORMA DEL PROYECTO 

lER. MO 200. AFiO 3ER. AFiO 4TO. AriO STO. AílO 

2,704.0 2,896,0 3,309.7 J.769.4 4,596.8 
40,560.0 43,439,8 49,645.4 56,540.7 

446,160. 477,837.4 546,099.5 621,947.0 756,472. 
26,00Q,0 26,000.0 26,000.0 26,000.0 26,000.Q 

474,864.0 547,293,4 ElS,849.3 701,361. 845,609.4 

Cto, Prod, 287,606,3 289,463.9 343,075.6 394,967,6 462,756.5 
Gtos. Financ. 64,300.0 64,300.0 64,300.0 64,300.0 64,300.0 
Gtos. Venta 
Gtos. Acin6n, 

Pago lSR, RTU 

21,120.0 

29,400.0 
48,832.7 

23, 232.0 

33,360.0 

57,678.9 

23,232.0 
33,360.0 
68,524.5 

23,232.0 
33,360.0 
84,566.7 

23,232.0 
33,360.0 

126,763. 

TOTAL EGRESOS: 446 0 260, 468,034.9 532,491.9 600,426.2 710 0 411.8 

SALDO FINAL EN 
CAJA: 28,604.0 79,258.4 86,357,4 100,935,7 135,197.7 

Mat. prima 
consumida 
- lnv. Inic:. 
Inv. Final 
Saldo Inicial 

- Saldo Final 

TOTAL MATERIA 

257,872.D 253,324.s 306,936.o 35e,828. 426,617. 
21,489.4 21.110.4 25,902.4 29,902.4 35,551.5 
41,525.6 43,199.8 56,387.3 56,387.3 63,860.9 
21,489.3 21,110.3 25,57B.O 29,902.3 350 551.4 
32,234,0 31,665.5 38,367.0 44,e53.5 53,327.l 

PRIMA UTILIZADA 267,163.9 264,858.2 318,469.7 370,361.7 437,150.7 

NOTA: Todas las cant;dades están en miles. 



'"º 
lERO. 

200. 

3ERO. 

4TO. 

STO, 

VALOR AGREGACO DEL PROYECTO 
(Pesos) 

UTJLJUAU UI:. 
OEPRECIACIOll MANO DE OBRA 

OPERACIO!i DIRECTA 

84,293.7 10,908.4 22,ea2.9 

110,921.1 10,908.4 28,603.6 

131,777.7 10,908.4 28,603.6 

162,628.l 10,908.4 28,603.6 

243,775.5 10,908.4 28,603.6 

114 

NETO 

118,084.9 

150,433.l 

161,480.0 

202,140.2 

283,287,5 



115 

RAZotlES FHIANCJERAS OEL PROYECTO 

lER. AliO 200. AFiO) JER. ANO 4TO. ;.¡¡Q STO. Afil 

RAZONES DE LIQUIDEZ: 
Raz6n del 
Circulante 2.64 2.84 2.69 2.62 2.34 
Prueba del Acfdo 1.34 1.48 1.39 1.36 1.15 
Respaldo Apalanc_! 
miento 0.21 0.22 0.26 0.30 0,39 

Sol fdez 4.68 4.58 3.84 3,36 2.56 

RAZONES DE ACTIVIDA[ 

1 
Rotacf6n de Actf-
vos Ffjos 7 .39 9.48 13.52 20.47 73.05 

RAZONES DE REIHABILJ 
DAD: 

Util fdad del Act.i 
vo Total 0.26 0,36 0.42 0.51 0.87 

Margen de Util f--,,, o.os 0.10 0.10 0.11 0.14 
Rentabilidad del • 
Capital 0.33 O.JO 0.26 0.24 0.26 

REllT ABIL JDAD COtíl' ABLE SOBRE ItlVERSIOll TOTAL• 

Utilidad Promedio 70'406,000 100 54 4• 
Jnversión Total • 129'332,000 x • • ,. 

Se considera que este rendimiento se presenta favorable, puesto 
que el interés bancario se ofrece al 47.30~ anual, 

La inversi6n total se espera recuperar en la primera mitad del

tercer año. 



CONCLUSIOtlES 
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e o N e L u s o N E s 

Considero, que con el estudio realizado en la planta envasadora 
de refrescos se ayudará a ITl';!jorar su funcionamiento en general. 

Se encontraron fallas y se propuso la manera de llevar al caba
las mejoras. 

Esto no significa que la planta \'a a funcionar a la perfecci6n

en todos sus departamentos, pero sf le va a ser de gran utilidad pa
ra que posteriormente se ponga más atenci6n en todas sus funciones y 
se logren los objetivos para los que fue creada la planta en un cor
to plazo. 

Se presentará un cuadro comparativo a manera de resumen, de los 
beneficios obtenidos en este proyecto. 

Se puede decir que los logros fueron: 

l. Se redujo el espacio utilizado en proceso de 600 mts 2 a 300 mts 2, 
mediante un cambio en instalaciones oportunamente, por lo que el
desperdfcio de espacio se elimin6 por completo obteni~ndose un -
proceso .Perfectamente bien definido con instalaciones adecuadas -
para tal operac16n. 

2. El proyecto conten:pló la adquisici6n de equipo de proceso de alta 
producción a costo accesible, con el cual se sustituy6 un equfpo
fn:provisado y deficiente; adem~s. se logró triplicar la produc--
cfón y aumentando de un so: a un SS~ arriba, la eficiencia de pr_2 
ducci6n de la planta. 

3. Se propusieron sistemas de control tanto de materiales. produc--
ci6n, ast como de admfnfstraci6n dentro de la planta, perniftiendo 
a la dfrecci!5n el control total e fnformaci6n oportuna para la t.2, 

ma de decisiones. 
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4. Se logró la reducción de costos eliminando desperdfcfos, mermas.
tiempos muertos y recursos ociosos, repercutiendo este logro en -
la reduccf6n del costo del producto terminado permitiendo a la e!!!_ 
presa aumento de utilidad sin alterar el precio final del produc
to en el mercado. 

5. Se alcanz6 un rr.ejor ambiente de trabajo en general, ast como ma-
yor seguridad en las !reas de trabcljo, 

6. Con la optfmfzacf6n propuesta, la empresa se permite competir con 
otras similares (aunque el producto es diferente), ofreciendo ca-
1 fdad, suministro oportuno de producto, factores fundamentales -
que facilitan ei crecimiento de la empresa adquiriendo ~sta cali
dad, imagen y prestigio. 

7. Se realfz6 nuevo diseño de logotipo y caracterfsticas del envase. 
obteniendo con esto una imagen de higiene y calidad, requisitos ~ 

de aceptaci6n del consumidor. 
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CAPACITAClOll DE PERSO!IAL 

El entendimiento completo entre el personal obrero y la direc-
ción, es un factor muy importante para el buen funcionar.liento de la

empresa. En nuestro pals, se requiere de una capacitación al perso-
nal obrero más completa, además de capacitación técnica para elevar

su rendimiento, se requiere de capacitación en cuanto a su persona.
Quiere decir, que se requiere hasta cierto punto, elevar la educa--
ción del personal ya que debido a que e~isten diversos impedimentos
para que una persona con necesidades de subsistencia fuertes, logre
tennina runa educaci6n ir1:dia o inclusive elemental, teniendo como -

consecuencia bastantes deficiencias en el desarrollo de una relación 
laboral satisfactoria, 

En nuestro proyecto no se requiere de capacitaci~n técnica ele
vada, pues el proceso y el equipo de trabajo son de funcionamiento y 
mantenimiento elemental, aún en el sistema de envasado, que es el -
equipo m!s complejo de nuestro proceso; es por eso, que la capacita
ción m!s apremiante es la de mantener una buena relación interperso
nal, no olvidando de hacer sentir y de otorgar a cada persona, sin -
importar su actividad, su importancia dentro del equipo de trabajo y 
la importancia para la empresa. 

la capacitación m~s profesional, ser~ necesaria para reforzar -
la capacidad de venta de las personas contratadas para dicha activi
dad; los programas de capacitación a vendedores representan una cie.r 
ta seguridad de venta y el buen crecimiento de la empresa, ya que el 
50: del éxito del negocio depende de la fuerza de venta de la misma. 

Las juntas periódicas donde se expresen las inconformidades, se 
especifiquen las polfticas de venta y se especifiquen los porcenta-
jes de comisión, representan involucrar al vendedor reconociendo su
capacidad y valor para la empresa, 

La capacitación requerida para la persona encargada de vigilar-
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la elaboración se basa, fundamentalmente, en el uso de 1nstrumentos
de medici6n muy sencillos, por ejemplo: el uso del sacartmetro, tin
t6metro para rectificar y comprobar la cantidad de sacarosa, y el -
color caracterlstico de cada sabor, todo esto para procurar una es-
tandarizaci!ín del producto. 

Capac1taci6n b~sica a la persona de responsabilidad en la enva
sadora, w~nejo de la mis~A, del tablero de control del sistema de -
bombeo. 

Se requiere de t~cnicas en la reducciOn de tiempo y esfuerzo en 
el empacado y acomodo de unidades dentro de su charola de empaque y
sobre todo, la inspección conttnua en todo el proceso, fundamental-
mente en la elaboración y el empaque, con el fin de eliminar produc
to defectuoso y evitar al má~1mo devoluciones y pérdida de la imagen 
del producto. 

Por lo tanto, cada operador será inspector de calidad en todo -
el funcionamiento, de manera que se realice una correcci6n preventi
va sin que afecte el funcionamiento constante del equipo, evitando -
lotes de producto mal elaborado. 
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SEGURJOAO HIDUSTRJAL 

la seguridad en el trabajo impl fea primero la responsabilidad -

de la empresa por ofrecer condiciones de trabajo aceptables y segu-
ras; segundo, la responsabilidad del trabajador por cur:mlfr y com--

prender. que son para su beneficio los programas de seguridad que -
pueda tener la empresa. 

En este punto, los programas de seguridad también dependen de -
la actividad desarrollada y del riego que impliquen. 

Seguridad en los locales de trabajo implica: 

Aislamiento de operaciones peligrosas o molestas. 

- Procurar una buena ventilación. rr.ás aún en procesos t6xicos o con
taminantes. 

Locales de trabajo con alturas a no menos de tres metros. 

Oetennina_clón de pasillos y áreas de tránsito con franjas de co--
lor, evitando no invadirlas con objetos provisionales, 

Salidas de emergencia bien definidas, también exigiendo mantener-
las despejadas. 

Ilumfracfón adecuada, sobre todo en &reas de trabajo donde se rea
licen inspecciones o reparaciones, 

- Limpieza y orden en todas las &reas. 

Jornadas de trabajo razonables o nonrales, a fin de evftar accide.!! 
tes por cansancio, sobre todo en equipo peligroso. 

Duenas relaciones interpersonales. 

Equipo contra incendio en puntos determinados de los lugares de -
trabajo. 
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En r.uestro proceso, la se:;uridad requiere de programas m.lis sim
ples puesto que no existe equipo peligroso ni procesos complicados. 

El programa debe contemplar la marca de las diferentes ~reas y
pasillos de circulacf6n, ~s que nada para no interferir con el per
sonal asignado a dicha área. 

La parte que requiere de rr.ayor seguridad, es la referente a la
instalacfén eléctrica, no por tratarse de intalaciones de gran capa
cidad, sino para evitar sobrecargas, cortos, o ir.clusive descargas -
eléctricas accidentales, 

El aterrizaje de la instalación proporciona una seguridad en C,! 
so de sobrecarga en la ltnea de alimentación y adem!s, proporciona -
garantta para el operario. 

La instalación de equipo contra incendio en puntos cspectffcos
para prevenir accidentes, aún cuando no se maneje ningún elemento -
flamable, 

Sfn duda, nos podemos dar cuenta que los programas de seguridad 
no requieren de gastos considerables por la raz6n de tratarse de un
proceso 11'1.Jy sencillo. 

NOTA: 
Se deja establecido como meta para el segundo semestre de 1989, 

la presentac16n del programa de capacttaci6n requerido en la planta, 

Se considera además, las funciones que comprendan a la Comisión 
Mixta de Seguridad e Higiene, c¡ue deberá elaborar su programa de tr_! 
bajo en razón de lils necesidades espec1ffcas de la empresa y de 
acuerdo a los requerimientos de la Secretar1a de Trabajo y PrevfsiOn 
Social. 
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