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INTRODUCCION:

La present’ tesis es un esfuerzo que pretende mostrar en forma amplia,
1s aplicacion de las técnicas de le ingenieria industrial en el disedo
del slstems operativo de une industrie de servicio tal como 1o es la -
industria restauranters.
Es convenfente cbservar detenidsmente, la dinsmica que epts enfrentan-
do lctu‘nlmnte 1a industrie restaurantera mundial, ya que ésta, onfren
ta hoy en dfa, nusvos cembios y exigencias que en de’cudau'paauflaa, no
extotian y 1o que es mas, ni siquiera loa empresarios del ramo hubie—-
ran podido imaginar; tales cambios han sido trascedentales y son ls =~
respuagta 8 las exigencias tales como: Tapidez de servicio al mas bajo
coatos asto trajo como consecusncia que se adoptara un nuevo concepto_
de 1a tndustris y tal concapto hizo imperiosa la necesidad de utilizer
'te'enicas para facilitsr los procesog y reducir los coatos de produodén
qus eran tan elevados y asi dar respuestas satisfactorlss a las exigen
clas de dichap empresas las tacnicas aplicedas han ravolucionado en —
forma sorprendente a asts industria de servicios, transformandola  en
1o que hoy conccemos con ol nombre de Restaursnt- de servicio rapide o
*Oomida Rapida™. Estas tecnicas que han modernizado tan notoriamente_
8 1a industria son proporcionadas por ls ingenieria industril.
Debido a 1la naturaleza del tipo de industria a la cual se pretende di-
geflar su sistema de operaciones en la presente tesis, se creyo necasa-
—-rio geflalar-el marco-conceptual que se utilizara para tal digefio; tel
marco o enfoque es "EL FINCIONAL' ya quo dicho digefio se integrara on

formn conjunts & las demas aress funcionales quo formaran parte de 1a
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emproea; ests anfoque proporciona variss vantafas, antre sllas, la to-
ma de decisiones en cinco areas principales como son: "FROCESO", MCAFA
CIDAD", "INVENTARIOS", "FUERZA DE TRABAJO™ Y YCALIDAD? En base a es-
te marco de referencis, se desarrollara el presente trebajo a lo largo
de 5 capitulos cuidadosamente analisados y eatructurades, Por todo lo
anterior, se cree conveniente presentar um bosgusjo que mumstre la for
ms en que se llevara a cabo tal diseio, estructurado en forma de cap{-
tulos, que a continuacion se mencionan:

El capftulo I se refiere a todo lo relaclonado a las especificaciones_
del producto, tales como ingredientes, carscterigticas de lom ingre- -
dientes y del producto terminsdoy estandares y presentncién; ente capi
tulo se incluye dentro de la presente tesis, por la importancia de las
materiss primss e insumos, as{ como tambiérm, resolver el conflicto que
se presenta cominmente entre mercadotecnia ¥ produceion escoglendo una
postura intermedis a los interrogantes de "iProducir lo que se puede -~
vender?® o ".Vender 1o que se puede producir?”. Con 1o qus se resua]l
ve adoptar enfoque Ainterfuncional y as{ resolver el problema.

El capitulo II me mostrara como diseiiara el proceso de produccion para
los diferentes productos, asi como tambien se hars la sleccion del a—
quipo en base a las diferentes alternavivas para posterlormente llevar
a cabo un analisis del flujo del proceso y finalmente la distribucion_
de la plante,

En el cap{.tulo III se 1levara a cabo un eatudio del trabsjo con la vep
taja, que se adoptarén ogtandares pre-establecidas, proporcionados por
diferentes empresas sobresalientes en el ramo, de tal forma que gervi-
ran para el disefio del trabasjo y la dimension de la meno de obra nece-

saris para operar tal slstema.
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El capltulo IV tratara sobre todo 1o relacionado a 1a planeacion y pro-
gramacion de sctividndes, tomando en cuents la planeacién agregada a la
produccion y el inventario.

En-wl capituto-V-se disedara un-sistema-simplificedo-de control de cali
dad, analisando todos los puntos importantes que este abarca.

As{ pues con 1o anterior se ospera que se tenga una idee clara y preclsas
de lo que se pretende desarroliar en la presente tesis y en la forma en

que se hara,



ANTECEDENTES

En los ultinos ados aqui, en Maxico y principalmanta en Guadalajara, Ma
xico D.F. y Monterrey, han proliferado una gran cantidad de restauran--
tes de servicio rapido con al intencion de satisfacer una gran demanda_
de "ecomida rapida” principalmente en el ramo do los hamburguesas. Esta_
demanda fus satisfecha en forma parcial por pequeiios restaurantes que #
proporcionaban este producto con buena calidad, costo aceptabls y con -
una rapldes de servicio "normal" por as{ decirlo, en comparacion a las

enpresas que la produclan en ess determinado momento. Posteriarmente ag

- te las oportunidades que brindaba este mereado parcislments satisfecho,

se ostablecieron empresas trananacionales y nacionales que poseen un —
cendepto muy superior a lo que es "comida rapida® y que cuentan con una
- sofisticacion tecnologics en los procegos de produscion muy superior a
’aquelln mieroomprasas qua exist{an originalmente, ademas, cusntan con_
una gran expsrisncia en el ramo; esto trajo como consecuencias que es--
tas emprosas desplazaran a aquellas microempresas qus en un iniclo exig
tian, Aunque teles empresas, hayan ganado gran terrenc en el mercado,-
aun no son capaces de satisfacer la totalidad del mercao.

Esta pequedia porcion de marcedo, la satisfacen pequedios emprasarios qua
utilizan metodos rudimentarios de produceion y proporcionan un aérviclo
daficiente y un producto carente de estandarss a un alto precio. For to
do lo anterior, ase vislumbra la oportunidad avalada mediente un anali--
sis profundo de investigacion de mercado a poder participar én tal mer-
cado con la posibilidad de desplazar a los pequefios empressrios que exis
ten, utilizado pera esto tecnicos y procedimientos similares a las em--
prosas naclonales del remo . Es por esto que se desarrollara un proyeg

to para establecor una cmpresa; en la presente tesls, se diseflara su --



sistema oparativs para postariormest- intemrarla al mismo provecto y lla
varlo a 1a roglided,
Para todo lo anterior ya se cuenta con la demanda pronostlcudu. el lugar

de localizacion do la empresa y el diseﬂo del proﬂucto.
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I-1 DEFINICION Y CONCEPTOS GENERALES SOBRE EL FRODUCTO

En el presente capftulo se destacara la importancia que juegan los dife
rentes productos que se alaboran en nuestro sistema productivo, mencio~
nando para esto en forma detallada desde las caracteristices y especifi
caciones del producto, hasta la presentacion y embalaje del mismo: Tam-
bién menclonaremos la interaccion que tl ne el disedo de nuestro produg
to con el sistema de produceion y la forme en que acoplsremos estos dos
agpectos importantes, para proporcionar un producto y un servicio con =
buena calidad, rapidez y limpieza en las operaciones.
Para realizer en forma preciss y objetiva lo anterlor, es necesario de-
. £inir y comprender en forma clara una serie de conceptos, importantes -
relaclonados en forma {ntima con el producto.
Antes de profundizer en el tema, tenecmos gque definir lo que es un pro~-
ducto,

DEFINICION DE PRODUCTOs

1.~ Se puede conaldera'r un ‘producto como el conjunto complamento -
de bensficios y servicios que ofrece un comerciante o indup——
trial en el mercado {Schews, B.C.H., Smith H.R.)
2.~ Un producto es un complejo de atributos tangibles e intangibles
e incluso embalejs, color, recio, prestiglo de fabricante y ~—
del verdedor, que el comprador puede aceptar como algo que O~
‘ frece satisfaccion & sus deseos o nececidades (Williem J. Sta—

ton).
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3.~ Un producto puede definirse como resultado de la funcion operative
y puede ser un bien y/o servicio que sirve para satisfacer una o ~
varias necesidedes a un beneficiario (Rober G. Shroeder).

Eatas tres definiciones varian an_su.reda:cian y sunque son definiciones

realizades por personas diferentes y areas de accion diferentes, se pue

de apreciar que enclerran la misma idea que as: "Satisfacer una o varias

nececidadgn con al conjunto de caracteristicas que posse un producto”.

’ Debe tambien quedar, clare que un producto miede ser un "blen", "un ser-
vicio® o ambas y en este caso esto es importante ya que ambss coses se =
produciran varios "bienes® proporcionandolo en $in"servicid,

DEFINICION DE MEZCLA DE FRODUCTOS.
"Es 1s 1lista completa de todos los productos gue una empresa o
frece al consumidor®,
La estructurs de la mezels tirne dos dimonsion~s: de amplitud y profundi
dad. la amplitud ee mide por el nimero de l{neas de productos aue ofrece
1a empresa en una lines; a esto ss le conoce también como varieded.
1a profundidsd es el surtido de tamafos, colores, modelos precios, estapn
dares y calided que ofrece una l{nes.
Lo anterior, servira para deteminar los diferentes "bienes"; determinan
do sus temsfios, vreclos, estandares, caracteristicas y espacificaciones_
del mismo,
PRODNCTOS INDUSTRIALES.
Son bienes o serviciss (Tnaumos) utilizedos en 1a produccion de otros ar
t{culos, e decir, no som vendidos a las consumiiores finales, sino ana_

utilizan al comnrcis como canal de Aistribueidn.
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la diferencia entre los projuctos da consumo v los industriales depende_
de la mercadotecnis utilizada; por ejemplo, en los productos de consumo
la demands se deriva del comportamiento del consugiidor y en los produc—-
tos irdustriales depende de la demsnda de los pf;ductos tetminados. Otra
diferencla es gue an lop productos de consumo, la demenda repercute en -
al precio del productor en cambio -n los productos indusiriales esto no_
ocurre.

En el caso de una "industris de servicios de comida rapida" se observa -

~ qus en su producto no hay une difer ncia entre los productos de consumo_

R los industriales cuando_no existe una coubinzcion de smbos productos y

: qus a su vez tiene un contacto directo con el consumidor final, y este -
punto es uno de los que ha influido de sobremanera en el concepto sctual
de "Industriss de servicio de comidas rapidas®
DEFINICION DE BIEN: '

» Unidad tengible de neturaleza fisica que puede transportarse, transformar
ss y almacenarse; ainqus pars satisfecer una necesidad o conjunto de neca_
sidades y de ahf eu valor.

En el cago de la industria de servicio a 1o que 8= le digefiara su aistems
operative, “producira® varios productos tomando como oriterio UNA MINIMA

TRANSFORMACION DE INSUMOS TENDIENDO A UN PROCESO DE MONTAJE DB TALES INSU
MDS"™,

. Eatos insumos "primasrios® seran los ingredientes de cada producto {blen)
que g8 producira y que se mencionaran en forma de ingredientes o materias
primes, pers no su formuls ya que esto, solo lo saben en forma parcial -

los provedores,
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4 tal eriterio de "Transformscion” que se mencionn en el parrafo antery

6r, se logrars con la ayuda de los provedores, pars proporcionar las ma-

terlas primas necessrims de tal forma que requiera solo un pequefio cam——

bio y-esto-treera como -consecusncia -una.simplificactondal proceso de —

produccion con una reduccidn de tlempos y costos considerables.

Los productos que inicialmente so elaboraran sons

A) Hamburguesa sencilla con/sin quese

b) Hamburguesa doble con/sin queso

C) Papes fritas (un solo tamafio)

D) Bebidas gaseosss cuatro ssbores {cols, naranis, limon, manzanﬁ)

E) Malteads tres sabores (fresa, vainilla, chocolatn)}

r) mpanld; dos ssbores {pifia y durazno)

a) Cata’

R) Componentes y aderezos Racion. {(tama®o ngtandar)
«Sobres, selsa cetsup
~Sobres mostaze
~Sobres pepinillos
~Sobres sal
-Sobres azucar
-Sobres crema para cafe
-Sobres chile jslapefio
-Sobre/al dia jitomate y/o lechuga.

DEFINICION DE SERVICIO:

- Existen varlas definiciones de lo que as y debe ser un servicio, pero —
antre el conjunto dn definicfonas que existen ge saleccionaron dos, ya

que son las mas genernlas y usuales y encierran en forma preclsa lo gque
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a8 el servicia, dichss definiciones son:

1) El servicio se define generalmente "como” el conjunto de actividades,
beneficios o satisfactores que se ofrecen para su venta o que as sumi
nistran en relscion con las ventas. (L. Fecher)

2) Es algo que 8 produce y ge consWze mas o menos en forma aimulténea,-
a8 intangible y no se puede transportar o almacenar y sirve para sa—-
tiafacer una necesidad o conjunto de necesidades de ahl su valor (R.-
G. Schroeder). ‘

En perrafos anteriores sl fgusl qus squi, se observa que las industr]
a8 de servicios, ason unidades de mercedotecnla asi como de aperaciones,~
e dacir se organisan de tal forma qus tianen gran interacclon entre e--
11as y en diffcil sspersrlas. Les industrias de bienea orgenisan por ss
parado, pero con clerts relacion las operaclones y mercadotecnia, mien-
tras que las industrias que producen en forma aimultanes bisnes y servi-
cioa, organizan en conjunto smbos departamentos.

Otra diferencia importants, es quo las industrias que producen bienes no

tienen gran contacto con el clisnte emiel proceso de produccion, wiep——

tres quo las de servicio tienen mucho contacto con el cliente en tal prg
ceso de produccion, misntraw que lae de serviclo tienmen mucho contacto -
con el cllente en tal proceso.

Es por esto que RICHARD CHASE (1978) ha sugerido, que las industrilas de

servicio, se clasifiquen en basa "Al porcentsge de tiempo durante el

cun) ol productor permeneca an contacto directo con el clients, mien—

' tras sl producto so slsbors, ya que an base a la calidsd del producto y

al tiempo que dura sl cliente en contacto con las operacionss, sera la

aficlencia del servicio”,
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Esto es un principlo o criterio mas que nos ayudsrs para disefiar nuestro
sistema de operaciones de tal forma que el clients reciba un buen produg -
to (bien) an el menor tiempo pasibla.

CARACTERISTICAS DE UN SERVICIO:

Aungque los biemes como los servicios tratan de satisfacar las nocesidades
Y los deseos del consumidor, existen diferencias significativas entre es-
tas dos clases de productos. En relacion a esto, hay custro caracteristi-
cag principales que diferenclan al sarviein del blen.

A) INTANGIBILIDAD:

Bz lo contrario a un bilen, ya qus agte no es psroibido por los senti~
dos, porque es una acclon que no se refleja,
B) NATURALEZA FPERECEDERA:

Es un ssrvicio momentanso que satisface 1a nececidad del consumidor y
no requiers de ser almacensdo durante mucho o poc¢o tiempo como lo es un_
bien
C) ESTANDARIZACION:

Un articulo se produce uniformemente y en lines; an cambio un gervi-
cio, dapends de una accion para crear el bemeficio sin llegar a estandar}
zarse, adenas de no producirce en li{nes.

D)} PARTICIPACION:

l El servicio ge da dentro de un marco de tiempo an donde el comprador
~ de un servicio particips en la formulacion y ejecucion. En ol servico -

tembien eyiste la produccion, distribucion y consumo con menos separa- -

cion en lo que respneta a ti mpo y lugar para adquirirle por parte de --

los consumidores.

De estas caracteristicas les mas importante es la de intangihilidud. En_

forma general y atendiendo a sus caraclaristicas, el servicio se basa en
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acclones para suministrar la satisfaccion del cliente; y misntras mag ra
pldo se suminiatren tales acciones, mas eficients sera el servicio en ~
compsracion al de la competencin, y eato es preciasmente lo que se pro--
pone lograr con el disefio operative del reataurante de hamburguasas que

se pretenda,

INGREDIENTES DEL PRODUCTO.
Como ge menciono anteriorm nts, 2l sentido que se le dara a la palabra -
"Ingrediente" 86T & los cowponantes o partes ¥ no a la formula espaci{f}
ca qus contiens cade producto, y a contimmacidn me mencionars s cads u-
no da ellos y & las partas o ingredientes que la componen.
&) Hamburgussa sencilla con/sin quaso
1 pan, dividido en 2 plezas (segln formuls acordeda con sl provesdor) —

. calentado en la planchs an margarins con ajo

1 Hamburguesa (albondiga) de 100 gﬁna. conpuests da
Pulps de res y costills
Huevo
Sal
'l’hhntl
Cebolla
Mostaza
1 Rebanada de qusse tipc americanoc si se requiere, { montads en la hanbur
guesa) '
B) Hamburguesa doble con/sin queso
3 plezas de pan (megin formula acordada conel proverdor
2 Hamburguesas {albondiga} de 100grms ¢/u compuesta da.

Pulpa de res y costilla



13-

Husvo
Sal
Pimienta
Cebolla
Mogtaza

2) Rébanadas de queso tipo smericano si 30 requiars.

3

gueaa)

(uns montada en cada
¢} l;lPAS FRITAS
{Tipo deshidratads y congelsda)
120 gras aprox. (400 cm3)
Fritae en aceite vegetal
D) HEBINAS GASEbSAS (cole, naranjs, limon, mansana)
Pormula concentrado sogin proveedor
, VYasos de 200 al y 350 ml.
£) MALTEAAS (chocalate, vainilla, freses)
50% leche descramada, 50% concantrado
~Concantrado chocolats
Crema vegetal
Concentrado para nieve de chocolate
, Cacoa
Azdicar
~Concentrado Fresa
Crenma vegetal (grasa)
Concentrado para nisve de fress
Jarabe de frasa
~Concentraio Vainilla.
Crema var~tal (grass}
Conc ntrads para ninve de vainilla

Azicar




F) EMPANADA (PINA, DURAZNO)
Componente del pan:
-Aziicar
-Grasa Vegetal
‘ ~Harina de trigo

~Levadura

~Gluten

~Conservadores artificiales

Ralleno:

-Pifia

~Durasno

Peso neto de cada una 125 grms aprox.

S) CAFE
Cafe tipo americanc

200 ml (vol. aprox)

H) COMPONENTES Y ADEREZ0S CONTENIDO NETG (BN CADA SOBRE)
Bobras de aslas catsup 10 gre
Sobres de mostaze 10 gre
Sobres de pspinillo 10 gre
Sobres sal 6 gre
Sobres azucar : " 10 grs
Sobres crema para el cafe 10 grs
Sobres chiles jalapefios 10 grs
Sobres /al dia jitomate y/o lachuga 25 grs

Todos estos componentes o lngredientes que se mencionaron, jugaran un
papel impoTtante en nuestro disefio operativo y principalmonte en dos_
principales aspectos:

A) La forme en que esta compuesto cada producto y sus cantidades co

rregpondiantes.
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B} La interaccion oue presentarsn los componantes productc en el prg
cego de produccién; osta interaccion se debe sla secusncis de =~
montaje y elaboracion del producto en tal proceso.

En el gigufente capitulo se mostraran lms caracter{stices y especifi

caciones del producto, de tal forma que ayuden e agilizsr el montage

¥ elaborscion del producto on el procesc de produccion.

A continumcion se muestran mas fotograf{ss en donde se pueden apre—

clar los prodl-u:tos cleves y sus diferentes componentes.
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I-3 CARACTERISTICAS Y ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

El objeto de esta seceidn, es presentar on forma genersl las ca—
racteristfcas y especificacionas de cada uno de las productos qus
se pretanden producir, y que se mencionsron en la seccidn anterior;
1as caracter{sticas mostraran una descripcidn detallada del pro-
ducto, y las especificaciones seran aquellas exigencias en la for
ma de presenter y elaborar ceda una de las diferentes materias —
primas que tendran gue abastecer los proveedores.
Estas caracteristicas y especificaciones noa sarviran pars esta—
blecer en forme inicial clartes estandares del producto, tomando_
en cusnta que estas, se ajustaran y refinaran segin las exigen- -
cias dol mercado y de musstro sistema de produccion, tambian mnoa
serviran para agillzar nuestro proceso para que al exigir a nueas-
tros provedores que entroguen lep matarias primas o couponente de
nueatro producto con cierto grado de elaboracion, lograremos con-
vartir nusstro proceso de produccion en um proceso de montage, —
con un maximo de transformacion y un maximo de eficiencia. Debs
tenerse en cuonta que solo se consideraran los tres principales -
productos (Hamburguesas, papas fritas y Maltesdes) y= qua los o
tros productos y componentes estan normalizados y tales normas sy
tisfacen por completo las necosidades del sistems operativo que -
gs Aiselara.

HAMBURGUESAS
Para la hamburguesa sencills, es necesario utilizar pan de hambup
guesa con 5% como ma-imo de grasa vegetsl y un 15% de levadura, a
fin de que se logre un pan ssponjoso perc consistento y que & le_

vez pueds absorber con-cierta profundidad la margarina con ajo —
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que se le pondra; tambien debe utilizarse para su elavoracion ha-
rina de trigo cernida,
Para la hamburguasam doble deben utilizarse las mismas caracteris-
ticas y especliicecionss, mas aparte deben agregarse semillas de
ajonjol{ en la parte suparior dol pan antes s moterss al horno;—
tambien debe alaborarse 8l pan intermedin con suparficie porosa.-
Los panes para los dos tipos de hamburguesas dsberan suministrar~
cs en paguetes de un sola piso de 20 plazas segun su tipo, y seccio
nados por separado.

' Para la carne s meesﬁrio erponer en {orma mas precisa sus carag
terlsticas y aspecificacionas debldo a que requfere de mayor cul-
dado en su slaboracidn; que a continuacién ee menciona:

«Dabe ger de pulpa de res (83%) y costilla (17%) de ganalo all
montado con alimehto balanceado y pasto

~la carne no debe contener mas de 25% de grasa animal.

~Dabe ser gruesa {1 cm aprox} y magra, de una sola molianda

-No se debe utilizar nitrato de sodio para coloraarls, ni sdi-
tivog da proteina de soya, esto se hace con sl fin de evitar_

disimular la descompocicion de la misma.

~No utilizar sangre para disimuler la cantidad do grass reque-
rida.

:No debe paracer jomosa y fofa y debe obscuresercs al enveje--
cer.

-l{y debn dogprander exasiva humedad, puas en cagn contraris ig
dica que la carne conbtiene nltratrs y proteina 4de soya tostn-
da.

-Deb» eagtar condimantads y foriasia la hamburguasa (100 grs a--

prox) al momento de entravarla el proveelor.

-E1 rrovaedor debe entregarls congelain por maiis de un pro--



18-

ceso criogenico a base de nitrégeno ¥y nmpacadas =n un solo piso con——
;tsniundo 20 hamburguesas cada paquets, acomodedas en 4X6.

-Debe estar bien cocida al servirss.

Todas 2stas especificacionss deben pormanacar rigidas en cuanto a ca-
1ided se refisre.

B) PAPAS FRITAS.
En 1o que sa refiere & 1a papa y a au preparacion, debe tenarss mucho
cuidado, pues cuando no s» siguen las espﬂci!‘iuucionés al pia de la -
letra, pusden quedar crudsa cuardo se frien.

~Deben sor papes de primera, tipo Russet, debido a su formes alarga
da y a su alto contenido de solidos del 21%.

=Daban sér curadas duranta cinco semanas, para qua una porcion, de
los azicer » (40%) se conviertan en almiddn, con sl propsito de
evitar un exeso de dorado y no casr en el error de sacarlas cru——
das cuando se frian.

-Doba ser una papa quebradiza en forma uniforme

~Deben ger cortadas de tal forma que conserven el maximo de unifor
midad en cuanto a su tamafio,

~Se debe utilizar grasa a base de tejido adiposo de res vacuna, -~
mezclandola con acelte de grasa vegetal para lograr un exquisito_
sabor,

-ELl proveedor dobe freir las papas a 163% ¢, 21 75% ¥ entregarlas
¢ongoladas (asto so haca con el proposito dé reducir su hmiedad y
sgllizar el proceso en el sistema).

-Las papas deben refrsirse a 165° C. en el sistems, con nl objeto_
de que astas absorban el minimo de scaits y cumplan las caracte-=

risvicas antes mencionalas. -
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-lag papas deben darse en un recipiente de 200 emd aprox.
También se puede utilizar algun tipo de papa que exisia en la region_
pero siempre y cuando tongan en forma aproximada rl contenido de azu-
car y peso sspecifico similar a lg Rugset.
C) LECHE MALTZADA
Para 1a preparacion de la mslteadn, se utilizara uns maquina automatl
ca de tres sabores, usando una mezcla concentraja 1liquida.
~La malteada estara formada por 50% leche descremsda y 50% concen—
trado.
~La leche dabara ser entregada por los prov-edorss en bidones de §
galones empacada en bolga de plastico y en una caja da certon.
-los concentrados de chocolate, fress y vainilla, debaran ser en-—
tregados an la misma forma que la lecha pero a una temperatira de
a%.
-la aslteada debe ser eapesa y rex‘regcanbe paro no debe sar pegajo
sa,ni demasiado viscosa.
~Se debe utilizar un estabilizador para controler la cantidad do -
crigtalos de hialo que debe contener la mezcla y cuyos parametros
deben permanecer entro el 3% y 5%.
~Debe servirse a temperatura de 49C y 20 psi do presion, para que
sea eapumosa.
~La malteada debe dar la sensacion de poca pesadez y no seguir per
civiendo el sabor horas despu~g dn haberle ingeride.
Estos tres.productos aue azahamoas. 4~ menclonar (hamburpuesas, maltna-
das v papas fritas) son los nue constituyen nuestra mavimo interss pa
ra nuegtrs 1ig~3o: pars no auiarn daeir nue las bavidas gosaedssss, ca-
££é v las ampanaia: no sean de importencia, sino ous se utilizaran --
1ns matoloes ~stanlarizalss y tralicionalss para proporeionarlos, ¥y -—

- '
nun en el 1isedo del proceso se tomnran en cuenta.
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I~  PRESENTACION Y EMPAQUE DEL FRODUCTO

En todo producto que se vende al piblico a excepcion de productos a granel, es —
recomendable darles una presentacion y un empaqus adecuado, independientemente -
del producto que ge trate; en este caso sera nacasario escoger, la forma mas adg
cuada, para presentar cada uno de los productos gue se manejaran en ol sistema o
perativo qus ge disefiara.

Ea importante mencionar este aspecto por dos motivos; el primero es que es nece-
sario tomsr encuents, el tipo de empaque que se utilizara, debido a qus pars em-
pacai' el producto se tendra que desarrollar un clerto proceso manual de empaqus,
que logicamante tendra que formar parte del proceso de produceion total; el pe--
gundo aspecto importante a considerar, es definir y establecer las funciones y -
Propositos qus se pretenden conseguir con la presentacidn y el empaqus asi eomo_
tamblen sus limiteciones gue posteriormants ae expondran.

‘En tods presentecion es necesario que el reciplente, envase ¢ empaqus, muestre -
una impresion o etiquata, Si blen, es que an mlgunos casoa la etiqueta ayuda al
consumidor a identificar la marca de un producto taabien es clerto qus el tirar_
ol enpaque, la otigqueta juega un papel como medio de propaganda para el producto
es por ego que hay que ponsr atencién, en todas las ventajas que noa pueds pro--
porcionar un empaqus e impresion adecuada,

En el sistema operativo que se pretende diseflar, se ha querido utilizar empaque,
" para aquellss personas que deseen llavarse au comida y disfrutarla en otra perts
as por ego que aste smpaque debe cumplir vsrias especificaciones que luepo se —
mencionaran. Antes que todo es necesario tensr una idea clara y en forme gene--

ral sobre lo que son las impresionss y empaques, ¥ lo que se pretende con ellos.
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TMPRESION:

la impresion es la parte del empague o producto gque contiene la informacion ver
—bal sobre-el srtfentuy que -ademds-contiwne-un-logotipo que. caracteriza a la =~
marca o empresa que 1o produce.
OBJETIVOS DE La IMPRESION.
Identificar el producto con el proposito de reconocerio de los demis gusti-
tut.o’;:.
Servir como medio de publicidad, saltando a la vista y haciéndolo atractivo.
Proporcionar informacion sobre al producto para que tanto el vendedor como
el consmidor conosca la calidad y ol servicio del mismo.
KLEMENTOS DZ L4 IMPRESTON
En la amplia diversided de los productos, las inscripeiones deben cumplir -
{con letras claras y facllmente legibles) con una serie de requisitos sogin
el producto que se trate:
~logotipo o emblema
=Marca registrada
~Nombra y direccidn del fahbricante
‘=Dsnominacion del producto
' ~Naturaleza del mismo
~Contenido neoto
~Nimero de registro en 1la secretaria de palubridad
Composieidn del producto
~Fecha de fabricacion y caducidad, etc.
NOTA: En muchos productos no aparccen los ultimos datos, por ejemplo, los ali=—-
mentos caducan ¥y pocos son los fa%ricantes aue dan a conocer la ednd de -

los proluctos gnus consuman.
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CARACTERISTICAS DE LA STIQUETA ({IMPRESION)
~Daba ser aiaptable o impresa en el envase,
-E] material debe ser resistente para qus perdure lo suficiente
~Debe estar perfectamente adherida al envase o empaque 48l producto
~Daben contener los elemsntos (segin el producto) ya descritos ants
riormente,

CLASIFICACION DE LA ETIQUETA O IMPRSSION.

La impresidn debe poseer uma clasificacidn basica:

1.- IMPRESION UE L4 MARCA: Eg simplemente la marca on sf, aplicada al pro—
ducto o embalsje. La impresion de marca tisne una ssvera limitacion w
que es el no dar suficiente informacion al consumidor.

2,- Imprasion de grado o calidai. En la letra, mmero o palabra que sirve_
para identificar el grado de calidad de un producto.

Con 1a informecidn anterior y on base m ella, se disefiara la impresion sdecusda
de nuestros productos, conslderando tnicamente los sigulentes puntos de i{mpor—
tencia para el tipo de producto que se manejaras
' -Logotipa

=Marca Registrada

-Denominacicn del producto

~Contenido Neto {en el caso de las bebidaa)
ENVASE Y EMPAQUES
Kl envapado ea una activided nas, dentxo de la planeacion del producto y come—
prende %anto la produccion del envase como la emvoltura para un producto,
Por envase se entiende el material que contiene y guarda a un proﬁuct.o ¥ que =~
forma parte integral del mismo. En forma mas egtetics, envase es cusljuier re-
eipiente desechable tal como wasos, latas, envoltura etc.
OBJRTIVO DEL ENVASE
El objativo mas importante del envase es dar proteccidn al producto pars su = =

transportacion,



23-

En nuestro caso es nacesario utilizar envases pars que los productos que se - -
produscan, conserben su humedad y temperatura el mayor tiempo posible; por ejem
plo, es necesario utilizar vasos termicos paras el caffe', la malteada y papel ~—
con propiedades termicas para enbolver las hemburguesas.
FUNCIONES DEL ENVASE.
PROTECGION
El snvage debe ger disefado de tal forma que vroteja al producto contra el_
cslor, el frio, el aire, la humedad, dependiendo de la naturaleza del pro-—
dusto.
BCONOMIA DEL ENVASE
Kl envase debe cumplir sus objetivos a un nivel eficiente de cowto, de mang
ra tal que ssegure una continuidad de ventas con un buen margen de utilidar
o8 sl existe una necesidad de onvage, elegir, dontro de la gama de tamafios_
o marcas disponibles estanderizados, de tal modo que sstisfaga dicha necesi
dad sin afectar el margen de utilidad,
CLASIFICACION DE EWVASES.
1.~ Los fabricados con bass a materlales blodregradables, como papel el car
ton, la madera los textilss degradablas etts
2.+ Log fabricados con metales, vidrlo, plist.iuo y fihras alnteticaw,
En base & lo anterlor ae llepa a las siguientes conclusionaan:
"A) E1 costo del envase no debs ser superior a determinado porcentaje del -
costo del producto.
B) La presentacion del envese debera ser un elemento mas para la venta dol
- ~producto.
G) El envase debe protefer al oroducto del madio ambiente.
EMPAQUE
El empaque es muy similar al envase pero con muy ligeras variantas en su con--
copclc;n. El emrague se define como cualquier material que enciarra un art{cule

con o sin onvase, con 21 fin de wraservarlo y facililar su antregs al consumi-
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dor,

BBJETIVO DEL EMPAQUE.

Encontrar la formula idesl psra lograr "el mayor atractivo &) menor costo y ~ ~
con la mejor funcion.”

TIPOS COMUNES DE EMPAQUE Y FNVASES QUE SE UTILIZARAN.

Los empeques do carton ¥ de papel, son dos de log tres tipos Ge materiales para
empaque gque 39 utilizaran ya que presentan ceracter{sticas ideales para nuestro
producto, Las hasburguesss se envolveran en papel térmico encerado con una im—
presion del emploma que utilizera el aistema ¥ tamblen se utilizaran boleas de
papel pars la mereancis vandida que tendran un volimen sproximado de /000cm3, -
ol papel pars envoltura debers ser de 25cm de ancho y secclomado en forma pun—
teads cada 25cm. pers facllitar su despremiimiento; se utilisara carton pars —
las cajites que serviran como reciplents para las papas fritss y cuyo voldmen =
sara 400 cm3 aprox, y seran de tipo plegadiso para su facil slmacenamiento y u-
t114aacton.

Para lap hamburguesss se utilisaran envases termicos desachables. En lss malteg
das es utilizaran vesos termicos deaschables de dos tamafios chico (250 M) y —
grande (500 u1) y pars el cafo se utilizara el vaso térmico cafetsro desschabla,
cadn vago tandra lmpreso el logotipo del sistems,

En los rafrescos sa utilizaran los vasos de tamafic mediano de pliatico desachu~

ble, que proporciopan los provedores, con su logotipo impreso,

.
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II-1 SELECCION JEL PROCESO DE PRODUCCION

Las ‘decisiones sobre el diseio o selaccion de procaeso de produccion, dsterminan
ol Itipo de sistema operativo que se usara y la extension adecuada del mismo. O-
frl consideracion es decidir si me integra hacis adelante con el mercads o ha—-
cla atras con los proveedores. Todas estas decisiones ayudan a definir sl tipo_
de proceso que se usara pars elaborar el producto.

1a selecclon del proceso se concibe algunas vaces como un problema de distribu-
cion de planta o como una ssrie de decisiones relativaments simples; pero esto
o8 un error de apreciaclon, ya que por el contrario, 1la geleccion del proceso -

a8 de naturaleza estrategica y tiene uns gran importancia.

Las dscisiones pobre el proceso afectan directamente los costos, calidad, con--

fiabilidad y flexibilidad de lms opsraciones y esto trae como consecuencia, com

promater a la smprega con equipo, instalaciones y tipo especifico de fuerza de

trabajo. - Esto s ls ver, tiends a limitar las operaciones estrategicas mturéa_

Yy tiens un impecto directo mobre la economia de la empresa.

Un requisito fundamental que debe cumplirse antes de tomar alguna decicion so--

bre al procsso, &s asber el volumen de produccion que se ha planeado alcanzar;-

este volumen puede obtenerse medisnte un pronostico de 1la demands o mediante el

conocimiento de 1a damanda exlstente ain necesidad de realizar ningun analisis_

formal de dichs demanda. Ademas de conocer tal pronostico debs tomarse an base

a el la deciglon de 1a capacidad fisica de las operacionss antes de la seleccion
del proceso. Y tal cupacided sera aquella qua contemple y soa capaz de setisfa-

cor la demanda pronosticedn s larpo plazo.

Is importante saber que un proceso sa clasifica segun el tipo de flujo que si--

gue el producto; tambien sc clasifics de acuerdo al tipo de pndido: Producir pa

ro almacenar solicitar por pedido; y en este caoso se utilizara este ultimo ya -
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que ol sistema operativo que se prestende reslizar el cliente hara el pedido de com
pra al momento de llegar ¥ easpera ser despachado lo antes posible. Desde el punto
de vista de manufactura, el flujo del producto es el mismo que el de los materfa—
loa ya qua estos seran convertidos en producto,

En lsa industrias qﬁe sa dedican s la produccion "excluslva; de sarvicios, no exis
te flujo fisico del producto, pero hay une secuencia regular de opersciones que se
reallzan para proporcionar el servicio; esta secuencia de operacionss de servicio_
a8 considara como el "flujo del producto™ en las Industrias "excluaivas" de servi-
clo.

Antes de tomar alguna decision sobre el proceso de produccion y su estrecha rela~—
cién, con la distribucisn en planta cuys tems ce digcutira mas adelente, es mecess

rio comprender lo que es produccidn,

"Produccion es ol resultado obtenido de un conunto de hombres materisles {inay

mos) ¥ aquipa actuando bajo alguna forna de direccion”s

Fundanentalmente, existen golo slete moados de relacionar, en cusnto al movimiento
estos tres elensntos basicos de produccion.
ELEMENTO MOVIDO Y SU DZSCRTPCION

1,= Movimiento de material,

Probablesente es el elemento mas comummente movido.
Elymltarial se muave de un lugar de trabajo a oiro y de una oparacion a la siguien
to.
2.,- Mdvimiento del hombre.

Los operavies se musvan de un lugar de trabajo a otro, llevando a cabo las ope

raciorzss necesarias sobre cads pleza de material. Esto raraments ocurre sin =

que los hombres lleven consigo maquinaria (el wenos sus herrsmientas)

30~ Movimiento <o Maquinaria.
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EL trabajador mueve diversas herramientas o méquinns dentrs de un area da tra
bajo para actuar sobre una pieza grande,

MOVIMIENTO DE MATERIAL Y DE HOMBRES.

El trabajador se mueve con ol materinl 1llavando a cabo una clerta oparadén -
an cada maquina o lugar de trabajo.

MOVIMIENTO DE MATERIAL Y DE MAQUINARIA

Lo» matarimles y maquinarie o herramientas van hacla los hombres que 1llsvan a
cabo 1a operscion. Rarsmente practica excepto en lugares de trabajo,
MOVIMIENTO DE HOMBRES Y MAQUINARIA

Los trabajadoroa ss mueven con las harramientas y equipo gemeralmente alrrede-
dor de una gran pilaza fija.

MOVINIENTO DE MATERIALES, HOMBRES Y MAQUINARIA.

Ganeralmente es demasiado caro e innecesario el moverlos a los tres.

Se debe teher presente que al menos uno de los tres elementos debe moverse, pe
ra que axista un flujo en el proceso de produceicn.

Cuando los materisles, maquinaria y los hombres permanecen todos estacionarios
no puede haber produceion en un sentido industrial; y precisamante aqui es dop
de principlan muchos 4studios relacionados con el dise®o del proceso de produ-
ccion y 1a distribucion en planta ya que este nltimo se relaciona estrechamen-~
te con sl anteriop,

TIPOS CLASICOS D3 PROCESOS DE PRODWCCION, EN BASE AL FLUJO DEL PROCESO.

En la actualidad avisten varios tipos ds procesos "puros" de produccion, pero de =

ninvo, ed necesario hacer una pausa para entander lo que se purde lograr con cual-

quier. proceso de produccion. Al material pueden sucedarla tres cosas basicas para

PEC)

se geneve un producto terminado y ostes oparacionas basicas son:
1, - SLA3JRACION: Es el cambio de forma del materisl
2,- TRATAMIZNTO: Es el camblo do las caracteristicas del material.

- MONTAJE: Es la adicid 5 i i
3. ieion de atrog materiales, insumos a una primera piezn.
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Las operacionos basicas mencionadas anteriormente, pueden 1llevarse a cabo en cual-
quier proceso de produceion. A continuacidn se deseribiran los procesos clasicos
de ‘produceion en base al flujo del producto o secuencins de operacionas.
FLUJO EN LINEA,
El flujo en 1{nna se caracteriza por une seauencis lineal de las oporsciones nece=
sarias para producir el producto o al serviclo.
En 1las operaciones de flujo de 1linea, el producto debs eatar "bien estandarizado™=
y fluir de una operascion o estacion de trabajo a la siguiente de acuerdo a una se=
cuencla ya establecida; cabe obgervar que el bien o el asrvicio, se crea en forma_
sacuencial, empezando en un extremo de la linea y terminando en el otro.
Las operacionss de flujo de 1{nes, se dividen algunas veces en dos tipos de pro—-—-
duccion en masa y produccion continua. La produccidn en masa se refiers s un tipo .
de operacion formada por una 1{nea de ensamble. La produccidn continua se refiere
a las 1lamadas industrias de proceso.
Las operaciones en linea son extremadaments eficientes pero extremadamante inflexi
bless ol alto nivel de sficlancia requiere qus se mantanga un fuarte volumen de —.
produceion con el objato que se recobra el costo del equipo especislizado.
Low requsrimientos Gensrales para aplicar un flujo en linea son pues:

A.- Mantener un alto voltmen de produceion.

B.~ Producto altamente ostandarizado.
FLUJO INTERMITENTE.
Los procesos de flujo interminente so caracterizan por la produccion por lotes a -
intervalos intermitentes. En ese caso el equipo y la mano de obra se organizan en
contros do trabajo por tipos similares de habilidades o equipo.
Las operacionts intermitentas usan equipos disefiados para fines genorales y mano -
de obra alismente cplificada, por tanto son muy flexibles para cambiar "el pbroduc~
to" o "el volumen de produceidn; pero tienen ol inconveniente que son ineficientes,
al mismo tiempo que su flexibilided conduce a severos problemas de contyol de invep

tario, programecion de actividades y celided.
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Una caractrr{stica basicr de los rrocesos intermitentes en que se agrupan los e—e-

quipos similares,
Los requerimientos Generales pars aplicar un flujo intermitente son:

A.- El producto carece de estaniarizacion.

B.- El volumen de produccion es bajo.
Bste tipo de flujo intormitente ofrece menor ricsgo economico.
Aumus existen otros flujos dea procesos importantes, ss cree necesario solo mencig
nar estos. Dos ya que son los mas utiles para el trabajo a realizar.
CLASIFICACION POR OTRO TIPO DE PEDIDO.
Otra interrogante que debe contestarse puss afecte en forms directa en 1la sloceion
del proceso productivo, es: gi se fabricars el producto para ser almacenado o pro-
ducirce bajo pedido y servicio immediato al cliente; ambas alternativas ofrecen -
ventajas y deaventajss y en el caso que ge trate de resolver ambas se utilizaran,-
puep algunos productos, se fabricaran y se almacenaran y otros, se elavoraran en -
o1 momsnto que o) cliente lo solicite. Debe tenerss en cuents que en forma partdi-
cular anbas alternativas operarsn con productos estandarizados sin variar sus espe
eificacionas, es decir indepenilientements de 1a eleccion del cliente por un produg
to determinado, este conservara sin varienion alguna sus especificaciones.
En lo que respecta a la disponibilidad del producto, la medida principal para eva-
luar la eficiencia de las oparacionss en un proceso por padio, ns el tlempo de en-
trepa; antes de colocar el pedido, al cliente querra saber cuanto tiempo debara ag
perar para la entrega; se supone que en un restaurante de gervicio répido como 8u_
nombre lo indica, el tiempo de servicio tlende a ser al instante y el tismpo do ==
servicio tiende a ser al inatante y el tiempo de espers es aceptado por el clients
en forma inconsciente, y despues de ser oceptado, entoncew las operaciones deberan

controlar el flujo de entrege s ritmo constante, flexible y agil,
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DIAGRAMA QUE MUESTRA LA CLASIFICACION POR ORTC TIP0

DE PEDIDO.

3y Compuracinge e
ftvios de informaclon. |
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Una ewpress que produce solc para inventario tlene problemas completamente dife
rentes, En primor lugar una operscion para almacennje debe cantar con una 1f—
nea de productos estandanizados. El objetivo es téner en disponibilidad el prg
dusto que el ¢liente necesita, cusndo lo necssita y con un nivel matisfactorio_
("aficiente") de garvicio. Para cumplir con tal nivel de servicio 1s empresa -
davsra formar un inventsrio sntes que se presant~ ls demands inclarts y alsato-
rio antes que ge presente la demanda inclerta y aleatoria.

El proceso de produccion para almacenar en un restaurante de comidas rapldas, ~
no devera da astar en la propia emprass sino "en el sistems Bapresa” as decir,-
en 1a do los provendores, de tal forma que estos ultimos proporcionen una capo-
cidad de inventario tal que la empresa gea capaz des ofrecsr eficiancia an el —
serviclo, Este tipo de inventarios daben ser mansjados en forma conveniente pa
ra que exista una continua rotacion de inventario, pues el producto es comida y
con el tiempo se degrada en su calidad, caracteristicas y especificaciones.

En remmen, los procesos de produccion por pedido se fundamentan en la fecha de
entrega y el contral del flujo de pedido.

El proceso y el servicio deben ser felxibles a fin de que sa puedan satisfacer-
log pedidos del cliente.

1;05 vrocegos de produccion pora inventario se furdamentan en la repocicion {ro~
tacion) de inventarios y la effeiencia de los operaciones. X1 proceso dehe ore
ganizarce on linea pers producir solo: productos estandarizedos.  %n la proxima
vagine se mnestra vn recvadre donds punds comparerce en forma clars ambos tipos
de proceso.

Con tndo 1o antertoar se 1legs a 1a conclusion qus en un restaurants de servicio
rapido, anbos processs se utilizan on los diferantes productos cus se manejan y

sentin ol tipo da demandn que 9o presents pars cads producto.
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Este tipo de procesos o su combinacion, hs sido utilizedo con éxite, por cadenss_
de Resteurantes de servicio rapido tan prestigiadas como "Mc. Donald's® y "Burger
King®, en donde sus proluctos principalea son las papss fritas y lss hamburguesas
se producen pars slmacenarlas en un inventario con alts rotacion en un pequefio, -
perfodo de tiempé.

A continuacion se ancuentrs en forma simplificads les caracteristicas de ambos pro

cegost
CARACTERISTICAS. PRODUCIR PARA INVENTARIO PRODUCIR POR PEDIDO
PRODUCTO ~ESPECIFICADO POR EIL PRODUC~ ~ESPECIFICADO POR EL CLI
T0 ENTE.
) ~POCO COSTOSO. =MAS COSTOSO
OBJETIVO ~EQUILIBRAR EL INVENTARIO IA ~ADMINISTRACION DE 103 -
: CAPACIDAD Y EL SERVICIO TIZMPOS DE ENTREGA ¥ CA
PAGIDAD,
PRINCIPALES PROBLEMAS EN
143 OPERACIONES. ~PREPARACION DEL PRONOSTICO  ~PROMESA INSTANTANEA ~ DE
~PLANEAGION DE LA FRODUCCION  ENTREGA.
-CONTROL DE INVENTARIO ~CONTROL DE ENTREGAS.

Una ves explicados cads uno de los procesos, se cres en bass & sus caracteristicas
ventajas y desventajas que astos dos ultimos procesos proporcionarian el mejor ser
vicio para el sistema que se esta disefiando. Pero la decision no es definitiva, -
sino que es importante considerar otras cuestiones de importancia sntes de tomar =
tal decision.

DEGISIONES SOBRE LA ELECCION DEL PROCESO.

En 1a goccion anterior, se explicaron en forms detallade aada uno de loa diferene

tes tipos de procesos de produccion, en base sl flujo del producto y pedido; se =

mensionaron tambien sus carscteristicss, sus vantajss y ﬂemnta,jas ¥ usos prﬁct_;

cos qua ge les ha lato en ls indusiria. Lo anterior se hizo con el fin de arsléccig
ner ol procean 4a produceion mas conv nisnte para nueatro sistema opsrativo en ba

82 a sus productos y el conceptn 4» servicio nue se ha seleccionado para el migmos;

para nr 18 recliiad no solo se deban-tomsr decisionss sobre’ ol tipo de.praceso en

¢2nstian, sino en todns mauellos sspactos imoortantes que dsben regolversa antas
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do tomar tal lecision. En astos aspoctos tambian se debe t‘amar-u‘nn doeision, di~
’ chos espactoz son:

1) REQUERIMIENTO D SAPITAL

2) CONDICIONES DEL MERCADO

3) MANO DE 03RA

4) BABILIDADES ADMINISTRATIVAS

5) MATERIA PRIMA

6) TECNOLOGER
Cada upa do estas decisiones contemplan en forma simplificada, todos aquallos insy
so8 que son necesarios para que el sub-gistema operativo y el sistema empreso, ope
Ten en forma axitosa; para tal fin es conveniente reslizar un analisis cuildsdoso -
sobre cada uno de los aspoctos antes menfionados; y en nusstro caso asto resl;ltu -
mny sencillo puss contamss con la infornacion adecuada para Tesolver cada umo de =
ellos.
1) REQUERIMIENTO UE CAPITAL.
Aqul se daben contestar dos interrogantes:
a) iCual es ol rendimionto que aa sgpera tener sobre la inversion?
b) iCual es el capital que sc necesita para las inatalscionws y el equipo?
Estas dos preguntas se contestaran en forma oportuna en las slgulening secclonss =
del proaente cap{tulo con ayuda de un anslieis financiero.
2) CONJICIONES DEL MERCADO.
Eate mspecto ¢a do suma importancis pues tiere un gran impacio sobre el aspocto opg
rativo y finasncisro y cualguisr falla al respecto, repsreutira an forma directa en
los otros aspecios. Aqu{ ge deben contegtar en 1a forms mas acertaia pogible 1las
siguieniss Interrogantess
A) iCual seré la sceptacion del clients por el profucts y el snrvicio qus se pro-

porcionaran con ayudn del nroceso praductlve que sa utilizara?
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Esta preguntn se pi-ds respondaT en base a las encusstas de investipacion de merca
do realizades con anterioridad y teambion en base a observaclones realizadas sobre_
la competencia oue utilizan procesos similares.

La respuesta es positiva y favorablas.

B) ¢Existe un voltmen de demanda suficiente para que asegure un nivel de utilidad?
Sagin el analisis de investigacion de mercado, el volumen de demanda es alto y su-
ficiente pars agegurar un margen de utilidad atractivo ya que tal demande asciende
a mas de mil hamburguesas diariss considerando ya su complemento,

C) iSon favorables lag condiciones compstitivaa en el presente y en el futuro?
Como se manciono en los antecedentes de 1a presente tesis, las condiciones competf
tivas resultan muy favorsbles tanto en el presente como en el futuro ya que existe
una demanda grande insatisfecha en esta plaga ¥ el producto ha sido introducido ~—
con exito en este meTcads.

3) MANO DE OBFRA

Rate l.spacto trats sobre sl existe suficiente mano de obra calificada pera desampe
fiar el trabajo que me Tealizere.

Un? politica de empresa que se impuso desde la concepcic'nn de 1la misma os utilizar_
parsonas con estudios minimos a nivel preparatoris, y esta politica es facil do ~
’ cumplir en esta cludad, puss sc cuenta con una gran cantided de meno ds abrs que
cumpla estos requisitos.

4) HABILIDADES ADMINISTRATIVAS.

Este a8 un aspecto de sums importoncia y talvvez el mas importante de todo, pues -
sl la empresa cuentaccon recursos humanos con gran abilidad administrative saldré_
a flote, pero si no, desaparacerﬁ destruida por 1s competencis.

Pero en esta empresa no tiene que conseguir tsles recuersos humsnos pues ya log ~-
tiene yudecgransohiidad, ademss de que cuentan con uns s0lida preparacién academi-

ca, tienen gran experiencia en el ramol
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5) MATERIA PRIMA
tExisten suficienies provedores "formales" pars proporcionar la materia prima que
g8 necesita, cuando sa necesita y como se nacasita?

—- -Para “contester-wata pregunts- esmevssario-racordar que los proovedores se selecclo
naran con gran cuidado pu 8 no solo se consideran prove-~dores sino se consideran -
como perte integral sstrategico del sistema empresa y de ahi la clave para ser ale
tawente competitivos, por lo tanto la respuseta a la pregunta es que sl sa cuentan
con -tllas provedores.

6) TECNOLOGIA

LEs la tecnologla del producto y del proceso lo bastante estable como para dar apg
yo al procego productivo durante un periodo 1o suficientsments prolongado para re-
cuperar los costos?

Se estima que al es lo suficientemente establs, y ademas ofrece un alto graio de -
confiabllidad para lograr lo anterior.

Una voz qua han sido terminados log estudios aconomicos y de mercado, deben sinte-
tigarce dentro del proceso de declsion. 2n algunos cagos, estos estudins indica-
ran una preferencia definida por un proceso ssbre otro. Sin embargo ls seleceion =
de un proceso requisre generalmente una atdncion considerable dabido a los 1iferen
tes factores de costo y riesgo que suelen estar en forms oculta involucrados,
ESTRATEGIA PRODUCTO-PROCESO

Como se sabe todo proceso productivo tiene una gren interaceion con el producto =
que se elavorara en el ¥ es por nan que los posibles cambios en al producto origi-
nen, posibles cambios en el proceso y viceverss es pro oso que 85 necesario que —-
desde un principio se concita el producto de tal forma que en el futuro cambie en
1o minimo posible y asi no cattbie el proceso de produce{on y no incurrir en los al
tos costos que originsr{e esto; vor egte motivo cade uno de los productos que mene

iare este siatemn overstive {hamburruesss, pavas fritns Malteadas etec.) se astima_
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que no camblard.
INTEGRACION VERTICAL
la integracién vertical evalua al proceso productivo desde dos posiciones, tal g
valuacion se realize sl contestarce la siguiente pregunta:

&Deban los insumos o los productos del proceso productivo ser propiedad de

la misma empress o no deben ser?
Esta os precisaments la decision sobre integracion vertical. Existen dos tipos de
integracion vertical: hacla atras ¥ hacia adelante. La primera de ellas contempla
1s expancicn del proceso "hacla atras® osea hacia 1as fuentes de abastecimientos_
que proporcionau'n a la ompresa todos los ingumos necesarios como mano dae obra, -
materia prize y bi nes de capital.
;a interracion hacia adelant  es 1a que se relaciona con la expancion dael procaso
*hacia adelante” es decir hacia el mercado; y es la que hace qus los canales de -
distribucion queden bajo el control de la misma empresa.
las decielonos de integracion vertical se toman con relacion a la cadena de produ
coton., Primero deban identificarce.
Los insumos y productos especificos que se utilizaran en el proceso productivo =
(En nuestro caso ya 1o hicimos en el capftulo anterfor), En cuslquier punto espe~
cifico dentro de esta cedena, se pueden especificar facilmente, 1lss rutas de inte
gracion ®hacla atras® o "hacis adelante”. .
81 una empresa 6s usuaria importante de ciertos insumos, pusde ser menos costoso_
que ella misma los produsca pars si mosmo a que los obtenga de algtn provedor,
En ol caso da las decimiones de integracion hacia adelante, el punto de interes ~
cambia de asuntos de mercedotencia y de caneles de distribucion, Sin embargo, el
factor erusial es ahora la confiabilizlad de la demanda v no del abastecimiento, -
on algunas ocacionas una amprasa purde mejorar notablemente s posicion competit]
va, intagrandsse hacls sdelante y teniendo con ~1lo un mayor control de la cajena

de Aistribueion,
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DIAGRAMA QUE MUESTRA LA INTEGRACION VERTICAL.

{a) Povesma y odapos ou & manshcion ds malerss pars sntomiviive
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II - 2 ELECCION DEL EQUIPO,

., Las decisiones scbre la eleccién de equipo o geleccidn de la tecno
logia a usar en el sistema operativo de cualquier empresa industriasl, =
ea conaiderada como una decisidn estratégica "crucisl" desde el punto -
de vista de 1a alta administracidn,

Ia razén por la cual es considersda como una decisidén estratégica
crucial, es porque las consecuencias a largo plazo sobre una buena o -
wala decisidn se presentardn en el futuro como excelencia o decadencia
competitiva de la empresa y sobre todo sobre la situscidn econémica =~
que tendrd la empresa en un momento dado.

la eleccidn de la tecnologia afecta en forma directa & las polfiti-
cas de operacidén de la empresa (calidad, bajo costo, flexibilidad y con
fiabilidad) asf como tambidn afecta al siatems social de la empresa es
decir la moral y las buenas relaciones de los trabajadores con la alta
administracidn, las decisiones sobre la tecnologia no son de naturaleza
estdtica o iniclal, 8ino que ésta debe ir refindndose a lo largo de 1a
vide de la empresa y del producto y refinarse no se refiere a una mayor
sotisticacién tecnoldgica pues la mejor tecnologfa, mo es la maes comple
Ja sino aquells que guarde un equilibrio entre los tres factores mds im
portentes en este aspecto que son: El PACTOR ECONOMICO, el FACTOR S0--=
CIAL y E1 FACTOR TECNICO.

Los criterios de seleccién sobre la tecnolog{s serdn eatos tres -~
factores importantes y aunque parezca que predomina el econdlico, no es
as{, ya qua los otros factores son tomados en cuenta primero y en forma
implicita, para después pasar a reslizar el andlisis financiero del e--
quipo seleccionade en base al criterio téanico y social.

Mucho -del equipo que se propone como el indicado, ea fabricado por
compafifas norteamericanas que ilenen un alto grado de especializacidn -
en este tipo de equipo y que ademds llevan la delantera en este campo -
pues su equipo es fabricado con caracter{sticas y especificaciones tan

_especializadas que difisilmente podrian conseguirse mqui en México y o-
tras partes del mundo.

La mayoria del equipo de importacién se selecciond también por la
forma que han gansdo en cadenas prestigiadas de comida rdpida del ex—--
tranjero; y algunos de los equipos que se conseguirén en el pafis serdn
fabricados utilizando algunos disefios modificados del extranjero. En sg
guida se muestra una tabla del equipo que se utilizard y sus respectivos
costos y posteriormente se muestra el andlisis financiero de todo el e-
quipo y su seleccidn entre alternativas disponibles.

En el caso de las decisiones de integracidén hacia adelante, el pun
to de interds cembim de asuntos de mercadotecnia y de canales de distrl
bucidn. Sin embargo, el factor crucial es ahora la confiabilidad de la
demanda y no del abastecimiento. En algunas ocasiones una empresa puede
mejorar notablemente su posicién competitiva integrdndose hacia adelan-
te y teniendo con ello un mayor control de la cadena de distribucién.
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Con todo lo anterior y tomando en cuenta el sistema empresa que se

.considerd desde un principio, se disefid una integracién vertical "“hacia
. atrds" de nuestro proceso productivo y que en. seguida se muestra:
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ANALISIS FINANCIERO:
A . -

1 $ 21,500.000
12 3 4 é 6 1 8 Afios
1

Q

; A1 = 3°800,000
A2 = 2 765,000

' $57,867,768 : Ay = §76,565,000

Py=  57,867768 + 6565,000 (P/A, 50 %, 8)21,500,000(P/F, 50%, B)
Pz 57,867768 + 6,565,000 ( 1.922) - 21,5000,000 { .0391)

Hi

P,= 69,645,048

<

$ 1150
B o 1
0 1 2 3 4 5 Aflos
. 4 A= 315
‘ A= _227
2830 _
Ap=$ 542

PB= 2830 + 542 (P/A,S%,E) - 1150 (P/Fo9%’ 5
Pp= 2030 + 542 ( 3.8897 ) - 1150 ( .6499 )

_PB = $4190.83

f$510
¢ - " -
0 i 2 3 4 5 6 Aftos
' R | Al = 85
A2 = 68
81325
Aq =8753

= 1325 + 153 (B/A, 9%, 6) - 510 (P/F, 9%, 6)
Pe= 1325 + 153 {4,4859) - 510  ( .5963)

"Pe="$1,707.22
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O 1 2 3 4 5 6 7 B 9 0
[ b
$210
Pp =210 + 18 (B/A , 9 %, 10)
Pp = 210 + 18.(6.4177)
Pp =$325.51
$ 1700
¢ 1 2 3 4  Ados
A1 = 460
P o
$3359 Ag =FTTT

Pg = 3359 + 777 (B/A , 9%, 4) - 1700 (®/
Pp = 3359 + 777 (3.2397) - 1700 (.7084)

Pp =$4672

@ Proveedor ¢

Afios
= 18

Proveedor .2

Proveedor 3

T, N
0 1‘ 2 3 4 5 6 7 8 3
g 117,850
0 1 2 3 4 5 & 7 8 9
é } . . . iy
99.365
0 1 2.3 4 5 6 T 8 9
4 &

$ 132 060

i

[

il

F,9%,4)

8700

14320

5000



Bgy = 123,730,000 + 3,783,000 (B/A, 8%, 15) - 52,762,000(R/F,50%,15)

Pg1 = 123,730,000 + 3,783,000 (1.995) ~ 52,782,000 (.0023)

Pgy = § 131,155,686

Pgo = 105,632,000 + 3,783,000 (B/4,50 %, 15) - 48,500,000(P/F,50% ,15)
Pgp = 105,632,000 + 3,783,000 (1.995 ) -~ 48,500,000 ( ,0023 )
"Pgo= § 113,067,535 % *

PGy = 138,580,000 + 3,783,000 (/A ,50 %, 15 ) - 63,860,000(P/F, 50%,15)
Pg3 = 138,560,000 + 3,783,000 (1.995) - 63,860,000 ( .0023 } '

PGB = $ 145,980,207 * # Por lo tanto Pgo conviene m€s

3 ‘1 760
0 i 5 6

¢] 1 2 3 4 Aftos
A = 365
A2 = 230
$3850
Aq=$595=

By = 3850 + 595 ( B/A, 9 %, 6) ~ 1760 (P/F, 9 %, 6)
Py = 3850 + 595 (4.4859) ~ 1760 ( .5963 )

Py = & 5469.62
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"Ppq = 117.850 + B700 (P/A , 50 %, 9)

Ppy = 117.850 + 8700 (1.948)

Pp = $ 134797.6

Ppy = 99365 + 14320 (P/A ,-50-% ,-9)
Ppp = 99365 + 14320 (1.948 )

Ppp = ¢ 127,260,36 * ¢

Pgy = 132000 + 5000 (P/4 , 50 %, 9)
Ppq = 132000 + 5000 (1.948)

fg3 % $ 141,740  * ¥ Por lo tanto, Pp, conviene mds .

G $52,782,000

Proveedor 1

YT YT 5 7 8 9 10 1 12 15 4 18
.Aﬁoa*
$123, 730,000 A=3,783,000
Proveedor 2 343,500,000'
0T 2 3 i1 5 € 7 8 9 10 11 12 13 14 15
. . . . . . - Afios
105, 632,000 A= 3,783,000

Proveedor 3 $63,860,000

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
4 ) . . . . . Aﬁos#
5138, 580,000 A=3,783,000




o 1 2 3 4 AL = 105

o A2 = 50
l AT=§155 =
1365

Py =1365 + 155 CP/A, 9% , 5) - 570 CP/F , 9% , 5)
P1 = 1365 + 155 ( 3.8479 ) ~ 570 ( .6376 )

TPp =4 1598 =
- . $580,000
Proveedor 1 — . . t
0 1 2 3 4 5 & 7 E
¢ ’ ' Al = 322,000
$5,966,200 A2 = 35,000

Ay = 357,000
Pyy= 5,966,200 # 357,000 (P/A, 50 %, 8) - 580,000(P/F, 50 %, 8)

Pyi= 5,966,200 # 357,000 (17922) - 580,000 (.0391)

] . » - A '
Pyo= $ 6,629,676 = * *
SO R e $630,000

pormclis

Proveedor 2 v + + 4 +
v,

12 3 4 5 6 7 8
‘Al a 377,000 =
i AR = 25,000 =
$7,457,750 Ar = 402,000 =
PJ3 = 7,457,750 + 402,000 (P/A, 50 %, 8) - 630,000 (P/F, 50 %, 8)
Py, = 7,457,750 + 402,000 ( 1,922 ) - 630,000 ( ., 0391 )
$ 8,205.561. L Por lo tanto Pj; conviene mds

o
<
LD

u
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$ 18 325 000

Py = 18 325 000 + 668,000
Pg = 18 325 000 + 668,000

Pk = 19,354,746

7

j 6 500,000

Al = 350,000
A2 = 318,000

A1 = 668,000

i

(®/A , 50% , 8 ) = 6 500,000 (P/F, 50 %, B )

¢ 1.922 ) - 6 500,000 C . 0391 )
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II- 3 ANALISIS DEL FLUJC DEL PROCESO.

En las dos secciones anteriores se tomaron dos importantes --
desiciones en donde se seleccionaba en forma general el prou-
ceso adecuado, deacuerdo & las necesidsdes del tipo de siste«
me operativo que se pretende dessarrollar; también se dscidio
aobre el tipo de equipoque se utilizard en dicho Process ==--
productiva,

Aunque las dos desiciones anteriores so importantes en el —~-
disefic del proceso productivo, estas no describen en forma--—-
clara, preclsa y detallada de cada una de las operaciones ne-
cesarias, para elaborar el producte y proporcionar el servi~z
clo deseado.Es por este motive que surge la necesidad de rea~
1lizar un andlisis cuidadoso de c¢cada una de las actividades,

que se realizardn en dicho proceso hasta disefiar el disgrama
nas 1mportante_y que es la base para la distribucién en plans
ta y dicho diegrama es el cursogrems sindéptico del proceso o
comunmente conocido como diagrama del proceso de produccidn.

El diagrama del procesc se diseflard en base & un andliasis del
flujo del proceso de diferentes empresas donde venden el mis=
mo producto mediante un sistema de servicio:rdpidos. Los dato
a de cada una de las diferentes empresas, han sido tomados -
con ayuda de formatos de cursogramas analfticos del proceso ,
en donde se considerd Unicamente al material y s secuencia =
operativa que lo trnsformaba y sus tiempos correspondientes -
de realizacién (los tiempos fueron proporcionados como estd-

dares logrados por le compafiia principal).Ne ae conciders al”
operario porque sste permanece estdtico en un solo lugar en..
el proceac y prdcticamente el flujo del material sigue la mim
sma trayectoris que la secuencia de las operaclones, Una vez

que se recabaron todos los datos necesarilos se analizaron --
donde slgunos gse simplificarcon y otros permanscieron intactos
¥ fueron ordenados con ayuda de cursogramas.Cada tipo de dato
se tomaron de siete lfneas afluentes{En donde cada linee ela=~

bora un producte y parte del equipo que lo produce.)
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y una lfnea madre de orden, empaque y servicio cuyo proceso «
es tipicamente en linea. El proceso anterior es el gque se uts
ilizard en nuestro sistema operativo presentando solo algunas
pequeiias variantes( reduccién de 1lfneas por producto) y una -
1fnes ya que se ha demostrado que es el mds efectivo de todos
los que se han diseilado.

En seguida se muestran en detalle cada uno de los cursogramas
analfticos del proceso, para cada producto y linea de servici

o y el disefio final del cursograma sindptico del proceso que
se utilizard.



CURSOGRAMA ANAL ITICO
| DIAGRAMA ndm, HOJA RESUNESN
.- ACTIVIDAD ACTUAL | PRO, ECO,
Objeto: Albondiga, y Pan OPERACION 5T 18
ACTIVIOAD: proparacidn m:nsrok'r: =] 1
montaje hamburguesa. E: Exa i 2
ALMACENAMIENTO @ 0
LYGAR: Sigtems Operativo DISTANC 1A
OPERARI0{S):—— -~~~ FICHA- -} a A.28L A28 g
B COsT0
- COMPUESTO POR:
i [ MATER 1AL
. APROBADO POR; - FEC I0TALg 2 =
o OESCRIPCION CAN_ DIs_ TIEM 1
1wl w | o *___unem{n_ OBSERVAC 10NE §
DAD | £18 f(min) oDV X
{Limpiar bafio Marfa, - J |
T a - = J‘
K Colocar.pan. i | ]
o - {Inspeccionar sgpegificacidén, K )
fa r{a LW K -
%3 Sacarlo b,M ponerlo en plan, .2 |
s Inapecciooss caracterdsticas : ol b
Calentar pan 4ot
Sacarle, . passrlo montaje. ... o .2 4ot ——
 Colocar carne plancha LAY
o Jerificar tamp tura 21 [t
*g Yarificar caracterfaticas PE] L4
| Cerrar parrilla. 1 1]
t. 8o 1 J'_
'1 | Abrir parrilla, poner Quesg 2 o] .
| Ratirar v naner en receptar L3 18
A
In 1&n cavaotenioticas o1 be
’ [Montar elbondiga an el pan. 0a} _
Iuspecoidn ssnesificaciones o] ’
| Sgpazﬂz rinnardﬂ hﬂmmmm)ggeﬂ_ e M
L envers 1
! | transaididn de calon o1 b4
Regibir orden Al
-Esperar gmpague 2 22
Eupacar. o1 e
Enviar el empaque. 1 14
22
TJOTAL
PROPOS Y0 LUGAR SUCES ION PERSONA MED1OS
i Qué ? ¢ Dénde ? ¢ Cuéndo ? L Quien ? { Como ?
t %or qué ? L Por qué ? t Por qué ? ¢ Por qué ? ¢ Por qué?




CUR SOGRAMA AMAL ITICO

et

| DIAGRAMA nim, HOJA RESUN
ObJeto: Papas. - ACTIVIDAD ACTUAL | PRO, ECO
OPERACION G 5.
ACTIVIDAD; Preparacién y TRANSPORTE &> 1
servicio de papas, ESPERA 4
2
[ALMCEMRIENTOY | o
LUGAR : DISTANC 1A
7| OPERARIO(S): ‘FICHA | L) 36
cos10
COMPUESTO POR: | _MANO Df DARA
L MATERIAL
| __APROBADO POR; FEC INYAL¢ 2 o
DESCRIPCION CAN_ DiS_ TIEML
. TU| TaN | po [IMBOLO |  OBSERVACIONES
DAD | 14 |(min){ORDIN|V] !
8. 1 L " ]
_'&Verificar cantidad de aceite 2 1
- Ppein-papasy 3 [ 1
tolvas 22 i
Bstilar papas, 1 ©J
. (¥aciar_an racipiente L“ll .
L]
" (fresnieidn-de-calsn 1
IRacibiy orden o3 e o amn v
|Esperar empaque. 2
| aRpacar 22 J&]
[Bayiar el empaque, ] [
2
—_
1
TOTAL .....
PROPOSITO LUGAR SUCESION PERSONA MED10S
¢ Qué ? ¢ Dénde ? ¢ Cuéndo ? L Quien ? ¢ Como ?
¢t Por qué ? ¢ Por qué ? ¢ Por qué ? L Por qué ? .} ¢ Por. qué?
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CURSOGRAMA ANAL1TICO T Tooans R
|__DIAGRAMA ndm, HoJA RESUNMEN i
Ob]eto: Malteada. - ACTIVIDAD ACTUAL Mo, £CO,
OPERACION (o] 7
ACTIVIDAD: preparacidn ¥ TRANSPORTE = 1
servicio de Malteada. ESPERA =i g
ALMACE MAMIENTO & 5
LUGAR: Sistema Operativo. DISTANC (A
OPERARIO(S): e FICHA... | TIEMPD (min, hom. ) 2.32
CosT0
| COMPUESTO POR:
K | MATERIAL
:, APROBADO POR; IOTAL e o
i) DESCRIPCION CAN_{ DIS_] T(EM] !
Y Wl TaN | o J-SIMBOLO OBSERVAC 1ONES
Vil - P
A DAD | ¢4 |(min) OOV
(;&l} Limpiar MZquina -4 4
“E Vaclar cade concentrado, =1t
24 Vaciar leche vidones. i - 1]
{4l |Inapeccionar especifioacifil -3
18 Inapeccionar temper y presi, ol
f"" Jgnprn’r ;\rnpnrnpidm 1 1
et Reaibir ardan : 3 v
;& Saleccionar tamafia_de_yaan ' Q5. 4
7. . (Servir semin sabor, 07 I ol U
<t Inspecsicuar-tenperaiurs -~ o05. i
Poner tape y popote, 07
jRecibir el empague «08
Eapaoas )
| Pmvinr el empaque.f gervir ) 22 o
- -
TOTAL .o ...
PROPOSITO LUGAR SUCESION PERSOHA HEDI0S
: Qué ? 1 Dénde ? ¢ Cuéndo ? ¢ Quien 7A 4 Como ?
L Por qué ? ¢ Por qué ? { Por qué ? ¢ Por qué . ?. 1.4 Por quétl




CURSOGRAMA AMALITICO mreratSIKER ]
| DIAGRAMA ndm, HOA RLSUNEN
Objeto: Empanada. ACTIVIDAD JACTUAL | PRO, | EKCC,
OPERACION [s] el
ACTIVIDAD: Preparacidn del | TRANSPORTE 3> 1
servicio de la empanada. E%E%%é ] (_2)
§ ALMACENARIEHTO & Py
LUGAR: Sigtema Operativo, DISTANC 1A
OPERARIO(S): —-—-- FICHA -~ 1 TIEMPO (min, hesw ji 77
-§ 0870
CONMPUESTO POR: | _MANO DE QHRA
. | MATERIAL
APROBADO POR: FECHA IOTALL .52
DESCRIPCION | CAN | DIS TIEM
1| tan | po TS!MBOLO OBSERVAC IONE'S
: oAp | ¢1a j(min) OQD—lDV q
Limpiar el hormo. - -]y . 1
Acomodar las _empanadas, b J
Cerrar el- horno - |
. r_xmmndei" al horng - - j
Recibir la orden 2 L.l
Selsccionar gehox. 205 |
| _Servir 1
Recibir -8l omnraidue- P ‘1‘
. | _Empacar il 0 ; ——
. |-Enviar el empague,( servir 2 4l
t
JOTAL . ..es
PROPOS ITO LUGAR SUCES ION PERSONA MED10S
L Qué ? L Dénde ? L Cuéndo ? ¢ Quien ? L Como ?
t Por qué ? ¢ Por qué ? ! Por qué ? i Por qué ? L Por qué?




CURSOGRAMA AMALITICO

IR

| _DIAGRAMA ndm, HOJA RESUMENWN
‘| ObJeto: ACT IV IDAD ACTUAL | PRO, | ECO,
Jetor garre OPERACION O a
ACTIVIDAD: TRANSPORTE = 3
Preparacién y servicio de ESPERA | ) 0
caffé, d >
- ALMACENANENTO & 3
LUGAR : D ISTANC 1A
OPERARID(S): =-—--- FICHA —— n 89
€osT0
COMPUESTO POR: | _MANQ DE_QORBA
- MATER1A)
APROBADO_POR ; FECHA IOTALy o
DESCR{IPCION CAN | DIS TIENL '
- - ] M| RVAC IONE
Ti_| TAN_[ po [3IMBOLO S  OBSE 5
DAD | £18 [(min) [ORDINIV ;
|Linpier v arreslar cafetera. - It . |
. - 10 B
Inspeccionar daracteristicas , o2 Ny 1
neratura 2l o
cibir orden. 208 [efe]
Selecclionar tamaiio N4
Seryir 209
| Ratirar, topar cuchara y n «05
| Tapar. y .poner cuchara., 207 13 SR .
racibiz ol empague q £
Empacar. hd
[envinc. enpague. ( servir ), N R
13
TOTAL ...
PROPOS I TO LUGAR SUCESION PERSONA [ - #EDIUS
¢ Qué 7 { Dénde 7 { Cuéndo ? 3 Nulien ? § 4 Como 7
! Por qué ? ! Por qué ? L Por aué ? L Por qué 7. i i Por aud?
{
H .




CURSOGRAMA ANAL ITICO

| DIAGRAMA ngm, HOJA RE S YUMER
ACY1VIDAD ACTUAL PRO, £CO.
Objeto: Linea, DPERACIOK (3 PP
ACTIVIDAD: 15n0n ge servicio. —RANSPORTE = &
ESPERA i } 0 i
i s 0 _ ¢
PROPUESTY. ALMACEMARIZNIC T 0
LUGAR: Sistems Qperative DISTARCHS
- OPERAR10{S): —~------ FloH -~L TIEMPO (min, hom, ) 1.0
cosT0 }
COMPYESTO POR :
| MATFRIAL
APROBADO POR; FEC IOIALs o
DESCRIPCION CAN | DIS | TIEM
1| tan | po 1.51MBOLO OBSERVAC IONES
DAD | pla |(min) Dh]V !
| ordenar, .5 . ]
Pagar la.orden.a Antnmh-mng ~2. ;
|_pagar .y dar cambio q hi
| -Lanzar empaque 2] ; )
|_Bacoger eastacidn, 2. 1 Do
Eanacan 22 1%
Raor r eatacidn, 3 o1
Bmpacar, 2
Recoger satacidn, 4 o1 - e
|_Empacar _ P
Recoger eatacidn, 8 ]
|__Fmnacay . - 2
_thncﬂén 6, 1
Eamn 12
Recoger estacidn,? o] Do
Servir. campanentes )
Entregar orden .2
7 —
TOTAL
PROPOSITO LUGAR SUCESION PERSONA MED 10S
L Qué ? ¢ Dénde 7 ¢ Cudndo ? ¢ Quien ? i Como 7
{ Por qué ? t Por qué ? i Por qué ? i Por qué ? ¢ Por qué?




CURSOGRAMA AMAL ITICO

|- DIAGRAMA ndm, HOJA RESUNMEN ;
Objeto ACTIVIDAD ACTUAL | PRO, ECO,
] tRefrescos. OPERAC 10N '-——-R
ACTIVIDAD: Preparacién y TRANSPORTE > 1
servicio de refrescos, ESPERA ?
10 ALMACEMAM I ENTO O iy
~LUGAR: o4 g omp apmrative 1 -DISTANCIA
OPERARIO(S): - --- - FICHA- - ] n ) .69
€osY0
COMPUESTO POR:
| MATER 1AL
APR : I0TAL e o .2
DESCRIPCION CAN | DIS Yl{ﬂ’
‘ 1] ] eo L___LMB(!LP__ OBSERVAC IONES
: DAD | F1A |(min) OQDEV K
| Inatalacidn tanqne jarave - * l
| Iuapecodionar eapacificacidn - 1
 Recibir 1a orden. o] 2
1 ORI =
3slecoionnr tanafior d
L Sarvir _segin aehor . .084
Poner teps y popote - ad ¥
- f-Recibir ol empague .
" |oapacar ' .0 i
" | Boviar el emgaque. .. ) : e o
- 2
t
TOTAL , ..
PROPOS ITO LUGAR SUCES ION PERSONA MED10S
¢ Qué ? { Dénde ? ¢ Cuéndo ? ¢ Qulen ?. ¢ Como 7

+{ Por qué ? ¢ Por qué ? ¢ For qué ? i Por qué ? - {3 Por qué?
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CURSOGRAMA SINOPTICO DEL _FROCESQ

MATERIAL Y ESTACION:

CAFE EMEANADA MALTEADA REFRESCOS  PAPAS  ALBONDIGA

.

O—C)—1~HE
D)

OmS

O D

12

O-@1-© 0

é i
®
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DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES E INSPECCIONES DEL CURSOGRA-
MA SINOPTICO.

OPERACIONES

1 Ordenar, pager y pasar orden.

2 Operacién baiic Maria.

3} Sacar plancha y pasar a monisje.
4 Cerrar parrilla{cocido ).

5 Abrir parrilla y colocar queso.
6 Separar y envolver.

7 Transwisién de calor.

8  PEmpacar.

9 Colocar papas freidora.

10 Freir papas

11 Sacar papas y ponerlas en tolvas.
12 Transmisién de calor.,

13 Bmpacar,

14 Poner vasos y servir segin sabor.
15 Poner tapa y dar popotes.

16 Empacar,

17 Poner tapa y dar popotes.

18 Empacar,

19 Servir segin sabor.

20 Empacar.

‘21 Colocar vaso y servir.

22 ©Poner tapa y cuchara.

23 Empacar y entregar.

INSPECCION.

1 Inspecclonar temperatura y presién.
2 Inspeccionar temperatura.
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OPERACION - INSPECCION

Colocar pan ( dos tipos )} en B.M e inspeccionar especi,
Sacar B.M y ponerlo en plancha con margarina e inspec.
Colocar carne e inspecclonar especificaciones.
Retirarle y ponerla en receptores e ingpeccidn carac.
Montar albdéndiga y pan ( doble y sencilla) e inspeccion.
Vaciar en recipiente e inspeccionar caracter{sticas.
Colocar e inspeccionar especificaciones jarabes.
Colocar concentrados y leche e inspeccionar especi.
Colocar vagso y servir segiin sobor e inspeccionar carac.
Colocar empanadas e inspeccionar temperaturas.

W =3 N & W=

- s D
-~ O

Colocar e inspeccionar café y agua.
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II - 4 DISTRIBUCION EN PLANTA.
CONCEPTOS.

Una vez que ha gido disefiado el proceso de produccidén represen-
tado mediante el diagrama mostrado en la seccién anterior; el -
siguiente pamao a seguir paras diseiflar nuestro sistema de produ -
ceidn es realizar la distribucidén de las instalaciones. Esto --
implica la determinacién del arreglo de los diferentes factores
que afectan a dicha distribueién( materiales, hombres, maquina-
ria, etc. ) Esto constituye un aspecto un tanto complejo del --
disefio de dicho sistema, ya que comprende conceptos relaciona-~
dos con cempos tan diversos tales como la ingenieria,arquitec-
ura, economia,y administracidén. Es por todo lo anterior que es
necesario un enfoque amplio e integrado para asegurarse de que
¢l sistema ffsico de produccidn resuitante funcione con unifo-
rmidad y eficiencia.

El objetivo principal que se pretende alcanzar una serie de sub
objetivos u objetivos bdsicos que son:

41 Identificacién e integracidén conjunta de todos los factores
‘que afectan la didtribucidn.

2 Mover el material segin distancias minimas.

3 Pdcil circulacién del trabajo a travez de la planta.

4 Utilizacién efectiva de todo el eapacio cibico.

5 Satisfaccidn y seguridad de los obreros.

6 Flexibilidad de ordenacidén pars facilitar cualquier camdio,

Al lograr cada uno de los objetivos bdsicos, trae como consecu-
“encia una reduccidn de los costos de produccién y por lo tanto
una mayor productividad al rendir mds nuestros recursos.Existen
tres tipos bdsicos de problemas al que se enfrenta comunmente =
el ingeniero de distribucidn y son:

a) Distribucidn de una planta completamente nueva.
b)  Expancién o traslado a una planta ya existente.
¢}  Re-ordenacidén de una distribucidn ya existente.
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ELl primer caso es el que nos interesa mfs, ya que a la empresa
a la que se le estd disefiando su sistema de operacidn, no exi-
ste mdn por lo que es necesaric disefiar 1a planta en base a -
la distribucidn que se acuerde.lo enterior significa que no .=:i
existe ningune limitacidn-de-distribucidn impuesta por las —-
instalaciones, ya que estas se disefiardn en base a la distri=:
bucidn,

En la actielidad existen tres tipos bdsicos de distribucidm -~
que son:

a) Distribucidn por posicidn fija.
b} Distribucidn por proceso.
¢} Distribucién por produccidn en cadena.

Aunque en la prdctice es dificil encontrar un tipo,de distri--
bucidén bdsica en un sisteme de distribucién existente, a este -
se le puede encontrar dentro de dicho sistema en forma parcial,
es decir que la distribucidn en terminos generales de cualquier
sitema de produccidn es por lo comin una combinacidén de los ‘w=
tres tipos bdsicos.

En la prdctica, lo que se pretende es lograer una distribucidn =
en lfnea & lo largo de todo el proceso de produccidn, con sl --
objeto de reducir los costos y agilizar las operaciones. Para -
poder utilizar en forma exitosa una distribucidén en linea, es -
necésario cupplir varios requisitos tales como:

1)  Alto volumen de produccdn.
2)  Uniformided de las operaciones,
3)  Alto grado de estandarizacidén del producto.

En muchas industrias manufactureras se han logrado satisfacer =~
dichos requisitos; al igual que en las industrias de servicio,
siendo estas ultimas las que mds utilfzan la produccidn en 1fnee
para proporcionar servicio,
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Los sistemas operativos de los restaurants de servicio rdpido -
se caracterizan por producir tanto bienes como servicios y la ==
forma mds exitosa de producirlos ha sido la produccidén en 1inea.
En nuestro caso el diagrama sindptico del proceso es una valiosa
gufa para lograr ests distribucidn en 1lfnes ya que ha sido dise-
flada en base a una distribucidén en linees de una cadena importans
te de restaurants.

' Como se menciono anteriormente, pare lograr ung buena distribu -
cidn de las instalaciones, es necesario conocer & fondo cada uno
de los diferentes factores que afectan dicha distribucién y son:

Material.

Maquinaria y equipo.
Personas,
Movimiento,

Espera.

Servicio,

Edificilo.

Cambioc.

[« TR K SRR R TR U R

Adelante se muestra una lista detallada de todos los factores que~
existen o existirdn en el sistema productivo que se estd disediando,

COMO SE DEBE PLANEAR UNA DISTRIBUCION.
Una distribucidén debe planearse siguiendo un orden sistemdtico como
el siguiente:

a) Planteamiento claro del problema.

b) Hechos que puedan ser medidos.

u).:Bl planteamiento del probleme, & la luz de los hechos.

d) Realizar un andliais objetivo que conduscan & una decisidn.

FUNDAMENTOS O PRINCIPIOS GUIAS PARA LA DISTRIBUCION.

He aquilos diez fundamentos que deben guier el trabajo de una dis~-
tribucidng
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1) Planear todo y después los detalles ( Bosquejo ).

2). Planear primero la dispocisidn ideal y luego le préctica.

3) Seguir los ciclos del desarrollo de una distribucién y --
. hacer que las fdses se superpongan y estas fdses son:

I- Localizacién del d4rea a distribuir.
II- Distribucién del conjunto.
III- Plan de distribucién detallado,
IV - Instalacién.

4) Planear el proceso y la mequinaria a partir de las necesi-
dades del material.

5) Planear la distribucidn a partir del proceso y la maquinaria.
6) Proyectar el edificio a partir de la distribucién.
T).zPlanesr :gon: :: una clara visualizacién,

8) Planear con la cooperacién de otros,

9) Comprobar la distribucién.

10) Vender la distribucidn.

Con todo lo anterior se puede tener una idea exacta en 1lo que se
pretende realizar,
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ANALISIS DE LOS FACTORES QUE AFECTAN A LA DISTRIBUCION.

En seguide se muestra .una lista detallada de cade uno de los di-
ferentes factores que estdn involucrados en nuestro sistema ope-
rativo y que en una u otra forma afectardn a nuestra distribuci-
én, La forma de representar dicha distribucidn es recomendada ~-
por Richard Muther.

FACTOR MATERIAL.
ELEMENTOS O PARTICULARIDADES.

A) Materias primas:

‘«Albéndigas -Margarina

-Queso ~Jitomate y lechuga. )
~Pan -Sobres: Salsa catsup, moztazas,--
-Papas pepinillos, sal, azdcar-
~Aceite creme y chiles jalapefios.
~Jarabes

=Concentrados malteadas

~Leche

~Caté

B) Productos acabados,

-Hamburguesa sencilla con / sin queso.
—-Papas fritas. i

-Malteadas,

-Refrescos.

~Café,

-Empeanadasa,

~Hamburguesa doble con / sin queso.

C). Material de embalaje.

-Rollos de papel encerado. ~Cajas.
~Charalas. -Porta-vagos.
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D). Materiales para mantenimiento:

-Pintura. ~Iiguido destapacaiios.
~Detergentes. -Focos.

~Limpia- piscs., ~-Trapisderes.
~Pugibles. .. . —. -=Escovas,
-Destapa-cafios. ~Jergas.

=Sensores térmicos ~-Termémetros.

=Piezas refigeraciédn. -Piezas planchas.

" CONSIDERACIONES QUE PUEDEN AFECTAR:LA DISTRIBUCION.
Caracter{sticas fisicas o quimicas.
A) Comida degradable.

B) Manejo cuidadoso por ser muy destructible.
C) Cuidados para proteger el material de:

~Frio, ~Humedad,
~Cambios de temperatura. ~Sacudidas,
~Polvo y suciedad. -Choques.

SECUENCIA DE OPERACIONES PARA ELABORAR CADA PRODUCTO.

Ta secuencia eatd dada en las hojas de cursograma analftico
proceso, )

FACTOR MAQUINARIA.
ELEMENTOS O PARTICULARIDADES.

Mdquinas de produccidn:
~-Pres receptores de hamburguesas.

-Tres tolvas térmicas para estilar.
-Mobiliario de cocina y equipo.

del -~
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-Dos andamios.

~Doa fregaderos.

-Dos transportadores de rodillos.
~-Cinco gabinetes.

-Tres tolvas térmicas.

«Dos cajas registradoras NCR

EQUIPO DE PROCESO O TRATAMIENTO:

-Dos congeladores.

-Dos planchasg eléctricas.

. Bafto Marfa eléctrico.

#@Dos freidoras inndustriales.

~Dos campanas extractoras.

#. 5 mesas de empaque.

~Un mostrador

~Tres muebles empotrados para
hornos, planchas, freidoras y
horne de Micro-ondas.

~-Dos mdquinas autom{ticas para malteadas ( tres sobores ).

-Un horno de Micro-ondaa.
-Dos cafeteras.
-Dos mfquinas de refrescos,

DISPOSITIVOS ESPECIALES.

~Jensores térmicos.
~Termémetros.

-Instalador de papas.

-Placa receptora hamburguesas.
=Carretes para rollo empaque.

CONSIDERACIONES QUE PUEDEN AFECTEA LA DISTRIBUCION.

Poceso de produccién.

El proceso de produccidén estd representado por el cursograma -=-

sinéptico de la seccidn anterior.

1). MAQUINARIA ESPECIFICA PARA PROCESO O TRATAMIENTO.



TIPO,

Congeledores

Planche eléctrica.

Bafio Marfa eléc.

Receptores de hamb.

Freidoras Indust,
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MODELO.
Integral-Industrial
mediano.
Krafft-grande
Mark-IV-S

Krafft-

Lucker

. Mdquings Malteadas. Sunday-III

Horno Micro-Ondas.

Cafetera

Servi-Matic II

Azteca

Mdquina de refrescos.

CANTIDAD.

Nota: Las dimensiones serdn dadas posteriormente en la elaboracidn
de diagramas atendiendo al espacio de los equipos.

FACTOR PERSONAS.

Mano de obra directa.

Se-proporcionard:. todos los datos correspondientes en el proximo
capftilo ( Estudio del trabajo ).

CONSIDERACIONES QUE PUEDEN. AFECTAR A LA DISTRIBUCION.

Elementos o causas de inseguridad.

~Suelos resbaladizos,

-Empleados cerca de planchas y freidoras que pueden causar

quemaduras.
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4). Condiciones de trabajo desfavorables,
~Calor exesivo, cerca de planchas y freidoras.
~Poca iluminacién,
Areas poco ventiladas.
B). Numero de horas de trabajo o turnos.
12 Hrs. de trabajo.
FACTOR MOVIMIENTO.

ELEMENTOS O PARTICULARIDADES.
-Dos tranportadores de banda.
=Tres carritos de abastecimiento.
-Un camién de reparto,
Recipientes para el material mévil o en espersa.
= Diez y sels cajas 40x30x15 cm.
-Diez cajas 60x40x60 cm,
-~ Bldones de leche.

CONSIDERACIONES QUE PUEDEN AFECTAR LA DISTRIBUCION,

Egpacio para movimiento.

~Pasillos: No hay problema ya que se disefiard: el edificio para
que el movimiento sea fluido.

FACTOR ESPERA,
El factor espera no se le considerard por el momento, sino hasta

que el sistema entre en operacién y asl hacer las modificaciones
necesarias,



67~

FACTOR SERVICIO.

ELEMENTOS O PARTICULARIDADES.

Servicios relativos al personal.
-Pasa de acceso para las personas,
1) Entrada principal y una entrada irasera.

Instalaciones para los clientes.

1). Estacionamiento para 30 autos,

2). Un bafio para damas con cuatro W.C y tres lavabog.

3). Un baflo para caballeras con tres W.C y dos migitorios.
4). Dos boflos para empleados,uno para damas y otro para caballeros,
5). Dos cuartos vestuario para empleados,

6). Un reloj marcador.

7). Un equipo de primeros auxilios ubicado en el almacén,

8). Tres intercomunicadores, dos telefonos y tres alta-voces,
9). Un departamento de limpieza.

10).Cinco ventiladores,

11).Tres extractores.

12).Cuarto de equipo de mantenimiento.

13).Un almacén,

14) .Aljibe de 10,000Lts.

LINEAS DE SERVICIO.

1). Una toma de agua de tres cuartos de pulgada. ( 3/4 ")

2). Un sitema hidro-neumdtico.

3). Alumbrado general,

4). Tanque estacionario de gas con suministros auxiliares cocina,
5). Anuncio fluorescente alto y bajo.
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FACTOR EDIFICIO.

No existe ninguna especificacién que limite este factor ya que se
diseflard en base a la distribucién que se determine.

FACTOR CAMBIO.

Por el momento no se espera tener ningdn cambio en las instalacio-
nes o sitema operativo, aunque tal vez lo haya en su inplantacién.

ANALISIS DE LA DISTRIBUCION.

Como se saba la secuencia de las operaciones y por lo tanto el ~-
flujo de materiales, es la base para cualquier distribucidén en --=
planta.Por regla general, el anflisis de toda distribucidén deberfa
concentrarce en esto.

Afortunadamente la secuencia de operaciones( Cursograma sindptico
del proceso ) ya ha sido elaborado al igual que el dimgrama de ---
flujo de materiales( cursograma analftico del proceso-materiales )
.y lo unico que faltarf{a por elaborar, una vez terminada la distri-
bucién en planta tomando en cuenta el movimiento del material seria
una tabla cuadriculada de recorrido comprobatoria. Se disefiar{ una
distribucidén sin tomar en cuenta el movimiento de los trabajadores
ya que estos casi permanecerdn " estdticos " en los sitios de ope-
racién , y aunque tendrdn espacio disponible para moverce, este --
serd suficlente como para no entorpecer a las operaciones y al ---
flujo de materiales.

Ia tabla cuadriculada de recorrido o matriz de viajes que se acaba
de mencionar, es utilizada cuando se fabricaen varios productos o -
varios procesos simultaneos y se quiere logror el emplazamiento --
jdeal del equipo o de las operaciones; por lo tanto esta tabla es
la indicada para comprobar una nueva distribucién o re-distribuir
una ya existente. Se elaborardn ocho productos méds o menos en --
forma simultdnia. Posteriormente se elaborard dicha tabla, tomando
en cuenta las operaciones principales realizadas por el equipo y =
los operarios que es justamente el recorrido del materiel hasta --
los productos terminados.




69~

DIAGRAMA DE FLUJO.

El principal objetivo aqui es determinar el camino mds corto para
el movimiento de los volumenes o dificultades de trdfico mayores.
La realizacién del dimgrama de flujo, implica dibujar un plano --
con una localizacién supuesta de los distintos departamentos y --
dreas de trabajo; e indicar en el coso de ser una planta total -
mente nueve la circulacién de materiales que paresca ser la mds -
indicada en base & los cursogramas anteriormente disefiados y —w--
ademas también a las necesidades que veyan surgiendo en las dife~ ..
rentes partes o etapas del disefio.

Auque el diagrama del flujo es précticamente una distribucidén en
gimismo, eata no deja de ser inicial;ya que comforme avancen las
distintas etapas de la distribucidn, esta se ird refinando hasta
lograr temer un disefio o modelo que paresce ser el mds indicado.
Hay que recordar que en el fondo, la inica limitante para lograr
une buens distribucibén es la creatividad y esta en terminog ----
generales , no puede ser sustituida por la ciencia.

Para obtener el diagrama general de flujo, debemos cubrir las =:
tres etapas siguientes:

1). Preparar un diagrame de circulacién atendiendo al cursograma

sinéptico del proceso.

2). Realizar un diagrame de circulacidén atendiendo & los espacios.

'3). Establecer el diagrame de circulacidn real a escala y de modo
que encaje con el plano de emplazamiento y especificando la -
distancia recorrida por producto.

Se considera que al lograr la ultima etapas ya se ha perfeccionado
lo suficiente el modelo de distribucién que deberd llevarse a la
realidad.

En base al diagrama de flujo atendiendo al cusograma sinéptico --
puede llegarce a la conclusidén que es combeniente cambiar la ----
secuencia de la linea de empajue como se muestra en el mismo dia-

grama,
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Lo anterior se hace para reducir las distancias que recorre los
productos en cada una de las lineas del proceso( Las lfneas del
proceso mds larges y continuas se ponen al principio y las mds
cortas y menos utilizadas se ponen al ultimo),

El cambio en la sequencia en la linea no afecta en lo absoluto
al diegrama sindéptico del procesoc,.ya que ésta re-diseflada para
una distribucién eficiente; con lo anterior se puede apreciar -
la flexibilidad de la secuencia de empaque de diagrama de pro--
ceso de produccion.
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DIAGRAMA DE CIRCULACION EN BASE AL
CURSOGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO.
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DESCRIPCION DE LOS DIFERENTES ELEMENTOS DEL
DIAGRAMA DE CIRCULACION ATENDIENDO A LOS

ESPACIOS.

ELEMENTO: DIMENSION(drea de ope.)
n2,

1). Cajas registradoras (recepcién ). «8x4,5
2). Bafio Empleados. 1.5x%2
3). Bafio empleadas. 1.5%x2
4). ¥équina de refresco. «575%.75 c/u
5). Mdquina de malteadas. .9x.75 c¢/u
6). Cafeteras, «8x1.1 las dos,.
7). Tramsportadores de banda, +5x.8
8). Almacén papas. ‘ .8x1.1
9). Hornos ( Empenadas ). 1x.75
10)Mesa de enboltura. 1.1x.75
11).Jefatura de orden y servicio. 211458
12) .Mesa de montaje hamburguesas. 3.5x.8
13) .Receptores hamburguesa. $5%e5.
14) .Freidora de papas. 1.5x1. c/u
15) .Bafio Mar{a, 1.5x1
16) .Planchas. 1.5x1.5
17) . Pretil, 1x.9
18) .Pregadero, 1x.9
19) ,Bafio hombres. 4x2
20).Bafio mujeres. 3x2
21).Almaden gral. 3x2
22).Congeladores:( Refrigeradores )* 3x3
23).Reloj checador 03x.2
24).Botiquin primeros auxilios +3x.9
25).Extinguidores, .3%.3

La distribucidén que se presenta en este diagrama,se realizo to-
mando en cuenta la dimensidn de cada uno de los equipos que se
utilizardn,tomando en cuenta no solo sus dimensiones sino tam-
bién su drea apropiada de operacidn. Para lo anterior se utilizé
el método tradicional de plantillas a escala por equipo disponi-
endolas de diferentes maneras hasta encontrar la mds apropiada.
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DIAGRAMA DE CIRCULACION EN BASE A LOS ESPACIOS

— o

DE 1L0S EQUIPOS. (Sistema "cocina™ )

AREA"DE RECEPCION.
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ESCALA 1 :75
DIMENCIONES HOJA AMEXA.
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DIAGRAMA DE CIRCULACION EN BASE A LOS ESPACIOS DE
LOS EQUIPOS Y A LAS DISTANCIAS RECORRIDAS POR EL
PRODUCTO.

Este dltimo diagrama, muestra la distribucidn propuesta, especifica-
ndo la dimensidén de cada equipo y la distancia que recorre el mate-
rial { producto ) atravez del proceso de produccién.

BEstae ditribucidn solamente representa la parte mas importante de el
sistemaoperativo osea el sistema cocina; y el resto del restaurent
corresponde al disefio arquitectonico y que abarca diferentes areas
de servicio auxiliares y que se realizarf en base a esta distribus«’
cién.

En seguida se muestra una tabla en donde se especifica cada uno de
los productos a fabricar, y le distancia que recorre el mismo, —---
desde su materias primas hasta su entrega como producto terminado,
tanto en mostrader como en ventanilla.

PRODUCTO DISTANCIA RECORRIDA.
Mostrador Ventanille,
Hamburguesa . 12 mts. 14.5 mts.
Papas fritas. 9 mts, 11.25 mts.
Café. 5 mta. 7.75 mta.
Empanada, ) : 4.5 mts ki mts,
Malteada, - 4 mts, 6.50 mta,

Refrescos. ) , 2.25 mts, 4.75 mta.
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DIAGRAMA Dii CIRCULACION EN BASE A LOS_ESPACIOS

DE LOS FQUIPOS. (Sistema "cocina" )

- ARZA“DE ‘RECEPCION.
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ESCALA 1 :75

DIMBNCIONES HCOJA ANEXA,
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III BITUDIO DEL YRABAJO

Por estudio del trabajo me entiende, como un conjunto de téeni-~
cas y en particular el estudic de métodos y la medicién del trabpjo,
oue ge¢ utiliza para examinar el trabajo humano en todos sus contextos
¥ que se llevan sistemdticamentec a investigar todvs los factores que
influyen en la eficienciz y economfa de la situacifn eatudiada, con =

el fin de efectunr mejoras o disefiar uno nuevo.

Uno de loas m&todos méds existosos gue se utilizan actualmente pa=—

ra elovar 1o productividad, es el estudioc del irabajo y esto se debe

- 8 que gracias & la gran cantidad de técnicas que utiliza, este puede

ser upado con é&xito en mejorar la forma de realizar una tares deter-

" minada.

El estudio del trabasjo es utilizade principalmente para mejorar

.nna tares que se repite con cierta f_racuencia o en forme muy repeti~

- tiva, como es ¢l case de una gran cantidad de tareas realizadas en —~

T 1m industria, en laa oficinaa gubernamentales, y actualmente hasta ~

en algunas operaciones quirirgicas.

En este capf{tulo se utili.ardn algunag de las téonicas del estu
dio del irabajo, vare disefiar 1a forma en que se realizarén algunas
tareas necesarias, para la elaboracién de los productos que manejard
el oistema operativo en cuestidn. Las tareas que sc disefiarén en for
me cientffica, han sido escogidns de forma cuidadosa, ya que se les
considera les m&s largas e importantes, y por lo mismo es necesario
ﬁreatarlea meyor atencidn pare clevar su productividad. Las demfe ia
reas, no se estudinrdn por el momenio y éstas se realizabén en forma
emufrica en un inicieo y una vez puests en marcha el mistema operati-~
vo, eoton se refinarfn medirnte un estudio del trabajo.

SELECCIOHN DX LA TAREA

Las tarens escogidas sont
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1~ Overccién de Elaboracién hamburguess

1- Qperacién de Slaboracidn de papas fritos.

El objetivo de este estudio del irabajo es establecer los tiem-——

-~ oTposTnecesarios wara cada-movimiento del {rabejador y los tiempos nece
sarios para cades proceso, con la intencién de tener una idea clara so

bre le tarea a realizar, mejorarla y adopinr esténderes {en forma i~
desl, ya que &stos 8e acoplarfn cuando el sistema operativo funcione)

DE “PIEMPO pare dimensionar la mano de obra neceseria.
IIT ~ 1 INVESTICACION Y ADOPCION DE TIEIPOS PREDETERMINADOS

En lé actualidad existen verins instituciones o agencias gue se
dédican a elaborar nomes de tiempo predeterminadas, necesarias para
.1a realir.apiGr; de determinndos movimientos del cuerpo humano pare ha
‘oer alguna tarea determinadn; tal os el caso de la Direccién interng
:oianal I(m.v-r‘}.‘ambién existen grandes compafifas que hen loprade csiableg
cer estdndares de tiempos necesarios para realizar un trabajo muy es-
.peoifico tales como Hc. Doneld's, Burguer King, Jack in the Box, etc.
Oracies a8 estns instituciones o compaiiias, sec ha podido simiﬂificar la
tarea tediosa del estudio de ticmpos con crondmetro en el lupnr de ——
trabajoj y con ayuda de los tiewmos predeterminados es posible esti-
mar el tiempo que requerird un trabajo completninente nuevo o comparar
al tiempo de realizacidn de un trabajo actual con los iiemnos prede-—
{orminpdos cstimados pers dicho trahajo, v asi determinar nis fécil---

mente la mano de obre necessria.

71 cistenz de nornas de tiemmo predeterminadas es una téenicn de
nedicifn ¢el trabnje en nuc se utilizan tiempos detersinados vara mo~
vimientos hum nos bhricos (clasificndos segdn su naturalera y las con
Cicinues on ane e hncen; a Jin de esiabdblecer el tiemoo renuerido por
una tnrer elecbusds scodo una nsrae dasa de ejocucidn. La whbilinacidn

directe, oo el cejor mAiolo Ave nwede ser utiliredo pora determinar -
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el iiewno xecesnrio pars llevar a crbo una tarea ya que vermiten ecg-

sablecer tiennos tino mAs coherentes,

Dado que loz tienmpos Le lms diversas operaciones pueden hallarse
en tables tino, el aque corresponde a una operncidn dadn, nuede estn--
blecerse inclusc antes de jue se inicie la produccidn y a menudo cuan

de el proceso se encuentra todavia en su fase de concencidn.

En seguida se presentan varias tablas b que se utilizardn para
determinar los tiempos supuestos necesarios para las tareas antes men
cionadas. Debe observarse nue cn el cursograma analitico del vroceso

que se presenta en el canftulo anterior, fue realizado en un cistena

operativo en marcha y que se lo modificé algunes cosas parn luego ser
vropuesto como el indicido y lox ticuinos mnrcados en ese Cursogronay-—
fon reales en ese sictema, perc légicauente no serdn los mismos al o-
plicarlos ol nuestro. Con ayuda de esos tiemnos y los XIM, se podrd -
adoptar un itiempo mds coherente parn efectos de diseiio, aunque estos

varfen entre 8{, pero ésto no importz ya que una vesz nucsto en opera-—

cién ol sistema, cstos se evaluardn nuevamenie, hastn estnblecer un -~

eaténdar.
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DATOS OFICIALES DEL SISTEMA INTERNACIONAL MTM-1
© INTEANATIONAL MTM DIRECTORATE
Y

TTTTTT  MTM ASSOCIATION FOR STANDARDS AND RESEARCH
Tabias conle irecidn de la Direccin fonal MTM

TASLA I.  ESTIRAR EL BRAZO - R (REACHI

. Muoea
. Tiernpo (tmu)
= movimiento Clase y doscripeidn
A | ] CeD B A ]
20 menos 0 20 6 20 1,6 16 | A Estirtard bemzo hgcil
4 e 34| 51 ) 32 30| 24 un objeto en posicién fijs,
6 45| as | 63 a6 | 391 M gmﬂ I ""P'M"::""-
s $3 18878 | oss ) 46 | 37| Gioroeissaman
1e 61 | 63 | 84 68 | 49 | 43
i2 64 14 LA 13 32 48 | B En.g;_r ] b!“:k: hacis
7] 68 | 82| 97| 14 | 55| s4 un objeto aislado cuys
16 w| s 03| 82| 58| s ﬁm‘gﬁ: brind
" 25 ] 94 [ro8 87| 61 ] 63 s otro
20 78 [ 100 [1L4 | 92 | 65 | 71
22 8,1 10,5 19 97 68 1,7 (o Ellill:' < brazo hacis
H] 8BS 0 125 102 ) 10 | 82 ::nom tﬂ:“e;omdo .
% 88 | 11,7 | 130 | 107 | 74 | 88 , $1enC0 necesanc
b 92 1122 | ins | 102 | 23 | o4 | ey seiccionss
30 95 | 12,8 {141 [,y | 80 | 99
35 104 1142 | 155 { 12,9 88 | 1i4 (. D Eldra'r ¢ brazo hu:il_
@ 13 1156 | 168 | 14) ) 96 [ 128 :,:. 3:1:0 muy pequeio
4 1,0 [ 17,0 | 182 | 153 | 104 | 142 c Hironnl
50 130 | 184 {196 {163 | 11,2 {157  prect
3 139 1198 1209 |18 | 120 | 171
6 14,2 1 21,2 {223 {190 | 128 [ 18,5 | E Estirar cibrazo hacia
65 156 22,6 [ 236 | 202 | 135 | 199 :n lug;r lndtlfm"m-do .
i MOAO que ia MAna ¢y
n 165 | 24,0 | 250 [ 214 | 143 | D4 o posicion para dar
5 173 {255 | 264 | 22,6 | 15} | 228 equilibrio af cuerpo, pan
80 182 129 | 27,7 | 22,8 | 159 | 242 realizar & movimiento
siguiente, o para no exto
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TABLA 1. MOVER - M (MOVE)
Tlempo (Lmu) !u;icmtmnpm’pnﬂJ
Di:lﬂl;l;:il Mmu‘::ifn ,(,ﬂ; ‘l."u:: F&.:‘u Clase y descripeion
A B c "‘I"“ hasis T.:‘f)' miko
20 menos 20 20 20 711 0 100
4 RN ) 40 | 45 28
6 ar | osoose | s OO
8 s 591 69 31 A Mover ¢ objeto contrs
10 60 6.8 79 43 un tope 0 & 1 otrs mano
4 128|107
12 69 | 17| sl 49
i 77| 85| 981 34
16 83 | 92 {105 | 60 [ & |43 }112
18 90 | 98 | 1,1 ) 653
0 06 |10 | 1] 11| 8 |58 |r
2 102 |2 laal 26
2 108 | 1s [ 130 [ 82 1| ™[] B Maver dlobjeionana
26 1,5 123 | 17| 87 un lugar sproximad
) 128 [ 128 [ 144 | 93 |12 | ggf1ze] oissacmindo
30 127 | 133 [ 1s1] 98
2 | ras |res |2 | 104 (12
@ 158 | 156 | 185 | 126
a8 114 | 168 | 200 { 140 {16 {119 [1.36
50 190 | 180 | 218 | 154
55 205 | 192 | 235 | 168
Ll ERR LK RSN,
0 asid
o 221 ] 204} 252 ] 182 i
65 206 | 216 | 269 | 195 | 20 |149 146
0 252 | 228 | 286 | 209
2% 267 | 240 | 303 | 223
80 283 | 252 | 320 | 237 | 2 (164031
TABLA 1A, GIRAR - T {TURN)
Tiempo (umu) por preda de giro
Peso
30° a"* [ i kLM 9ot J0S* { 120° | 115% | \S0* 165% § 180*
PeueiiozdeOa | kg a8 1 35 41 ) 48| s4] 61 68 T4 B BT| 94
Medio: e 14 5% sa b s esl 5] s8] 9.6[106 7006 [ 127|137 148
| et I T -
Grande: de S0 a loky | 6.4 1105 [123 [ 124 [162 [18,3 {204 122,21 243 | 26, | 28,2




TABLA 11IB. APLICAR PRESION ~ AP (APPLY PRESSURE)'

Ciclo completo Componentes
Simbaolo tmu Descripeida Simbolo tmu Destripeion
APA 10,6 AF + DM +RLF AR 34 Aplicar fuerzs
DM 4,2 | Permanecer tiempo minim
APB 16,2 APA+G2 RLF 3.0 | Aflojur fuerza

* Low simbolos de sate cundro corrzapondes; 2 kot siguienies vocsblos inglesrs: APPLY FORCE, DWELL MINIMUM, RELEASE FORCE.

TABLA \V. ASIR - G {GRASP)

Clase 1;;‘}5“ Descripeidn
1A 20 Auir, para recogerios, objetos peq dil o grandes,
lillldol y I‘ncnl:s de apresar
18 3.5 Asir objetos muy fi h y
mn una superficie plana hunzomll
1C1 13 Asir, superando estorbos, objetos casi cilindricos per la parte inferior y

un costado. Didmetro mayor de 12 mm

1C2 8,7 Asir, superando estorbos, objetos casi cilindricos por s parte inferior y
un costado. Diimetro de 68 12 mm

103 10,8 Asir, superando estorbos, objetos casi cilindricas por la pants inferior y
un costado. Diametro menor de 6 mm

3 5,6 Reasir
k) 56 Asir con trasiado
4A 13 Asir objetos entreverados con otros, siendo preciso buscar y seleccionar.

Dimensiones mayores de 25 x 25 x 25 mm

4B 9.1 Asir objetos entreverados con otros, siendo preciso huscar y seleccionar,
Dimensiones entre 6 x 6 x 3 y 25 x 25 x 25 mm

AC 12,9 Asir abjetos entreverados con otros, siendo preciso buscae y seleccionar,
i Dimensiones menaresde 6 6x 3 mm

;_.._.,,_l___-..) —— o e e ime e e e

5 0 Asir por contacto, deslizamiento o enganclie
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TABLA V., PQOSICIONAR® - P (PO;ITION)'

Clane de mjunse Séracrls Fici de mankplar | Difkcl de reazipular
; s 56 12
1 Flo Sin necesi §
o | Sin pevcsidad decjrcer 5§ 9l 1
NS 104 160
[ 162 1,8
2 Apratado | Necesidad de gjercer o
una preside ligera 33 w197 25,3
NS 210 16,6 1
1
“we !
|
DY
84|
i
i
f ?
: ) Ny i
TABLA VI L TABLA VIl .
by SOLTAR - AL (RELEASE) L DESMONTAR - D (DISENGAGE) |
] o - =T,
' piar | puter |
1|20 | Sotwrnormalmenis, i
Abwieado los dados : 308 L} 37
como mov _ § Flojo d‘hnmuy 0 y
indepeadienta ompaimedo con o
; viguisote
2 0 Dejar cesar e contacto H

2 Apretsdo: esfesro 13 nsg
ligero rebow

3 Exucto: eafucrzo 229 M7 .
considerable, con i
tetrooeso

de s mano

TABLA VIli. RECORRIDO DE LOS 0JOS Y ENFOQUE VISUAL - ET Y EF
(EVE TRAVEL AND EVE FOCUS) -

Tiempa del recorrido = 15,2 1 tmu, cor un valor miximo de 20 tr,
siendo T = distancia entre los puntos extremos de la trayectoris visual;
D = distancis del 0jo & 18 trayectoria T, medida
Tiempo para enfocar = 7,3 tmu.
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IIT - 2 DINKEGO UEL BRABAJO
Cualguicr diselio Gel trobnie gue se vays a realizar mediante las
t&cnican del estudio del trnbaio, cubre dos esoectos imporiantes:
A) DEPERHIUAR EL uRTONC A UTILIZARSE
B) _DETERMINAR L 111::PO JECESARIO PARA REALIZARSE

En el capftulo anterior en la scceidn titulada con el nombre de
anflisis del flujo del proceso, se menciona en formn detallada el mé-
todo que se utilizard para elakorar cnde unc de los productos. Este ~
nurs;)gmma también indica los tiempoo reales promedic para realisar ~
cada una de las operaciones.

Lo més probable es que ol método de elaboracién que se wropuso,
pueda acoplarse casi {al como se indica en nuestro sistema operativo,
prosenténdose 3flo ligeros cambios que se podrdn solucionar facilmen~
te. Lo que presenierd mis problemas es acoplar los tiempos que se indi
qé:vn ¥ es por eso que agui se tratardn de mdoptar otros, de ial for~

“ma’'quée sirvan de apoyo para tomar decisiones que se presenten.

: Para lograr lo anterior, se elaborard una tabla que descrilird -
cada uno de lasg opernc@onea replizadas con cada MANO, parn despubs n-
valuarlos y aeleccionar en base 2 nuestras tablas {1 el tioemno nece-
garie para hacerlo. Luepe &e hard una suma de los tiempes y sc comva—
rarfn con loo indieados en ¢l curgograrmn analftico del procese de i~
cha‘ tarea {elaboracidn de un producto detcrminado) y se indicard la -
desviacidn total de la suma, para que sea tomadn cn ocuentia en cl nomen
ta que arranque el sistema operativo y as{ formarse un criterio adecun
do para gencrar alternstivies de solucidn y refinar cuznto =nies a los
tibtotos y tiemvon estivulndog.

Con lo anterior se tenird un anoyo sélido par: dimensionar ln mg
no €e obrn necesaria ware yue nucstre sistena onere de fozne eficients,
seyura g confinlle, sin que utilice ni mds ni menos personnl del nesg

sario, “wenr i sc wivilize uAs cote wroducizé un incromento en los cog
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tos directos de nuestros productos.

ISTIMACION DLL wIBAPO HECLSARIO EN BASE AL SISTEMA DE (IORMAS DB TIEMFO

PREDETERMINADO PARA HAMBURGUESA

THU
192.6

54.7
62.9
310.2

32.4
15.8

36.3
41.6
49543
33.4
82.1
736.9

39.2
191.3

65.5
T2.1
63.7
44.3

ACTIVIDAD: Preparacién pan bafio M. Operario 1
DESCRIPCION MANO IZQ. T™U DESCRIPCION MANO DER.
-recoger pan (c/u) 61
-pasarlo mano derecha  27.5 cobrar pan b.Maria
-abrir baio Maria 123.2
~recoger pan 72 -tomar pan
—p‘asnrlo mano derecha 26 -pasarlo & la plancha
TOTAL 309.7 TOTAL
AC'TIVIDAD: Calentado pan plalncha Operario 2
-tomgrbpnn 67.2 ~tomar margarina
C - -untar margarina
~Colocarle on‘ plancha 162.7 '—estimr la mano hacia
vulteaﬂor
~tomar oharola 42 ~tomar volieador
~detener charola 52742 -recoger pan
-pasar a otra mano 2.1 =recoger charola
-pasarla a Nontaje
) TOTAL  831.2 TOMAL
ACTIVIBAD: COCIDO ALBONDIGA Operario 3
—~tomar albéndiga (c/u) 42.2  -recibir elbéndige
-pagar otra mano 31.3 ~colocar en parrilla
—-poner mano sobre so- -poner mano sobre so-
porte 81.3 porte
-corrar parrilla T2.1 -gcerrar parrilla
-gbrir parrilla 6347 ~-{omar queso y poasar ma-
no
—a0neT oueso 38.9 ~tomar volteador
-tomnr charala 39.2 -recoger albéndiges' ¥ po
nerla

46947
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DLIGRINCTION MATO 12Q. U

~detener charola 471.1

-pager charola otra mano 34,3
TOTAL 874.1

ACTIVIDAD: Montaje hamburguecsa

~reoibir pan 36.1
~dejar charcle 35.3
~Colocar albéndiga recep
~tor 310.3
~tomar albdndiga 28.y
~pagar otre mano 25.4
- -—~tomar tapaderas 31.2
E . fpoholl tapadera 27.8
L 0TAL 495

- ACTIVIDAD: Empaque

L —yecibir hamburguesa

(o/n) 31.3
-separar tipo de hambur- -
guesna 41.7
~tomar un tipo H. 36.8

-poner sobre envolutura 21.3
-envolver 49.2
-recibir orden -

~tomor hanburguesa (c/u)  32.7

~introducir hemburguesa 25.9
L0TAL 23649
THILL ACTIVIDADES 2748.5

{Acuamlndo)

DeSCRIPCTION HANQ DER, THU

-pasrr & montaje 39.2

TOTAL 985
O»erario 4

-tomar y colocor cada

pan. 297.8
~-recibir charola 39.7
-dejar charola 33.1
-recibir albéndiga 23.2
-colocar sobre pan 20,1
-tomar hamburguesa’ 21.7
-pasar empaque 29.9

TOTAL  474.5
Operario 5

-geparar tipo de hambur~

guesa 41.7
', tomar envoltura 29.8
-envolver 4932
~tomar bolsa 43
-abrir holsa 3.2
-onviar bolsa banda 27.8

TOTAL  204.7

TORLL ACTIVIDADES. 2711.3

{Loumulado)
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ESPIHACION DUL TIEMPO NECTESARIO EH BASE AL 9ISTHMA DE NORLS IR PINIPO
PREDETERNINADO PARA PAPAS TRITAS

ACTIVIDAD: Prenarncién.pasas Operarios 1l
DESCRIPCION MANO IZQ. TiHU DESCRIFGION MAHO DEIR. THU
tomar pagquete papas 72.8 abrir paquetes papas 38.2
vaciar paguetes papas 19.7 bajar parrilla 1.7
tomar medidor aceite 29,2 tomar servilleta 28.9
introducir medidor 18.7 limpier medidor 26.3
sacsr medidor 16.8 mover neguro 23.5
R guardar medidor 27.4 bajar palanca 69.9
- “levantar parrilla 38.6
, ‘ ".Atrnslndar parrilia 773 abrir reja (vaciar) 31.6
* " tomar recipiente 31.1 tomar pala 21.8
‘ .détener recipiente 41.9 1llenar pap2s 39.1
* pagar almacén 3546 '
N ' TOTAL 409.1 ' TOTAL 321

h . ) -ACT‘IVIDAD! A_lmacén Operario: 2
) —recibir papas 39.1 -recibir papas 4047
~pasar oira mano 28.7 -acomodar papas 39,2
—recibir orden —_— ~tomar papas 4.1
~-tomar empaque 31.2 -meter papas pacuete 39.4

v -tomar paguete poner
banda 31.8
TOTAL 99 TOPAL 14542
TOTAL ACTIVIDADES 508.1 TOYAL ACTIVIDADES £66,2
(ACUMULAN0) (ACUIULADO)

KO Yebe tenerso en cuenta que no se incluyen los tiempos de proce-
80y yn ouc eses son Sides »or ol tivo de rajuinaria ¥ no por el
opernrio,
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Zads uno de los tiempos gce considerd, fomando en cuenta cade uno
e loa moviniontos pare hacer 1n overacidn indicade con la sumz
de los ticmpos it ressectivos, inle andlisis se hize -le la for-
ma mfg meticulonn ponidble, pero tal vez tenrm errores de anrecia
cidn, pero luego se corregirdnm,

OPERACION - DESVIACION ~ CURSOGRARA THU. (Prom)
Hnmburguesas «96min 2,58min 2729.9 (1.62 min)
rapas fritas 1.32min 1.6 min 487.15( .28 min)

-El tiempo que indica el cursopramn es el tiempo completo de un ciclo
sin almac®n de producto terminado para proporcionar el praducto

. ~El tiempo predeterminado serfa el necesario para nroporcionar el pro
ducto una vez que hayas pasado un ciclo de operacidn y se tenga almg

"oéne (no toma en cuenta, imspecoiones, demoras)

Se puede apreciar que exinte una desvincidén considerable;

IXI-3 DINENSION DE LA MAUDO DE OBRA
« + La dimensién de la mano de obra debe ser selcccionada en base a
" el tiempo unitario de produccién por producto y a la centided de pro-

duccidn dessnda,

En 1la seccidn precedente se considerd que cra necesnrie tener ~-
siete operarios para operar lm maquinarie, cuyos ticmpos para wrepa--

rar ung hamburguesa o unas papas fritas ya ae neiciond.

La pregunta a conteatar es: ;Mé cavacidad tiene nuestro couino?
. (3
¢Cuénto cueremos oroducir?, ;Cufintos overarios son necewirion nare og
car eze volumen de produccibén?
La cenacidnd del equipo ess

Yauipo henburguesa: 13 hnmburm:enas/min

Zsuips manas SI:C/’min de panna frisne

o nmierior es cownocido mox firtet nrosorcioundns nor el fabrican

L el aqainn ¥ L&n noy dntor avdctiinon odlenilos wor emuresns -

“re canejain ecte equino.
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—in b2se a pronésticos de estudio de mercade, se cree nue nuesiro sig
tema tendrd al inicio una demanda de aprox. 2 000 hamburguesas, deman
dadas en horas picos. Aunque parezca que existe una sobrecapacidad en
planta, csto se debe a que se trabajard ol ritmo que se crea necesar-
rio en horas pico y asi equilibrar la demanda con la produccién y nrg
porcionar con ello un servicio eficieanto. Esto ha sido ampliamenie com
probado por expertos en el ramo, es por eso que Ee tomz este sistema
de operacién y que aunque muchos expertos en economfa de emprosa cri-

tican, no nos importa, pues los resuliados son satisfactorios,

~Con 1a respuesta de las dos preguntas anteriores, podemos conhostur‘ -
"'vlla tercera pregunta. En base a 1la capascidad del equipo y & loz tiem~
: f)ou unitarios por producto derivados de la mano de obra, puede llegar
- se ‘a-1a conclusién que si son suficiente contratar los siote opera~ -

:'x;j.os para producir las hamburguesas y las papasy la siguiente tabla -

" muestra lg cantidad de personal necesarias parn manejar el sistema:

operario de los refrescos y malteadas
operario empanada y transporte banda
oporario café

operario pedido

1
1
1
1
5 operarios sistema hamburguesas
2 operarios sistemas panas

1 supervisor

2

cajeras
14 OPERARIOS .
A lo enterior no se toma en cuenta al personal de confianza de la emQ

presa.
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IV <1 PLANDASTION  AGRDOADA

Ygtudia lo forsa de equilibrar la oferta y la deman’s de 1z pro-
duceifn medianic un plazo e medisno tiemno, en el cual suele ser de

avroximadamente 12 meses hacia el futuro.

Bl término "agregnda” implica que la planescifn debe hocerse to-~
mando en cuenta una ssla medide flobal de produccién o, como méximo,

un mimero reducido de categorias de productos ngregades.

“La meta de la planeacién agregada consiste en Tijar los niveles
globales de produccidn en un futuro de corto o mediano plazo & lo luz
de una demanda incierta. La planeacidn agregada no sdlo determina los

. niveles ﬂtums de produccidn sino también lu combinacién m#As adecua~
da de recurdos. que deberd usarse, para lograr el mfs bajo costo y el
mejor qewicio.'

.~ ‘La pleneacién agregada puede tenor también como objetive influir

" en'la oferta y la demanda; 81 se consideran cambios en la demanlem, en
“tonces el drea de mercadotecnin, junto con el &rea de produccidn, se

verdn Intimamento relacionadas en la planeacidén agregados

En el sentido amplio de la definicién, ¢l problema de ln planea-
oidn agregnda, presenta las siguientes carscteristicas: ’
1- Un horigzonde de plzmezicién de aproxs 12 meses, cou sctualizacidn -~
de planes en forma periddica {tal vez mensunl).
2~ Un nivel agregado de la demanda del productey el cu:l consicic en
una o en unas cuaniags catesoriss de products. Aqui se supone cuc -
1a demanda cs fluctuanie, iuncieria o entzcional,

La nooibiliaad de caabi - x 1as vorinoles de oferta ;7 denanda.

w
]

4~ Una variedrnd de objetivas saminisirativos entre lou cusles wpordrinn
3 2

103y wanbencr buenns reliciones lalo

ctoy, unatener inventnrios

PR

ooty 09ERTr CON cOninn LnIon, hanlener flexisilidad sumentor

los nivelez futuros ée =0 acoidn y wresiter un huen servicio al —-

clicude.
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5- Instelaciones que se consideran fijas ¥y no ouedan ampliarse.

ta plenencién agregida constituye un vinculo entre la planeacidn'
de lae instalaciones y la programacién de las actividades.

la planeacidn de las instalaciones determina la capacidad fisica
a la curnl no podrd oxceder la planeacidn agregada. De este modo la pin
neacién de las instalaciones penetra mds hacia el futuro que la planeg
cidén apgregade y por lo tanto restringe las decisiones de 1a plancacién
agregada.

= Por su parte la programacién de actividpdes se refiere al corto

plazo {(unos cuantos meses o menos) y se encuentra restringida por las

decisiones de la planeacién agregada.

DECISIONES
IN3TALACIONES

PLANEACION
ACREGADA

PROGRAMACION
DE
ACTIVIDADES

Mientras que la planeacién agregada se encarga de la adquisicidn
de recursos necesarios, la programacidn de actividades estudia la dig
tribucidn de los recursos disponibles enire trabajos y pedidos espec{
ficos, ¥s decir, una los rdquiere y otra los distribuye parn su utili
zacidn. v

La plancacidén agregada se encuentra esirechamente relacionada —-—
con otrrs decimiones de la emnresa, tales como decisiones sobre nresu
puestos, ‘de personcl y de mercadotconiay siendo la primera la més im-
vortante; ya nue un vlan agregado debe ser 1la b:se para el desarrollo

inicinl) do lou nresupuestos y parn sus revisiones en la medida en que
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aaf lo reauisron las condiciones,
La nlaneacidn del jersoual se ve afectada tambida nor la nlanan-
eidn ngrogada ya nue influye en la coniretacisn de desvidos y tiemno

extra.

EL érea de nercsdotecnia estd estrechanente relacionnda con la -
planeacidn agreganda yea que con clia ase determina la oferta futura de
produccién para tratar de equilibrar la demanda.

. La clave para aebtener excelentes beneficioc que suedan obienerse

de los epfuerzos dedicndos a la planencién agregnda, dependen cierta

_'mente de "la capacidad de hacer bucnos pronésiicos de la demanle a-~

gregada®, (Tomando en cuenta los nrondsticos de la demanda de los -

productos individuales contemplaondo el mismo horizonte de nlaneacidn
y convertirloﬁ a ung unidad comin y llegerce asi o un eotimativo de

la demanda agregada).

- BSTRATEOIAS BASICAS

: En la planeacién ngregada se pueden uscr dos estrategias wias o
un conjunto de combinaciones entre ellas para zatisfacer una demanda
fluotuante a lo large del tiempo. La nrimere de cllhs consicie en g
segurar la demanda con la fuersa de trobaja",

Lo que en edencia s8¢ ha hecho con la estrntegin de nivelncidn de
1z fuerza de trrinjo es fijar la Tuerss normnl de trabnjo usends pa-
‘I'n ello lag variables de las suc se digmone en la slanencidn apregn-
da.

Con ln esiveiegia ve amegurar ln demanday el nivel de 1o Tuersa
de trrenio se cambin wara satisfacer 1o demendn,

Cunlnuier vorincién en la demnnds suede aer abaorbide usando:

1) inveninrios
2) tiemo crtra
3) obrerosr de %icnso wareizl

4} subeanired cifn
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o ecualouiera de las opciones que influyen en ia demanda, cn base a -
lag estrategias basicas y a los cuairo puntos anteriores, se -uede -
concebir varios planes agregados medirnte su combinacidn.

Debs observarse que independientemente de la estrategia gque se -
gigay esta influird en les costos. Como toda planeacidn agrogada de-
terminan un plan pars minimizar los costos, es necesario evaluar to-

dos y cadz uno de los costos de cada estrategia a seguir. Estos cos-

tas por lo gencral, sons

1)Contos de contratacidn y despido

2)Coston de tiempo extra y de las jornadas reduoidas

“ : ” 3)Costos del mantenimiento del inventario

4)Costos do subcontratacién

5)Costos de mano de obra de tiempo parcial

6)Comtos por faltantes. ]

: _3.-, “Aunque una de las formas mis comunmente utilizadas para elegir -

v alguna estrategin es determinar y comparar el costo toal de cada una

de laes estrategins disponidbles, oste no es ni el dnice métedo, ni el

“-' :"8nica coriteric de seleccidn, pues exiasten métodos que utilizan mode-
los matemfticos gue han dado gran resuliade y ademds existen otros ~
oriterios que deben tomarse en cuenta tales como: flexibilidades, po
1{ticas de fucerza de trabajo, etec.

Se han propueato muchos modelon matemAticos para la plancacién a
gregada, El primer modelo degsarreliado fue la regla de decisidn l1i
nealy ir cunl minimize una funcidn cuadrdtica de cosio usando dos xe
glén de decisidn: una para la fuerza de trabnjo y otra pera el nivel
de produccifn. Desde entonces, los nucves modelos han genoralizado ~
lag estructuras dc cosio gue pueden uoarse y han incluide oiros fire
pos distintos de reglas de decisidn.

A nesar dol mdmerc do modelor que estdn disponibvles ¥ de log re-

sultndos favornbles nue se han lograde "en alyunos ensos’; Loo mode-
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ios JATAN AT plune cidgn asregada no hox obienido una emnlin ==
soevtncidn en ia imdustria: cn 1r woyorfa de los casos, onto se debe
& nue lo: modelistes no han logredo demostrar la cavacided del mode-
lo vara prororcionar mejores decisiones. Tor todo lo anterior pucde
llegrrse o la conclusibén do oue la oportunided y el decafio de los mo
delistas radican en demostrar que las situaciones pricticas, pueden,
de hecho, mejorarse notablemente medicnte el uso de estos modelos,
En seguida se muestran los prondsticos de demanda parn coda uno -
de los productos principales (hamburguesas, papas, melteadas), y le -
demanda agregada, parc despubs planicar las estretcgias de plancacién
agregada alternativas y posteriormente la evaluacidén y seleccién en -
bage & sus costos, flexibilidas, politica de mano de obra y objctivos
de la administracién; no se utili.ardn modelos matemfticos ya ouc es~
“tos no se han cmpleado con éxito en la industria restauranicre; lo d-
© nico que se uﬁurﬂ serd la técnien pgrdfica, esta tienc la ventaja que

‘f(n’o‘ Be necesita computadoras para su elaboracidn e interoreinciénm.
HETODO GRAFICO PANA LA PLANEACION AGREGADA

Ningunn de las estrategies puras es, generalmenio, la mejor wvor
8f sola y por el contrario, es més adecundo emplear una mencla entre
ellas y sus diferentes varisbles. Existe un gran nimoro de plancs ol
ternatives o “"mezclas" entre loc cuzles escoger. Una forma de defi--
nir y evaluar éstas alternativas suponc el uso de un nrocedimiento -
grafico de planeacién. El métoda préfico co convenicaie, reiniivowen
te fAcil de enbender y remuicre dnicnmenic un miniwo de esfuerio de
cdlculos, adends poderse ~nlic r con Cxito a muchao emuinoss y sobre
todo 2 lus e servicio. Ul mbiods préfico sebe ie sequir los siguien

Tes PrBos

1 ne wentre et el ¢jy torize 0l los

lv Bitajro un prélfico en el o

Inkt wovo el horironte Ce nlanea--

wine aropuustiven acammulicos

! orneoel eje veerlizal la aroduceid ssumuladn en unidales. —-—
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HGitujer los datos de la demauda acumlada (prondsticos) para tode -
el horizonie de planeacién.
2~ Seleccionar unz estrategin e plancacién y determincr la produccidn
nropuesia mara cada seriode en el horizonte escogido. Saleoular y -
dibujar en el gritico la produceidn acumuladis pars este plen tentn
tivo.
3= Comparar la demands esperada con la produceién propuestay dibujer
lag cifras correspondientes a 1as dos en el mismo gréfico. Eata ~
comparacidn identificard perfodos en lon que se tendrén inventoe-
rios en exceso y otros en los que hardn falta, con lo cuzl se eva
l\ln:;'& el plan tentativo. .
‘4~ Calenlar los costos de este plan.
5~ )Iodii‘icar el plan intentando reducir los coastos, repitiende para -
piio loa pasos del 2 ol 5 hasta que se hnya encontrado un plan sa-

tisfao‘torio .

Antes de utilizar el método grdifico es necesario dar un principio pa~
e lograr el méximo beneficio de este métodos
- "Cuando se estd planeendo lz produccidn, €8 convenien
te suavizar los picos y los valles de la gréfica, con
el propSeito de satisfacer lvs demendas no usuales ~—
porque las fluctuaciones extremss en la produccién ason
gencralmente muy costoses”.

En la planeascidén agregada de una induastria de servicios como lo
es un restaurant de hamburguesas, deben tenerse en cueniz clertos —
nuntos muy importentes parn gue dicha planeacidn nos brinde resulta-
dos gatinfnectorios. Debe notarse que er un restaurant de hamburgue~
sag, el concepto de horizonte de planercidn de corto, mediane y lar-
o plrzo varfin en fomae considerable dependiendo del tivo de decisién
que se trelc.

In lra docisioncs socvre inatalsciones el norizonte es por lo gg

tazel de un sio. 3n lna decisiones sobre planencidn agreprda el hori
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zonte de planescid val ghrrea un nlare Jc 15 dias a un -~

nor lo e

)

mes. 7 er lac decisiones de nimnencidn e activid rea de una -

2 005 seannts,

Otro punto muy imvortante que debe considernise ea quc en una in
dustria pura de servicios, no se dispone de inventerios de producto -
terminado para rosponder a lns fluctuaciones de desandn, ecnto se debw
a que un servicio es un producto que no pucde almacenarse; en nucsiro
caso si me elabora un bien y se entregn o través de un servicio, pero
este bien debido a su naturaleza y debido también a lns politicas de
la ampresa en cuanio a calidad no pucde ser almacenodo como produsto
terminade por mucho tiempos ese tiempo varfa dependiendo del producto
que uer trate, y es:

7 1) . hamburguesa: apror, 12 min. de su elaboracién
2} Papas fritas: aprox. 10 min de su elaboracién

3) malteadas: 2 dfas en la miquina entes de vaciado.

Cada une de laa grificas que muesiren la demanda agregrdz y su planeg
cidn, mostrard su horizonte de planezcidén mfs conveniente mara cge =—-

- producte.

PRONOSTICO DNE LA DE-AVDE INOIVIDUAL
Aunaue en canftulos anteriores ne monniond que se pronosticn una
demands de 1 000 hamburguesac disrias, ente prondstico se realiszd en
una forma subjetivo ¥ no en una .orma cutntitativa. Para tener una -
base nds sflida que resnalde le toma ndecuzdz de decisiones y lograr
un mayor potencial de ocierte se cree convenienle utilinar uma féeni

v

ca metemdtice de arondntico parn lz ctemands esseradz y uiilirerlo ag

dimo tle venefisio de ésin,

ron lo wlaneacidn -prersio » oblener al
Tara 1z elabar-aidn de rote srondstico se ntilisard 1 técnica -
g i s ndeeunln debide o e le

de uninduns cu.dmig,

oone uaeserds en faw niliet,y o waabidn co uiiliserd el aro-




96~

HININOG CUADIANOS TEuAIlDA CICLICA

DEN.

- b am dom sornie Poxf0do

. Bouncidn nore el prondstico

X = a+b?
‘Limite Sumerior (L.5) = X + 25
timite Inferior (L.I) =« X - 25
donde a,b son log nardmeiros de la ecuncidn de la 1linea reota por --
secciones del -prondstico.y § la desvincidn entdndard de los datos hig

tédricos eu wnre 2 log nawninetros rateriores.
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Jcbe calculnrse 2y 'cl, .’31 y az, '02, :‘52, conde 8.9 b gon

15
lan roctes de irmal pendica¥e y a4 b 4y § 4 son les rectas de la se--
mnda pendiente.
SOHIIDERACIONES: - Los ciclous deben esicr formados por el nismo ndme
ro de lados (Minimo cuatro rectas).
El pronéstico :que se calculard serd c«n base 7 cada producto en
un perfodo tipico de un mes, libre de dias featives y acontccimientos

importantes, los datos histéricos fueron tomados de varios restaurants

y se hizo un promedio.

Los datos se muestran enseguida:

HAVBURGUESAS:

dfa demanda dfa demanda

1 722 13 683

2 808 14 873

3 861 15 ' 911

,‘ 4 963 16 950
k ] 977 - 17 1010.
6 1068 18 1021

T 945 19 902

8 841 20 . 854

9 803 21 826

10 116 22 T42

i1 681 23 623

12 652 24 578

PAPAS FRITAS (POR RACION)

dia cenanda dia denanda

1 8g2 13 10725

2 923 14 1069

3 1021 15 1183

4 1093 16 1336

5 1264 17 1341

o 1233 18 1403

i 10C% 19 1401

S 1wt 20 1245

5 V) 21 1173

1) 531 ' 2 1359

1 i 23 1008

12 815 24 949
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HALDADAS  (PROMEDIO TANAGO)

dfa demanda dia demandn,

1 321 13 .31

2 338 14 361

3 289 15 352

4 315 16 336

5 318 17 33

6 328 18 336

7 319 19 342

8 32 20 319
.9 344 21 Jo8
w0 316 ‘ 22 35%
11 k3 23 340

12 313 24 365

- . Dabs tenerse en cuenta que estos datoa fueron tomados de la reaslidad,
pero como cualquier informacién, estos involucran cierte error,

PROINISPICO:
‘ Se calculard el pronéstico, para los siguientes 12 perfodosn, -

de cads unoc de los productos:

HAMBURGQUESAS. ( EN BASE DATOS HISTORICOS) METODO MININOS CUADRADOS

r X ™ p 2 x?
1 722 722 1 521284
2 808 1616 4 652864
3 861 2543 9 741321
4 963 3852 16 927369
5 977 4885 25 954529
6 1068 6408 36 1140624
1 683 683 1 466409
2 873 1746 4 " 762129
13 911 2733 % 829981
4 950 1800 16 502500
5 1010 5050 25 1020100
6 1021 6126 36 1042441
42 10847 40164 182 9961571
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n 2

7 b TR T ”
7 945 65615 49 853075

& 841 728 64 707281
9 803 7227 81 644809
16 716 7160 100 512656
11 681 7491 121 463761
12 652 7824 144 425166
7 902 6314 49 813604
8 854 6832 64 729316
9 826 7434 81 681276
10 742 7420 100 550564
11 623 6853 121 388129
A2 578 6936 44 334084
. 114 9163 84834 1118 7244609

Utiligands la férmula de minimos cuadredos pere calenlar al, hl' Sl,

Yy ae, bz, 52, ‘tenemon:

bW _ 12 (40164) - (42) (10847) _ o, o

yy .
’ =(42)° 4+ 12 (182)
e L0 847 .~ 62.84 (42) = 683.97
12
5= 9961571 ~ 683,97 (10847} - 62.84 (40164) = 39.41

12

" b 12 (84834) -~ (114) (9163) = ~63.27
-(114)° + 12 (1118)

2, 9163+ 63,27 (114) = 1364.64
12
5, = TR44609 - 1364.64 (9163) + 63,27 (84834) = 25.59

12
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PERIONO =2 +1v 1 Xz 251 . L.S L.I

1 683,97 + 62.84 (1) = 746.81 +2(39.41) = 825.63 667,99
2 683,97 + 62.84 (2) = 809.65 +2(39.41) = B0B.47  730.03
"3 683.97 + 62.84 (3) = 872.49 £2(39.41) = 951.31 793.67
4 6B3.97 + 62.84 (4) = 935.33 +2(39.41) = 1014.15  856.51
5  683.97 + 62,84 (5) = 998.17 +2(39341) = 1076.99:  919.35
6 683,57 + 62,84 (6) =1061,01 +2(39.41) = 1139.83  982.19
PERIODO X=a +0b 7T X:_252 LeS L.I
1364.64 — 63.27 (7) = 921.75 +2{25.59) = ~ 972.93  870.57
1364.64 — 63.27 (8) = 658.48 +2(25.59) =  909.6 B0T.3

<9 1364,64 - 63,27 (9) = 795.21 +2(25.59) = 846,39  744.03
10 -1364.64 - 63.27 (10)= 731.94 +2{25.59) « 783,12 680.76
11 1364.64 = 63.27 (11)= 668,67 42(25.59) = 71085 617459
12 1364.64 ~ 63.27 (12)= 605.4 . 42(25.59) = 656,58 . 554,22

" PAPAS FRITAS (ZN-BASE A DATOS HISTORICOS) METODO WINIMOS CUADRADOS

i X TX r? X e

1 892 892 i 795664
2 923 1846 4 851929
3 1021 3063 9 1042441
4 1093 4372, 16 1194649
5 1204 6020 25 1449616
6 1233 7398 36 1520289
1 1025 1025 1 1050625
2 1069 2138 4 - 1142761
3 1183 3549 9 1399489
3 1336 5344 16 1784896
5 1341 6705 25 < 1798281
6 1463 8418 36 1968409
7 X : X 2 ¥ 2

7 1085 7595 49 1177225
& 10680 8704 64 1183744
o 996 8964 81 992016

10 897 8970 100 804609
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T % " 7 2 x 2

i1 858 9438 121 736164

12- ‘819 9828 144 670761
7 1401 9807 49 1962801
8 1248 9982 64 1557504 .
9 1173 10557 81 1375929
10 1169 11690 200 1366561
11 1004 11044 121 1608016
A2 _949 11188 144 900602

134 12687 117969 1118 13735931

Utilizando la férmuls de minimes cuadredos para calcular u.l, hl, Sl

¥ aa, b2, 82 tenemos

: -;1. 12 (50770) = (13723} (42) = 78.27
- -(42)° + 12 (182)

‘a = 13723 ~ 78.27 (42) = 869,63
A § 12

‘31 - 15999049 -~ 869.63 _ (13723} ~ 78.27 (50770} = 87.24
12

b 12 (117969} - (12687) (134) = 73.08
-"(114)2 + 12 (1118)

o Bs 12687 + 73.08 (114) = 1751.51
12

8, 2373593 -~ 1751.5) (12687) + 73.08 (117969} = 106,33
12



PRRIGNO X = a_ + b T
11

S B

PERIODO X = a8 by

102-

863.63 + 78.27 (1) = 947.9
B69,63 + 78.27 (2} = 1026.17
869.63 + 78.27 (3} = 1104.44
869463 + 78427 (4) = 1182.T1
869.63 + 78.27 (5) = 1260.98
869.63 + 78,27 (6+ = 1339.25

7 1751.51 - 73.08 (7) = 1239.95
1751451 = 73408 (8) = 1166487
9 1751.51 ~ 73.08 (9) = 1093.79

<10 1751451 - 73,08 (30)= 2020.71

11 175151 - 73,08 (11)= ‘947,63
12175151 - 73.08 (12)= B74.55

28,
+2(87.24) =
+2(87.24) =
+2(87.24) =
22(87.24) =
+2(87.24) =
+2(87.24) =

S
425,

22(106.33) =
2(206.33) =
+2(206.33) =
+2(106,33) =
+2(106.33) =
+2(106.33) =

L.3 LI

112,38 773.42
1200465 851,69
1278.92 929,96
1357.19 1008,23
1435446 1086.5

1513.73 1164.77

L.S T

1452.61 ~ 1027.29
1379.53 954,21
1306445 861,13
1233.37 808.05
1160429 734.97

"1087.21 661,89

.. MALTRADAS (EN BASE A DATOS HISTORICOS) METODO BASADO N LA WEDIDA

. PERIODO (DIA)
1

DO AU S W

10

ARITHETICA

Bt (X )

321
8
289
315
ns
328
19
32
344
116
341
313
31
361
352
336

(x-T)

~8.66
8.34
~40.66
~14.66
~11.66
~ 1466
~10.66
17466
14.34
~13.66
- 11,34
~16.66
~18.66
31'34
22.34
6434

(x --x)2
T74.9%
69455

1653423

214.91

135.95

2,75

113.87

311.87

205.63

186,59 -

128,59
277.55
348419

982,19

499.07
53.07
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17 37 ¢ T34 53.87
PERIODD  (214) Dt (1) G =% x-7°

18 336 6.34 40,19
19 3z 12.34 152.27
20 319 -10.66 113.63
21 308 -21.66 469,15
22 351 21.34 455439
23 340 10,34 106.91
24 365 35.34 1248.91

7912 788533

X=_X = J912 = 329,66 -
n 24 LeSsX + S= 329.86 + 18,51 = 348.17

L.I=X - S= 329.66 - 1051 = 3}1.15

Su (x -%)% - _7885.33 = 18.5
ne~l 23

En base a los dntos anteriores en sepuide se graficarsé ia de-
mandae agregada para 12 perfodos

En base al estudio que se acobn de presentar sobre la demanda
agregada y considerando la politica de oneraciones que se pdopis des-
de ol prineipio "servicio répido, eficaz y eficiente" y tomando en --
cuenta la naturaleza de nuestro producto cs decir, lo agradable que -
es, ya tenemos itodo lo necesnrio nara la planeacidn agregada. Eote ~~
plan vienc 2 reforzar, reafirmar y comprobar todo lo concernieinte a -
1a dimensidn de la fuerza de trabnjo que oe estudié cn ¢l capitulo --
free y se observa con gran facilidad de que dicha meno de obra serd -
capaz ¢e noti facer le dewande agr-guda en el momenlo cug £2 soliciic,
I8 necen~rio analizar lo aue ae renciond anteriornente; un restnouront
" de nervizio r&oido cn un medio de comactencin, no micde oroducis en -
fornn. ¢ natante v almasenrr o1 sraizeto, sino que iiene aue henor una
corrnidad de aroluenidn cannn te sndinfocer la demanda agregrds ndxi-

mromuniae ceoeleven ol ounon contant wero wor otro lado fe alarran ——-
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tos de orortunidad gue justifican con mucho la adopeidn do emte plan.
I plan serd, nues, nivelar le fuerza de trabajo a tal garade nue sa--
tisfagn la deminda méxima.

Aunq_'ue el plan nnterlor pueda sonar descabellado donde ol pun
to de vista costo, este ha dado excelentos resultados en ln préctica,
pues lo que por un lado se sncrifice como costos, por oiro lado se bg
neficia por los alios ingresos eu venias originadas por la cannsidad
y ;apidez de servicio. Cuando la demanda agregada sea bajr se cuenia

- con materia prima almacenada y un equipo de trabajo necesaria pars o-
i)éx;ar c;da equipo; pero cuando la demanda sube tal equipo es capaz de
éatiafnoerln, es decir que aungue el aqu:ﬂpo de trabajo es el minimo -~
?indiapensablo para manejar el eguipo del sistema ento tiene la cu.p}zcg_
. dn-a'de aatinfacer dfas picos de demanda..r
‘ Una ver qua el dipefic del gistema se implemonte y opere, serd
nacesario remlizar un estudio de dostosm para justificar el plan agrege
do y éi no lo es, realizar los ajustes necesarios para adeptar el plan
-vdfptimo. Aungue es dificil en el disefio de un aistenn operative tratar
>d:o ;doptar un plan agregado, definido, este se vuede planear logrando
-con"allo un conocimiento mis profundo gobre la problemfitica que nueda
presentarse en el momento de implementarge, esia priblemfticn sc origi
na debido a factores imunrevistos que se presentan en cualqQuier imple— )
mentacién de diselic y que es necesario corregirles de inmediato y tam
" bién por la Palia de configbilidad que enclerra la informacidn con la

que se trabajé para elaborar dicho disefio.
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IV ~ 2 IEVITARIO

Un .nveniirio os unn orovisién de waterinles que tiene por ob
jeto faciliter la produscidn y satisfacer la demonda de los clienies.
Por lo gonersl un inveantario incluye materiz orima, productos
en process y artfculos terminados, Debe notarse nue ol inventario ac-
tia como un tope enire las distintas tasas entre la oferta y la deman

da, es deoir, 8irve como un amoriiguador entre la oferta y la demanda.

s La administracidn de los inventerios ha tomado ¢ran importnii-
cia debido al gran impgcto que esta ticne sobre la empresa, sobro todo,
_-en sus tres drems funcionales, finanzam, operaciones y morcadoiecnia,
:y'las.aooinionea que ae tomen en la administracidn de inventario deben
nivala.r Iaa necaaidadea de dichas Areas funcionales zara evitar un con

ﬂieto do 1ntareses entre allos.

Al ;

) PNNSIN DB LOS INVENTARIOS

m pﬁncxpal propSeite de loe inventarios es equilibrar ia o~
fortn ¥ la demnd.n, mediante el Jjusto equilibrio de los intereses de
- las lrm funcionales de la ecmpresa. Para lopmr lo anterior es nece-
sario contester doe preguntas: ;Cudntas materias primas se requiere?

;Cuéndo se requieren?, exiaten cuatro razones bdsicas para foraular eg

tas preguntas,

v 1) Proteccién contra incertidumbres,
2) Permitir gue las compras y la produccidn nean econdmicas.
3) Cubrir cambios anticinados en 1ln demonda o en la eferta.
4) Permitir el trénzito.

Al considernr y detorminsy cndr unn e esiue razones, podcmos con
testrr a ostas progunisc y asf tossr unn decisidn ncerindn sobre inven
irrios.

A trevls del tioumo un ba 1lepnto o e conclusidn ':n‘u lo: inven-

trpion reareseala slsounta veser hasie o) 250 del eapital invertide en



110-

una emeresa, ademis este capital estd inmovili,ado y no produce, por
, este motivo es conveniente hacer un buen manejo para reducir los cos=

tos que origina el mismo.
COSTO3 DE Ul INVELTARIO

.Huchos de los problemas de inventario pueden resolvorse utilizan
. do criterios o pardmetros econdmicos como san las costos,

El ¢riterio usual considerado en un anflisis de inveniario al --
~dratar de decidir cufinto y cudndo pedir, es la minimiracifn de una fun
‘oidn de costo que balancea los gostos de (1) pedido (2) mantenimiento,

(3)' quedarse cogte de inventario, {4) precic de compra

e los costos de mantenimiento en la mayoria de los capos ®on los ~
’mﬁs elevados debido a que incluyen varios costos como los costos de o
’por‘énnidad‘, costos de almacenamiento, costos de deterioro del productio
‘ ;‘y-. odbsolecencia, e impuestos, depreciamcién y seguros.

Para resolver los problemas sobre inventaric ademfis de un crite-

a

'rvio‘ econdmico debe considerarse oiros aspectos; estos nspectos son:
- comportamients de la demanda (determinfstico o probabilfstice)
T ciclo da pedide, (ravigién continua, o periddica)
~ tiempos de anticipreidn

reabastecimiento de inventario

- horizonte do tiempe
- nineros de artfculos
~ mimero de la categorfa de suministro.

‘ Cada uno de los puntos discutidos antes representan los elementes
bésicon que se necesitan considerar al modelar situaciones ‘de inventa-
rio, siendo la demandr quizf el wAs imvortante. Debe mencionarge tamd
bién que es virtualmente impooible formular un modelo de inventario -
general que tenpn en cucntn todoc las variaciones que se encueniran -
on un civbemn real de inveniarias. Por consiguiente se fvatard de aco

nlar un mofelo adecurndo de inventrrio nara auestro sistema operntive
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¢
de mervicio dnido, entre los diversos modelos, cxiste uno aue serf de
gran ayuda pore logrir este provéoito,ceste modelo es LOMLZEO CEP parn -

lotes de producsidn sara profwnatos miltiples.

NODELO GEP PARA PRODUGTOS MULYIPLES
En nuestiro sistema overativo ge va a ulili.ar el mismo cquino pa
ra producir una variedad do productos (hamburguesas, maltendas, panos,
eto.) en base a una base ciclica desde el punto de vista de inventariog.
-‘Por eata mtiv;) es necesario utilizar une técnica ornnz de calcoular ol
CEP (Cantidad econémica de pedido)} en forma conjunta para todes las -
materias primas pecesarias para c~dn nroducto princinal, esto sc hard
- pars ‘eviter la incompatibilided de orogramacién.
:{i;imcIOn‘nm YODELO

Bn 13 ‘formulasidn de este modelo debemos deterninar unz longitud

o‘otolo de pedido de tal forma nue minimize conjuntamente lor costos

'.o ma.nteniuionto del inventario y los costos de pedir prro el conjun-

o oomplato de productos.
MOION OBJE‘I.‘IVO. (COSTOS INCFEMEMTAL TOTAL CIT)

La ﬁmcidn conto total anual para loa n productosn es la sumn de
los costos de sislamiento min los costos de sostenimiento del inventa

rio, ¥ oe representa por:

CIT = costo de pedir pare el producto costo de socteninien
! ta narn producto
n
1) CIT & N Z ehi 23 (3 - dia/Pe)
v ’—. Gpy +
Qi ~* ist 2

Puesto que ¥ = DA Sustitvyendin on 1 tenrmos:

A

&

L]
2) CIv=uY Cn + 1 Thg Dy (L~ 4k )
At 20 P
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Donde: Y= USmero de pedidos o lotes anualea/mensuales

P = Tasa de produccién (CTE) unidnd/die.

d = Tasa de demandn o utilizacién (CTE} unidadfdfa
D = Demandn anual/mensaual

D = Costo de pedir por lote

€ = Costo de mentener unidad por Afio/mes

REQLA DE DECISION OPTIMA

" La ecuacién 2 expresa la funcién de costo incremental total en —

" t6ruinos de 1 variable decisién N en vez del tamafio del lote Q El N

del minimo conto puede determinarse utilizando cdlculo diferencial, -

. Esto es diferenciar ia ccuncidn 2 con respecio 8 ¥ & ipuglando & cero

"'y resolviendo para ¥ t

L) g gcnn; (1 -di /Pa) '

aiCpi- ' ‘ ‘

Puesto que Q*- D/& podemos deteminar el tameflo dptimo del lo-

‘-te para 1on n productoss reemplaz&mdo 1z ecusoi.dn 3 #n la 2 obtenemos,

»

CIT = 2 Cp,e th, 3 1 - @
%I e “ ( A /Pj,

Con el modelo anterior determinaremos el eciclo conjunto Sptimo -

de produocién pare muestor {res productes mis importantes {hamburgue-

6as, papas fritas y mnltcadas) ademds de determinar cuando se dabe pe
dir con 1la ayuda de la sigu:i.anfe férmulas

3
To- “‘ (Tiempor.de cuando se debe pedir)

En seguida ge presenta la informacién necesaria para cplicar el -
modelo de inventario anterior y asi poder tomar una buena decisién, a
poyada con un buen fundamenio cientifico.

DETERIEACICY DE COUNTO3 POR GA:A PRODUCTO
Aquf se determinardn lon costos anual aproximsdos de mantenimien~

to de inventario asf como también el cozto de ordenar por lote de los
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“raos productes primcincles, Estos drtoe fueron oblanides denpufs da -
una investismeidn con proveedores, agencias de gepurcst, connaiii~s del
ramo de comidas rdpidec y en bamc & estimaciones tedricas por parie -

de slgunos despachos de contabilidod.

HAMBURGUESAS. (Base hamburguess- sencilla con iodoe sus ingredientes)

COSTOS DE PEDIR (Cp) POR LOTE

_~Oosto de requisicién ¥ 18,950.00
-Cosfo de emitir y orden d¢ comora & 17,350.00
~Coste de inspecsidu & 395,200.00
_~Gosto uém;nxs*.ra‘ﬁvo‘ 5§ 220,750400

" bostos comteblos 5 110,500.00

TOTAL § 762,750.00

GOS0 DE MANTENIMIENTO (Ch) Por unided por mes.

. -Coatodcoportum&ad & 58.83

: -,'.."'-Gosﬁ de almacenamiento 3 151467

A ;Dateriom del producte & 4%
~Impuesto, depreciecidn y seguros 8 5.

TOTAL & 252,96

v PAPAS FRIPAS (ecalculando todos los ingredienies para su eloboracién por
racién).

COSTOS DE PEDIR (Cp) por lete

~Costo de requisicién 2 14,760.00
~Cooto de emitir y orden de comora ¥ 174350.00
~3osto de inspeceidn 5 P26,330.00
~Coste administrativo v 145,700,00
~Cozton contnbles 3 74,930,060

Sdrh . 519,070.00
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COZTUS DR HAMPENL.TVNTO (Ch) por wnidad por mes.

~Costo de ovortunidad 3 40.09
~Costo de almacenzmiento 8 199.85
~Deteriore del produsto H 14.80
=~Impuesto, depreciccién y seguros $ et

TOTAL 3 254474

;'){AL‘T{QADAS {Calculands todos aus ingredientcs para promedio tamaiio)
uus'ﬂn ‘DE PEDIR (CP) por lote

0 ? 6,890.00
".""»:-Ggsto de. eﬁiﬁi: ¥ orden de compra 12,360.,00

Zgosto de requisicién s

o s
 +Gosto de inspeccisn $ 126,700.00

' ' )

s

<. =Costo saministrativo 110,200,00
. ~Gontos contablon © 57,000400 :

TOTAL $ 313,150,00

*'G0ST0S DE NANTENIMIENTO (Ch) Por unidad por mes

o _-épﬁto de oportunided 8 23.48
" ~Costo de almacenamiento $ 99.10
~Deterioro del preducte ) $ ———
~Impueato, deprecincidn y seguros s s

TOTAL 122,58

DETERMINACION Ditl Ci8LO COMIUNTO OPPIMO DE PRODUCCION PARA WUESTROS ~
TRES PROD{CTOS UTILIZANDO LA ECUACION 3 :
Bn bage a los dntoc de demands promedio obtenida de cadn vroducto

sor dfe nue se cacuentrn en la seccidn anterier podemos caleulnor 1o -

siguiente,
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0.941

0.059

57220.16

A

TUMERO

DEL PRODUCTO 1 HAMBURGUZSA 2 PAPAS 3 HA

B

a:7/p 833.77/100 = 0,8337 1100,41/1200 =  0:917 329,66/350 =

% /p 0.1663 0.083

Den o (252.96) (20010}=5,061851  (254.7) (26490.8)=6,726586 (122.58) (7911.8)=969833.34
Boapienn - 841785.82 5583066

. .

Cp 762,'750,00 519,070,00

F (- & /n) onh = 157312.58
E‘c" " 199497000 o E_.(_’_di&l_c‘_‘z]lb 12,58

2 ,—_ Coi (1594970)

And

Ht 0.6759 ciclos por mes

"Lo que significa es que los tres productos deberfan producirse una ves

oada 35 dfas hébiles.
DEPERNINACION DEL TAMANO DEL LOTE EN FORHA CONJUMIA.

NUKERD D:L 1 HAMBURGUESAS 2 PAPAS 3 HALTEADA
PRODUCTO

Tanaiio del lote
besado en la de
teminacién con
Junta del ciolo
a=n /N 29604.9 39073.53 11705.57

Ding de “roduccidn
rejueridas para »ro
ducir,

1w 29,6049 32.56 33.44

313,150.00.
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1 HADUAGUZSAS

PHHTT0

d 833.77

limero de dfns de
produccién reque-
ridas para utili-
zar hasta Q & una
tasa promedio de -
demandz

q/a 47.5

2 PAPAS

1100.41

3 MALTEADA

329,66

3545
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V~T PLANEACION DE LA CALIDAD.

En la actualidad,existen dos conceptos claves,que determinan--
el &xito o el fracaso de las empresas,la productiwidad y la calidad,
esto s conceptos al igual que otros,han tratado de ser explicades -~
por grandes personalidades,pero apesar de sus esfuerzos por definir-
loe estos no han sido comprendidos del todo,y esto Be debe a que ta-
les wﬁceptos son una mentalidad y no una definicién té:nic.a qQue A==
hrque en una :om global todos sus significados.Em este capitulo -

l m ompu-enoe aobu 61 somcepto "Calidad™ el paped que jugarf dem~

tto do mestro sisteu operative de servicio répido y la forma de a}l

- mh mtro de nuestro sistema.
i by " ‘ b

i

vamqun qnedn alu'o que ulidnd e8 una filosoffa o mentalidad,-
8 nuurio domtlrlu o mru- soncilh para que pueda Ber mejor --

qp.rq;pi.hlo por gquell-a personas que estarfn 1nvo1ucndna para al-

- nealidadges ol grado de deswiacifm que tanga um
preducto respecto a las espegificaciones de su
diseflo "

‘Gomo es 16gieo un producto,por mhs alta calidad que Lenga,ew=-

sienpre tondrd una pequefia desviacidn e cuanto a sus especificacioe

nes de diseflo y tambiém se puede asegurar que dos productos elaborad
"dos bajo las mismas condiciones y con el mismo equipo,nunca logrards
cer imhales,por todo lo anterior podemos establecer como Objetivo w=w

primordial de nuestrc sistema operativo que produsca una alta cali~-

dad de productos (hamburguesas,papas,etc,) es decir que tenga: suy
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pequefiac desviaciones con rescecto a sus eapecificacionfu,adem&s de

una sran uniormidad entre lot producios que se eleoborarin.

Para lograr los objetivos anteriores,es necesario tener un plan
un plan que comprende todos los aspectos necesarios para lograr la -
ealided deseada y que a la vez sea prictica,eficaz,dfectiva y‘perni-
ta a nuestra erpresa ser mAs competitiva al ofrecer a 1os futuros -~

. clientes un producto confiable de gran calidad y uniformidad y 5fac5
as a esto lograr la preferencia del mercado de las hamburguesas com

mnestros produstos,

PROQESO DE PLANEACION PARA LOGRAR L& CALIDAD.

‘, Piil podnr lograr la calidad adecuada de nuestras hanburguee--

‘ll.plpal tritln,lnltogdus,atc;,oa necssario seguir un proceso,tiene
‘Iln eltreehA rallcibn eon el cliente § las diferentes Areas funciona

!al ds 1 elpresa.

Fsta proceso comienza al tratar de saber co exactitud las nece
iidades del cliente,dichas necesidades son la mayor certaza posible
pﬁr el departamento de mercadotecnia,donde &ste a su vez lo transmi-
te ; los encarcados de disefio ddl producto para que diseien uno 1o -
mfie adecuado posible para satisfacer dichas necesidades,una vez que
el disefic y sus especificaciones estan tcrminadas,son pasadas al de-
partaisento de operaciones para que produscan unz muesira explorato--
ria y pocteriormente e entrcgadc al clionte para que jusgue su dee-
~empefio donde el departanentu de mercadotecnia estaré atento para co
piar cual 'uier nodificacidn que qviera el cliente,sara lucgo repetir

se el cicis e porfcecionamicnto para obtener la calidad deseada,
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keto e pucde apr:ciar cn la sigiiente fijura.

Nacesidages

Intepretacedn de
s necesdades

El departamento de mercadotocnia deberd poner atencién sobre -
los principales atributos o deseapefo del producto que el cliente mfs
se f1ja,ecto se hace con el fin de identificar que parte del produce

to tenemos que culdar con esmero y cual e5 el néds tolerable,

con el ciclo de calidad descrito anterlormente se logrard una-
planeacién y un conirol de la calidad,pero para lagrar cn forma efi-

ciente lo anterior,es nececario segulr los sicuientes pasos.

1)IPENTIFICACION Y UNFINICION DE LOS ATRIEU Ou DE CALIDAD.
23DEIISTON SOrRP 0 N0 L F YIDIRAN CADA UHO D L0 ATHINU-0S.

FIPIJACICH B UCAVIARYS & f(rviAS B CALIDAD DE LOS ATRIBY0S.

PAEGUAVIY YT 0 DR OUY VUOGPA R DE INSTHCGICN.
]
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5)INVESTIZACION, DE-LIMINACION Y CORRECCICN DE LAS CAUSAS DE BAJA CA%

LIOAD.

Una vez que se uya cumplido con cada paso,entonces se podri de
cir quée se ha planeado la calidad.ehe aclararse que los datos obte-
nidos para detnfminar cada uno de loc pumtos anteriores,se obtuvie--
ron de rdstaurants del ramo,pero ademés de iddas exclusivas,y que um
vez puesta en marcha loa sistenas de calidad,estoo tendrén que refi-

narse con datos mAs particulares y confiables.

1)IDENTIFICACION ¢ DEFINICION DE LOS ATRIBUTOS DE CALIDAD.
Aqui se definirdn solo los atributos de calidad para nuestros

productos princinales, hamburguesas,papas fritas y malteadas,En el --
priamer capitulo en 1la seccién I-3 caracteristicas y s3peclficaciones
mis importantes que se debérén vigilar con mayor cuidado en nuestros
‘trea productos,aqui se describe en forma precisa y clara,como deberi
ser cada producto,sus parémetros y tolerancias.Como puede observarce
se describe en forma minuciosa tales atrihutos,estos atributos,son -
los mds importantes para el cliente y algunos de ellos son los que al

cuidarles nos darén cierta vantaja competitiva.

Para lograr la calidad deseada como se¢ menciond anteriormente-
es necesaria elaborar un plan para alcanzarla,pero como todo plan em
presarizl,csta incluye un conjunto de estrategias que al llevarlas a

cabo lograrén alcanzar 10s objetivos deveados.

Al Ceserninar cada une de los cinco puntis para lograr la cae-
lidad,henos e tructurado un  lan para alcamnzarla pero no se ha aen--

clinado,cobre quicn em ol rearonsable de alcanzarla y aqui es preci-
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nazente donde og arceseri: vomar cn cuentrn el concento de calidad que-

c¢ cenci.né al principio como una menialidad.

Como es Logico,parz logrsr alio cou aliz calidad,es necesario u-
tilizar componentes de alta calidad,equipo de a2lta calidad,un sistame-
ma de canalizacibn de recumsos de alta calidad,un ciztema administrati
vo de alta calidad y por consiguiente usuarios de tales equipos y Sic-
tema s de alta calidad,es imposible hacer algo de alta calidad con un
sistema cuyos elementos tengan una calidad mediocre,pero como todo el-
sictema est& concehido y est4 operado por personas,ez indispencable ==
que para que esta logre una buena calidad en sus reswultudos (praductos)
sus integrantes tengan una filosoffa o mentalidad que tiendan a aproxi

marse & la exelencia de la calidad.

Por este motivo se cree,que para que nuestro sictema operatiwo-
elabore productos con alta calidad todos los integrantes del sistcma
oapresa (ompresa y proveedores)~ue aparescan dentro del organigrama--
deten ser responsables de la calldad del producto,esta forma de ver--

las cosas ha dado exelentes resultados en la préctica.

Por 1o comdn los responsables o encarpados de vipllar la cali--
dad en la mayoria de las empresatc es ¢l departamento de produccibn,--
pero como ruede verse,solamente una parte de la eapresa se encarga de
lo_rar 1a calidad del producto y no en su totalidad,esto es 16;ico,--
pucs si el producte y su calidad es 6l recul ado de lox csfusrzos de-

Loda la.empreca,ca 116 ico. encarjar la calidad del producto a una sar

te de la enpresa.
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PFara lograr lo enterior,es necvvario e-tablecer una politica de-

calidad vara nuvstra empresa,tal polftica em desechar todo producto -
Gue no cumpla con lac normas de calided y sacrificar costo por cali--

dad,
V-2 GON'RCL DX CALIDAD.

Una cosa o5 planear la calidad y otra alcanzerla.lo wmfs dificil
para una empresa,en 10 que a calidad se reficre,es slcanzar una alta
calidad y comservarla em todos sus productos es decir uniformidad.Pa
ra lozrar lo anterior es necesari® establecer un sistema que controle
la uniftormidad de nuestros productos o 1o que comunmente 856 cOnocd -

como control de calidad,

Todo control de calidad,debe empegzar por el proceso miemo.Deben
identificarse los puntos criticos de control dentro del proceso para-
llevarse a «abo las inspecciones del products,Deben determinarse tam-
M.6n los tipos de mediciaones a pruebas y la frocuencia de imnspeccidn
que se requieran en cada una de estos puntos.Una vez gue se tomen eB=
tas decisiones,serd posible establecer un sistema de control de calidad
Es sumamente diffcil establecer un sistema de control de calidad pa-
ra un sistoma operativo que se encuentra diseflado peroc no implemen--
tado y puexto en marcha,pero si es posible plantearlo en forna genem

ral y acoplarlo al sictema una vez que este entre en operaciém.

Al disefiar uh sistema de control de calidad e necesario de ter

minar cada uno de los pasos antes mencilonados que con.
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1)Tdentificar loc puntos criticos del proces para los ;jue.: e necesi

14 insveccitn.
2)Determinar los tipus de acdiciones y pruebas que e realizarén.

3)Determinar la grecuencia dd inspeccién que se requerirén en cada--

punto de inspeccidn.

El control de calidad de nuestro sictema,iri desde el proceso
de produceifn del proveedor,hasta el producto terminado de nuestro
sistema.Coma regla general,la incpeccién se hard cuando el costo es-—
perado por pérdida de productos defectuosos es mayor al costo de ing

peccidn.

En cada umo de los puntos de inspeccifn,se tomarén datos para-
tener un comtrol estadistico de la calidad y asi poder determinar --
las posibles desviaciones,tomando en cuenta una desviacin de 14% de
los parBmetros espeeificados,estos datos serdn tomados a partir de -
muestras aleatorias que ce seleccionarin seglin ce nocesitcn una vez-

que entren en operacifn.

Adends de todo lo anterior,cualquier producto o insumo del mis
mo que presente una deaviacibn fuero de lo pernltido serf desechudo
¥y destruido y nunca reprocesado o riciclado,esto 5o hace con la intan
cibén de no dar a lu'ar a una cesviaciin negucia que afccte la fa.a

de 1+ :apresa.
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El control estadistico serd para corregir las.causas que pudie

ron originar la desviacién detectada y no para seleccionar lotes bug

nos y lotes males,

En cada punto de inspeccibn el mismo operario desecharid 3 des-
truird cualquier parte de producto que salga defectuoso y avisara al
inspector quo tome los datos estadisticos sohre el problema para idem

tiﬁ.m de 1nle<u.nto las posibles uusu.

LA contimnciGn se lnostnn los puntoa de inspoccién nla impor-
ol'lnﬂ-ero dn 1nspocc.toneu para tomar los dltol necenrion. '
Ln pnhotros d e cada componente se lodirln en cada uno e los sis
n-u do 1on provudoru. '

a BRI nomommuum.-

mrons INSPECOT@N. - . . . . . NO.DE TMPECGIONES/DIA
memrmcmm s

~INSPECCIONAR SALIDA BAROMABIA | -8
" PAN(CARACTERISTICAS). '
~INSPECCIONAR ESPECIFICACIONES : s

CARNE PLANCHA.

~INSPECCIONAR »CARACTLRISTICAS ) - 20
CARNE PLANCHA.
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~INSPECCION.R ESPECIFIC/CICHES QUESO.

~INSPECCIONAR CARACTERISTICAS W .NRAJE
CARNE Y .UESO.

=INSPECCIONAR ESPECIFICACIONES Y
CARACTERISTICAS HAMBURGUESA.

o PAPAS. FRI'TAS.
* PUX0 DE ESPECIFICACION.
=TBSPECCIOW RSPECIFICACIONES

' ~TNSPRCCION AGEITE (PBWA BSPE-
- EITICACIONES)s

SINSPRCCION PAPAS FRITAS
" GARAGTERISTIGAS

VALTEADA.
PUNTO DE INSPECCION.

+=~INSPECCIOR LECHE (ESPEGIFICACIONES)

~INSPECCION CONGCENTRADOS (ESPE~
CIFBCACIONES).

=~INSPECCION "'ZM. Y FRESION.

~TUSPH ICION CANACTLNISIICAS WAL 'EADA.

15

NO. DE EXSPECCIONES POR DIA
5

20 -

10» DE INSPEGCIONES POR DIA.
4
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Debe notarse que en estas inspecciomes,solo se utilizarfp ——--

algunos inctrumentas de medicién tales como bisculas y termémetros,-
perc no se utiliza nlngin equipo sofisticado para inspeccionar espe-
c¢lticaciones y caracteristicas.Las medigiones y pruches rigurasas w=
para inspeccionar las e:pecificaciones se harfn con equipes sofisti-
cados y procedimientos adecuados-que tiene el proveedor,y las carac-
teriaticas se evaluardn en hase a la experiencia ya que no es posl——
ble medir un aspecto cualitativo como 1o e@s una caracteristica de un

alimenta,

Cun todo lo anteriom,se tiene una base para implantar el siste

. de coatrol de ‘calidad inteial que operard en nuestra empresa,pero
son tod; seguridad,este tendrs que acoplarse y modificarss Ena wes -

- que entre en oporaaifn para obtener un resultado exitoso del misma.
3 Mnn aste sistena de control de calidad paresca sencille,en verdad

68 macho muy complejo al ponerlo en prActica paro se tiene plama se-

m’ridm de que logrard asegurar la calidad deseada,pues ya ha sidQe-

'x(wlprohda eato en otras empresas del ramo.

e
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SUNCLULIONLS ¥ RECCHENYACIONLS «

Como se menciond cn un principlo,el presente trabajo,tiene el
propbsito de cumplir dos objetivos primordiales.tl primero de estos
objetivos era mostrar en forma amplia la aplicacién de las téenicas
-de~1lx-Ingenierfa Industrial,en el diseilo del sistema operativo de um
industria de serviciﬁ tal como lo es la industria restaurantera,y cam

ellas d trar su tr da, utilidad para aprimizae dicho sistema,el

spsundo chjetiio ara solucionar un problema real sohre la planeacie-
6n de las operaciones que tenfa que llevarce a cabo como parte de un
proyecto de inversifn,y tal proyecto ser& evaluado por un grupo de -
inssrsiomistas interesados.

~Ea foraa resumida pademos llegar a varias conclusicnes lntere-
santes nodre el presente trabajo,tales conclusiones son opiniones --
.plrtlcularca pero se cree que muchas perconas estarfn deacuerdo con

eXlas.

Ls primera conclu:idén es que las técnicas utilizadas por la in
gomler{a industrial pueden ser utilizadas con sarprendentes resulta-
dos a industrias de serviclo como son las restawranteras en nuestro
'pais.En México es raro encontrar cmpresas de sorvicios que utilizen
tales técnicas,por este motivo ce concluye que oxiste un fértil cam-
o para los ingepieros industrisles en esta pafs.lLa segunda conciuci
6n es que efectivamente las técnicas nencionzdas,es el mejor medio va
ra elaborar y elevar la productiviiad de las cupresas ,tanto en su
disefio com: cn su oncracién,cosa que puctie apreciarde en el disefio

oorrativo que se direid on la vresente ténis y ademds pucde garanti
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zarse que cus resultndos serdn muy por arriba dc los que arrojan -~

empresas mexicanas del ramo,hasta donde sg tiene entendido son po~-
cos los trabajos de osta naturaleza realizados en México y 105 Dpo~-

cos que hay adolecen de muchas tallas.

Otra importante conclusibn,es que cualquier sistema diseiado
es imposible que funcicne como se hahfa prevista en su concepcidn,
pero que su funcionamiento de penderk de la calidad de informacidn,
andlisis y factores que ce hayam incluido.las desviaciones Sabre ~-
fancd onamienta: previsto,se deben a que ningfn modela diseiiado des-
cribe ean exactitud el funcio}:aniento real ecperado,por este motiva
ae Sake que pera que un disofio funclone,es necesario adaptario y ma
dificarlo si es mecesarioc en el momento de implantarlo,el presente
trabajo no ies m excepeldén a lo anterior,y amngue 56 hizo con el
' _ ina’:orI esfuerzo posibkle,pude que excluya algunoe detalles importan-
t.o. para que funcions do manera &decuada,pera sunque adolesca de al
" gunas fallas,se pusde estar seguro,de que se logré un gran avance
-en oBte rama,por 1ﬁgeueros mexicanos,cosa que ao se hakia hecho.
Por todo 1o anterioy se recomiepda optimizar parte por parte del di
sefla una' vez pussto en aperacilm,para irlo perfecclopando poco g pa-
¢o y con ol tiempo lograr un funcionamienta del sictema excelente y
sirve de wodelo para amplear la cadena de restaurant de serwicio ri
pldo que 6e espera alcanzar.lo anterior as dice fhcil,pero en reali
dad se requiere de unm gran esfuerzo en equipo,un equipo que nc sole
debers estay integrado por ingenieros industriales,sino también por
una gran cantidad de personas tales como administradoras,eé)ntadorea,
cocineros,operarios,etc. y 60lo haclendo esie se logrard la eficacia

operativa,dicha eficacia no e logra nunca en el primer disefia ni a
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priser esfuerzo,rino e logra uodiante upa repeticién de ecsfupr—---

z08,que servirfn para alcanzar la excelencia.
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