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CAPITULO 3

3. ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN INICIAL DE LA EMPRESA
3.1.  Identificación de las líneas de producción

Los procesos de producción de galletas están distribuidos en dos áreas: fabricación y empaque.

La sección de fabricación cuenta con 5 líneas de producción continua, cuya diferencia principal radica en la estructura de sus equipos y no en la función general de las mismas.  En estas líneas se  realizan las actividades de mezcla, laminación y horneo del producto, procesos que van desde la requisición de materia prima hasta el transporte y enfriamiento del producto semielaborado  (sin empacar) a las máquinas de empaque.
El área de empaque no tiene una distribución por líneas, está definida por las máquinas utilizadas para el embalaje del producto  según el formato requerido.  La continuidad del proceso para la elaboración de cada producto, se da a través de bandas de transporte, que van desde la línea en que es producida  la galleta hasta la máquina de embalaje a utilizar según el formato solicitado. 
3.1.1. Descripción del proceso de elaboración de galletas

El proceso de elaboración de galletas está constituido de las siguientes etapas:

· Mezcla y preparación de masas
El objetivo de esta fase es mezclar los ingredientes de la receta de cada producto; así, como obtener las características de consistencia de la masa, según el tipo de galleta a elaborar.  Existen tres tipos de preparación de masas: 
1. Aglutinantes: masas ricas en grasa  lo cual permite su plasticidad y consistencia. 
2. Crackers: masas que requieren el proceso de fermentación.
3.    Semidulces: masas ricas en grasas y azúcar.
El tipo de masa aglutinante debe ser amasada por varios minutos a velocidad suave, exceptuando la harina de trigo la cual se adiciona posteriormente.  Con esta actividad, se quiere obtener una crema semiconsistente, en la cual los ingredientes formen una masa compacta.  En esta etapa a la crema semiconsistente se le adiciona la harina de trigo faltante, y se procede a un nuevo amasado, para conseguir la dispersión - razonablemente uniforme - de la crema por toda la harina.  El resultado es una masa más o menos desmenuzable, que puede extenderse para formar una lámina a través de un moldeador y luego transformarse en piezas para pasar al horno donde serán cocidas.

Para obtener la masa tipo cracker, se realiza el mismo procedimiento que para obtener la masa aglutinante, y, adicionalmente se somete a un proceso de fermentación para que se estire y ablande el gluten (almidón que le da a la masa características de elasticidad, extensibilidad y tenacidad).   La mezcla fermentada, debe amasarse nuevamente antes de pasar a la fase de laminación.

Las masas semidulces se caracterizan por tener el gluten bien desarrollado o expandido.  En este tipo de masa es importante la aplicación de un agente reductor como el meta bisulfito de sodio, que tiene la finalidad de reducir la grasa en la masa así como disminuir el tiempo de amasado.
· Laminación calibración  y corte de la masa
El objetivo fundamental de la laminación es compactar y calibrar la masa, convirtiéndola en una lámina de espesor homogéneo que se amplíe en la longitud que tiene el equipo.

Dentro de la laminadora, la masa es comprimida y trabajada para arrojar el aire.   Se cuenta con  laminadoras de varios rodillos, de los cuales los rodillos superiores tienen la función de hacer penetrar la masa hacia el equipo (aplastar la masa para compactarla), y una parte de estos rodillos junto con los rodillos inferiores, constituye el mecanismo calibrador con el objetivo  de  extraer   la  masa  hacia  el  laminador.     Una  vez reducido el espesor, se pliega la lámina para formar muchas láminas antes de ser calibradas al espesor requerido.

Las capas de masa  pasan por  uno o varios pares de rodillos de calibración, que tienen la finalidad de reducir la masa al espesor que necesitamos para el corte.  Después del  último par calibrador,  debe existir una relajación (dejar de estirar) de la masa para bajar tensiones antes de proceder al corte, ya que puede acarrear problemas en las dimensiones de las piezas de masa y por ende en la galleta final.

El principal objetivo de la relajación es controlar la forma de la galleta después de la cocción. En el  corte se estampa el tamaño, forma, agujeros, etcétera, esta actividad se realiza a través de moldes, según cada tipo de galleta y línea de producción, pudiendo los mismos ser fijos o rotativos.

· Cocción de la masa
En la estructura de la galleta se requieren dos aspectos básicos:
1. Formación de burbujas más o menos uniformes.

2. Formación de cavidades grandes distribuidas uniformemente.

Estas características se consiguen en la etapa de cocción, realizada en hornos industriales, cuya función es transferir el calor del combustible que se quema a la banda y a las piezas de masa, con el fin de mantener una temperatura dada en la superficie del producto. La temperatura del horno debe aumentar en cada etapa del proceso, para suministrar energía que compense el calor absorbido por el producto, eliminando luego el exceso a través de los gases de escape.


Todo esto se centra en la formación de burbujas de gas y de su expansión, en un medio que al principio se hace más blando y más flexible seguido por un aumento en la rigidez y endurecimiento.


Los hornos utilizados en la fábrica se diferencian por su tipo de calentamiento, que puede ser directo e indirecto.  Los hornos calentados indirectamente, generalmente tienen unos cuantos quemadores distribuidos en grandes zonas a lo largo de la longitud del horno.  Los hornos calentados directamente, tienen un gran número de pequeños quemadores agrupados por zonas grandes de iguales proporciones con motivo de control.  También es posible cerrar quemadores individuales por encima o por debajo de la banda.


· Empaque de galletas
El proceso de empaque es la transformación del producto semielaborado a producto terminado, el mismo que se da cuando la galleta recibe el embalaje en las máquinas de empaque o procesos manuales, y adquiere el formato deseado.  
Las máquinas de empaque se identifican por los nombres de sus fabricantes y en la sección se conocen 4 tipos: Cavanna, Corazza, Martini y Ricciarelli.

Después de pasar por las máquinas de embalaje los productos en sus formatos de fundas o tacos (envoltura en forma tubular ajustada a un número definido de galletas), son empaquetados en cartones para su traspaso a los centros de distribución.

El uso de las máquinas de empaque depende del formato del producto a realizar, podemos observar este detalle en la tabla adjunta:
TABLA 3
MÁQUINAS DE EMPAQUE

	Formato del producto
	Máquina

	Paquetes de 30 g
	Martini

	Paquetes de 60 g
	Cavanna

	Paquetes de 100 g
	Cavanna

	Paquetes de 225 g
	Cavanna

	Paquetes de 240 g
	Corazza

	Paquetes de 324 g
	Cavanna

	Paquetes de 360 g
	Cavanna

	Paquetes de 450 g
	Ricciarelli

	Paquetes de 500 g
	Ricciarelli


Existen además procesos de empaque que se realizan manualmente, para obtener productos al granel o en cantidades mayores a los formatos tradicionales.  Los principales formatos empacados manualmente son:
· 2.5 Kg.

· 5.8 Kg.

· 11 Kg.

A continuación se presenta el diagrama de flujo para la elaboración de galletas:  
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Figura 3.1.1.  Diagrama de flujo del proceso de elaboración de galletas.
3.1.2. Diagramas de las líneas de producción

El análisis de las capacidades de producción de la fábrica, requiere se reconozca en detalle la secuencia de las actividades involucradas en el proceso de elaboración de galletas, para lo cual presentamos los diagramas de las etapas de las líneas de producción.

· Diagramas de la fase de mezcla

Existen dos tipos de mezcladoras: vertical y horizontal, cuya diferencia radica en la posición y el movimiento de las aspas de mezclado.   Para la producción  se utiliza 1, 2 o las 3 mezcladoras horizontales existentes en fábrica, según el volumen a producir; la mezcladora vertical queda en reserva para ser utilizada en cualquier situación de emergencia (avería en una de las mezcladoras horizontales o por volumen muy alto de producción).    Se tomó esta decisión porque la mezcladora vertical no tiene conexión con el pozo neumático,  por lo tanto la carga de la harina se convertiría en un proceso manual, lo que significaría incrementar el número de personas para cumplir con los requerimientos del área de preparación y mezclas.   Se puede observar el detalle de cada mezcladora en el anexo 1.
· Diagramas de laminación, calibración y corte

La fase de laminación, calibración y corte difiere entre cada línea por la disposición de los equipos.  Adicionalmente, existen adecuaciones realizadas en las líneas para la elaboración de productos particulares, en las líneas 1 y 6 por ejemplo existe un salero lo cual permite elaborar en estas líneas productos que necesiten riego de sal.   Se presentan en los anexos del 2 al 4 un diagrama de cada línea, en  los que se pueden observar las características de cada equipo.  
· Diagrama de cocción


La cocción de la mezcla dependerá del perfil del horneo de cada tipo de galletas.  Este perfil de horneo es el patrón a seguir durante la cocción, donde se indican las temperaturas  requeridas en cada etapa del horno y para cada tipo de galletas.  Estas temperaturas son estimadas atendiendo a varias características, como son: velocidad de la banda, propiedades de la materia prima, tendencias cambiantes del consumidor, etcétera.  
En el anexo 5 se presenta el diagrama de un horno tipo, el número de quemadores y las temperaturas para cada área varían de acuerdo al producto y a la línea en la que se los elabora.   
· Diagramas de empaque

En los anexos 6 y 7 se presentan los diagramas de empaque, según el proceso manual o  máquina utilizada.   En ellos se observa la distribución típica en la línea de empaque, tanto de los equipos como del personal.
3.1.3. Características de las líneas de producción

Las líneas de fabricación realizan similares actividades entre si, la diferencia entre ellas radica en las características de sus equipos, definidos principalmente por la marca, antigüedad, tonelaje de producción, moldes de estampado o modificaciones realizadas para la elaboración de un producto específico.  
A continuación se explican las particularidades que definen a la línea y nos permiten posteriormente relacionarlas con los productos que en las mismas se procesan.   Cada línea recibe su nombre de acuerdo al orden en que se encuentran ubicadas; a continuación el detalle de cada una.

· Línea 1

Las características de esta línea son:

· La preparación de las masas se efectúa en una mezcladora de fabricación inglesa marca Simon Vicars (año 1.975), tipo horizontal.   
· El maquinado se realiza en un laminador marca Hecrona Vicars del año 1969.  Posee detectores de metales, laminador vertical, 4 pares de rodillos laminadores, molde reciprocante, retorno lateral de barredura, salero o azucarero, depositadora y dorador.
· El horno es de marca Hecrona Vicars manufacturado en 1969, el largo de la banda es de 96.5 m x 1 m de ancho.  Tiene calefacción directa e indirecta, su tipo de quemadores son Vapofier y Oil burner.   Las bandas de enfriamiento tienen 111 m de largo x 105 m de ancho.
· El empaque cuenta con una mesa de 39 m de largo x 1.10 m de ancho. Las máquinas utilizadas en esta línea son Ricciarelli, Martini o Cavanna según el formato requerido.

· Línea 2
La línea 2 tiene las siguientes propiedades:
· El mezclador de la línea es de marca Simon Vicars, horizontal, fabricado en 1983.

· La laminación se realiza en un equipo de marca Vicars del año 1976, posee detectores de metales, laminador vertical, 4 pares de rodillos laminadores, molde reciprocante, retorno lateral de barredura, salero y depositadora.
· La cocción se realiza en un horno de marca Vicars del año 1975, el largo de la banda es de 90 m x 1.2 m de ancho. Tiene calefacción directa y el tipo de quemadores Vapofier.  Esta línea cuenta con bandas de enfriamiento de 121 m x 1.28 m de ancho.
· La línea 2 tiene una mesa de empaque 29 m de largo por 0.94 m de ancho.  De acuerdo al producto se pueden emplear las máquinas Ricciarelli (2).

· Línea 3

La línea 3 se distingue de las demás por lo siguiente:

· La mezcla de los productos se realiza en un equipo de marca Hecrona, horizontal, de 1968.

· El corte se realiza en el laminador Imaforni, construido en 1985 con detector de metales y molde rotativo.
· El horno donde se cocinan las galletas es de marca Imaforni del año 1985, cuyo largo de banda es de 51m por 1.2m de ancho.  Tiene calefacción indirecta y su tipo de quemadores es Oil burner.  El enfriamiento se realiza en bandas de 105m de largo x 1.1m de ancho.
· El área de empaque posee una mesa de 81m de largo x 1.4m de ancho y las máquinas acopladas son dos Cavanna.

· Línea 5

Las actividades de la línea 5 se describen a continuación:

· El proceso de mezcla se realiza en un Hecrona horizontal del año 68.
· El troquelado de las masas, se efectúa en un Vicars 5 del año 1950.  No posee detector de metales.  Tiene laminación horizontal y continua, un par de rodillos laminadores con molde reciprocante y retorno lateral de barredura.  Posee azucarero, depositador y cortadora de alambres.
· Las galletas se hornean en un Vicars de 1950.  Tiene una banda de 75m de largo x 0.8m de ancho con calefacción directa a base de Vapofier.  Sus bandas de enfriamiento tienen 104m de largo x 0.94m de ancho.
· El empaque se realiza en una mesa de 29m de largo x 0.94m de ancho, pudiendo utilizarse Cavanna como máquina de empaque o transportar el producto a las máquinas Ricciarelli.
· Línea 6

El proceso en esta línea se caracteriza por:
· La elaboración de las masas en un mezclador horizontal Simon Vicars del año 75.  
· El laminador de las galletas es de marca Simon Vicars, hecho en 1982. Tiene detectores de metal, laminador vertical, 4 pares de rodillos laminadores, retorno de barredura lateral, salero azucarero y molde rotativo.
· El horno es de marca Simon Vicars, manufacturado en 1982.  La banda es de 90m de largo x 1.2m de ancho.  Tiene calefacción directa, con tipo de quemadores Vapofier y con rociadora de aceite.  La banda de enfriamiento tiene 73m de largo x 1.35m de ancho.
· La mesa de empaque es de 81m de largo x 1.42m de ancho.  Se acoplan las máquinas Cavanna (5) y Corazza.

3.2. Tipificación de productos y mix de producción

3.2.1. Clasificación de los productos

Los productos se clasifican de acuerdo al tipo de masa que requieren en su preparación, siendo: aglutinantes, crackers y semidulces.  Podemos revisar esta clasificación en la tabla 4:
TABLA 4
CLASIFICACIÓN DE PRODUCTOS
	Tipo de masa
	Productos

	Aglutinantes
	Victoria

	
	Biscocho

	
	Patronato

	
	Muecas

	
	Coco

	
	Daysi

	
	Galleta para helado

	Crackers
	PB Sal

	
	Ricas

	Semidulces
	Albert María

	
	Galleta para tango

	
	PB Vainilla

	
	Yem

	
	Zoología

	
	Rondalla

	
	Mini vainilla

	
	123 ABC

	
	Galleta para minitango


3.2.2. Distribución actual de los productos por línea

Las galletas elaboradas por la empresa se distribuyen actualmente según se muestra en la siguiente tabla:
TABLA 5
DISTRIBUCIÓN ACTUAL DE LOS PRODUCTOS POR LÍNEAS

	Línea
	Producto

	Línea 1
	Albert María

	
	Galleta para tango

	
	PB Vainilla

	
	Yem

	
	Zoología

	
	Rondalla

	
	PB Sal

	Línea 2
	PB Vainilla

	
	Mini vainilla

	
	Zoología

	
	PB Sal

	Línea 3
	Muecas

	Línea 5
	Coco

	
	Daysi

	
	Galleta para helado

	
	123 ABC

	
	Galleta para mini tango

	
	Galleta para tango

	
	Victoria

	
	Biscocho

	
	Patronato

	Línea 6
	Ricas


3.3. Programas de producción

3.3.1. Programación nacional por requerimientos de mercado

La programación nacional de la producción de la empresa se realiza en la oficina central de acuerdo a los siguientes parámetros: 

· Requerimientos del mercado

· Ventas históricas por producto

· Análisis estacional

· Promociones de marketing

· Estrategia de la compañía
Como resultado de este análisis el departamento de programación elabora un plan a largo plazo (PLP), donde se indica la producción nacional y exportaciones a realizar para los próximos 5 años.   Este PLP es enviado a las fábricas, a la matriz regional y a la casa en Suiza para su revisión y aprobación.

El PLP es actualizado trimestralmente de acuerdo a la evolución de las ventas registradas en el periodo anterior y a las variaciones del mercado.

3.3.2. Programación en planta

El departamento de programación de planta recibe el PLP y desglosa en meses la cantidad programada para el año en curso, tomando en cuenta los requerimientos del departamento de ventas.

Con la programación mensual definida, el programador calcula los turnos de producción necesarios para cumplir dicha demanda.  Para realizar esta actividad, el programador debe considerar las recetas de los productos. Con ellas identifica los estándares de producción, determina las necesidades de materia prima, material de embalaje, mano de obra y realiza una correcta planificación de los recursos.    El resultado de esta labor se plasma en el plan maestro de producción mensual y en la programación detallada de producción, que indica los días, turnos y horas de trabajo. 
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