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CAPÍTULO 5

5. CÁLCULO DE LAS CAPACIDADES DE PLANTA

5.1. Principios generales para el cálculo de las capacidades de planta

El análisis de las capacidades de planta es el proceso para proporcionar y utilizar de manera efectiva los activos industriales de una empresa.  Sus aplicaciones son a niveles estratégico, táctico y operacional, con el fin de tomar decisiones respecto a: 

· Inversiones de capital en nuevos y mejores activos para procesos de producción.

· Racionalización, consolidación y realineación de las operaciones de producción.

· Definición de recursos y asignación de la producción a las diferentes fábricas y alternativas de recursos externos (producción y envasado por terceros).

· Carga de líneas de producción para cumplir con la demanda.

· Mejor utilización de la capacidad por medio de la mejora de sistemas y del rendimiento de operación.

Se conoce como tamaño de una planta industrial la capacidad instalada de producción de la misma. Esta capacidad se expresa en la cantidad producida por unidad de tiempo (es decir volumen, peso, valor o unidades de producto elaborados por año, mes, días, turno, hora, etcétera).  En algunos casos la capacidad de una planta se expresa, no en términos de la cantidad de producto que se obtiene, sino en función del volumen de materia prima que se procesa.

En las plantas industriales que cuentan con equipos de diferentes capacidades, la capacidad de la planta se da en función del equipo de menor capacidad.

En aquellas industrias que elaboran diversos lotes de productos de diferentes características, el tamaño de la planta se suele especificar con respecto a la producción de un lote tipo o mezcla de productos.

Se define capacidad como la producción esperada por línea en un periodo de tiempo establecido, dado una mezcla de productos y un plan operativo.

De acuerdo a la disponibilidad del tiempo (horas disponibles para producir), se definen para este análisis, tres tipos de capacidad: máxima, práctica y requerida.

· Capacidad máxima: utilización de todo el tiempo disponible menos los días de restricción legal.  Esto implica laborar todos los días del año excepto los días declarados como feriados nacionales o locales.

· Capacidad práctica: tiempo utilizado para la producción en días laborables de acuerdo a la política de trabajo de la compañía.  Ejemplo: semanas laborables de 6 días.  

· Capacidad requerida: tiempo necesario para cumplir con el programa de producción.

El análisis de las capacidades de la planta, se realiza mediante la comparación de la capacidad requerida con las capacidades máxima y práctica, obteniendo como resultado el porcentaje de utilización de las mismas.

Se inicia el análisis determinando los valores de las capacidades máxima y práctica, los cuales están dados generalmente en horas brutas de producción.

La capacidad máxima se calcula atendiendo a los siguientes pasos:

· Transformar los días del año en horas, considerando  los años bisiestos.

· Establecer los feriados nacionales y/o locales obligatorios que afectan la producción de la planta y cuantificarlos en horas.

· Determinar el tiempo disponible máximo, restando las horas del año menos las horas de feriados obligatorios.

Adicionalmente se establecen parámetros de producción como son las HPP y las HNP anuales.

La capacidad práctica se calcula de la siguiente manera:

· Establecer el tiempo desocupado adicional según las políticas laborales de la compañía, es decir definir los días operativos de la semana.

· Calcular el tiempo disponible práctico anual, restando el  tiempo desocupado adicional del tiempo disponible máximo anual.

De igual forma, se calculan las horas de paros programados y las horas netas de producción anuales.

El cálculo de la capacidad requerida se realiza por línea de producción de acuerdo a los productos que en la misma se elaboran,  según lo descrito a continuación:

· Se establecen las horas netas requeridas para la elaboración de cada producto y el total por línea, considerando los estándares calculados en el capítulo anterior y la cantidad requerida (ton de producto) proporcionada por la empresa.

· Se determinan las horas de paro programado.

· Se calcula la capacidad requerida sumando las HNP requeridas y las HPP requeridas.

· Se estima el porcentaje de utilización de la capacidad requerida con respecto a las capacidades máxima y práctica; y, se establece el tiempo desocupado.

5.2. Cálculo de capacidades de planta por línea de producción y por tipo de actividad

Los cálculos de las capacidades máxima y práctica se realizan en forma general para todas las líneas de producción y máquinas de empaque, debido a que todas tienen la misma disponibilidad de tiempo de producción.  Ver anexos 25 y 26.   De la misma manera, se establecen los paros programados de mantenimiento y durante la producción para la fábrica.  
Las HPP de mantenimiento se establecen en conjunto con las áreas de fabricación y técnico, indicándose para el año analizado 4 semanas de mantenimiento o 672 HPP al año.   Ver anexo 24.

El cálculo de las capacidades requeridas de planta se realiza por línea de producción en el área de fabricación y por tipo de embalaje en el área de empaque.

Como primer paso se establecen las horas netas de producción requeridas mediante la siguiente fórmula:

HNP requeridas = cantidad requerida de producto /  estándar esperado

Se calculan las HPP requeridas, que consiste en la suma de las HPP de mantenimiento y las HPP durante la producción.

Las HPP durante la producción para cada línea se determinan aplicando la fórmula siguiente:

HPP requeridas durante la producción = HNP requeridas totales * HPP semanales / HNP semanales

La capacidad requerida de producción está dada por la suma de las HNP requeridas y las HPP requeridas.

Adicionalmente, se realiza el cálculo de utilización de capacidades y tiempo desocupado correspondiente a cada línea de producción, con respecto a la capacidad máxima y práctica mediante las fórmulas descritas a continuación.

· Capacidad máxima: Se estima la utilización y el tiempo desocupado considerando las HBP y las HNP.
Tiempo desocupado máximo = HBP máximas anuales – HBP requeridas

% utilización máxima = HBP requeridas / HBP máximas anuales

Tiempo neto desocupado máximo = HNP máximas anuales – HNP requeridas

% utilización máxima neta = HNP requeridas / HNP máximas anuales

· Capacidad práctica: Se determina la utilización y el tiempo desocupado considerando las HBP y las HNP.
Tiempo desocupado a corto plazo = HBP prácticas anuales – HBP requeridas

% utilización práctica = HBP requeridas / HBP prácticas anuales

Tiempo neto desocupado práctico = HNP prácticas anuales – HNP requeridas

% utilización práctica neta = HNP requeridas / HNP prácticas anuales

La aplicación en cada línea del procedimiento descrito anteriormente se detalla en los anexos  27 al 42.
