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GLOSARIO

Agitar y vaciar alcohol: lavar el envase de vidrio con alcohol

para desinfectarlo.

Bulk: es la parte del proceso en la cual el producto se
encuentra almacenado a granel, es decir, cuando ain no estad

envasado en su presentaciodn final.

Calentar pasta: proceso que se realiza con el propésito de

hacer ligquidas las mismas.

Canister: envase cilindrico especial para talcos..

Charola: bandeja de aluminio gue contiene polve compactado;
éste se utiliza para empacar rubor © sombras.

Colocar véalvula: consiste en colocar la Qélvula a las
colonias para luego ser selladas.

Compactadora: esta mdquina fija el talco en lasg charolas.
Colocar pegamento: colocar pegamento con base en charolas para
adherirla a la vanidad.

Colocar disco y mota: se coloca un disco de plédstico sobre el
talco de 1las talgueras para Jluego colocar la mota de
aplicacién del mismo.

Crema enjuague: €8 un producto terminado que se utiliza
después del shampoo para lograr brillo ¥y sedosidad en el
cabello.

Crimpear: colocar el envase con la védlvula en la maquina
selladora para asegurar la vélvula.

Descargar el molde: sacar la pasta de los noldes.
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Departamento de mezclas: en este departamento se transforman

- las materias primas en un producto terminado para ser envasado

en su correspondiente presentacién. 8e producen lotes segin

" la capacidad del equipo vy la demanda.

12y -

Departamento de envasado: en este departamento- se envasa el
producto terminado del departamento de mezclas. Esto se lleva
a cabo en 7 lineas de 8 personas cada una. Cada linea posee
la mdquina que requiere el producto a ser envasado.
Descargar el molde: sacar la pasta de los moldes.

Disco: accesorioc de talguera que se utiliza prara proteger el
talco.

En frio: mezcla a una - temperatura ambiente, sin
calentamiento.

Enfriar molde: proceso gue se realiza a la pasta con el objeto

- de solidificarla.
En caliente: mezcla a una temperatura de 80 grados

centigrados o més.

EAU de toillet: solucién alcohélica para después del bafio.

Extrusora: migquina que da la forma de barra a la pasta de

"jabén para luego ser cortado.

Fajas: es una mesa de métal que tiene incorporada una banda
sin fin transportadora del producto en proceso.

Labiales! craycnes de labios.

Limpiar jabdn: quitar los residuos que se encuentran en el

jabdén luego de ser troguelado.
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Marmita: es un reactor de mezcla completa utilizando calor.
Se utilizan dos reactores teniendo como variable de control 'la
temperatura; ésta debe ser igual en ambos a fin de lograr una
mezcla homogénea de las fases que se trabajan en cada una.
Maquillaje compacto: este maquillaje es heche a base de
talcos} el producto ﬁltimé es rubor o sombras.

Maquillaje liguido: es un producto quimico elaborado para la
industria cosmética.

Mdgquina filtradora: mAguina eléctrica que contiene varios
filtros incorporados para eliminar las impurezas de las
colonias. |

MAquina simple: miaguina de un pitdn.

Mazclador: es la persona que lleva a cabo un proceso para la
trasformaéién de las materias primas en producto terminado.
Molino: esta magquina muele la ﬁiruta (materia prima para hacer
el jabdn).

Micronizadora: mdquina gue pulveriza en particulas peguefias
el talco.

Mota: accesorio que fofma parte de la talgquera y se utiliza
para la aplicacién del talco. |

MP A: son materias primas de disolucién prolongada y es por
eso que son las primeras que se agregan al agua para la

fabricacidén de shampoo.
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MP B: son materias primas de tiempo de disoluciédn medio. -
MP C: son las ultimas materias primas que se agregan al
shampoo para obtener el producto terminado.

Moldear: introducir pasta liquida en moldes de labiales.
Maquillaje compacto: este maquillaje es hecho a base de
talcos; el producto dltimo es rubor o sombras.

Pit6én: es una salida de fluido de producto terminado segtn su
tipo y puede ser regulado manualmente o mecdnicamente. Cuando
es mecdnico, ésta se gradia para que deje caer el contenido
necesario. El pitén se encuentra instalado en una méquina
llenadora, la cual puede tener uno o mis.

Plegable: caja que se utiliza para empacar las coloniasf
Plataforma: es una base estructural de metal y madera  con
gradag de aproximadamente 1 metro de alto, para gque el
operario agregue las materias primas al tangue.

Reposo: es el tiempo necesario gue debe dejarse una solucién
en procesc con el prop6sito de eliminar la espuma provocada y
disolucién total de las materias primas A y B, para luegc
agregar la materia prima C; preferiblemente este reposo debe
hacerse por la noche.

Reactor de tanque: es un recipiente de determinada capacidad,
abierto completamente de;@rriba,-por donde se agregan las
materias primas que van a ser mezcladas por un agitador
eléctrico y una salida del producto terminado por medio de una

valvula conectada a un motor.
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Rubor: maquillaje gue utilizan las mujeres para dar color a
las mejillas.

Rodillo: «cilindro de metal que compacta la viruta de jabdén
gue sale del molino.

Sombras: maguillaje que utilizan las mujeres para dar color
a los pérpados.

Tonel: recipiente de plastico con capacidad de 100 ¢ 150
kilogramos, con tapa y cincho de seguridad para evitar que el
producto se derrame.

Trogueladora: corta la barra que sale de la extrusora en
partes iguales, y deja la forma que se desee.

vanidad: es una caja que contiene varias charolas, y pueden
ser rubor o sombras de diferentes colores y tamafios.

Viruta: es la materia prima que se utiliza para hacer jabdn.
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INTRODUCCION

El proyecto que se presenta consiste en el traslado y disefio
de una planta de productos de belleza. El traslado tiene como
punto de partida la fusidn de dos empresas existentes; dedicadas a
la fabricaciéh v comercializaci6tn de productos de belleza vy
limpieza. Dentro de estas dos empresas, se clasifica una de ellas
como empresa grande debido a la cantidad de personal, inversidén de
capital y capacidad de produccién.

El objetivo de esta empresa es el de fabricar y comercializar
solamente productos de belleza tomando en cuenta la profundidad y
diversificacién de productos en el drea centroamericana, del caribe
Yy con proveccidén a mercados europeos.

La otra empresa se clasifica como mediana empresa debido a las
mismas caracteristicas de la anterior, pero en un grado menor y
adecuéndose‘a las especificaciones establecidas gue determinan el
tamafio de una empresa.

El fin de esta empresa es el de fabricar productos de belleza
y de limpieza; se comercializa en el mercado guatemalteco con
proyeccidén al mercadeo centroamericano.

Es necesario dejar claro gque dentro de 1la funcidn
correspondiente de ambas empresas y al traslado de las mismas, no
se tomarian en cuenta los productos de limpieza de la mediana
empresa, debido a que no es recomendable utilizar el mismo edificio
para estos dos tipos diferentes de producto, por lo téxico de las

materias primas gue utilizan vy en contraste en cuanto a

iy
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objetivos de utilizacién. El traslado de productos de belleza de
la empresa mediana a la empresa grande, permitiran que la capacidad
instalada en cuanto a productos de limpieza sea mayor, y que el
-personal tenga un ambiente de trabajo adecuado. La planta 1 situada
en la 1 ave. 0-40 zZona 13 de la ciudad de Guatemala, clasificada
como empresa grande dedicada a la produccién de productos de
belleza como colonias, shampoo, cremas, tratamientos de balleza,
labiales, compactos, talcos, etc. La planta 2 situada en la 10 av.
25~73 zona 13 de la ciudad de Guatemala, clasificada como mediana
empresa, dedicada a la produccidén de productos de belleza (shampoo,
. cremas, tratamientos, colonias, talcos;,etc.) b4 limpieza
(limpiadoreé, desinfectantes concentrados, cera para pisos, etc.).

La ubicacidén de la nueva planta serd en la 1ra. calle 1-03
zona 13; en estas instalaciones, estardn los departamentos de
materia prima, produccidén, material de empague en trédnsito vy
producto terminado en proceso. En las instalaciones actuales de la
empresa ubicada en la 5 av. 0-40 zona 13, serdn reacondicionados
los departamentos de producto terminado, preparacién de pedidos y
area de carga de vehiculosgs para su destino final; esto en lo que
corresponde a la empresa dedicada solamente a productos de belleza;
mientras que en la empresa ubicada en.la 10 av. 25~73 zona 13, se
tabricardn dnicamente los productos de limpieza.

A continuvacién, se presentard el andlisis de fusidon de las

‘empresas y el estudio de su correspondiente traslado.
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OBJETIVOS

GENERALES

1. Establecer un sistema que permita aumentar la productividad de
ambas empresas proponiendo 4reas actuales y para futura
ampliaciones, asi como métodos de procesd eficientes con el
prop6sito de aumentar utilidades en ambas empresas.

2. Establecer condiciones de trabajo que permitan el bienestar de

los trabajadores.

ESPECIFICOS

1. Minimizar los retrocesos, demoras vy manejo de materias primas,
por encontrarse en diferentes puntos, con el propdésito de
reducir los costos.

2. befinir normas para el buen manejo del equipo y facilitar el

mantenimientg en ambas empresas.



'CAPITULO 1

DISENO DE INSTALACIONES

1.1 Disefio de instalaciones:

Para llevar a cabo el disefic de una instalacién, es neceSq:io
un plan de trabajo al cual darle seguimiento; esto es con el fin de
prever los inconvenientes que puedan surgir en la marcha del
proyecto o para no caer en el error de llevar a cabo un disefio

ineficiente.

1.2 Ubicacién:

L.a ubicacién de las plantas es de suma importancia para la
rentabilidad de 1la empresa.- Las decisiones que se relacionan con
la ubicacién se encuentran rodeadas de un complejo proceso de
planeacién de la empresa, del pronéstico de la deman@a a cqrtq Y
.largo plazo, Yy .a su vez determina las actividades_ 6ptimas de
transporte de distribucién e  implicaciones importantes_pa;qtla
~productividad de .la empresa. _

. . El objetivo es optimizar. el nimero, tamafio.y upicaciéq Qg_g§as
- instalaciones, para lo cual se trabaja por medio del_métqdqide
costo-rentabilidad. En este caso, la planta actual esta ubicada en

ia 5 av. 0-40 zona 13 y la bodega de materia prima y material de

1?‘585‘%@#‘,{1 GF 14 EIVERSIOAD A7 SAN CARIDS D BEATRMAIA
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empague a granel se encuehtra en la 1lra. calle 3-25 zona 13; se
tom6 la decisién de adquirir un drea cercana a las ya mencionadas,
POor 1o que se seleccioné en la 1ra. calle 3-02 zona 13. Esto
permite qgue en esta nueva instalacién se monte la

planta de produccién, y en la 5 av. 0-40 ge deje las &reas de
bodega de producto terminado, preparacién de pedidos, preparacién
de rutas y venta al piblico; conservando como se encuentra
actualmente la bodega de materia prima y material de empague a

dranel.

1.2.1 Planeacidén estratégica:

La fuente de las estrategias estd en ¢l nivel méds alto de la
administracién, el cual los formula con el propésito de dirigir las
operaciones de sus subalternos. Estas estrategias se desprenden
naturalmente de los objetivos de la empresa tal como los definen
los mds altos ejecutivops.

Las estrategias pueden formularse en términos generales, v
permiten a los subordinados principales precisarlas mejor, sin que
se le imponga de un modo autoritario.

La funcidn clave de las estrategias vy de las politicas es dar
una direccién unificada a los. planes; éstas confieren estructura a
los planes, y canaliza las decisiones operativas. Por lo tanto,
cuanto mds cuidadosamente se desarrcllen y mas claramente se
entiendan las estrategias y politicas, mas firme y efectiva seria

la estructura de los planes,.



1.2.2 Escala de operaciones.

En la mayoria de empresas, existe el problema que no se
utiliza al cien por ciento la capacidad instalada; estas empresas
se van apropiando de instalaciones de gran capacidad que luego no
se podria utilizar, debido a varias razones que no se tomaron en
cuenta por falta de una planificacién o estudio de pronésticos de
demanda a largo plazo.

Estas razones pueden ser: costos de materias primas elevados,
gastos de transportacién de. productos, etc.

Todos 1los costos fijos y variables se deben considerar
cuidadosamente respecto a las alternativas tecnolégicas asociadas
en cualquier proceso de produccién, y da suma importancia a la
disponibilidad de insumos, y 1la flexibilidad necesaria para
adaptarse a la incertidumbre del futuro en los mercados de la
oferta y la demanda.

En la empresa en estudio, como més adelante se demuestra,
existe una capacidad en el &drea de mezclas de un 10% a un 50%
aproximadamente, por 1lo que se persigue buscar el mercado

internacional,  gue es la causa del traslado de la planta.

1.3 Distribucién de la planta

Al hablar de la distribucién de la planta se indica la
disposicién fisica de la misma y de sus diversas partes, ésta
comprende ténto la colocacién del equipo en cada departamento como
la disposicién de los departamentos en el desplazamiento de la

planta.
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La distribucién debe ser orientada al prbceso de produccién,
ya que por el volumen vy fipo de producto se tiene una produccidn
‘por lote.

Para determinar 1la distribucién, se debe contar con criterios
COmo :

1) Flexibilidad méxima: |

Una buena distribucidén se puede modificar rédpidamente para

afrontar las circunstancias cambiantes. Esta flexibilidad

puede estar en construcciones simples vy baratas en puntos de
posible crecimiento.
2) Coordinacién maxima:

La distribucidén debe considerarse como un ceonjunto y no por

Areas aisladas para la facilidad en recepcién y envios entre

departamentos.

3) Utilizacién méxima del volumen:
Se debe utilizar el espacic tanto en su 4drea tctal como en

altura.

4) Visibilidad maxima:
Todo el personal ¥ matériales deben ser facilmente observables
en todo momento. Es dificil cumplir con este criterio pero se
debe tomar en cuenta en el desarrollo de la distribucién.

5) Accesibilidad mixima:
Todos los puntos de servicio y mantenimientc deben tener
acceSO rapido. |

6) Distancia minima:

Todos los movimientos deben ser los necesarios y directos.
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Esto permite reducir el costo por manejo de materiales. EI
manejo QPfimq;esﬂel.mgnejp?nulp, pero cuando es evitable debe
reducirse al minimo usggdo:‘Pnansportadores,; montacargas,

rampas, etc, = El. material que se esté trabajando debe

‘mantenerse a la .altura de trabajo para evitar movimientos

- innecesarios del trabajador.

Incomodidad minima: _
Deben reducirse  al minimo 1las corrientes de aire, la
iluminacién deficiente, lailpz solar excesiva, el calor, el
ruido, 1las vibraciones, los olores y las incomodidades
aparentemente triviales gque a menudo generan dificultades
grandes.
Seguridad: . . -
Ninguna persona deberd estar expuesta al peligro. Esta es una
exigencia tanto reglamentaria como moral, por lo gue se le
debe dedicar wuna. atencién esmerada. ~Debe  incluirse
salvaguardas contra fuego, humedad, rqbo Y deter;orc general,
hasta dpndevsga;posiblq._

Rutas visibles: _
Deben; proveerse. de rutas definidas de recorrido; ningun
pasillo debe usarse nunca para fines de almacenamiento, ni aun
en forma temporal. No deben de cruzarse las rutas de trabajo
con las de transporte.

Identificacién:

Cada grupo de trabajo debe contar con su propip espacio de

trabajo. .. -
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1.3.1 Importancia
La importancia de la distribucién de una planta puede

resumirse en los siguientes aspectos:

1) En reducir los costos de manejo y mantenimiento.

2} " 'En hacer un ambiente de trabajo agradable, lo cual influye en
los costos de operacién debido al adnimo que éste produce en
los empleados.

3) Llevar a cabo una administracién de instalaciones eficiente.

4) Permitir una f4cil adaptacién al cambio y a satisfacer las

necesidades futuras.

1.3.2 Objetivos de la instalacién
Es dificil establecer objetivos coherentes para la
distribucién de planta, peroc entre ellos se pueden mencionar los
siguientes:
1) Minimizar los retrocesos, demoras y manejo.
2) Conservar la flexibilidad.
3) Utilizar eficazmente la mano de obra y el espacio.
4) Eétimular el d4nimo del empleado.

5) Procurar el buen manejo y facilitar el mantenimiento.

1.3.2.1 Andlisis del mercado

Contar con un andlisis de mercado es de gran utilidad para el
proceso eficiente de distribucién de planta, ya gque describe el
volumen, diversidad de prdducids,‘la tendencia de cada uno y 1la

predecibilidad de las demandas futuras de los diversos productos.
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Como minimo, este andlisis debe consistir de datos histéricos de
venta, el cual puede ser mensual o anual; dicha informacién es
deterministica; aungue de preferencia se debiera contar con

estimaciones probabilisticas..

Esta informacién viene a ser la base para el desarrollo de una
distribucién de planta. La informacién del estudio de mercado que
se llevo a cabo para este proyecto indica que la produccién se
duplicard a corto plazo (como se demuestra en el capitulo 2, en el
andlisis de la capacidad instalada), por lo que se tom6é como dato

primordial.

1.3.3 Actividades primarias de la instalacién

Para alcanzar 1los objetivos esperados, éstos se deben
convertir en funciones primarias requeridas llamadas
"especificacién del proceso". Dicha especificacién se lleva a cabo
en tres pasos:

1) Disefio del proceso

T 2) Requisitos del proceso

3) Departamentalizacidn

1.3.3.1 Disefio del proceso

Determinar 1las clases de equipo‘requerido para lograr los
objetivos de una instalacién.

Esta tiene lugar en dos fases. La primera implica identificar

los tipos de procesos que se van a llevar a cabo, la que puede
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elegirse entre fabricar o comprar; la segunda, determinar  los
procesos especificos; ésta se basa en la experiencia anterior, los
requisitos relacionados, el equipo disponible, los niveles de

produccidén y las expectativas futuras.

1.3.3.2 Requisitos del proceso.

“Determinar la cantidad de cada clase de egquipo requerido para
alcanzar -1os objetivos de una instalacién. Una vez definidos el
proceso especifico vy las clases de equipo necesario, hay que

determinar la cantidad de cada proceso o clase de equipo.

1.3.3.3 Departamentalizacién

Analizar por departamentos la cantidad de cada clase de equipo
y especificar el &rea departamental y las necesidades de servicio.
Esta se. refiere a la conversién de los requisitos del proceso en
especificaciones departamentales.  Como primer paso, debe
determinarse las necesidades de &rea de cada clase de equipo
considerando todas las interacciones entre el egquipo, los
materiales y el personal y haclendo una descripcidn detallada de
todas las estaciones de trabajo, ésta debe incluir &areas para la
maguinaria, los materiales y el personal; la maquinaria debe contar
con sus Areas necesarias para personal, movimiento de magquina,

mantenimiento y servicios de la planta.

1.3.3.4 Actividades relacionadas:

Estas actividades secundarias son de apoyo a las actividades
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de produccién o primarias, las mas generales son las funciones de
recepcion, transporte, almacenamiento y mantenimiento.

El Departamento de Recepcién es por donde tienen gue pasar
todos los materiales, suministros y equipo; se debe hacer un
andlisis exacto de estos factores antes de iniciar la distribucién
para evitar problemas y no corregirlos, porque seria muy costoso.
El Departamento de_Transporte viene a ser el conducto por el cual
tendran que pasar los productos terminados v vendidos. Esto se
refiere a la bodega de producto terminado, drea de preparacién de
pedidos, drea de rutas y drea de despacho. Se necesita de estas
4reas debido a que se vende al contado y al crédito, por ser un
producto que se ha vendido por medio de pedidos y es entregado en
la casa del cliente en una fecha ya establecida. Esto significa
que se debe contar con vehiculos capaces de soportar el volumen de
venta y establecer el area de parqueo para los mismos, actuales y
proyectados. Las deficiencias en alguno de estos aspectos puede
causar pérdidas de produqtividad y un mal servicio al cliente. E1
sistema de almacenamiento que se va a utilizar debe ser de forma
cibica por medio de tarimas para aprovechar todo el espacio
disponible.

Para el manejo de materiales, es necesario contar con
montacargas y rampas.

El Departamento de Mantenimiento debe ser completo y amplio
' para dque no existan problemas en la reparacién del equipo y
maguinarias.

Adem&s de las Areas asignadas a las actividades primarias v a

1 R4 Jy
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las de apoyo, habri que proporcionar espacio para otras actividades
necesarias como: oficinas, comedores, servicios médicos, bafios y

vestidores.

1.3.4 Generacidén de distribuciones alternativas

La necegidad de espacio para cada actividad se establece
durante la especificacién de las actividades primarias, las de
apoyoc y otras de la instalacién. Bl paso siguiente del proceso de
planificacién consiste en convertir las diversas distribuciones
departamentales én un plan general de la instalacidn.

Existen diversas técnicas tanto gridficas como computarizadas,
con el fin de que el enfoque de la planificacidén sea mds metddiceo.

Para llevar a cabo las técnicas grdficas, es necesario tener
el area por departamentos y las relaciones entre los mismos. La
informacién acerca de las 4reas se puede obtener de las hojas de
necesidades de servicio y espacio por departamentos (capitulo 3).
Estas relaciones se pueden registrar va sea cuantitativamente en un
diagrama origen - destino, o cpalitativamente en un diagrama de
relaciones.

Dado el problema, interesa el método de diagrama de
relaciones, aunque no se cumpla en su totalidad pero servird de
apoyo para la realizacidén de la distribucidn. Se cuenta con tres
naves de diferentes medidas, alturas y acgesos.

Come primer paso se determina la ubicacidén relativa de los
departamentos sin tener en cuenta 'sus A4reas. Todos 1los

departamentos se representan con plantillas; en cada una se escribe
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el nombre del departamento y sus relaciones con los demds. Se
principia con la plantilla que tenga el mayor numero de relaciones
Y se sujetara a la descomposicién de vinculos, tomando siempre la
jerarquia de mayor ntimero de relaciones y se coloca en el centro.
La jerarquia de relaciones combinada prosigue hasta que todas las
plantillas queden incluidas en la distribucién colocdndolas al lado
de la central.

La segunda fase de los diagramas de relacicones tiene en cuenta
las dreas de los departamentos. En el presente caso, se cuenta ya
con Areas establécidas de las naves, por lo que se eléegird el lugar
conveniente para el departamento central o de mayores reldciones,
luego se contintia con la distribucién como se indica en la primera
fase, Para Jlograr una adecuada distribucién, seri necesgario
modificar partes de la construccion actual como se demostraria mas

adelante.

1.3.5 Evaluacién de distribuciones alternativas
El disefio de planta consiste en seleccionar el arreglo més

eficiente de las instalaciones fisicas, con el fin de lograr 1la
mayvor eficiencia al combinar los recursos para producir un articulo

0 servicio.

1.3.5.1 Importancia
La importancia de la distribucién de planta es considerable en
los siguientes aspectos:

1) En reducir los costos de manejo ¥ mantenimiento.




2)

3)

4)

SR
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En hacer un ambiente de trabajo agradable, lo cual influye en
los costos de operacién debido al &nimo que éste produce en
los empleados.

En 1llevar a cabo una administracién de instalaciones
eficientes.

Permite una f&cil adaptacién al cambio y a satisfacer las

necesidades futuras.
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CAPITULO 2

CAPACIDAD INSTALADA

2.1 Aspectos generales de la demanda actual respecto a 1la
capacidad instalada.

Para poder hablar de una demanda, primero se tiene qgue
estudiar el historial de ventas del producto gue se esté
analizando, y esto se puede realizar por medio de los llamados
prondsticos.

El dato obtenido del prondstico es el inicio de una cadena de
actividades de planificacién de produccién, manejo de materiales Y
programacién de horas maquina de trabajo.

Por falta de aplicacién de los conceptos anteriores en esta
empresa en la gue se estd llevando a cabo dicho proyecto, no es
posible aplicar las técnicas de programacién para planificar
éficientemente 15 demanda tanto de produccién como de ventas.

Desde el inicio de 1la empresa hasta nuestros dias, el
prondéstico de la demanda y planes de produccién y ventas se han
venido dando con base en experiencias de las ventas reales y
conocimientos del comportamiento del mercado por parte del

propietario.
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2.1.1 Demanda actual

Unicamente se cuenta con los datos de produccién del afio 1994,
ya gque no se lleva un control estricto de venta. La planificacién
de las ventas de dichos productos se lleva acabo por medio de
ofertas, las que determ;na el departamento de mercadeo con base en
fechas clave o especiales, é.través del afio, basados en estudios
simples de mercadec y conocimiento experimental del aumento de

capacidad de compra y poder adquisitivo del consumidor potencial.

Z.1.2 Demanda esperada
Segun Junta Directiva, las ventas se duplicarén debido al
aumento de consumidores potenciales en nuevos mercados que

provienen de paises centroamericanos y europeos.

2.2 Capacidad instalada
Se refiere a los resultados que se esperan de combinacidén de
persconas e instalaciones. Es el resultado final de la aportacién

de recurscs y puesta en accidn.

2.3 Descripci6én del caso .

Debido al aumento .constante de produccidn que se tiene y al
crecimiento de demanda‘que‘proyagtan-los estudios de mercado, se
tomé la decisidédn de trasladar dicha planta a otras instalaciones.
Se obtuvo un. terreno de 2,800 metros cuadrados, en el cual se
encuentran 3 naves con las siguientes 4dreas: 313.65, 967.5. y 935.25

metros cuadrados. Esto indica que se debe hacer un estudio
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detallado de la capacidad instalada gue se necesita parardubrir la
demanda proyectada, con el propésito de 1llevar a cabo una
distribucién de planta que permita aprovechar al miximo la

instalacién actual.

2.4 Andlisis de la capacidad instalada

La empresa mantiene un stock de 300 tipos de producto
terminado aproximadamente para los cuales se hizo un andlisis ¥y
cdlculo pormenorizado para obtener la capacidad instalada y poderla
distribuir en el 4rea asignada pafa el traslado, tomandoc en cuénta
una ampliacion de produccién a mediano plazo de un 100% con el fin
de satisfacer las necesidades del mercado.

Es necesario tomar en cuenta que dentro de los 300 productos
mencionados estdn incluidos los productos de la planta No.2. Los
productos de belleza de esta empresa se fabricardn en la planta
No.1 para utilizar el equipo de la misma, pero el personal,
materias primas y material de empaque serdn de la planta No.2, asi
como también se le cargardn los gastos en que se incurra para la
produccién de los mismos a la planta a que corresponden. LoOS
productos de limpieza gquedardn en las instalaciones actuales de la
planta No.2, porque no es recomendable utilizar el mismo edificio
lpara estos dos tipos diferente de productos debido a lo tdxico de
las materias primas que éstos utilizan v el contraste en cuanto a
objetivos de utilizacidén. El traslado de la manufactura de los
productos de belleza de la planta No.2 a la planta No.l permitirén

que la capacidad instalada en cuanto a productos de limpieza sea
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mayor y que el personal tenga un ambiente de trabajo adecuado.
Para el cdlculo de la capacidad instalada utilizada y obtener
la produccién por mes de cada uno de los productos que dichas
empresas ofrecen al mercado, fue necesario el desarrolle de una
base de datos de produccidn del afioc 1994 que contiene el cdéddigo del
producto, el nombre y la capacidad en gramos'de cada uno para
conocer el total de kilogramos y unidades de cada tipo de producto
que corregponds a la tabla No. 2. El datc en kilogramos seré

utilizado en el departamento de mezclas y el dato en unidades en el

departamento de envasado.

2.5 Capacidad instalada en el departamento de mezclas
Los productos se clasifican de acuerde con el equipo que se

utiliza y al procedimiento de manufactura, de la siguiente forma:

PRODUCTO EQUIPO PROCEDIMIENTO | CLASIF.
Shampoo Tanque En frio 1
Cremas, roll-on, : Marmita En caliente 2
cremas enjuague, ete. '
Colonias, spray, Tanque En frio 3
locidn, etc.

Talcos Tonel Micronizado a

Jabdn Molino, 5
rodillo, '
extrusor,
troqueladora

Maguillaje liquido y | Marmita | Caliente y 6

labiales S o : | £rio

‘Maquillaje compacto Tonel ‘Micronizado 7




17
Debido a gque ya esta establecido producir un lote por periodo,
gue varia segun el tipo de producto, no se efectuari el descuento

porcentual que a concesiones se refiere.

2.5.1 Produccién de shampoo

Se fabrican 24 tipos diferentes de shampoo, los cuales varian
en algunas materias primas dgque poseen los requerimientos del
producto, asi como en contenido, aroma, color, viscosidad vy
presentaciodn. Se producen 12 diferentes clases de shampoo para
todo tipo de cabello; se produce un tipo de shampoo cremoso,
shampoo 1liquido, shampoo extrasuave, shampoo para limpieza
profunda, anticaspa, para cabello normal y normal 2 en 1, para
cabello seco y seco 2 en 1l; para cabello graso y graso 2 en 1 y

shampoo para bebé.

Equipo:

Para la fabricacién de cada uno de los diferentes tipos de
shampoo, se utiliza el tangue adecuado a la cantidad que se
necesgita producir:

1 tanque de 3000 kg.,

1 tanque de 2000 kg.,

1 tanqué de 1800 kg.,

1 tanque de 700 kg.ly

2 plataformas.2

! yer en glosario definicién No.44

2 yer en glosario definicién No.41
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et

Se describe el procesoc que se va a seguir, €1 cual es comun

para todos los tipos de shampoo; es la diferencia entre

algunas materias primas o cantidad de las mismas que

utilizar.
1)
)
3)
4)
5)
6)
7)

Llenar el tanque con agua ——-—-w-—- 2.00 hrs.
Agregar y mezclar MP A ~——— 3.00 hrs.
Agregar y mezclar MP B ~~~==—ww=~"2.75 hrs.
ReposSC Necesario ——=———-- e ~=-~- {Noche)

Agregar y mezclar MP C ———meemeee 1.50 hrs.
Bajar el Shampoo del tanque ----- 1.50 hrs.
Lavar el tanque —-~—-~——emmme—ao 0.50 hrs.

El periodo de fabricacién por lote es de 11.25 hrs.

Dias por periodo = 1 1/2

{173.85

cada uno

S va a

hrs/mes) / (11.25 hrs/lote) = 15.45 lotes/mes. {Ver
tabla No. 1). '

Se cuenta con un mezclador de shampoo que cubre la demanda

actual, por lo que solamente se trabaja en un tangue.

Obhteniendo

la media de la capacidéd de los tangues y tomando en cuenta que se

fabrican 2 .lotes de 700 kg. por periodo, tenemos:

X = 2050 kg./lote

2.5.1.1 Capacidad instalada para la produccién de shampoos

Hrs/lote ﬁgtégémes kgégeg

11.25 15,45 46,350
11.25 15.45 30,900
11.25 L 15.45 27,810
11.25 ' 20,90

126,

690




19
Periodo de fabricacién por lote = 11.25 hrs.
(173.85 hrs/mes) / (11.25 hrs/lote) = 15.45 lotes/mes. (Ver

tabla No. 1}.

2.5.1.2 Capacidad instalada utilizada, segiin tabla No. 2.
* Produccién en unidades del afio 1994 —--—--> 162634.7 kg., de
lo que se obtienen 13,552 kg/mes.
Capacidad instalada: (13,552) / (126,690) = 10.70%.
Esto indica que la produccién de shampoo puede ampliarse 9.34

veces en cuanto a equipo se refiere.

2.5.2 Produccién de cremas

Se fabrican 41 tipos diferentes de cremas, los cuvales varian
en algunasg materias primas gue poseen los reguerimientos del
producto, asi como en contenido, aroma, viscosidad y presentacién.
Se producen 12 diferentes clases de crema para el cuerpo; 5 tipos
de crema limpiadora; 2 cremas de noche; 2 cremas de parpados; 4
cremas humectantes; 2 cremas para celulitis; 2 cremas para todo
propésito; 2 cremas enjuagues; 2 cremas de manos, 1 relajante, 1
con allantoina, 1 para afeitar, 1 para el busto, 1 de aloe, 1

aclaradora, 1 de bebé y 1 para pafialitis.

Equipo:
Para lé fabricacidén de céda uno de los diferentes tipos de
cremas, se utiliza la marmita adecuada a la cantidad gque se

necesita producir.
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Este equipo se utiliza! también para la fabricacién de
desodorante, ya que requiere de calentamiento; se fabrican 13 tipos
diferentes de desodorante, los que varian en aroma y presentacién.

Cada una de las marmitas consta de dos reactores; uno se usa
para calentar grasas (A) el cual se encuentra sobre el piso, v el
segundo (B) ubicado a 4 metros sobre el piso en la misma direccién
que el primero, necesario para la fagse de agua. Para 15 nezcla de
una manufactura, en su mayoria requiere de los dos reactores vy en
casos especiales se utiliza solamente un reactor. El equipo es el
siguiente:

1 marmita de 120 kg.
1 marmita de 350 kg.
1 marmita de 700 kg.g

Proceso:

El proceso es el mismo para todas las manufacturas; la
diferencia entre cada producto se encuentra en algunas materias
primas, en la cantidad de las mismas, wviscosidad de 1la crema, la
cual se obtiene de acuerdo con la temperatura de calentamiento de
ambas fases y aroma. El proceso s ei siquiente:

1) Calentar grasas en reactor A
2) Calentar el agua en reactor B
3) Agregar agua a grasas

4) Mezclar las dos fages

3 Ver en glosario definicién No.25
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5) Agregar perfume a mezcla

6) Mezclar

7) Bajar mezcla del reactor a toneles

8) Lavar reactores
Periodo de fabricacién por lote = 5 hrs.
(173.85 hrs/mes} / (5 hrs/lote) = 34.77 lotes/mes. (Ver tabla
No. 1}.

2.5.2.1 Capacidad instalada para la produccién de cremas

Marmita(kg) Hrs/lote Lotes/mes kg/mes ]
350 5.00 - 34.77 12,170
700 5.00 34.77 24,339
120 5.00 34.77 4,172
TOTAL ' 40,681 |

2.5.2.2 Capacidad instalada utilizada, segdn tabla No. 2.

* Produccién en unidades del afio 1994 ----> 197,027 kgs/afio,
de lo gue se cbtiene {197,027 / 12 meses) = 16,419 kg/mes.
Capacidad instalada: (16,419 / 40,681) * 100 = 40.36 %.

Esto indica que se puede ampliar 2.48 veces la produccidn de
cremas, cremas enjuagues y desodorantes, en cuanto a equipo se

refiere.

2.5.3 Produccién de colonias

Se fabrican 18 tipos de EUA de toillet, 6 de colonia, 4 ds

locién refrescante para el cuerpo y 2 de splash para después del

|
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bafio. Cada producto varia en color, aroma y presentacién. La
diferencia entre los 4 tipos de productos gue se mencicnan son
algunas materias primas y la concentracién de perfume que requiere

cada uno, segun el uso para el que se necesite.

Equipo:

Para la fabricacidén de cada uno de estos diferentes tipos de
productos, se utiliza un tanque ¥ 2 mAdquinas filtradoras; se lleva
a cabo la mezcla en el tanque y se deja reposando en toneles de
pldstico por 40 dias, luego se filtra para obtener un producto =sin
impurezas Vg atractivo. El equipo es el siguiente:

-1 tanqgue de 500 kg.4

2 mAgquinas filtradoras.5

Proceso:

El proceso es el mismo para todas las manufacturas; la
diferencia entre cada producto se encuentra en algunas materias
primas, en la cantidad de las mismas, aroma y color, siendo el
siguiente:

1) Agregar el alcohol al tanque.

2) Agregar el agua sobre el alcohol.
3) Mezclar alcohol y agua.

4) Agregar perfume a mezcla,

5) Mezclar alcohol, agua y perfume.

! Ver en glosario definicién No.44

 Vver en glosario definicién No.28
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6) Dejar en reposo por 40 dias.

7) Filtrar.

8) Colorear.
Pericdo de fabricacidén por lote = 7.5 hrs.
Dias por lote = 1. |
(173.85 hrs/mes} [/ (7.5 hrs/lote) = 23.18B lotes/mes.
en tabla No. 1). |

{Ver

En el Area de fabricacién de colonias, se cuenta con una
persona la gque hace el trabajo de mezclado y filtrado de las
mismas.

El volumen actual de fabricacién por dia es de un lote de 500

kg. (mezclado vy filtrado).

2.5.3.1 Capacidad instalada para la producciétn de colonias

[ Tangque (kg) Hrs/lote Lotes /mes kg/mes

500 ' 7.00 23,18 11,590

2.5.3.2 capacidad instalada utilizada, segin tabla No. 2.

* Produccién en unidades del afio 1994 ----> 68,788.91 kg/afio,
de lo que se obtiene -~-~-> 5,731 kg/mes.

Capacidad instalada: (5731 / 11590) * 100 ——-—- > 49.44 %

Se puede ampliar 2 veces la produccién de colonia. Para cubrir
una duplicacién de produccién, solamente se debe contar con

filtros prensas en 6ptimas condiciones.
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2.5.4 Produccién de talcos-

Se fabrican 19 tipos diferentes de talco, los cuales varian en
algunas materias primas que poseen lds requerimientos del producto,
asi como en contenido, aroma y presentacidn. Se producen 15 talcos
perfumados de lujo, 1 talco antitranspirante, 1 talco desodorante
Y 2 talcos para bebé.

Equipo:

Para lé fabricacién de cada uno de estos diferentes tipos de
talco, se utiliza una miquina micronizadora. El equipo es el
siguiente;

1 tonelf
1 micronizadora’
Proceso:

El proceso es el mismo para todas las manufacturas, la
diferencia entre cada producto se encuentra en algunas materias
primas v aroma.

1) Mezclar materias primés 1/2 hr.
2) Micronizar el talco 1/2 hr.

Se fabriga un lote de 100 kg. en 1 hr. como nos muestra el
proceso de manufactura; para mejor visualizacién tomaremos el
periodo de 1 dia o sea 7.5 hrs. para la fabricacién de 700 kg. que
para efectos de cdlculo serd un lote, por lo tanto:

(173.85. hrs/mes) / (7.5 hrs/lote) = 23.18 lotes/mes. (Ver

tabla No. 1).

6 Ver en glosario definicion No.47

" ver en glosario definicién No.32
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2.5.4.1 Capacidad instalada para la produccién de talcos

Mezcla (kg) Hrs/lote Lotes/mes kg/mes

L 700 ' 3 1.00 23.18 16,226
No se le dar3d factor de tolerancia por tener establecido un

lote por dia con tolerancia de 1/2 hora.

2.5.4.2 Capacidad instalada utilizada, segiin tabla No. 2.

* Produccién en unidades del afio 1994 —ween > 29,296.10 kg. de
1o que se obtiene -—-——- > 2,441.34 kg/mes
(2442 / 16226) * 100 --—---> 15.04 % de 1la capacidad

utilizada; esto indica que la produccién actual puede

multiplicarse 6.64 veces.

Se recomienda gque existan dos personas cuando sea necesarlo
trabajar mds de 10 dias por mes por motivo de seguridad y evitar la

obstruccidén de las vias respiratorias.

2.5.5 Produccién de compactos

Se fabrican 29 tipos diferentes de vanidades, estas varian en
algunas materias primas, lo cual depende del propdsito para el gque
se necesite, también varian en color que s lo mds importante de
este producto, en aroma, contenido de cada charola, nimero de

charolas y presentacién de la vanidad.

Eguipo:

Para la fabricacién de cada uno de los diferentes tipos de
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compactos, .se utiliza el siguiente equipo:
1 micronizadoral

2 compactado;asg

Proceso:

El proceso es el mismo para todags las manufacturas; la
diferencia entre cada producto se encuentra en algunas materias
primas, aroma v color. Se microniza el talco, luego se mezclan lasg
materias primas restantes como el perfume ¥ otras, por dltimo se
compacta la mezcla en las charolas. El proceso es el siguiente:

1) Micronizar el talco
2) Mezclar las materias primas
3) Compactar
La produccidén diaria es:
Rubor = 600 charolas/dia

Sombras grandes = 1000 charolas/dia

It

Sombras pequefias 1500 charolas/dia

'2.5.5.1 Capacidad instalada de micronizado de compactos

| Micronizar.(kg) Hrs/lote | Lotes/mes kg/mes

| 15 | 7.50 23.18 347.70
~ (173.85 hrs/mes) 7 (7.5 :shrs/lote) = 23.18 lotes/mes. (Ver

tabla No. 13}.

¥ ver en glosario definicién No.32

g Ver en glosario definicidén No.7
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2.5.5.2 Capacidad instél.a;ia utilizada de micronizado de compactos
Qegﬁn tabla No. 2. H
* Produccién en unidades del afio 1994 ————- > B97.7 kg. de lo
que se obtiene —-=----> 75.0 kg/mes.
(75 / 357) * 100 = 21 % capacidad utilizada.
Puede multiplicarse la produccidn 4.76 veces.
Se recomienda sebarar ia méquiha micronizadora de taleco y la

de compactos.

2.5.5.3 <(Capacidad instalada para compactacidn

Para el cdlculo de la capacidad instalada de la compactadora,
se obtuvo la media de produccién’ de charolas por dia; éste es
aproximadamente de 1033 charolas; los dias trabajados son: (173.85

hrs/mes) / (7.5 hrs/difa) = 23.18 dias/mes. (Ver tabla No. 1).

" Compactadora (kg) Charola/dia Dias/mes Charola/mes

—— 1,033 23.18 . 23,945

O

2.5.5.4 Capacidad instalada utilizada de la compactadora segin
tabla No. 2. |

Para cdalculos de produccién, se trabaja una'vanidad como
unidad, la cual contiene 3 charolas.

Produccion del afic 1994 es de 81,758 vanidades * 3 charolas

cada una = 245,724 charOlas} de lo gque se obtiene 20,477

charolas/mes. (20,439 / 23,945) * 100 = 85 % se uvtiliza de la

capacidad instalada. Esto indica que se puede ampliar 1.18 veces
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la produccidn de vanidades.

2.5.6 Producci6én de jabones
Se fabrican 5 tipos diferentes de jab6n, los cuales varian en
algunas materias primas que poseen los requerimientos del producto,
asi como en contenido, aroma y presentacién. Se producen 4 tipos
de jabén para adultos vy 1 para nifios.
Equipo:
Para la fabricacién de cada uno de estos diferentes tipos de
jabdn, se utiliza el siguiente equipo:
1 molinoll
1 rodilloll
12

1 extrusora

i troqueladora”

Pfoceso:

“El1 proceso es el mismo para todas las manufacturas; la
diferencia entre cada producto se encuentra en algunas materias
primas y aroma. Este proceso 6s para un lote de 64 kg. para sl
cual se necesitan 5 personas, vy es el siguiente:

1} Mezclaf la viruta (2 personas)

2) Pasar mezcla por los rodillos

19 Ver en glosario, definicién No.31
I yer en glosario, definicién No.45
12 Ver en glosario, definicién No.21

13 Ver en glosario, definicién No.48
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3) Regresa a la mezcladora
4) Pasar de nuevo por los rodillos
5) Pasar la mezcla por la extrusora (1 persona)
6) Troquelar el jabdén (2 personas)
En un dia se producen 4 lotes de jabon, (4 lotes por 64
kg./lote = 256 kg./dia).

(173.85 hr/mes} / (7.5 hr/dia) = 23.18 dias/mes. (Ver tabla
No. 1).

©2.5.6.1 Capacidad instalada para la produccitn de jabones

Equipo (kg) Lotes/dia Dias/mes kg/dia kg/mes

———— 4 23.18 256 5934.08 H

2.5.6.2 Capacidad instalada utilizada, segin tabla No. 2.
* Produccitén en unidades del afio 1994 ~---> 16,147.8 kg. de lo
gue se obtiene -~--> 1,345.7 kg/mes.
Capacidad utilizada (1346 / 5934) * 100 =_22.68 %

La produccién puede ampliarse 4.41 veces.

2.5.7 Produccién de labiales

Se fabrican 34 tipos diferentes de crayén de 1labios, los
cualés varian en algunas materias primas que poseen los
 reguerimientos del producto, asi como en aroma, color Y
presentacidén. Se producen 19 tipos de cray6n cremoso y 15 de

nacaragdo.




Equipo:

Para la fabricacidén de cada uno de los diferentes tipos de

labiales se utiliza el siguiente equipo:

1 micronizadora1

1 marmita

Proceso:

El proceso es

el mismo para todas las manufacturas:; la

diferencia entre cada producto se encuentra en algunas materias

primas 'y aroma.

siguiente:

1) Disolver grasas en la marmita

2) Micronizar el talco

Este proceso es para un lote de 20 kg. v es el

{(0.50 hrs.)

3) Mezclar las dos fases en caliente (2.00 hrs.)

4) Colorearlos 0.50 hrs.

5) Esperar que llegue a 40 cent.

6) Agregar perfume y sacar muestra

Se produce 3 lotes en 2 dia.

{1.00 hr.)

(0.50 hres.)

2.5.7.1 Capacidad instalada para la produccién de labiales

Marmita (kg) Hrs/lote Lotes/mes kg/mes
| 20 5.00 34.63 6§92 .60
(173.18 / 5) = 34.63 lotes/mes. Ver tabla No. 1.

! Ver en glosario, definicién No.32

2 Ver en glosario, definicidn No.25
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2.5.7.2 Capacidad instalada utilizada, segiin tabla No. 2.

* Produccidén anual 1994 —---> 1,078.00 kg.

mensual —--—-> 89.83 kg.

Capacidad utilizada (89.83 / 695.4) * 100

= 12.91%

La produccidén puede multiplicarse 7.74 veces.

2.6 Capacidad instalada para el Area de envasado

Se calcularad la capacidad de envasado que existe actualmente,

con el propésito de analizar el crecimiento que éste debe tener con

base en la demanda esperada.

Equipo:

Se presenta un listado de las midgquinas existentes en este

departamento:
01)
02)
03)
04)
05)
06}
07)
08}
09)
10)
11)
12)

7

N L T

L N L

fajas

maquinas llenadoras de 1 pitén
midguina llenadora de 8 pitones
madquina llenadora de 2 pitones
midgquina llenadora de 8 pitones
mégquina llenadora de 3 pitones
midquina tapadora,

enfriadora de labiales,
secadora de labiales,
cortadora de termohenceogible,
secadoras manuales y

mdéguina llenadora de talcos.

(cremas),
(shampoco),
{(shampoo),
(colonias),

(colonias),
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Volumen actual de fabricacidn

Segun datos histéricos de produccién del afio 1994 gue se
muestran en la tabla No. 3,-fueron 4,377,940 unidades; esto incluye
la estucheria navidefia.

Se cuenta con el numero total de horas que se trabajé durante
ese periodo, que son de 2756 hrs., que se indica en la misma tabla.
Por lo tanto, las unidades por hora son: (4,377,940 und/afio) /

(2756 hrs/afio) = 1588.5 und/hr.

Segiin la tabla No. 4, se puede obtener la media del numeroc de
personas que laboran por mes, que es de 38 pers. Para obtener el
nimero de unidades por hora hombre (UPHH), se tiene: (1588.5

und/hr) / (38 pers) = 41 UPHH.

En el UPHH, estd incluido el porcentaje de concesionas. Las
unidades esperadas por mes sin contar con horas extras v en las

condiciones actuales son:

(52 semanas x 5.5 dias) / 12 meses = 23.8 dias/mes.
(23.8 dias/mes x 7.5 hrs/dias) = 178.5 hrs/mes

(178.5 hrs/mes x 38 x 41) = 278,103 unid/mes.

L
“~

A continuacién, 58 muestfan-_los diferentes procesos, los
cuales fueron clasificados de acuerdo con la midguina que se utiliza
para su envasado, asi como para 1los requerimientos de cada

producto,
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2.6.1 Linea con midguina llenadora de shampoo de 8 pitones

l # Oper. Operacién Und/min No. personas
l 1 Colocar envase 32 1
2 Llenar envase 32 1
3 Rellenar envase 17 2
4 Colocar tapa 16 2
l 5 Sellar y empacar 16 2
l TOTAL 8

100% de produccién: (32 und/min) ¥ (60 min/hr) = 1920 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 1920 x 0.75 = 1440 und/hr.
UPHH estimado: 1440/8 = 180 |

Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 1440 und/hr = 250344 und/mes.

(Ver tabla No. 1.)

2.6.2 Linea con maquina llenadora de shampoo de 2 pitones

l # Oper. Operacidn Und/min No. personas
1 Colocar envase 17 1
2 Pasar y rellenar envase , i8 1
3 Colocar tapa 09 2
4 Sellar envase 17 1
5 Empacar 18 1
TOTAIL . 6

100% de produccién: (17 und/min) x (60 min/hr) = 1020 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 1020 x 0.7% = 765 und/hr.

UPHH estimado: 765/6 = 127.
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Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 765 und/hr = 132995

und/mes. - (Ver tabla No. 1)

2.6.3 Méquinas llenadora de cremas

Las tres mdquinas simples que se utilizan para el envasado de

cremas, desodorantes, etc., se clasifican por el tamafioc de la boca

del envase que se va a utilizar, ya que de esto depende 1la

velocidad que se le asigne a la maquina.

2.6.3.1 Linea de envasado de cremas con miquina simple (envase de

boca pequefia)

# Oper. Operacién Und/min | No. personas
L 1 Llenar envase _ 10 1 '
2 Rellenar envase y compactar | 12 1 ‘
" 4 Rellenar envase y tapar 11 1 {
6 Sellar y empacar 12 1 J
I TOTAL 4 I,

100% de produccién: (10 und/min) x (60 min/hr) = 600 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 600 X 0.75 = 450 und/hr.
UPHH estimado: 450/ = 112.5

Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 450 und/hr = 78233 und/mes.
(Ver tabla No. 1.) _ )
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2.6.3.2 Linea de envasado de cremas con miquina simple (envase de

boca media)

# Oper. : . Operacidn Und/min | No. personas

1 Llenar envase 17 1

2 Compactar 17 1

3 Rellenar envase | 17 1

4 Tapar envase 09 2

5 Sellar envase 17 1 |

6 Empacar envase 17 1 I
TOTAL 7 I

1020 und/hr.

i

100% de produccién: (17 und/min) x (60 min/hr)

Eficiencia normal: 75 %, entonces 1020 x 0.75 765 und/hr.
UPHH estimado: 765/7 = 109
Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 765 und/hr = 132995 und/mes.

(Ver tabla No. 1.)

2.6.3.3 Linea de envasado de cremas con nmiquina simple (envase de

boca ancha)

# Oper. Operacion Und/min No. personas

1 Llenar envase 22 1

2 Colocar bolita 23 1

3 Tapar envase 12 2

4 Sellar envase 24 1

5 Empacar envase ' 24 1
TOTAL 6

100% de produccion: (22 und/min) x (60 min/hr) = 1320 und/hr.

Eficiencia normal: 75 %, entonces 1320 x 0.75 = 990 und/hr.
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UPHH estimado: 990/6 = 165
Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 990 und/hr = 172111.5
und/mes. (Ver tabla No. 1.)

2.6.4 Linea de envasado de colonias con miquina de 8 pitones
(envase impreso)

El proceso de envasado de colonias que se detalla a

continuacién se lleva a cabo en tres etapas: 'la primera se

~desarrolla de la operacién 1 a la 4, la segunda de la operacién 5

a la 13, v la tercera etapa de la operacién 14 a la 17.

# Oper, ' Operacién Und/min | No. personas "

1 Colocar envase 20 1

2 Llenar envase con alcohql 19 1
w__ 3 Agitar v vaciar alcohol i0 2 "

4 Empacar ' 20 1

l 5 Colocar envase para llenar . 20 1
| 6 Llenar envase con colgnia 19 1 |

7 Rellenar envase 10 2

| 8 Colocar vélvula 20 1
9 Crimpear 10 2 _ﬂ

10 Colocar spray 20 1

11 | Tapar envase 20 1

12 Revigsar envase 22 i

r i3 Empacar 20 1

i4 Limpiar envase 7 3

| 15 Armar plegable 16 1
k 16 Colocar colonia en plegable 10 2 ‘

17 Empacar 28 1

L TOTAL 23

100% de produccién: (19 und/min) x {60 min/hr) 1140 und/hr.

Eficiencia normal: 75 %, entonces 1140 x 0.75 855 und/hr.

H
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UPHH estimado: 855/23 = 37

Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 855 und/hr = 148642 und/mes.

(Ver tabla No. 1)

2.6.5 Linea con mAquina llenadora de colonias de 3 pitones

{envase con etiqueta)

# Oper. Operacidn tnd/min No. personas

1 Colocar envase 20 1
2 Llenar envase con alcohol 19 1
3 Agitar y vaciar alcohol 10. 2

" 4 Empacar 20 1

| 5 Colocar envase para llenar 20 1
6 Llenar envase con colonia 19 1
7 Rellenar envase 10 2
8 Colocar vdlvula 20 1
9 Crimpear ‘ 10 2
10 ColocarAspray 20 1
11 Tapar envase 20 1
i2 BEtigquetar envase . 22 1
13 Empacar 20 1
14 Limpiar envase 5 4 I
15 Armar plegable 16 1
16 Colocar colonia en plegable 10 2
17 Empacar 28 1

I TOTAL 24

100% de produccion: (19 und/min) x (60 min/hr) = 1140 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 1140 x 0.75 = 855 und/hr
UPHH estimado: 855/24 = 36

Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 855 und/hf = 148642 und/mes.

(Ver tabla No. 1)
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2.6.6 Linea com mdquina llenadora de talcos, envase canister

[_F Oper. Operacion Und/min No. personas ]
l 1 Llenar tolva _ _ 8 1

2 Llenar canister 16 1

3 | Pesar y rellenar 15 1

4 :Compactar o 8 2

5 Tapar y etiquetar tapa ' 15 1
_ 6 Empacar 16 1
i 7 Engomar etiqueta 2

8 Etigquetar envase 4 I
h 9 Sellar y empacar 15 1
I | TOTAL | 14

100% de produccidn: (15 und/min) x'(éﬁ min/hr) = 900 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 900 x 0.75 = 675 und/hr.
UPHH estimado: 675/14 = 48

Produccidén/mes = 173.85 hr/mes x 675 und/hr = 117349 und/mes.
(Ver tabla No. 1)

2.6.7 Linea con mAguina llenadora de talcos (talqueras)

L,# Cper. : Operacién Und/min No. personas H
} 1 Llenar tolva —_——— 1
2 Llenar talguera i1 1
3 Pesar y rellenar 12 1 _
4 Compactar 6 2 "
" 5 Colocar disco y mota 11 1
6 Tapar vy etiquetar 12 1
T Armar plegable y colocar 6 2
talquera i
8 | Empacar | 12 1
TOTAL ' 10 _ﬂ
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100% de producciédn: (11 und/min) % (60 min/hr} = 660 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 660 x 0.75 = 495 und/hr.
UPHH estimado: 495/10 = 50
Produccién/mes = 173.85 hr/més % 495 und/hr = 86056 und/mes.

(Ver tabla No. 1.)

2.6.8 Linea empacadora de jabones

# Oper. Operacidn Und/min No. personas "
i Limpiar jabdn 1.25 4
2 Colocar y secar 5.32
termoencogible
Armar plegable 20.00 1
4 Colocar en plegable y 5.00 1
I empacar
[ TOTAL 7 I

100% de produccién: {5.00 und/min) x (60 min/hr) = 300 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 300 x 0.75 = 225 und/hr.
UPHH estimado: 225/7 = 32

Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 225 und/hr = 39116 und. (Ver
tabla No. 1) |

Se toméré un promedio de 3 jabones por plegable, por lo tanto
son 39116/3 = 13039 unidades.

Para el célculo de la produccién por mes de estuches de jabén,
no se toma en cuenta la operacién 3 (armar plegable), yva gque

es independiente al seguimiento de la linea.
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2.6.9 Linea ensambladora de compactos de 1 6 2 charolas

# Oper. | Operacidén Und/min | No. personas]
1 | Colocar pegamento 5 i ,

] 2 | Colocar charolas - 6 1
3 Colocar aplicador y limpiar 6 1 i
ﬂ } espejo '
H 4 Colocar celoféan y cerrar 5 1 '
| vanidad |
“ ) Limpiar v cerrar vanidad 5 1 1

‘ 6 :Armgr plegable y colocar i 5

vanidad ' F
l TOTAL ! 6 l
I i

100% de produccién: (5 und/min) x (60 min/hr) = 300 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 300 X 0.75 = 225 und/hr.
UPHH estimado:‘225/6 = 38

Produccién/mes = 173.85 hr/mes x 225 und/hr = 39116 und. (Ver
tabla No. 1.) ‘

Se tomard un promedio de 2 charolas por vanidad, por 1o tanto

son 39116/2 = 19558 vanidades/mes.
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2.6.10 Linea ensambladora de compactos de 6 6 mds charolas

# Oper. Operacion Und/min No. personas

1 Colocar pegamento 2.16 2

2 Colocar nueve charolas 5.00 1

3 Colocar dos fubores g 5.00 1

aplicador

| 4 Limpiar espejo y cerrar 1 6.00 1
vanidad

5 Limpiar vanidad y etiquetar 5.00 1

6 Armar plegable y empacar 6.00 1
vanidad

TOTAL 7

[

100% de produccién: (4.32 und/min) x (60 min/hr) = 259 und/hr.
Eficiencia normal: 75 %, entonces 259 x 0.75 = 194 und/hr.
UPHH estimado: 194/7 = 28

Produccidén/mes = 173.85 hr/mes x 194 und/hr = 33727 und. {Ver
tabla No. 1.)

Se tomari un promedio de 6 charolas por vanidad, por lo tanto,

son 33727/6 = 5621 vanidades/mes.
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2.6.11 Linea de preparacién de labiales

“ # Oper. : Operacidn Und/min No. personas l

1 : Calentar pasta | ——— ———— t
‘ 2 { Moldear | === ———-

3 Enfriar molde —— —-——

4 { Descargar molde : - _ 1

5 | Colocar pasta envase | 2.50 1

6 | Flamear ‘ | 2.33 1

7 | Etiquetar, tapar y empacar | 5.00 1 |
u TGCTAL 4 ”

100% de produccidén: (2.33 und/min) x (60 min/hr) = 140 und/hrﬂ
Eficiencia normal: 75 %, entonces 140 x 0.75 = 105 und/hr,
UPHH estimado: 105/4 = 26

Produccidén/mes = 173.85 hr/mes x 105 und/hr = 18254 und/mes.

{(Ver tabla No., 1.}

Especificacibén de requerimientos de espacio por departamento

La especificacién del proceso consiste en convertir los

objetivos gue se persiguen en una instalacidén a las funciones

primarias requeridas para alcanzar los mismos. Para especificar

los procesos, se necesitan llevar a cabo tres pasos:

2.7.1 Disefio del proceso

En el caso de esta fébricé, se compra materia prima y se

realizan muchas etapas de procésamiento para obtener un producto

terminado.
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El proceso especifico gque se utiliza en dicha f4brica se basa
en experiencias histéricas, reguisitos relacionados,- equipo
disponible, niveles de produccidn y las expectativas futuras. E1

proceso de cada producto se desarrolld en el capitulo anterior.

2.7.2 Requisitos del proceso
Una vez definido el proceso v el equipo necesaric, se
determina la clase de equipo y las cantidades de productos que se

deben producir.

2.7.3 Departamentalizacién

Se refie;e a la conversi6én de los requisitos del proceso en
especificaciones departamentales. En la primera fase de 1la
departamentalizacién, se determinan las necesidades de &rea de cada
clagse de edquipo considerando todas las interacciones entre el
equipo, los materiales y el personal haciendo una descripcién
detallada de todas las estaciones de trabajo.

En cada estacién de trabajo, se incluvye Area para la
maquinaria, los materiales ¥y el personal.

Las 4reas para magquinaria consisten en espacio para la
midguina, el movimiento y el mantenimiento de la misma, asi como
para los servicios de la planta.

Esta informacion se describe en los cuadros siguiente:
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CUADRO No. 1

LY

Necesidades de servicio y espacio, para el departamento de
mezcla para el volumen de produccion actual y proyectada

ESTACION CANTIDAD ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
TECIIO EQUIPO MATTRIAL  PERSONAL TOTAL
Marmita 760 kg 1 4.60 12.07 1.2 1.0 14.27
1 Mammita 350 kg 1 4,15 8.17 1.2 1.0 10,37
} Marmita 120 kg 1 2.40 11.74 1.2] 1.0} 13,94
Tangues 4 2.50 15 4.8 2.0 21.3
Escaleras p/tanques 4 & 6
Mannita de labiales 1 108 0.25 1.0 2,33
Medidor de agua 1 0.53 0.53
liltradora ]
Istula 1 0.22 1.0 1.22
CGabinete 1 0.45 0.45
Agitador silverson 1 l 0.99 0.99
Motmo pequeiie 1 2 0.25 0.5 278
Caldera 1 1.66 | 1.66
TOTAL: 59.91 1 8.9 7.5 76.31

COMPARNIA: XXX

Obscrvaciones: ver tabla No, 5

Area nieta requerida: 76.31 mis. cuadrados
20 % para pasillos: 15.26 mits. cuadrados
Area total requerida: 91.57 mts. cuadrados
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CUADRO No. 2

45

Necesidades de servicio y espacio, para el departamento de

envasade: para el volumen de produccion actual

ESTACION CANFIDAD: [ ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
: TECHO EQUIRO MATERIAL PERSONAL TOTAL
Fajas do envasado 6 46.58. 37.50 40 12408}
Madquina simplex 3 1.02 1.02
Maquina R pistones 2 6.53 6.53}
Maquina 2 pistones T .82 .82
Maquina tapadora 1 132 . 0.32
Enfriadora Iabiales 1 .29 1 1:.29
Mesa p/prep. labiales I 0.58% 1.26| 1 2.78
Mannita de pastas T .33 1.20 |; 2.53 |
Cortadora termoencogible 1 1.08 1 2.08|
Mag. selladora tubos b 1.38 1.20 2 4.58
Mesa prep. vanidades 1 1.08: 1 2.08
Gabinctes 2 1.02 1.02
Espacio entre lincas 7 60.62 60,62
Area de supervision 1 2.29 1 3.29)
TOTAL: 123.94 41.19 48 213,04 |-

COMPANIA: XXX

Observaciones: ver tabla No. 6

Arca ncfa requerida: 213.04 mis. cuadrados
20 % para pasillos: 42.61 mits: cuadrados
Arca total requerida: 255.64 mis. cuadrados
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CUADRO No. 3

e

Necesidades de servicio y espacio, para el departamento de
envasado para el volumen de produccién proyectada

ESTACION CANTIDAD | ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
: TECHO EQUIPO MATERIAL  PERSONAL TOTAL
Fajas de envasado 8 62.10 50 63 177.10
1 Maguina simiplex 3 1.02 1.02
{ Maquina § pistones 2 6.53 6.53
Magquina 2 pistones 1 0.82 0.82
-] Maguina tapadora 1 0.32 - 0.32
Enfriadora labialcs 1 0$.29 1 1.29
- | Mesa p/prep. labiales 1 .58 1.2 1 2.78
Marmila de pastas 1 0.33] 1.2 1 2.53
Cortadora termencogible 1 1.08 1 2.08
Maaq, sclladora tubes 2 1.38 ! 1.2 2 4.58
Mesa prep. vanidades 1 1.08 1 2.08
Gabineles 2 1.02 1.02
{ Espacio entre lineas 0} 77.94 77.94
Area de supervision 1 2.2% 1] 3.29
TOTAL: 156.78 53.64 73 283.38 |

COMPANIA: XXX

Observaciones;

Arca ncta requerida: 283.38 mis. cuadrados
20 % para pasillos: 56.68 mis. cuadrados
Area total requerida: 340.06 mts. cuadrados



47

CUADRO No. 4

Necesidades de servicio y espacio, en el departamento de
materias primas para el volumen de produccion actual

STACION | CANTIDAD ALTURA |. AREA EN METROS CUADRADOS _
TECHO EQUIPO MATERIAL.  PERSONAL TOTAL

Estanteria de recipientes 1 2.11. : . ] 2.11
Gabinele 1 1.68 ’ ’ 1.68
Estanterias de malerias 4 5.89 5.89
primas

Mesa para balanza pequefia 2 0.40 2 2.40
Balanza grande 1 0.78 6 1 1.78
Area de supervision 1 2.29 1 3.29
‘Farimas para materia prima 150 4.2 60.00 60,00
TOTAL: 73.15 6 4 83.15

COMPANIA: XXX

Observaciones: ver tabla No, 7

Area neta requerida de equipo. material y personal: 23.15 mis. coadrados
20 % para pasillos: 4.63 mis. cuadrados :

Area total para equipo: 27.78 mts. cuadrados

Area nela requerida de tarimas: 60.00 mts, cuadrados

40 % para pasillos: 24.00 mts. cuadrados

Area total para equipo:; 84.00 mis. cuadrados

Area lotal requerida para MP: 111,78 muis. cuadrados

e e 11
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CUADRO No. 5

i

Necesidades de servicio y espacio, para el departamento de
materias primas para el volumen de produccién proyectada

AREA EN METROS CUADRADOS

TSTACION CANTIDAD ALTURA ]
TECIHO EQUIPO MATERIAL PERSONAL TOTAL

‘| Listanterin de recipicntes 1.5 3.101 3.16
Gabinete 1 1.68 1.68
Estanterias dc materias 6 8.83 8.83
primas -

1 Mesa para balanza pequefia 2 0.40 2 2.40
Balanza grande 1 03.78 6 1 7.78
Area-de supervision 1 2.29] 1 3.29
Tarimas para materia prinia 300 4.2 120,00 | . 120,00

J TOTAL: 137.14 4 147.14

COMPANIA: XXX

Obscrvaciones:

Arca neta requerida de cquipo. material ¥ personal: 27.14 mis. cuadrados
20 % para pasilles: 5.42 mts. cuadrados

Area total para equipo: 32.57 mis. cuadrados

Area neta requerida de tarimas: 120,00 mis. cuadrados

40 % para pasillos: 48.00 mts. cuadrados

Arca total para tarimas: 168.00 mis. cuadrados

Arca total requerida para MP: 200.57 s, cuadrados



-

49

CUADRO No. 6

Necesidades de servicio y espacio, para el departamento de
bulk para el volumen de produccion actual

ESTACION CANTIDAD ALTURA AREA N METROS CUADRADOS
TECIHIO EQUIPO MATERIAL PERSONAL TOTAL
Toncles 350 4.5¢ 35 | | 33
COMPANIA: XXX
Observaciones: ver tabla No. 8
Area neta requerida; 35 mts. cuadrados
40 % para pasillos: 14 mts. cuadrados
Arca total requerida: 49 mis. coadrados
CUADRO No. 7

Necesidades de servicio y espacio en el departamento de
bulk para el volumen de produccion proyectada

ESTACION CANTIDAD | ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
TECHO EQUIPO  MATERIAL PERSONAL  TOTAL
Toncles 700 4.5 79 | | 70

COMPANIA: XXX

Observaciongs:

Area nela requerida:  70.00 mts. cuadrados
40 % para pasillos: 28.00 mts. cuadrados
Area total requerida; 98.00 mts. cnadrados
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CUADRO No. 8

Necesidades de servicio y espacio, ¢n el departamento de
material de empaque en transito para el volumen de
produccién actual

ESTACION CANTIDAD ALTURA © AREA EN METROS CUADRADOS
. TECHQ EQUIPG MATERIAL PERSONAL TOTAL

Estanteria de cajas 3.5 16.62 ' 5 " 16.62

Bolsas de envases 15.76 15.76

Area de supervisién 1.0 2.29 1 3.29.
1 Total: ‘ 18.91 15.76 1 35.67

COMPANIA: XXX

Observacienes: ver tabla No. 9

Area neta requerida: 35.67 mis. cuadrados

20 % para pasillos: 7.13 mts. cuadrados

Area total requerida: 42.80 mis. cuadrados

CUADRO No. 9

Necesidades de servicio y espacio en el departamento de
material y empaque en transito para el volumen de
produccion proyectada

ESTACION CANTIDAD | -ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
TECHO EQUIPO MATERIAL PERSONAL  TOTAL
1 Estznieria de cafas 4.66 ) 22.10 22.10
Bolsas de envase 20.69 “20.96
Area de supervision i 2,29 1 1.29
Total: 24.39 20.69 | 46.35

COMPANIA: XXX
Observaciones:

Area neta requerida: 46.35 mts. cuadrados
20 % para pasillos: 9.27 mts. cuadrados
Area total requerida: 55.62 mts. cuadrados
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CUADRO No. 10

Necesidades de servicio y espacio en el departamento de

jabones para el volumen de produccion actual

ESTACION CANTIDAD ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
TECHO EQUIPO MATERIAL PERSONAL TOTAL
Molino 1 3.29 5.000 2 16,29
Rodillo 1 3,72 1.40 2 4.12
Extrusor 1 2.59 1.20 i 4,79
Troqueladora 3 1.83 1.77 3 6.60
Mesa prep. colores 1 0.77 1 L77
Estanteria de moldes 1 .35 .35
Toneles con material 1 7.20 7.20
Cajas de jahén troquelado 1 5.20 5,20
Totai: 9.55 21.77 9 40.32

COMPANIA: XXX

Observaciones: ver tabla No. 10
. Area neta requerida: 40.32 mts. cuadrados
20 % para pasillos; 8.06 mts. cuadrados

Area total requerida; 48.38 mts. cuadrados

CUADRO No. 11

Necesidades de servicio y espacio en el departamento de
‘jabones para el volumen de produccion proyectada

ESTACION CANTIDAD ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
TECHO EQUIPO - MATERIAL PERSONAL TOTAL
Molino 1 : 3.29 5.00 2 10.29
Rodillo 1 0.72 1.40 2 4.12
Extrusor 1 2.59 1.20 1 4,79
Troqueladora 3 1.83 1.77 3 6.60
Mesa prep. colores 1 0.77 1 1.77
Estanteria de moides 1 0.35 0.35
Toneles con matetial 1 1.20 7.20
Cajas de jabon troquelado 2 10.40 10.40
Total: 9.55 26.97 9 45,52

COMPANIA: XXX
Observacioncs:

Arca neta requerida: 45,52 mis. cuadrados
20 % para pasillos: 9.10 mts. cuadrados
Arca total requerida: 54,62 mis. cuadrados

W

formmay

.
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CUADRQO No. 12

Necesidades de servicio y espacio, en el departamento de
micronizado de talcos para el volumen de produccion actual
y proyectada '

ARILA IIN METROS CUADRADOS

ESTACION CANTIDAD ALTURA
| TECHO EQUIPO MATERIAL  PERSONAL TOTAL
wMicronizadora de talcos 1 0.76 3.6 1 5.36
Micronizadorn de compactos 1 0.51 1.2 1 2.71
Material en proecso 1 ] 3.0 3.00
1 Total: 1.27 7.81 2 11.07

COMPANIA: XXX

Obscrvacioncs: ver tabla No. 11
Arca nela requerida: 11.07 mus, cuadrados
20 % para pasillos; 2.21 mts, cuadrados

Arca lotal requerida; 13.28 mts. cuadrados

CUADRO No. 13

Necesidades de servicio y espacio en el departamento de
compactos para ¢l volumen de produccién actual

ESTACION CANTIDAD ALTURA ARIIA iN METROS CUADRADOS
FLECITO LEQUIPO MATERIAL  PERSONAL TOTAL
Maq. compactadora 1 1 1.12 0.24 1 2.36
Maq. compactadora 2 1 1.26 0.24 1 2,50
Maq. compactadora 3 1 1.26 0.24 Il 2.50
Eslanteria charolas i (3.89 0.89
Estanteria producto terminado 1 1.71 1.1
Esianteria praducto en proceso 1 0.90 2 0.90
{ Mesa de preparacion 1 0.20 0.20
Cajas de insumos 1 o4 0.64
Totales : 7.98 .72 3 1170

COMPANIA: XXX

Observaciones: ver tabla No. 12
Area neta requerida: 11,70 mis. cuadrados
20 % para pasitlos: 2.34 mus. cuadrados

Arca total requerida: 14.04 mis. cuadrados
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CUADRO No. 14

Necesidades de servicio y espacio, en ¢l departamento de
compactos para el volumen de produccion proyectada

ESTACION CANTIDAD ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
TECHO LEQUIFO MATERIAL  PERSONAL TOTAL
Maq. compactadora ! 1 1.12 0.24 1 2.36
‘Maq. compacladora 2 1 1.26 0.24 1 2.50
May). compactadora 3 1 1.26 0.24 1 2.50
Estanteria charolas 2 1.78 . L.78
Tistanteria producto teminedo 2 3.42 3.42
Tistanteria pmducllo en proceso 2 1.80 1.80
Mesa preparacion 1 .20 0.40
Caja de insumos 1 1.28 1.28
Totales 12.12 .72 3 16.04

COMPANIA: XXX
Obscrvacionces:

Area neta requerida;  16.04 mis. cuadrados

20 % para pasillos: 3.21mts. cuadrados

Arca total requerida; 19,25 mts. cuadrados

CUADRO No. 15

Necesidades de servicio y espacio, en el departamento de
envasado de talcos para el yolumen de produccion actual y

proyectada .
ESTACION CANTIDAD | ALTURA AREA EN METROS CUADRADOS
TECHO EQUIPO MATERIAL PERSONAL  TOTAL
Maquina llcnadora 0.44 0.44
Faja 7.76 6.25 ] 22.01
Total: 8.20 6.25 8 22.45

COMPANIA: XXX

Observaciones: ver tabla No. 13
Area neta requerida: 22.45 mis. cuadrados
20 % para pasillos: 4.49 mts, cuadrados

Area total requerida: 26,94 mis, cuadrados
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CUADRO No. 16

Necesidades de servicio y espacio, en el departamento de

- colonias para el volumen de produccién actual

ESTACION CANTIDAD ALTURA AREA EN ME'I'R_OS CUADRADOS
TECHO QUIPO MATERIAL PERSONAL TOTAL
Tanque 1 1.06 0.19 1 2.25
Fifiradora 1 0.64 0.39 i 2.03
Balanza 1 0.78 1.20 i 2,98
| Mesa de preparacion 1 2463 i 3.63
Toneles (bulk) 250 4.20. 25.20 12520
Total: 30.31 1.78. 4. 36.09

COMPANIA: XXX

Observaciones: ver tabla No. 14

Area neta requerida de equipo. material v personal: 36.09 mts. cuadrados
200 % para pasillos: 2.18 mts. cuadrados
Area total requerida: 13.07 mts. cuadrados

Area neta requerida de tarimas: 25.20 mits. cuadrados
40 % para pasilios: 10.08 mis. cuadrados
Arca lotal para tarimas: 35.28 mis. coadrados

Area tolal requerida para MP: 48.35 mis. cuadrados
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CUADRO No. 17

Necesidades de servicio y espacio, en el departamento de
colonias para el volumen de produccion proyectada

ALTURA

AREA EN METROS CUADRADOS

ESTACION CANTIDAD
| TECHO EQUIPO MATERIAL PERSONAL  TOTAL
Tanque 1 1.06 0.19] 1 2.25
Filtradora 1 .64 0.39 1 2,03
Balanza 1 —_— 0.78 1.20 1] 2.98
Mesa de preparacién 1 2.63 i 3.63
Toneles (buik) S00 4.2 50.00 50.00
Total: 5511 1.78 4| 60.89

COMPANIA: XXX

Observacioncs:

Area ncta requerida de equipo. matcrial y personal: 10.89 mis. cuadrados
20 % para pasillos: 2.18 mis. cuadrados
Arca total para equipo: 13.07 mts. cuadrados

Area neta requerida de larimas; 50.00 mis. cuadrados
40 % para pasitlos: 20.00 mts. cuadrados
Arca total para cquipo: 70.00 mis. cuadrados

Arca total requerida para MP: 83.07 mts. cuadrados.
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CUADRO No. 18

L

Necesidades de servicio y espacio, en el area de comedor
para el volumen de produccidn actual

ESTACION CANTIBAD ALTURA AREA N METROS CUADRADOS
TECHO EQUIPO MATERIAL PERSONAL ~ TOTAL
. }Cocina. conedor por 62 115.32 115.32
persona (1.86 m2)

 COMPANIA: XXX
.Obsecrvaciones;

" Area neta requérida: 115.32 mits. cvadrados -
20 % para pasilios: 23.06 mts. cuadrados
Arca total rcquerida: 138.38 mits. cuadrados

CUADRO No. 19

Necesidades de servicio y espacio, en el area de comedor
para el volumen de produccion proyectada

ESTACION CANTIDAD ALTURA AREA EN MIETROS CUADRADOS
TECHO EQUIrO MATERIAL PERSONAL TOTAL
Cocina, comedor por 14 193.44 193.44
persoia {1.86 m2)

COMPANIA: XXX
Observaciones:

Area nela requerida: 193,44 mis. cuadrados
20 % para pasillos: 38.69 ints. cuadrados
Area total requerida: 232.12 mis. cuadrados
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CAPITULO 3

MANEJO DE MATERTALES

3.1 Introducciém

El manéjo de materiales 'requiere de una planificacién b’
organizacién de las actividades de administracion en la produccidn
y en las operaciones; para su mejor desarrollo, se cuenta con
control del sistema de conversién, el cual ayuda a controlar los
costos criticos en las operaciones de inversidn de materias primas,
abastecimientos, trabajoé en proceso y productos terminados que ain

no estan listos para embargue.

La finalidad del proceso de control es hacer gque el sistema se
encamine completamente hacia sus objetivos, o sea, mejorar la

operaclén del sistema. -

Los flujos de informacién son esenciales para el sistema de

control.

Para optimizar la funcién de manejo de materiales, conviene
definir el objetivo de los movimientos'y aplicar los principios

fundamentales a la simplificacidén v eliminacién de las maniobras.

-
|
i
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CONTROL DEL SISTEMA DE CONVERSION
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3.2 Algunas de las reglas en cuanto al manejo de materiales se
pueden expresar en esta forma:
a) El manejo cuesta dinero vy no aumenta el valor del producto.
b) El mejor manejo consiste en no tener que manejar.
¢) Los materiales en tréinsito deben llegar al punto de
utilizacién sin detenerse.
d) Los traslados deben ser cortos y lo mas directo posible.
e) Los movimientos y operaciones de manejo se eliminan siempre

que sea posible.
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f) Pensar en cambiar de posicidén a los trabajadores en vez de
los materiales, siempre gque sea posible.
g) Recurrir a sistemas de documentacién para evitar
movimientos innecesarios.
h) Cuando sea factible, &)l manejo mecanizado debe sustituir al
trabajo manual.
i) Recordar que el flujo de materiales es flujo de efectivo,
que los materiales detenidos o almacenados son inventario, 4

esto cuesta dinero.

3.2.1 Clasificacién del-equiﬁo

En forma general, el equipo de manejo de materiales se_divide
en:

1) manejo de paquétes o unidades y
2) manejo de materiales a granel.

El equipo de manejo de materiales se puede—clasificar tamnbién
con base en la naturaleza de la maniobra que se va a efectuar, las
maniobras pueden ser:

* Yia fija ruta flexible,

* Intermitente o continua,

* A gran distancia o a corta distancia,

* En el interior o en el exterior,

* Vertical u horizontal.

El equipo de manejo en ruta fija comprende todos los tipos de
equipo transportador de cinta, los sistemas monorriel vy

ferrocarril, elevadores,. griias de cuchara, tuberias, sistemas de

 ROPIEIAD Gi 1o HanERSIRAT
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ductos vy otros dispositivos instalados permanentemente.

El equipo mévil comprende las carretillas elevadoras,
carretillas- de correderas, los tractores y remolques; también en
este grupo forman parte los vehiculos de patio, incluyendo grdas,
montacargas, cargadores laterales, palas mecéniéas, cargadores de
frente, excavadoras, camiones de volteo, camiones de transporte de
carga y otros vehiculos exteriores.

Herramientas de - manejo de materiales vy equipo de
almacenamiento; éste comprende las carretillas de mano, gatos
manuales, vaciadores, carretillas ée ruedas, rodillos, elevadores
de cadena, extractores mecénicos, plataformas, rampas, bdsculas,

cremalleras, estantes, charolas, etc.

3.2.2 Planeacién de las necesidades de materiales

Los sistemas de planeacién miran hacia el futuro. Son méas
compleijos de manejar pero ofrecen NUMErOSAas ventajas. Reduce los
inventarios y sus costos porgque maneja s6lo aquellos articulos v
componentes gque Se necesitan, f se evitan atrasos en el
procedimiento de las drdenes de trabajo vy ofrecen un mejor servicio

al cliente.

3.2.2.1 Requerimientos de un sistema de planeacién

Informacién precisa sobre inventarios

I

Integracidn: de productos

— Programa maestro de produccién

Disciplina
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3.2.2.2 Dependencia de la demzanda
Es el grado en el cual la demanda de un articulo esti

relacionado con la demanda de otro.

3.2.2.3 Aplicacién de la Planeacién Maestra de Recursos (MRP)
.como un sistema de programacién y ordenamiento
-~ Es un sistema para planear y programar los regquerimientos de
los materiales en el tiempo para las operaciones de
produccion.
- Proporciona fechas limites para los componentes.
— Permite calcular los requerimientos de capacidéd detallada

para los centros de trabajo.

3.2.2.4 Objetivos y métodos del MRP

1) Disminucidén de inventarios. &l MRP determina componentes que
se necesitan v cuando hay gue llevar a cabo el plan maestro. Evita
costos de almacenamiento continuo y la reserva de existencias en el

inventario.

2) Disminucién de los tiempos de espera en la produccidén y en la
entrega. Identifica cudles de los muchos materiales y componentes

necesita {cantidad y ritmo).

3) La produccidén proporciona a mercadotecnia fechas de entrega

realistas.

4) Incremento de la eficiencia.
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3.3 Componentes del sistema MRP
1) Programa maestro de produccién

Se inicia a partir de los pedidos de los clientes de 1la
empresa o de pronosticos de la demarida, disefiado para satisfacer la

demanda del mercado. Proporciona la informacién focal para el

sistema de MRP.

2) Lista de materiales

Identifica c6mo se manufactura cada unc de los productos
terminados, especificando:

- subcomponentes.

~ secuencia de integracidn.

- cantidad en cada una de las unidades terminadas.

Estos se obtienen de documentos del diseiio del producte, del
andlisis del flujo de trabajo y de la documentaciénrgstéQQQr de
manufactura.

La informacidén mas importante de la lista de trabajo es la

estructura del producto.

3) Archivo del estado legal del inventario

Este archivo _proporcibna la informacidn precisa sobre 1a
.disponibilidad de cada articulo controlado por el MRP. Este
contiene: la identificacién (ntimero de identificacién), cantidad
disponible, nivel de existencia de seguridad, cantidad asignada y

el tiempo de espera de adguisicidén de cada uno de los articulos.
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4) Logica de procesamiento del MRP

Este acepta el programa maestiro de p;oduccién y determina los
programas componentes para los articulos de menos niveles sucesivos
a lo largo de las estructuras del producto. Calcular para cada uno
de los periodos: cuantos de cada articulo se necesitan
(requerimientos en conjunto)}, cuantas unidades del inventario
existente se encuentran ya disponibles, la cantidad neta que se
debe de planear al recibir las nuevas entregas (recepcidén de
ordenes planeadas) y cudndo deben colocarse las Ordenes para los
nuevos embarques (colocacién de ordenes planeadas). Secuencia de
procesamiento de informacién.

El procesamiento del MRP se aplica primeramente a los
articulos de mayor nivel en la estructura de los productos, luego.
sigue con los elementos de menos nivel. Contimia hacia abajo nivel
tras nivel hasta, gque se hayan terminade log requerimientos en la

estructura de los productos.

5) Lista de materiales gque se pretenden
pPara realizar estas operaciones, nivel mis nivel, la légica de
procesamiento del MRP evidentemente necesita de la informacién de

la relacién del producto terminado con todos sus componentes.

6) Explosién del producto
Para fabricar el articulo principal, a menudo se necesitan
diversas unidades de un articulo de menor nivel, por lo que en este

reporte se obtienen los requerimientos de componentes dque se
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utilizarédn en un determinado periodo.

3.4 Ejemplo

Por el sisfema de venta mensual que se tiene en la empresa, el
sistema de produccidn debe ser el mismo, por lo que la programacién
que se va a desarrollar debe ser mensual.

Un ejemplo de cémo debe funcionar el MRP es aquel que toma en
cuenta que la mayoria de los prbductos terminados tienen materias
primas en comin, por 1o que antes se debe contar con el estimado de
venta mensual, y con base en éste se obtiene el total de Cada una
de las materias primas o material de empague que intervienen en la
producceidn.

Para un total de produccidn mensual, se tomardan las siguientes

materias primas como ejemplo:

Materiales Requerimientos (kg)
iB = materia prima 1 20.000
.C = materia prima 2 10,500
D = materia prima 3 53.300

El tiempo mas tardio de embarque de algunas materias primas es
de 4 meses, por lo que se deben programar los requerimientos a
dicho tiempo. Suponiendo qﬁe la materia prima "1" es local y se
tarda 1 semana en entrar, la materia prima "2" se tarda 2 meses, v
la materia prima "3" se tarda 4 meses después de puesta 1a orden de

compra, entonces se debe trabajar de la siguiente manera:
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Meses
Regquerimientos 1 2 ' 3 4 5
Requerimiento "B" | 20.000
Stock actual ; 3.700
Requer. neto - 16.300
Fecha recepcion : 16.300
Fecha de orden _ 16.300
Requerimiento "C" 10.500
Stock actual L 0.000
Reguer. neto 10.5090
Fecha recepcidn | 10.500
Fecha de orden 10.500
Requerimiento "D" 53.300
Stock actual S 5.000
Requer. neto , 53.300
Fecha recepcidn 53.300
Fecha de orden 48.300

3.5 Breve descripcién del manejo de materiales y su forma de
traslado
Debido a las necesidades regqueridas en la instalacidén del
proyecto, el equipo que se va a utilizar es el necesario para el

manejo de paquetes en el 4rea de produccidén, producto terminado y
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despacho; y manejo de material a granel en bodegas de materia prima
¥y produccidn.

El manejo de paquetes es en cuanto a produétb'terminado v el
manejo de producto a granel es en cuantoc a materias primas y
material de empague.

El Departamento de Produccidén y la bodega de producto
terminado en tréansito se encuentran en la ira. calle 3-02 zona 13

y la bodega final de producto terminado; los departamentos de
preparacidon de pedidos, rutas y vehiculos se enduentran ubicados en

ia 5 av. 0-40 zona 13.

3.5.1 Manejo de paguetes o unidades

E1l recorrido de los paquetes es, en el orden: salen del
depdartamento _de produccién a bodega de producto terminado en
trdnsito, bodega final de producto terminado, departamento de
preparacién de pedidos, Area de preparaci6n de rutas y por dltimo
a los wvehiculos de distribucién del producto. Estos  paquetes
tienen un volumen aproximado de 45 x 29 cms. vy 21.5 de alto. El
traslado del producto del departamento de produccién a bodega de
producto terminado en transito se llevarid a cabo por medio de una
carretilla de dos ruedas.

El traslado del producte de la bodega de produéto terminado en
trdnsito a la bodega final de producto terminado se tendrd que
hacer en vehiculos, va que la distancia que existe entre ambas
bodegas es de aproximadamente 140 mts., gue resulta una distancia

muy grande para dicho traslado, y se deberé téqe# un control muy
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estricto por medio de una persona encargada de despacho del
producto al transportista por medio de un documento de salida de
producto, especificando cantidad por unidad de producto y unidad de
cajas; dicho transportista deberd entregar el producto con el
documento en su destino, guien revisard el producto y firmard de
recibido. Luego de recibido, se debe almacenar en la bodega que se
encuentra en dos ambientes, primero y segundo nivel; el traslado al
segundo nivel se hard por medio de un elevador de carga. Este
elevador consta de dos accesos: el primero para almacenaje de
producto terminado y el segundo para entrega de producto al
departamentb de preparacidn de-pedidcs. Los traslados internos de
estos paquetes se harédn por medio de una carretilla de dos ruedas
para su almacenaje.

Para tener control del producto terminado en la operacidn de
traslado, se disefio un formato de SALIDA DE PRODUCTO TERMINADO, el
cual deberd estar numerado correlativémente con tres coplas; éstas
serdn distribuidas de la siguiente forma: original %l encargado de
la bodega final de producto terminad& , copia # ai encargado de
trasporte y copia 2 al supervisor dé produccidn éue entrega el

producto.

3.5.2 Manejo de material%k a granel

El recorrido del prdducto a granel es el s%guiente en el
orden: ingreso del producto a bodega de materia priﬁa, Departamento
de Mezclas, Departamento de Bulk y por tiltimo al Departamento de

Envasado; todos en la lra. calle 3-02 zona 13.

et SRR L
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Los traslados internos de estos materiales se hardn por medio
de un montacargas o carretilla elevadora capaz de operar hasta una
altura mixima de almacenamiento de 7.3 mts. con cargas de 2,000 a
4,000 1bs. para su almacenaje. El tipo de bodega debe ser
adaptable al montacargas en cuanto a pagillos, altura de techo,
etc. También se utilizardn rampas para los traslados de estos
productos.

El traslade del material de empaque se hard de ia bodega de
material de empaque, que se encuentra ubicad? en la lra. calle 3-25%
zona 13, a la bodega en trédnsito de material de empague en la
planta de produccién que se encuentra frente a ésta en la lra.
calle 3-02; este traslado se llevard a cabo manualmente, va que el
peso de cada bulto es minimo. Luego de la bodega de material en
tfénsito, se debe trasladar al departamento de envasagdo, utilizando

la misma forma de traslado.



e

Y

p
1}Mm ;

2 s




]

[ ]

#25

vl

|

Gk 2 |




mai o2

P |
e

[ )
-l

o







73

10

e

TgZ /1 __oioeea e R
. L
$% v i ]
k 4, 1 ' 'y R '
00T 6Z1 u— co.cb oLS .: uhmm 3 892 ._.ﬂ G __ [+ 7]
h + " " g " L 1N 1y a8 L1 I‘_F —
- Eo2v, aNvLES SO w _ anw I LT ¥
b 4 3e SYIND DT b 7
b INGHDIN ,
3 aovz nRu =30 oo - - SORvE
. ] = ¥ - LN 1D, YRIDHO) i - \\u
t1 L 3 - T
\.m a0 vavr | of ..:.c. ° ° a
| <m< “ P - _
u Iod I -
" f $ - - o .
- R e : — u
$313N0L Sl e e | 2 g . i . }
Iy 30 OLNIWvLHVY3Q - e : :
= 30  O0OVAV) - r ~ 13§ wnislo |
-] ry
3 e ) : _ “
N L =y o3anobyvd 1
HIESEETAE H ; © - | i
at — + [T ! (133 1
— ooqm«_;:u {  00103d s
L 1T 1 [ 1 OLNEWYLH Y434 30 HQIDVHVJIEd 2
) T CETREE] i Syiny
- 30 NOI15VHWIIY
T ITY T IXTTT T YT RITY lv“ A _
e 03N0Yvd o nu %u} r [soiwasd 3¢ veados| !
a1l B . OlNawviuvdie “H":. _.. _
CLNHINING r i i ) [ '
£ ¢ vay OO oy # IEN T ] (50 o™ )
_M 20 [ nATnE ._ '
—
- <_uq=.-..u ] 'a "eoul _ ] h
| o wm._ﬂﬁqﬁ _Im svird DAYINGD Y VLNIA NOLD 323Y -
YMIidd YIRFIYM _
_ : | W | Ivl vl A —mm
“ 1 43 Evd0OTIZNOONL _ _ nt.J YavelKa |
I ! Ll | i . ]
ol [ ] M_w. £0°L) ._._ [T§ mu.m_. szl ot 2! o oL 2l 002! fhed
SS' bl v
“OOYNINH3L OLDNOONd 3¢ ¥YD3I00R 53 i T —
OOYSYANI 30 OLNIWVIHYGIO A $041G3d 30 T VLION
NOIOYHYJ3ld 30 Y33Y 130 J3AIN OOGNND3S 113

=
i




el




vEi g
=D i s
Lol B —
T L] - vt K01
T € — | e
i [ i DU
i -+ = [
j = = S Ly
L=l L) by YR e
El == F-=g R ]
=y
—
= o e . —— v e — o ——
“—
5. — o _ S - -
= i ot =y 3nl rac
v p————e o e e ————,
—r
=]
(e
= el P = o
-t =] e
e
i -
k]
ju
(k1]
“ [
1x1 ¥y
- a
P L]
i
jrar] -
[ ] ]
. P
a i
i Er i)
[}
e Pl roerr UH
et et T
oy T, e
e 1) e [ i
2N =) 2T
[« %)
-t — —Th
rii TEi i
(23
% [ ]
o =
e wa i
et —
.t —te
)
(=1 ar oy vEi
R g D S
oy - .
Nt Lt oy

»-a



[




77

 aming e C b e T 6 et et R ke R T Y o i e

ATivA . A"

I

ALTERN

s o8 §

T

-

3 PY¥Y. N .
5517 T VIVEE WV . VAILVNG3LIV 30 vrva wvivid
010 010 auw.o n»—.ﬂu ou,.w o.!ﬁa
1} 14
.: os's .— YY) ._ ] 1:‘ o& 01 00" 0F ] .—
Lo : ' : e — 4
W M
e Sl » - : _
. oG TLNYE - . i oo oo'ol .
ey et . s :
et t - L. — y : ey h -
~ r . |H S swviazaw -
oo m T« I "
" o ! 5 , O1WakvLEwWI0 3B i
U. o . ooveIuDY " " Ly P..“.u H=3=§
———. = .-wa.q..
N [ ] = 4 o L . . .
YI2GrvD = (oM H [ .Wm m :.— _wh _— e i uﬂo,.ﬂﬂul; s - L a4 H
_ ST nE™ “ i ¢
' - : -t ) oﬂ..__r.wb‘ .n.—».u - K ﬁ\..: . R T
: : . ) - Kavirrm 30 opve 4 — nqz_ttw,n SVINALYH )
- . e -
- [T . oL od'r . . 1 e : e =9
i . i ; £Iudron 30 DpYE ml m ._rw 4Sw - ) QLKINTLUNII Hi=%
a H od o i ._.— . ; p— U wdaye
“ eoicad [T - g A
] L b 30w, “ 1 ) .w [ I 5 °
N v. -.J [ o1° ..-._ w 4 T H
AT = . ¥ine b wJa JAVN
YAID10 0 ke . 3@  vihv
ot o - : M . i 0
4 FF » TR - . M““m“M | === ¥
L i |= DOVRINNEL :
oancd e enow ° oLongoud N
; i v , 30 vIHY . " - @
N > aseimdng -
ol 1 : LE S S S ¢ . °
-4 i 1 U - .
. o __ h{ I e i N - s 0 u.N}u. : H “ﬂm
u.w.rn.—-o.__ H " a YN vuidiso ¢ H = 8. JAVN u ous , Lo
. . IS o o - L0, .
vou Hm.l.m I M| T | - o SVNTW0D L HT o iy [
) . SV HN 3 . . .30 a g % -
F | 8 [ I ) ) T | I 30 V3E¥
e IJIIJI!LIIII..H.:..h.u.._l..vﬁ 00vEYAND . .
| =y = 3 v 1133153 _Ls
It e " QLNINYLEYI30 4 - 3
raohrd . -k
. G b o'
a Riqyver .
o . ) .
L N = SYINO102 -
oY 3AUN ° . . OLRINVLEYA IO M
. . . Fys - R
.,,...4 _r N ¥ E YT e FTM] N ol
A = . 5 5 Y 3 ‘ . % — . 5
¥ J = i | . p
I £q hwpaanz a4 . . . .
et . s f=prony 30 avivakg ¥4 || colovemon p oIN0UYd
o’ SaFk0L 30 OOVAY £ J— .
30 vauy - 1 v — 1 AH.E " R |
i X f g k] o " ey LELLIK "
- ; CLNIIRINA LNV commL
4 owINnEYE 30 OLMAWVIHYIIA o oavi| vimvo N P &
# < IhODIH : .ﬂ -w
.Hﬁ. e b o =%
. T -
._.U Oaﬁ._._m_n..“ﬂiuunz vaismink v a20mvrs m.;m. { . <
¥novend o 20T vOILAmESY JLE0s -
r ity
Y TR [T fas [ A 3 OH]

D biARERIHEE Bl

L)



| . 1 | o

kB b
d ot m . L

| ; L | |
: - T
M m OF'e ” (L] ] H
— Lwl _ G21/) 053
L 1 7,0, VALLVNY3LV
3 1 - VIOV VINVd




ALTERNATIVA "C"

ooz /1 VIvass »Je VAILYNHILIY 30 VIVvE VIN
i : - X ;o
cm._o ox'0 Oﬂro oﬂ. 1
¢.= o'y 1292 u_._ LT .= o1 12 .:
i ; A -4
T i ¥ P
::.3_.— d T e e e e oy QUVMNNIL. OLONOOUS PO YIA0N
H S wer werty rp pasmg . -
oqveRsITIV ! e .
Aead k i P2y .
e woset 30 vaav |} d
: o et i i Lol =3=%
H s COvIINeY EImITW b  §
4 B ORVE EIOCILEIA [ =
v — =
. T W b w 5 - “
! = - ~
=i o 11 B B f
m : M oxve T H .
v Wt ory 5 " Thramon 0 o T ] B 04 ¥EVAN3 =4
AVIMOD _— = L vauv
- . " 1 wm E el | -
3 0 v g [+ T oeit . ofd 1) ovfi 2 | edwa ] , o
- n
®t et By il o
, t e LTl
i _ T4 ‘N wJu JAVN
i I ] wogve _uw T e YRV vigaive - ¥
o3ns “.pu“l. __ o . gﬂﬁ.—hﬂﬂ.!ﬂ m 3 Vv§I009 26 vauy
By Iy . X , .
ﬂ i L T —t === — e etatotans ove | oop
' v ] ) Iﬁ ) 1 —m m ‘oL |6 sesdemny
| k9 o o & BRPIMY ﬂnuuﬂ.o
Ty, m | & ’ S b ﬂ(ﬂ:o: - Il L
. -
volSowov " e st L T ik _— X 3 winod i - sl °
. HHm - H.rr ” ..m.. JAYN _.w-n._- area aﬂ.wu..“._.% - @ DOYEVANZ 2
T -2 e ey 2 ’ e ROLIVINGD
ey - - VAT W
o O QR | 50
E ==
Tz 7 _ — "3 vesdos =
¥ - aLeT »
HHH - | -:_!2.._..1.-."!-... JRaym
2 niguvr N 1  EVINGT09 1 (wodug 4p sepamy
<V JAVN || 30 QLASNVEZOVH Y
= .
1 2 ” -1 3¢ 1] P .H aaEt
- YWD VINZIVN | e 03NOHY )
£313M0L 3a foovAY || ST e voauo0
Pathin 30 vauv
Alwod |7 !:...IEE T N— T .
* oF't .I.../m
= OLEHMINIINYN -
/ S 30 OLNMYLUVARO E.i.: /A L
i A | , | 2o
/ I r ) =+,
L N Coovtame s Leod Twismon vizoars ITT — o
e Sz 07 wos0ov 3100u
CHLEIY BN
1as2 .oz 9 el o1y ) T

org

L







)
i
Dl

e}

]

.




Y—

I

1R

Jn.
|Jr| o'l .
:
A
r— Olnn-ll. ”
»
[+] . ,
il OLISKYHL N3 | 5
. TLLUT _ - 3N0Y WIHILYW -
e :_:‘wx%ﬁ*_ . ._. o 3¢ ve3god °
_F HI .r. 4=t
S ERTTT T : T e i l“u.u
44
- _. -
|* . svAva 30 e 8
..z e » SIHOGILEA al..,.u
il 2 a T3 ]
z — A : e
; prai [ o
3eg |u = ¥ a
- "3le 3 L)
2 . 3a 3 S
8 g Tt aiksisiev] ¥
A ¥YO0OAIWOD . ./ 2
5 : - s
o OvOIYD 30 10UINGO| 2 [t
0lHOLYHOAY .
e _
: . L L 1
: o'y Yoz g b
o _s21/1 "082
[3]
w Vou  VAILVNH3LIV

VIV VINVId




RS UWE



QL° T

OLIGNYYL Wi
FNOVINT 30 IVINILYN

gﬂ'f' ozl

19°9

82

|

i

o EEE

of-o
w'z'l T3 il [T ‘n

avatv? 20 0HLNOD

rr

e
-

iy

ED

20 voI00e
L]
]
. R |
Lo ]
_ '
1
rnuﬂﬂﬁ$lill|l 2 | -
g T3 : ——
savzron 20 — —]
SIVOCILEIA I
oo
o0 ¥ .
‘e 3] |vawvae N
30 "3L0 3
e 2INal sy
e lh1
N
il
Y
og'r
G211/t "J353,

8, VAILLVNY31LTV

VLW VINV1d




ooz/i vavasa T _ T8, VAILVNELIY 30 Yrve YINV
[ %] oT'e /T0 o0 ox'e 0T 0
» 4R : . . PR &b % o
I AR T R j j [T i i ;ﬁ 5] _._ 080l ,_,_ 000l __
] li ! . T—
iR _ . AR RN TV 1/15 i
oo..i#anw iiuve ﬁ ,_M “ ' osol 6ol -
vesw || i .
I + A | Sam— ’ 3 ,
. ’ L . _ b - ! ’ . © °
r m RN . S cxmoon . | m ﬁ u»nms_.dn!!. bl d Rw.«
b _ .
L A i . : - v
T ' a—tdotes,
w i Bl N o
= - , TR e F& pr w..m_ OLNENTLVTIEA - ”mﬁm
B e YREROD ' sism
s 3 et . ! 5 .
; ! - is uJ. 3AVN 3
_ : “ 6 Y .
| -]
=1 s 14|
overse | |7 ¥ ~ | I
_n _, sofve 2 ".. N prrrrersey -
: P ' m _
t _

L * . H ok
e L ...ﬁus_ . E | /8. AVN mo, -l by

......

114

! SN P {1 [ g 1 R8O pr— it oovivANE i . %
- = . 4o . % 4 “ M _
' 2 NN CLUINVLIE VDG ;

g1
ALTERNATIVA
i
H
1
*

Hanvr

ak
-

«¥a JAVHN
1
" _ g e .
s 4 s
i 3
aoring
e-npuo..o [}
ff .
ﬁ — =¥
T Comnelai e
" B YIovaRD '
; i onlgie
_ . . 1'%




g 7
N ]
-
-
o et
I 3
o] =
[vs [
L2l s
xS Eid s !
=t
T e s
-
el il T . i
[P SO m— J— JRNDENG, N — RGN [ —_ oy
T T, =24 Tl et .
iz L e T [ .1 .._
e wd -
e
L] P}
v
EN
x -
P - L.
[ £

£
=

e

E=

f—

DXl

i

|

vy o ]

g o !
Lt et 12t "

—



- TABLA No. 13

DEPARTAMENTO DE ENVASADO DE TALCOS

:!

EQuipo i Largo Ancho Area Total
Méq. llenadora de talcos 0.75 0.59 0.44 0.44
Faja 4.33 1.04 4.50 4.50
Espacio p/otra llenadora 2.51 1.30 3.26 3.26

Para el A&area de material de las fajas, se requieren 6.25
metros cuadrados equivalentes a dos  tarimas de producto
terminado, dos tarimas de material de empaque, una tarima para

-

bulk, y 0.25 para el envase a utilizar.

Se contemplan dos dreas para maguinas, yva gue en determinado
momentoc es necesario el envasado de otro producto en este

departamento, y se deja 1la magquina 1llenadora de talcos en

almacenamiento.

TABLA No. 14

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DE COLONIAS

Equipo Unds. Largo Ancho Area Total
Tangue 1 1.03 1.03 1.06 1.06
|Filtrado 1 0.89 0.72 0.64 0.64
Balanza 1 0.97 0.80 0.78 0.78
Mesa de preparacién 1 2.25 1.12 2.63 2.63

Para el &area dé fﬁneiés de bulk, se contempla una estanteria
para 250 toneles actuales y 500 proyectados, almacenados en
tarimas de 4 toneles dada una, ‘1o que corresponde a 63 y 126
tarimas respectivamente, las gque estibadas de 3 da un area de

25.20 vy 50.40 metros cuadrados.

ey, T




En el A&rea de molino, rQQillo, extrusor y troguelado se
dejarcen las dreas correspondientes de 5.00 , 1.40, 1.20 vy 1.77.

Estas &reas son para la materia prima v producto en proceso de

cada estacidn. .

TABLA No. 11

DEPARTAMENTO DE MICRONIZADO DE TALCOS

Equipo Largo Ancho Area Total
Micronizadora de talcos 1.17 0.65 0.76
Micronizadora de compactog 0.B6 0.60 0.51 1.27

Para @) . material, se - regquieren tres ' tarimas en la

micronizadora de talcos y una para la micronizadora de compactos.

TABLA No. 12

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DE COMPACTOS

Equipo Unds. Largo Ancho Area Total
Magquina compactadora "A" 1 0.96 1.17 1.12
|Mdquina compactadora "B" I 1.88 G.67 1.26
Madguina compactadora "C" 1 1.88 0.67 1.26 3.64
Estanteria de charolas 1 1.97 0.45 0.89
Est. producto terminado 1 1.49 0.48 0.71
Est. producto en proceso 1 1.02 0.51 0.52 2.12
Mesa de preparacion 1 0.44 . 0.36 0.16 0.16
Cajas de insumos 1 0.72 0.45 0D.32 .32

Para el area de material, se requieren 0.24 metros cuadrados
por compactadora, los cuales.se utilizan para el recipiente de

producto a granel o en proceso.



TABLA No. 9

DEPARTAMENTO DE MATERIAL DE EMPAQUE EN TRANSITO

Egquipo Largo Ancho Area Total
3.5 estanterias de cajas 8.19 0.58 4.75 16.62
Bolsas de envase 4.82 3.27 15.76 15.76
Area de supervisidén 1.88 1.22 2.29 2.29

Un total aproximado de cajas que permanecen en la bodega de
material de empaque en transito es de 600. Se cuenta con una
estanteria ‘de 8.19 x 0.58 metros, que tiene capacidad para 170
cajas. Con este dato, se puede encontrar el niumero de
estanterias equivalentes para 600 cajas, el cual es de 3.5
estantgrias.

El dato proyectado se calculd por el incremento de fajas en
el Area de envasado; éste corresponde a dos fajas més,
equivalentes al 33%, dgue es el aumento que se le.dio tanto al

Area de estanterias como al de bolsas de envase.

TABLA No. 10

DEPARTAMERTO DE PRODUCCION DE JABON

Equipo Unds. Largo Ancho - Area. Total
Molino 1 1.85 1.44 2.66 2.66
Rodillo 1 0.90 0.88 0.72 0.72
Extrusor 1 2.25 1.15 2.59 2.59
Trogueladora 3 1.00 0.61 0.61 1.83
Mesa preparacién de colores 1 1.08 0.71 0.77 0.77
Estanteria de moldes 1 1.16 0.30 0.35 0.35
Tarimas para toneles 6 1.00 1.20 1.20 7.20
Cajas de jabdon troguelado 1 8.00 0.65 5.20 5.20




Se estibaran tres tarimas de 1.40 metros de alto cada una,
que da una altura total de 4.20 metros.

Para 1los requerimientos de espacio de material se tomaron
cinco tarimas para el area de materias primas pesadas, en espera

de ser trasladadas al d4rea de mezclas.

' TABLA No. 8

DEPARTAMENTO DE BULK

Large Ancho Area {m.}
Fquipe Unds. Unds. Unds. Total

Tarimas 29.33 1.20  25.00 35.00

La informacién anterior se tomo de los siguientes datos:

Total Unds. x Total Tarimas Area
Equipo unds. tarima tarimas Area provec. proy.
Toneles 350 4 88 35.00 175 70.00

Se tomaron todas las medidas del meobiliaric existente en la
planta por departamento, con el propdosito de obtener-el area
ocupada gue se tiene actualmente y asl determinar el 4rea
necesaria para cubrir la ampliacién esperada, tomando en cuenta
el incremento gue debe existir del mobiliario.

Se muestra el drea total requerida para la produccién actual
v propuesta en base a un incremento de la produccidén, obtenida de
la suma del Area neta para equipo y pasillos, determinandose por

las necesidades de transporte de cada departamento.



mts. vy 0.25 mts. cuadrados de drea por faja para envase préximo a

ser llenado.

Se tomaron 40 personas para toda el Area; ocupa cada una un

metro cuadrado.

Para los espacios entre fajas, se tomaron dos metros
de separacidn entre cada una, dando un total de 60.62 metros
cuiadrados.

TABLA Ho. 7
' DEPARTAMENTO DE MATERIA PRIMA

Largo Ancho Area Area
Eguipo Unds. Unds. Unds. Und. Total

Estanteria recipientes 1 0.84 2.51 2.11

Estanteria MP 1 2.45 0.66 1.62

Fstanteria esencias 1 3.22 1.31 4,22
Fstanteria colorantes 1 1.42 0.46 0.65 7.95
Gabinetes 1 0.69 2.44 1.68 i.68
Mesa p/balanzas peq. 1 0.41 0.49 0.20 0.40
Balanza grande 1 0.80 0.97 0.78 0.78
Area de supervisidn 1 1.88 1.22 2.29 2.29

Para calcular el Area - tarimas de materia prima, se
tomaron los siguientes datos como base:

Empague estdndard total unds.x total Area tarms. A4rea
unds. tarima tarimas actual provec. proy.

Toneles grandes 393 4 g9 39.60 193 79.20
Toneles pequefios 169 12 14 5.60 28 11.20
Cajas 80 24 4 1.60 3 3.20
Sacos " 913 28 33 13.20 66 26.40
150 60.00 300 120.00




TABLA No. ©

DEPARTAMENTO DE ENVASADO

Largo Ancho Area Area

Fquipo UInds. Unds. Unds. Unds. Total
Faijas _ 6 4.33 1.04 4.50
Egpacio por méagquina
en cada faja 6 2.51 1.30 3.26 46.58
Llenadora simplex 3 0.81 0.42 0.34 1.02
iLienadora de 8 pitones 2 2.51 1.30 2.26 6.53
Llenadora de 2 pitones 1 0.91 0.90 0.82 0.82
Tapadora 1 0.717 0.41 0.32 0.32
.Enfriadora de pastas 1 0.56 0.51 .0.29 6.29
Mesa de preparacién de
lazbiales i 0.93 0.62 0.58 0.58
Marmita de pasgtas 1 0.61 0.54 0.33 0.33
Cortadora termoencogible 1. 1.33 0.81 1.08 1.08
|8Selladoras de_tubos 2 1.97 0.70 1.38 1.38
.Mesa preparacién vanidad 1 1.54 0.70 1.08 1.08
Cabinete de toallas 1 1.37 0.54 0.74
Gabinete de insumos 1 0.87 0.32 0.28 1.02
iEspacios entre lineas 7 4.33 2.00 B.66 60.62
.Area de supervisidn 1 1.88 1.22 2.29 2.29

El 4Area que se detalla para cada faja incluye el édrea para
la magquina que se esté usando en ese momento. El drea gue se da
por mdquina es para cuando ésta se encuentra en esgpera de entrar
en operacion.

El 4rea de los materiales por faﬁa se obtuvo de la siguiente
forma: 2 tarimas para producto terminado, 2 tarimas para

material de empague, 1 tarima para bulk; todas de 1.00 por 1.20



MEDIDAS DEL MOBILIARIO DE LA PLANTA

POR DEPARTAMENTO

TABLA No. 5

DEPARTAMENTO DE MEZCLAS

Largo Ancho Area Area

Eguipo Inds. Und. Und. Und. Total
Marmita de 350 kg. 1 3.23 1.90 6.14
plataforma de trabajo i 2.03 i1.00 2.03 8.17
Marmita de 700 kg. 1 4,93 1.90 9.37
plataforma de trabajo 1 2.70 1.00 2.70 12.Q7
Marmita de 120 kg. 1 6.10 1.60 9.76 -
plataforma de trabajo 1 2.04 0.97 1.98 11.74
Tangues 4 1,00 3.75 3.75
escaleras y plataformas 4 1.00 1.50 1.50 21.00
Marmita de labiales 1 1.23 0.88 1.08 1.08
Estufa 1 0.48 0.46 0.22 0.22
Gabinetes 1 0.96 0.47 0.45 0.45
Agitador silverson 1 1.02 0.97 0.99 0.99
Molino pequefio 1 1.60 1.25 2.00 2.00
Medidor de agua filtrada 1 0.86 0.62 0.53 0.53
Caldera 1 1.75 0.95 1.66 1.66




| cob1go’ PRODUCTO ol | CLAST 4 SUMA FROBUCE . CLASIF. HORAS

TE Frca ANUAL PROMEDTO FOR HAQ. HOMBRE

NIDh] CTON 1994 MENSUAL LLENADORA | UPHH ] MERSUAL
J1-171 |ROLL-ON GREEN FOREST | '=6 1 2015 | 2613 | 901.50 5 50 16.03
metachar e Foreat | ] n 0.00 n (1]
4. 41F  ISHAMPOO KIBDYS 10 > »1407 TInAR A r16an. 70 5 50 122.914
5-417 [UREMA KIDDYS A 1 51407 } 73ed9.4 £140.719 5 a0 122.814
5-418 {7OLONIA KIDDYS . 30 3 A1407 73¢88.4 w1807 3 37 165, 7548649
284583.6 | ’ : AeR1. 228G

sumaterias

UPHW PROMEDIO 42 .702£0556
PERSONAL, PROMEDIO 17.32997627

para =] desarrollo del ¢alculs del UPHH promedio, se clasificaron

ios productos de acuerds con 1a m3guina gue ase uriliza para su envasads.

Eara clamilicacifn se hize de la siguiente forma:

Mag. llenadora de shampoo 8 de pitones 1
Maq. |lenadora de shampao 2 Jde pitones 2
Mag. lienadera Jde colonias de B pitones . 3
“aq, lienadera de voionias -de 3 pifones 4
Maq. llen=dera de cremas, boza wncha g
Maq. llenadora de cremas, hocn medinna 8
Maq. lienadora de cremas, bocs pegueda 7
Mag. llenadera Je talcos 8
Mag. de mcldeade Je lakiales 2
May. ensambladora Jde compactoes 1o
Mwy. para empacar jabones ) 1

ta claailleactfn ae hizo de =ata forma por 1o velogidad que e plarmde apigqnar A

cads  mintina y el ninerc de nidadea  que ea  cAapnz Jda envaaar a la vez.



CGDIGO PRODUCTO CON CLAST SLMA PRODUCT . CLASIF. BORAS

TE FICA ANUAL PROMEDRIO POR MAD, ROMBRE

NiDO CTON 1234 MENSUAL LLENADORM UPHH MENSUAL
540k “R/PANALITIS KIDDY'S 150 1 9417 101co.q a41.70 7 45 18.70444444
2005 SIUTANE EDT 5 1 12313 15375.8 1281.%0 4 3F I5.59166667
* 2z "REMA ELASTINA 60 1 1247 14%¢ .4 124.70 5 80 2.4%3
1 onij TOL. SETATHLON 250 3 3132 13i8.4 118.20 3 a7 8.6
2037 0L DECATHLON 450 3 2587 3080 .4 256 .70 k] ki 6£.923783748
1 .01% ThL.CO DECATHLON 120 4 1169 1402.28 tir.2p a 42 2.7833133333
70234 SPRAY DEQ DECATHLON 100 1 2223 26ET .6 222.130 L3 45 4.24
2-015 TRIO DECATHLON 3o 5 1297 1532.4 127.70 11 24 5.328813313
2-040 "L, SINTLATR 1o 3 4155 4286 43i5.50 4 36 11.54166667
2-051 ATOM]ZADOR VERDE 120 i 2125 2550 Zl2.50 6 45 4.722222222
2-052 ATOMI ZADORE ROSADO 1ag 1 1348 2385.¢ 138.80 & a5 4.417777778
1-115 LOCICM FRESR up 240 3 363FD 43732 IE36.00 k] 7 1827027027
1-113 CREMA FFESH UP 120 1 36364 43632 16346.80 6 LE] 80.8
1-113 ROLL ON FRESH UP 20 i 6340 41832 IFIE.00 5 50 7,72
Eatuche Freah Up " ~ o 0.00 n o
1-27n EAU HOPE &0 3 2744 11832 .8 avta.49 1 1 2R.33513514
1-271 REMA HOPE Ho 1 2744 11632.8 274.40 7 15 21.65333332
Fatuche Hope o n 6.00 1] [
1.280 FAU BAHIA MUSK &0 a 13057 15668.4 130R.70 ] Lir) Yh_28%1B919
1 276 CREMA BAHIA MSK 120 i 13057 15r¢8. 4 1305.70 7 45 27 .D1555556
FEatuche Bahia Musk 0 0 n.oo0 o 0
1 775 ESTUTHE DE JARCN 1po 5 €53z 79118 .4 €533, 20 11 24 274 . T16RGERT
Estuchar Jaben 2} o n.aon o 0
2762 LARTALES DE NAVIOAD 5 R 24330 2979g _24B3.00 a 26 95.5
Estnchar Labiales 3 o c.oo o o
1 14n CTHANTA CONQRIEST 120 a 2v2R3 T1515.¢ 262630 3 37 IG.38108B10E
1-145 EHAMPDO ‘(’(.)N’J'E.‘EST 240 F 2r2f3 3186150 2e26.30 3 45 58.36222222
FEstuche Uonjusar o 0 0.00 a a
1 1¢5 COLONIA MAR AL WATS 100 3 13858 14629, 6 1335.80 3y 37 17.45405405%
1 16+ TREMA AFEITAR MAN 120 1 133%3 The2™ & VIES.80 T 45 AD.7955555h
qratuchar Man Always n ft a,na o 4]
1 hen COLONIA GREFN FOLRERT ian K} gal5 k18 01,50 3 7 21 66216214

[ ]




TOniGe PRODUICTO CON TLAST SUMA PRODUCT. CLASIF. HORAS
TE FICA .".NUAL PROMECIO POR MAQ. HOMBRE
NIDO CION 1294 MENSUAL LLENADORA UPHH MENSUAL
441 -40% JFROTEIN DIET asn 1 41751 S2501.2 4375 .14 5 S0 87.502
4 .40y CPATOND. KLOE VERA 450 1 11150 13380 1115..08 5 | 50 | 22.3
4 107 FLSADOR EL SET 450 1 53977 | RATT2 .4 83237.70 | 5 S0 107.954
4 420 LE TAGT 150 L 2348 4176 204.80 é 45 £.312888868%
4-421 LE TAN 150 b 27 £076 .4 ERL:] [ 45 7.5488808889°
.4.430 .LpOC[\’)N MY FEET 270 1 14221 179f5.2 1422.10 3 Ay 38.43513514
4-431 TREMA MY FEET s 1 | 16402 17F8%7.4 1»40.20 5 50 12.804
4-422 TALTO MY FEET z0 4 23322 27%74.8 23112.7%0 8 42 55.5452238]
|4 -440 |SPRAY LA TEMME" 1Eh ? 1o0g™ 12010.8 1000.. 70 1 a1 lB..384°05&F~
T4-441 [SHAMPOD *LA FEMME® 250 2 aLey 11504 .4 =58 .78 1 S 18.BBRATFI2E |
4.442 ‘TALCO “LA FEMME® 100 4 2001 10a0).2 900.10 | 1 53 16.58301887
‘fa-450 SHS NORMAL 2 EN 1 6% 2 1392324 ie720.8 1323.40 1 53 | 26,2°056604
4-451 SH/ SECO 2 EN 1 265 2 15300 18360 1530.00 1 52 29.86702453
4 452 SH{ SRASC 2 E?; 1 265 2 4244 ] 5022.8 424.40 1 SB‘ §.00754717
4-453 5W/ANTICASPA 2EN1 285 1 35714 42856.8 3571.40 2 o a
1.4¢9 {TRIPLE EFFECT BR 180 2 34515 41418 3451.50 3 a7 93.28178378
4481 |TRTPLE EFFECT SNOR 183 2 18£3E 223IR3.2 1853.60 3 EN SG.36756757
4-452 |JTRIPLE EFFECT APPART ron 2 18317 Z1780.4 1421.70 3 ar 49, 50340541
LEE IR TRIPLF EFFECT SPRING 1na P 1Z2618 15141.% T281 .80 a A7 34.u027027
4 44 TRIPLE EFFECT GRAY 100 z 15677 18812.4 1567.70 ] a7 42 . 3HB2TCATY
S- 30 COLONIA BARY CARDL 125 . El 27291 12749.2 2%z .10 3 i 1. 75046946
5-102 ACEITE BABT CAROL 120 2 16851 20221.2 1685.10 6 15 7. 44E6EERF67
5-302 TALUOQ BABY CAROL 200 4 43782 52538.4 4378.20 8 42 104,2428571
I 204 JSHAMPOD BARY CAROL 230 2 23802 2B562.4 2380.20 i 37 64.329729712
5-105  JCREMASALLANTOTHA B.T. RO 1 ap45 108552 a0 £4 7 45 20.10222222
5 10n |TRIGr BART CAROL UND. E1Y 5 YA 463428 3IB61.,70 1 =3 72860603774 |
LT ™0 PARY VARDL UND. 30 i 1+70¢ opaT.2 ) 1ET0 .60 i 24 &7, 0083383
S-4q0 SHAMPOO KIODY'S 240 2 17408 TRZ0T 1368080 3 17 1A 50810811
S-402 TREMA KIDDY'S 240 1 12577 . 1511¢.49 1280.710 6 4% 2'7. 69133733
5 403 TALUO KIDDY'S 200 q° 13r80 Arle 192,00 4 12 4¢_8R71428¢
& 404 COLAONTA KIDDY'S 125 3 lagan 118783 1487, ¥ v AD . 2rTH857
I -ans JATEITE KIBDY'S 1.20 7 EREY] 11008 . 11s.80 " 4h 20n.3733%33




CONIGo PROCUICTO CON TLAST SUMA PRODUCE. CLASIF. HORAS
TE Fiea ANUAL PROMED1O POR MAD. HOMRRE
NIDO CI0N 199q MENSUAL LLENADORR UPHH MENSUAL

3225 GRANULOS BIO FACE 299 4 4254 Si04.8 425.40 9 42 10.12857143
3-226 EMUL.HUMEC. BIOD FATE 120 1 1636 4363.2 363.60 6 45 3.08
1227 LOCION POROS OBSEQTIO (1 1 Fr2r 1266 .4 772.20 3 37 20.87027027%
1241 TREMA DE MANOS ROSADA 125 1 ta74p VR0 4 1274 .20 7 45 23.87111111
3-242 TREMA DE MANOS AT 125 1 ?481 11377.2 *48.10 7 45 21.048A9889
3-243 CREMA DE CUERPO S.C. 125 1 8583 10292 .6 358,30 7 45 19.07323313
1-251 LIMPIADORA C(.’TI‘S 3RASQ 5.P. 120 2 1517 1820.4 151.70 L} 15 3.37111111%
1252 TON. CUTIS GRASC s.p, 12¢ 3 1121 1345.2 112.10 6 45 2.471111111
3252 EMUL HMIMECT. S.p. izo0 1 2142 2570.4 214.20 L3 15 4.76
1 254 L./TODO CUTIS 5.9 120 1 22580 2760 225.00 13 45 S5
7 255 TONICO SIN ALTOHOL 1z0 a 1013 1215.6 181.30 3 ar 2.7378371838
8-256 TREMA TODO PROPOSITO 60 1 2093 2511.6 209,340 5 50 4,186
1-257 HUMECT . OBBEQUIC 5P L 1 4554 h464.8 455.40 [ 45 10.12
4 250 TOLD CREAM J.C. 100 1 13329 14333, 6 1332 .80 5 &0 26656
1-251 LOCION CREMOSA J.C. 200 1 7541 aG49,2 754.10 [ 15 16.75777778
4252 FOLL ON DEO J.¢, an 1 8507 10208.4 850.70 5 50 17.014
4.261 SHAMPOO CREMA S .M. 450 2 epBlg 3:581.6 GBE1.80 1 53 129.845283
4 Zel2 SHAMPOO LIQUIDO 5.H. a50 2 17382 20842.8 t73E.%n 1 S 32.77169611
4 24873 ANTTCASPA STLK HATR 240 1 21845 28F14 2384.50 i 53 44 . 90056604
4-264 CREMA ENJUAGUE S5.H, A50 t azTn I262.8 327120 i n3 f1. 73396226
4281 ROLL ON VERDE an 1 11444 t29%, 2 1144 .60 5 hil] RZ.872
4-282 ROLL ON ROSRADC 20 1 Fng4 “580.8 T8 .40 23 50 15.9R8
a-290 SHAMP /NORMAL H.N. 430 2 51018 £1270.6 5l01.e0 11 53 96, 26037714
4-291 SHAMP/SECO H.N. 410 2 E24D8 67233 4 6840.80 1 Lk} 130.8584990¢
4292 SHAMPOO/GRASO H.N. 430 2 11333 17605, 6 i133.80 ! 53 2].1.‘-‘245253
4-273 ENJUAGUE H.N. 430 i 44662 53694 .4 4465.20 1 hX B4 . 26702453
4-310 EHAM. PLUS P.S. mn ? [ el téala B 1367.7n 1 53 25.80%42117%6
4:311 ACONDICTONADOR B.S. arn 1 12376R 2325% .2 1737 .60 H 51 A€.55892057
1 312 SPRAY (G4LOSS R.S. 245 2 d2cEB 13225.6 32r9.80 1 53 6. 6754717
1-314 SH/LIMP. PROF. R.5. 240 2 6003 7Z10.8 600,90 1 ik} 11.337711585
4 115 BRILLOJCARFLID B .5, A 2 15614 1a73r.8 i2r1. 40 & 45 A &1PITIE
4 ana ATETTE BOT DIL 5 1 18534 23103.2 1858. 60 T &5 41.30222222

by




conIGo PRODCUCT CoN CLAST . SUMA BRODUCC. CLASIF. HORARS
™= FLlCh ANUAL PROMEDIO POR MAQ. HOMBRE
. NIDOl cion 1224 MENSUAL LLENADCRA. UPHHE MENSUAL
2-704 5104 ) u 034 I64G.8 303.40 a 25 11.66922077
2-0ns S-3ns 5 d 1272 3334.8 3127 .°0 ks 26 1261153856
2706 4 3Ink S & 2E63 3198 266.50 o 26 10.25
2151 .F?Dl o " 1385 4038 336,50 . 7 26 . 12.7%423N762
?-752 BZ0Z & | F 1629 4354 .8 362.90 A 2R 13.95762231
2 753 R203 5 & 3533 43528 A63.30 2 26 131.97307622
3754 B204 Ll . 4331 5127.2 433.10 a 26 16.65769231
2-755 B205 3 5 5507 6680 .4 556.70 3 2% 21.41153844
Z- 7568 n20e S [ 2752 I%02.4 V5020 2 Z6 10.58461538
1201 LIMPIADORA 5.C. 120 1 4703 5647.6 470 .80 [ 45 10.46222222
1-202  {TONICO DE MI'E:VL; 5C. 1in 2 . 2445 2734 244.50 3 7 &.R0B10E108
3-704 TREMA DE NOCTHE ] H 4171 5005.2 az.an . 5 . 50 . 5.342
3-205 CRAEMA DE PARPADDS S.C. 30 1 1887 2264.4 128.70 7 45 4.1%33333313
LR HUMECTANTE 5 .C. 120 1 4482 S5378.4 448.20 & 45 el
3-207 MASCARILLA CREMA 5.C. £0 1) 1327 1532 .4 112.70 L 45 2.948688887
3208 JOREMA DE TUELLO 5.C. &0 1 62 774.,4 66,20 | T ) 45 | T.471411E11
i-207 REMOVER PADS S.C.PLUS 45 0 IS F6F. 0 13 8 a
1-710 LIMPIADDRA S5.C.PLUS 120 1 18 11301.6 41.80 5 30 18.836
1711 1OC10ON REF. 5.0.PLUS 125 3 2581 . 2.2 2¢8.10 3 a7 7.245%45%46
o212 ¢REMA DE NOCHE PLUS 0 1 f166 73a92.2 €16, 60 5 50 12.332
1713 JEMULSION UM, S.C.F 120 ] 1 | 10435 12522 1043.50 3 45 . 23.18888868°
3-714  JOREMA TARADOS 5.0.7. a0 | 1 10t 370%.2 0%, 30 7 45 6.868888889
1-F30 TORICH ORSEQIO PLUS ot - 3 1847 4616.4 384.70 3 37 10.3272972 ‘
3-715 CREMA DEL PUSTO Y43 1 azri4 a956.8 821.40 5 50 16.428
1-Fin CREMA CELULITIS HAT. 120 1 14468 1'7361.6 1446.80 S 50 28.73¢
1217 .E'T-"F:MA DE ALOE NATURAL 230 1 44607 53528.4 4460.70 7 15 we 12686667
V-7 .'.‘i'R[-‘MA ACLARADORA &5 1 47003 . S5#409. 6 . A700.80 . 5 | 50 64.018
1-210 CREMA DF UFLULITIS 450 i 11498 233376 194780 5 50 18,996
221 LIMBIADORA HIO FAUF 1728 H A w0432 503  hid [ 45 11.18511111
sy 222 IOC1ON PORGE RIS FACY 130 3 FAGE T6?7.2 | 615.60 i v 17.17837838
3 2231 JMASCARILIA BIOQ FAJE 25 4 AMD 57148 | LACE - I LI | aQ
A-224 GElL, LimP. PIO FACR 120 4 2738 MR LR 878 .80 E A% 18,4178

[S——



TODIGO PRODUCTD CON CLAS! sumMa PRODUCC, CLASIF, HORAS

TE FICA ANUAL PROMEDT6 POR MAQ. HOMRRE

NT Xy TON 1934 MENSUAL LLENADORA UPHH MENSUAL
2-153 EEMALTE EBC3 15 o LE:] 105.6 B.an 12 0 L)
2-154 EC4 15 [ an 11714.8 7,40 12 @ a
2-158§ BUS 15 a ERX] etz.a 34.40 12 n i
2-1587 jolen) 1% 4] 022 1226.4 102.20 12 n n
2-160 ECtD 15 [} 76 1171.2 27.R0 12 n 1}
2-1el ET11 15 n 10 12 i.on 12 a o
2-tnz2 EC12 15 0 o220 12124 .8 10z.%90 12 o a
2-1R3 FC13 15 a2 LR 1006.8 83.70 12 a 0
Z-le4 ECL4 15 n 825 aag 8z2.50 12 1] a
2-1r5 {EC1S 15 o 635 B34 £€9.50 12 1} o
2183 ESMALTE NACARADO EP] 15 a 3425 4194 347.50 12 0 2
2134 b4 15 0 115 138 11.50 12 o n
2185 EPS i5 0 13773 2367.6 197.30 12 0 a
7-127 ER? 15 a 2723 2667.6 2372.30 12 1) 0
2 198 EP3 15 3 2706 3247.2 270.60 12 0 a
2-1§% Epe 15 0 104 21z.8 12.40 12 a 1]
2-121 E?11 15 a 1738 2085.6 173.80 i2 Qo ]
2-172 FJPIZI 15 o 1274 1528.8 127.40 12 0 a
2-170 REMOVEDOR DF ESMALTE 140 Z 5757 £908.4 575.70 3 17 15.550%4524¢
2 EDL CORRETTOR DE OJERAS =1 3 4414 52%6.8 141.40 a 26 i6.%%692308
7502 RROCIA/S RURGOR 1 n 5745 T158 526,50 11 4 0
7 oem DELINEADOR CAFE NEGRO 1 0 10405 1248F 1040.50 13 o Q
2-602 DELINEADOR CAFE 1 4] 19932 A7R0 .4 178,20 13 L] o
2-801 OELINEADCOR AZUL ] 4] 7237 LIS £ | 723,710 13 o] a
2-651 SET NO. } 12 7 FTED 119262 84y .00 io e 2R . 21052632
Z-652 SET NO. 2 12 t s3aqan 63170.8 LRI 12 18 137971065826
? w75 ACONDICIONADOR /VITAMINAS F] 0 47775 370 427,50 12 o [}
P SECADD RAPIDO 15 n 1551 AZ281.2 155.310 12 il [}
PR ENDUEECEDOR UNAS 1% o 11433 b XA I 1147 .30 12 n 1]
7-701 LARTAL S-3m h - AW A 40454 .4 137,00 a L3 T2, 15188
é-nz §-7302 5 3 ELTR 1215.6 181.30 @ 26 1i.511584s
PRk ] 3 01 5 L3 LY 4284 157.00 a 2r 1377307720

"""" T - I B - Y

r . .




orpae PROMICTR con | CtAST SUMA PROPUC CLASIF. UORAS
TE FIuA ANUAL PROMFOTO POK MAO, HOMRRE
N TION [EET! HENSUAL NADORA UPHH MENSUAG
2-073 |TRIO 2 5 7 $281 1537.2 178.14 1o’ g 3. ITL052632
J2-075 frrro = 5. 7 3132 3758.4 111,20 10 | 38 $.242105263
2-07% {TRIC & & 7 e 766.8 £3.20 10 38 1.681578947
7877 JTRIG T ¢ 7 801 961.2: 80.10" 19 e 2.107824737¢
7 09 {TRIO 3B - El 377 10524 87.70 ", 18- a9 ] 2.307394717
z-077  [TR1O 2 ¢ kl ‘628 751 ‘z £2.60. 10, LI 1.647368421
2-085 |=exteTo A 12 7" 2058 24676 205,80 16 ae 5.415789474
2-086 |SERTETC B 12 7 2021 2427.¢ 202.30 10 a8 5.32¥684210
7-021 fMASCARR NEGRA 15 | % 0| 8 o.0e 7 15 o
2-022 IMASCARA AZITL 15 [ 529 7548 62.00 7| 15 139777
2-102 FLARIAL T2 5 6 2552 3062.4 255.20 s 2 2.815384615
2193 s 3 2018 2410 .2 201.60 * 2 7.751846154
z-io% JCE 5 - 1585 | 1902 | 158.50 | - 26 £ .07615184¢
2-187 <7 5 & 1293 228% .6 1m0,80 [ 26 7.338461538
2-10% {c% 5 & 2790 FRLL 270.06 e 25 | 10.38461538
z-110 foro 5 & 3708 1889, 6 310,80 a 76 15.0%07692%
2-112 |12 5 [ 1024 3633 .2 102.40 a 2% 11.6764n154
2-111 Jens 5 3 2524 o268 | 252.40 a 26 970762308
2-116 |ma 5 [ 1701 2283.6 130,30 a 26 | 7.317210763
7-115 {ois 5 ¢ 2735 1282 271.50 a 2¢ 10.51823077
FREREINE T 5 3 1875 2250 187.50 2 26 7.211538462
2-117 7 5 3 1755 | 210¢ ; 175,50 | L] 26 6.5
z-118 s 5 [ 1A03 1823 .6 160,30 2 | 2F | 6.165384615
2-132 |82 5 [ 1458 17496 145,89 = 26 5, 607652208
2-134 N4 s 3 3280 1246.8 azg.o0 [ 26 12.65-
7-135 [ns 5 3 5450 6540 545.00 a 26 20.%6153846
lz-137 w7 5 & 1660 [ELF 166.00 - 26 #.384615385
42-138 N8 5 ] [ 1655 1986 165.50 B 26" £.365184635
2-132 fNe 5 & 3045 3654 304,50 a 26 ¥1.71153846
z-141 Jan 5 6 2043 24516 ] 204.30 a 26" 7.857572108 |
2-142 |miz2 5 6 2441 2939.2 244,10 2 - 26 ‘2 ABA461578
2-143 Tnia 5 | 6 2445 | 2834 244 .50 ° #6 9.403246154




]

coenlco PRODUCTO CON CLAS]T SUMA PRODIICC . CLASIE, HORAS

TR F1ah ANUAL PROMERTCY POR MAG. HOMRRE

NIipQ 1734 MENSUAL LLENADORA PHN MENSUAL H
1 280 ARMNFESCUE EDP an 3 15307 14¥70.3 1580,90 4 kIt 43.313233947
1 261 TALTO ARARESQLUIE 150 q 204 Iz4.8 270,40 a 42 A.R14235714
i-282 CREMA ARABFI{UR 2240 1 2872 11BAK. 4 27,20 7 15 21.93777778
1-270 HOPE EDP (44 3 12285 14742 1228.50 1 Yy r.2arroz27?
1-27% MIST OF THE DAY EDP 5% a 224 t130s.8 92,40 4 6 ?T.S5ERERGET
1-280 BAHIA MUISK a5 3 12874 15z08.8 1267.40 4 R13 I5. 20555556
i-281 PARFLIM DEQ BAHIA MUSK 5 2 2} 4] 0.00 o [} o
1-29% LISA EDT 55 3 5141 RITY .8 514.3n 9 3& 14.28810111
1-290 . ANDREA GABAL S0 a [ n 0.00 a 17 o]
1 300 EXTREME EDT 130 Kl 13333 22005 .6 1883.80 3 a7 50.7135115]
130 TALCO EXTREME 120 a ELN-E] 4180.8 348.4¢0 ] 42 8.2252313095
1-302 SHAMPOO EXTREME 160 2 1223 1467, 6 122.30 £ 45 2.NTTTITIE
1-393 DEC SPRAY EXTREME 170 1 4377 5252 .4 437.70 & 415 A.126666667
1-304 SHAMPOO EXTREME 240 240 2 5750 E312 576,00 R 45 iz2.g2
1 108 SHAMPOO EXTREME ELY] 2 [+ ] .00 1 52 [H
2-004 MACUTLLAJE LIQ. BEIGE 45 € 3200 3850.8 3z0.90 7 45 7.13111111)
2-Gn7 MAD. LIlQ. HONEY REIGE 45 & 1717 2060.4 171 .70 T 45 31.815555556
2-008 MAG. LIQUIDO NATURAL 4% & 4887 5844 .4 488.70 7 45 Io.gé
2-021 MAD. COM. TRANSLUCENT 18 7 10537 12624.4 1052.70 10 kL] 27.72894737
?2-023 MAG . COMPACTO SUNTAN 18 T 6024 7231.2 602.60 i0 EL] 15.85789474
2-024 MAQ. COMPACTO COOPER 18 7 ER ] 38r3.2 jir. 1o ]0 s 8.39%7268421
Z-nez RUROR CIRUELA S 7 3430 4188 342.00 10 38 *.184210526
2-042 RUBOR FRESH ROSE 5 T 4944 8B12.8 484 .40 10 18 12.74736842
2045 RUEOR MALVA VIND 5 7 3725 4470 3%2.50 10 38 9.802631570
2-046 RUBOR STENNA L] 7 1777 2132.4 177.70 10 a8 ?1.676315789
2-047 RUROR GRAZED BERRY L] 7 1610 1332 181.00 10 18 4.215842105
2048 RUBGR PINK FROSTED 5 T 4937 ERFL I | 431,70 1o 18 12.99210524
2-04% RUBOR BLUSHIG RED 5 7 1557 13e3.4 155.70 10 12 4.097163421
2-055 DuUO A 12 7 £4775 7T 647,50 io 38 17.03747368
2-056 DuC B 1z 7 4104 5164.8 430.40 ic 38 11.32631572
2-057 Do © 12 7 1882 22598 .4 188.20 10 a8 4,252631572
2-071 TRIO 1 3 7 [ d Bué.4 f7.770 10 an 1.8734210528




CON G0 PRODUCTO CON ULAST S1MA pROMIC. CIASIF . HORAS
TE l F1:Zh ANVAL PROMER O POR MAQ. HUOMBRE
NIDO CHON 1324 MENSUAT. LLFNADORA 1iPHH MENSUAL
1192 SHAMPDO SAN REMO 240 2 417 sOn.4 51.70 3 45 0.%26666607
1 115 AN ION FRESH UP 24a 3 22955 28714E 2115, 60 3 7 64.747242324
1-11¢ TALCO FRESH UP 200 4 10573 12%E8.2 TEHT.10 8 ] 12 25. 169047432
1117 CREMA FRESH UP 230 1 15554 185e4 .8 1555.40 | £ 45 34.56444444
1-118 ROLL ON FRESH UP 20 1 21832 26258.4 7198.290 5 50 42,764
1138 ] 0L, CONQUEST PLUS 100 1 21878 26251.2 2187 .40 l 3 l 1" . 53,12432432
1 12 SHAMPOO CONQUEST DPLUS 240 2 ] 351315 10242 ] §53.54 [ 45 18.36666+R7
it TOLONTA CONDMEST 130 R 11724 14068.38 1172.40 3 37 J1.68648647
1-141 AFTER SHAVE CONQUWEST 120 2 2122 2530 .4 218,20 i Exl 5.92413241324
1-142 CREMA CONQUEST 25 1 HE41 AT LD 564,10 ? 15 t2.5355555¢
1-143 TALCO CONQUEST 120 4 2622 3154.9 782.%0 9 42 £.25%52081
1-144 SHAMPOO CONQUEST 400 2 ~4B T .6 64.80 1 57 1. 222641509
1-145 |SHAMPDO CONCUEST 240 2 46531 5583.6 465.30 3 & 10.34
HERE L3 .ESTUCHE CONQUEST 1 52548 75076 £25.80 . i} l [} a
1-150 ASUA FRIA 400 4315 3 1n405 12686 1640.50 ] 3 7 44.33783784
1151 LAGUR FRIA Z40 250 3 S5T67 6222.8 576.90 3 a7 15.5%i8a8°
o1z TALCO AGUA TRIA 120 4 4777 5166 .4 472,70 a 42 11.42142857
1-183 TRIO AGUA FRTA UND. i o 1E3ITH 77050 183780 11 24 7¢.5625
1-154 ROLL ON AGUA FRIA a0 1 Y362 TETSY .4 1% .20 5 50 27,724
1-155 |SHAMPOO AGUA FRIA 2490 2 1724 4468.8 I72.40 & 15 5.2155555561
1160 GREEN FOREST EDT 100 3 3687 l 4424 .4 168 .70 1 37 2. 964864355
1 1f5 MAN ALWAYS EDT 100 3 14874 17343 .8 1487.49 3 37 40.2 ‘
1 170 ORD SINCLAIR EDT 120 3 o 3 0.00 3 ki 4]
1 200 RLACK CORAL EDP €5 3 T264 B716.3 T76.40 4 kL3 20.1777777%
1-262 TREMA BLACK CORAL 220 1 10155 | 12137.2 | 1015.60 | 7| 45 22.5638888°
1-203 JTALCO BLACK CORAL 120 7 4 JTEY AS35 6 3TE.30 2 | 42 | 2.007142857
1-215 BLUE CORAL EDT 65 3 4949 =938.8 49490 q J6 ] 13.74722222
1-21F CREMA BLUE CGORAL 230 1 8407 10088 .4 840.70 7 15 1B.68222222
] 1 217 .TN'..CU BLIE CORAL 120 4 2313 2775.8 231.30 8 42 5.5D7142357
1-250 FEELINGS EDP 55 h £444 7732.8 644.40 3 a7 17.41621622
1251 TALCO FEELINGS 150 9 3454 1144.8 145,49 L} 42 9.22380%524
1 252 FEELINIS -BODY CREAM ?‘31-1 1 anik | 1619.2 an1.60 7 45 17.81333213

[—



TABLA No. 4

CALCULO DE UPHH,S PROMEDIO EN LA PLANTA, SEGUN
PRODUCCION DE 1994.

CORIGe PRODUNTTO ’ CON CLAST SUMA PRODUCC . CLASIF. HORAS
TE F1CA ANUAT, PROMERIO POR MAQ. HOMBRE
N1pe TTON !"S‘flh MENSURL LLENADORA ueHI MENSUAL

1-002 TALCUERA NARCOTIQUE 150 4 EAD2 7o22.4 RED.20 e AR 15.71304762
1004 "REMA NARCOTIQUE . 120 1 Wiz 116652 . 972,10 7 415 21.60222222
1-nok% SPRAY NARCOTIQURE 60 3 17180 20626.8 1718.90 4 36 A7.74722222
1-025 PINTORESOUE EDT 15 2 25424 NS08, 8 2542.40 4 s T0.62222222
t nav PINTORESOUE EDT 55 2 a202 8190.1 (99, 20 3 i7 18,89729273
1-028 TALCO PINTORESQUE 120 4 LR Y 444.10 a 42 10.57380952
1-0z20 CREMA PINTORESQUFR 120 i 4Rns G520 a60.50 7 45 10,23333333
1-a3an RESTUCHE i 1153 4}13?.6 415.730 n 4] . . 0
1-0an . INTRIGUE EDT T a H889 826¢.8 £88.90 4 36 12.13R11711
1-na1 TALGUIHRA INTRIGUE 150 A 1278 N133.6 427,80 8 a2 t0.18571429
L-042 CREMA TNTRIGUE 220 1 Lra8z 13778 . 4 1148.20 7 a5 25. 515656546
1-043 FEPRAY DF LUXE a 3 1502 1B0Z .4 150.20 1 EL 4172222222
1 0nb NAOMY EDT 20 a 1R277 20%77 .4 L627.%0 3 a7 15.88778178
1087 |TALCO NAOMY 120 1 [0+ A 8270.89 6O0.90 8 12 16 .45
1-n68 UREMA NAOMY 120 1 ATy ST27 .4 477.30 7 15 . LD.AOGEEERT
1-075 TALCO ROYAL FRESH 200 . 4 5672 £806.4 567.20 8 42 13.5047619
1-076 TOC10N ROYAL FRESK 220 3 2123 16254 .8 212.90 3 a7 24 67297297
1-077 UREMA ROYAL FRESH 220 1 4880 SEDE AB8.00 6 45 10.84444444
1-n78 ROLL: ON ROYAL FRESU o°n 1 8185 agaz 818.50 5 a0 16.37
1-07a CREMA ORS. R.F. a0 1 4072 ABBR .4 a07.24a . & 15 2.0488888849
-am LOLONIA HAMILTON 60 3 1515 1818 181.50 E] a7 4.0%45045835
LI J-) UDLONTA HAMTLTON 125 3 17067 20456.4 1704 .70 A 37 46 .07297%297
1.-093 TALCO HAMILTON 1240 1 4980 5%76 498.040 a 42 11.8571428¢
L-no4 ROLL ON HAMILTON an 1 lozoz 12350.4 1029.20 5 50 20.584
1-p3s AFTER SHAVE SAN REMO 110 a 1587 1304 .4 1658.°70 K 37 4.728918918%
1-100 COFONIA SAN REMO 130 k] 15561 18673.2 1556.10 k) ki 42.056754076
i-10 TALCO SAN REMO 120 T S687 6788.4 565.70 8 12 13.46904762
1-102 TRIG SAN REMO UND. 11n a 14684 17596.8 1466.40 13 24 61.1
1-103 TRIO NAMTLTON TIND. 1o 5 202A6 | 24343.2 2028 .60 i1 24 84.525
1-104 SHAMPOO HAMILTON 400 2 1naz 1304 .4 1080 1 R 2..05094]396
I-185 FM. HUMECT. HAM. 120 1 AOG T4 60,50 £ 15 1.341444441
108 SHAMPOO HAMILTON 240 2 7278 AR73 .6 Z2.a0 3 15 16. 06222222




TABLA 3

REPORTE DE PRODUCCION MENSUAL DEL ANOG 1994

Mes- ' Prodﬁcciién Produccion de Horas
regular (Unids.) | estuches (Unids.)| Trabajadas
Enero 320,689 11,678 208
Febrero 281,951 0 214
| Marzo | 752.908 0 212
1 Abril 293,400 0 212
[Mayo | 333.892 - 0 . 713
Junio | 287.964 | 0 . 232
| Tulio 85845 ! 0 . 245
Agosto 7 ' 397758 ' 0 . 377
_ _Sf:ip_ié_mbre _ 346.278 _ 33,034 243
Qctubre 395,513 - 74,377 249
Noviembre ' 588,530 132.677 375
Diciembre 304,819 33,426 | 337
TOTALES 3.092,548 785,303 2.756
tTOTAL: 4,092,548 + 285,392 = 4,377,940

La produccidon de la estucheria navidefia se tomo por cada producto que
conforma el estuche, por lo que el total de productos del aiio 1,994 fue de 4,377,940, en

los cuales fue necesarto laborar 2,756 horas.
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CODIG CODG

32006
2208
3207
J208
3209
3210
3211

3212
3213
3214
320
3215
328
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F21E
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a2

323
azd
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TADLA 2

PROGRAMA DE PRODUCCIOR, LINEA REGUUAR ANO 1904

PRODUCTO CO  BUMA KILOS unidedes KILOS uidades. KILOS wades: KOS tadh
TE CREWMA  cremm SHAMPD stampoa COLOMIA colonia TALCO  faico
HIDQ
DELINEADUR CAFE t 3662 Q i g Q 2 Q ¢ Q
DELINEADOR AZUL i TR g 0 a Q [\ a o [
SETHO. 1 1] 9060 [ 0 '] g a 9 B i
SETNO. 2 12 5300 [+] 0 0 0 0 3 Q 0
ACOHOICIORADORVITA 15 4975 Q 0 9 ¢} a o o ']
SECADD RAPIDO 13 551 0 a Y a 0 0 0 a
ENDURECEDOR UNAS 15 11493 0 a a o [¢] a ] o
LABIAL 5301 H xR79 o a Q 9 Q 0 ¢ a
930 5 3519 [ g a ¢ a a [+ [
8900 5 3570 [} L] 2 -3 2 o 0 o
6-304 5 3034 0 4 o 0. ) [ o o
5005 5 xr7P 9 [ L 0 @ jul 2 2
5308 5 2865 a ] b} 0 4] 0 i 0
B2 5 305 [ a o 9 o o i L
incae) ] 2629 0 L 0 0 0 ¢ o ¢
B203 3 3633 o 4] a o 2] ¢ a o
Jirar E 45 0 Q a ) Y 0 0 a
B205 5 5507 0 ¢ o Q o o 0 1]
a208 & rse ] '] 9 o e L] 0 ]
LIMPIADORA 8.C. 120 4708 5604 4708 LJ 0 o 0 o o
TOMNICO DE MIEL SC. 120 2445 1} o 37.85 2445 0 L3 o o
CREMA DE HOCHE B0 71 25020 4Han 1} o 0 o [ o
CRAEMA DE PARPADDS 00 1847 58.681 1897 0 o 0 b 0 o
HUMECTANTE 8.C. 1 4402 53784 4452 1 o o o o 0
MASCARILLA CREMA 8. 60 (k54 .62 7 Q o a ¢ <] o
CREMA DE CUELLO S.C. 80 402 WIT iind 0 u Q ¢ Q o
REWMOVER PADS S.C.PLU 45 W50 0 g o 1} ¢ o ¢ ¢}
LIMPLADORA S.CPLUS 120 S48 11048 ‘B418 e ¢ 0 8 a ]
LOCIOM REF. 8.C.PLUS 125 2881 Q 0 [+] 0 335025 B4 0 Q
CREMA DE NOCHE PLUIS 60 8166  769.98 8168 0 il o Q@ 9 2
EMULSION HUM,. SCP 120 10435 12522 10435 e [+} o [+ a Q
CREMA PARADOS S.CP. 20 001 ®.73 09t a o o 4} Q g
TOHCO OBSEQID PLUS 60 847 g 0 0 ¢ 082 /AT ] Q
CREMA OEL BUSTO o] 8214 4q2.84. B4 2 0 ¢ 0 ¢ L]
CREMA CELULITIS MAT, 120 14408 (73018 14408 0 0 a ¢ 0 4
CREMA DE ALOE HATUR 230 M607 102599 44007 ) o 0 ¢ 0 0
CREMA ACLARADORA 65 47005 J05552 47008 -0 g o n i} 0
CREMA DE CELULITIS 450 19468 B774.1 19468 4] 1] o 1] a 0
LIMPIADORA FACE 125 5008 W95 ‘50056 ° <] 3 2 o 9
LOCION POROS FACE 1230 9358 [ 0 3] 0 e 8358 4 0
MASCAPILLA FACE 85 4705 0 0 0 9 0 g 405025 4705
OGEL 1IMP, FACE 20 B29 o o 0 1] 0 o 9M56 exed
GRANULOS FACE 200 4254 a a ¢ o 1 o a50.9 4254
EMULHUMEC, FAGE we o M3 4R i o 0 o Q Q Q
LOCION POROS a2 Tree Q ¢ ] o 45302 7w 0 0
TREMA DE MANOSROS 125 19N 27T 19742 2 0 ] 0 a 4
CREMA DE MANCS AZUL 125 81 118512 L) 0 b o 4 o 0
CREMA DE CUERPO S.C. 125 5683 wrass ase3 T o e 2 [ -0
LIMPIADORA CUTIS GRA 120 517 Q 0 122.04 1517 0 o 0 0
TOM. CUTIS GRASO S.B. 120 121 0 9 b o 13452 i2§ ] R
EMUL HUMECT. S.P. §30 2142 25704 2142 ¢ o o Q 0 1]
L./TODO CUTIS S.P. 120 2250 270 2250 o a 1] (1} Q Q
TOMICO SIM ALCOHOL 120 1912 9 o [+] 1] 12158 1013 o a
CPREMA TODO PROPOSIT 60 2003 12558 2000 0 0 Q 0 o ¢
HUMECT.OBSEQNG &7 30 4554 1062 A554 0 L] ] a o o
COLD CREAM J.G. 100 1338 1328 13128 0 ) 0 ¢ i+ Q
LOCKIN CREMOSA J.C. 200 TH41 15082 751 2 4 4] 0 9 o
AOLL OH DEQ J.C. 90 es07  mes.e3 eso7 ) 0 ) 0 0 0
SHAMPOO CREMA S H, 450 63318 ] 0 200081 .3 L) o a a 8
SHAMPOO LIQUIDG SH. 450 1708 ¢ 0 731003 17208 L] 0 ¢ g
ANTICASPA SILK HAIR 240 23845 57228 T304 0 ¢ Q [} 0 k)
GREMA ENJUAQUE 8H. 450  R7TI9 147238 PR a ¢ 0 0 [+} G
ROLE ON VERDE 90 1td46 100014 TS ] 1} ] 0 0 0
AOLL ON POBADD ] o84 TigS8 Tee4 o ) o o 0 0
SHAMP/MORMALHM. 430 51018 0 0 NET4 51018 0 1] a o]
SHAMPISECO H.N. 430 6O408° o G 2084544 B8 k] 2 a o
SHAMPOO/GRASO H:N. 420 11238 Q 0 487534 11508 L4 o 0 0
ERJUAGUE HN. 40 4402 10047 44002 o o o o Q 0
AHAM. PLUS B.S. g 197 a 0 - 002D 13079 1] 0 o ¢
ACONDICIONADOR B.B. 370 19378 T109.12 19376 Q 4] L] g o) L]
GPRAY GLOSS B.S. 245  Je08% 9 ¢ 800858 32000 ] o 0 0
GHAIMP, PROF. B.8, 240 0009 ] 0 144210 8066 L4 Qo 9 0
BRILOICABELLD 8.5. n 15814 ] 0 As 0 15814 0 [} 0 1]
ACEITE HOT OIL 85 19508 1TES.67. 18550 o 0 Q 0 ] o
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1-303
1-304
1-30%
2-004
1-007
2-on2
1o
2-92%
2-024
1042
-042
1-013
2048
2-047
048
7-G49
033
1-03%
1-037
2-871
2-073
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1-07%
0727
078
1-079
z-0a%
2088
2-0%1
2-082
2-102
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2-10%
2-11g
=112
2-113
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2-113
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2-134
2-135
I1-1357
2-138
1-159
I-t41
-1
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2-1%1
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TASLA Z .

PROGAAMA OE FACDUCCION. LINEA PEGULAR AHO 1994
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TABLA Z

PROGRAMA DE PRODUCCION. LINEA REGULAR ARO 1994
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TABLA 1

PROMEDIO MENSUAL DE HORAS LABORADAS POR MES

Para calcular la capacidad instalada de la planta, se tomaron los dias habiles
de cada mes segan calendario ordinario, con el objetivo de obtener las horas por mes, y de
esta forma conocer el nimero de lotes que se pueden fabricar; generalizando esto, se tiene

que la media es de 173.85 hrs/mes. Este dato sera utilizado para todo el desarrolo del

[

proyecto.
Mes Dias : Dia Tatal _ Total Total
Lunesa Sdbado horas horas horas
Viemncs Luncs a Vierncs Sébado Mes
Enero . 20,0 5 | 150.00 _ 19.25 169.25
Febrero . 20.0 4 150.00 15.40 165.40
i Marzo 23.0 4 172,50 15.40 187.50
1 Abril 19.5 - 4 146.25 15.40 161.65
{Mayo 210 4 157.50 | 15.40 172.90
Junio _ 0 4 15750 | 1540 772,90
Julio . 220 5 165.00 ' 19.25 184.25
Agosto ' 22.0 " 4 165.00 15.40 180.40
Septiem-bre 210 4 157.50 15.40 172.90
QOctubre 20.0 5 150.00 19.25 169.25
Noviembre 21.0 _ 4 157.50 15.40 172.90
Diciembre 22.0 3 ' 165.00 11.55 176,55
TOTALES ' 2525 50 1893.75 192.50 2086.25

PROMEDIO MENSUAL: 173.85 HRS
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6) Reglamento de requisitos minimos Y sus limites mé4ximos
permisibles de contaminacién para 1la descarga de

aguas residuales. Congejo de Desarrollo, Regién

Metropolitana, Guatemala, C.A.
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2)

3)

4)

- X1

RECOMENDACIONES

Es necesario que 1las bodegas del producto terminado sean
trasladadas al lugar de produccién, para evitar pérdidas de
producto vy atrasos en el despacho, por falta de transporte, ¥y

de coordinacién de traslado, etc.

Llevar un estricto control del historial de venta par
producto, ya gque se carece de el, esto ha provaocando
desestabilizacién v descontrol en los materiales, que impide

que ambas empresas tengan un crecimiento adecuado.

Se debe hacer un estudio de mercado para llegar a establecer
estimados de venta por medio de prondsticos, y evitar que ila
introduccidén de nuevos productos provoquen un alza excesiva de
venta, gque pueda dejar sin existencia a la planta de

produccién en un tiempo no determinado.

Establecer el sistema MRP para llevar un mejor control de
inventarios, para evitar que se quede fusra algﬁn-producto por

falta de de materiales.






1)

2)

3)

4}

5)

CONCLUSIONES

Al llevar a cabo el traslado del A4rea de produccidén de
productos de belleza de ambas empresas, se obtendré una alté
eficiencia? gque permitird comercializar el producto en el
mercado centroamericano y posteriormente a otros mercados,
Esto también contribuird a aumentar la produccion de productes
de limpieza, y de esta forma llevar el producto a todos 1os

departamentos de Guatemala.

Se debe encontrar el punte de equilibrio de la capacidad
instalada por departamentas, para que durante el proceso de la
produccién total no existan cuellos de botella, y de esta

forma se mantenga un ritmo de produccion

®1 sistema MRP es fundamental para poder manejar los
inventarios de la empresa en forma eficiente. Cada material

o suministro debe ser analizado independientemente.

El historial de wventas -por producto mensnal elimina el

descontrol en las requisiciones de material.

El estudio de mercado elimina la ﬁroduccién al azar, ¥ permite
que s& realicen estimados de venta por medio de prondsticos,

para lograr asi mejor productividad.
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contrario es rechazado. De este documento existe 1

original y tres copias, distribuidas asi:

- Original, para - -~ Control de Calidad,

-~ €. verde, para - Depto. de produccién,

- C. rosada, para — Bodega de material de empaque,
- C. celeste, para - Kéirdex de material de empaque

4.5 Se procede a la rotulacidn del material con la papeleta
correspondencia: verde (aprobado), amarillo (cuarentena
O en proceso), Y roja (rechazado).
5. El material aprobado se coloca en el drea correspondiente.
NOTA: La identificacién contiene: nombre del material, cédigo

interno, No. de andlisis, cantidad, firma de aprobado.
7.5.7 Procedimiento operacional en bodega de producto terminado

7.5.7.1 Propdsito
Lograr un almacenamiento y despacho adecuado del producto

terminado.

7.5.7.2 Procedimiento

1. Seguir el procedimiento operacional de manufactura. '

2. Limpieza del 4rea y/o equipo antes de comenzar su trabajo v al
finalizarlo (procedimiento operacional de limpieza).

3. El producto eg recibide con la orden de produccién fespectiva,

en la cual se confirma la identidad y cantidad.
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procedimiento v el jefe de Control de Cali&ad lo aprobaré.

7.5.6 Procedimiento operacional en bodega de material de

empaque y criterio de aceptacitn

7.%.6.1 Propésito

Asegurar gue el departamento de material de empaque funcione

bajo los controles y procedimientos adecuados.

7.5%.6.2 Procedimiento

Sequir paso a paso el procedimiento de seguridad e higiene.
Limpieza del drea y/o equipo antes de comenzar su trabajo v al
finalizarlo (procedimiento de limpieza).

tado material de empaque debe permancecer cerrado y

debidamente identificado (nombre, cadigo, procedencia,

cantidad, etc.).

Cualgquier material gque ingrese a la planta debe ser analizado

por el departamento de Control de Calidad.

4.1 FE1 analisis se realiza cuando el material ingresa a la
pianta y a4 mas tardar un dia despues.

4.2 El material se muestrea de acuerdo al plan interno.

4.3 Durante el anélisis llenmar el documento 1Control de
Ccalidad en material de empaque!, para verificar asi las
especificaciones de la muestra. |

4.4 Si el material analizéde-cumple~can‘1&s‘e&pecificacionesq

es autorizado por el jefe de Control de calidad, de 1lo
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procede a autorizarle dejando constancia por medio del
documento !Control de andlisis!.

3.4 De este documento, son distribuidas copias al
departamento de produccién y al de envasado, haciendo de
su conocimiento la aprobacidén de los productos para
poderse envasar.

El producto es guardado en recipientes limpios hasta que se

envasa con el nombre de bulk, debidamente identificado con

papeleta verde si éste ha sido aprobado, Yy amariltla para

cuarentena o producto en proceso y roja que indica que el
material ha sido rechazado. Estos se colocan en é&reas
diferentes para evitar confusiones. Este tipo de papeletas
poseen toda la informacién necesaria sobre cada lote

fabricado.

7.5.5 Procedimiento operacional en el Area de envasado

7.5.%.1 Propésito

Asegurar la calidad de todo producto terminado, para lograr la

satisfaccion del cliente.

7.5.5.2 Procedimiento

1‘
2.

Seguir paso a paso el procedimiento de seguridad e higiene.
Limpieza del &rea y/o equipo antes de comenzar su trabajo y al
finalizarlo (procedimiento de limpieza).

Antes de comenzar su trabajo, solicitar la aprobacidén del

inspector de Control de Calidad del &rea de_trabajo.
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depto. de Control de Calidad.

El jefe de Contrel de Calidad aprobarid la limpieza del drea y

equipo.

7.5.4

Procedimiento operacional, criterio de aceptacién de

producto en el drea de mezclas

7.5.4.1 Prop6sito

Asegurar que todo producto terminado cumpla con las

especificaciones regueridas.

7.5.4.2 Procedimiento

i.

El jefe de Control de Calidad p gquien lo sustituya aprobard

cada uno de log productos fabricados.

Cada producto Aposee ciertas caracteristicas gue lo hacen

distinto, y se han establecido como especificaciones.

S5z toma una muestra del lote gue se fabrica y se andliza de la

siguiente forma:

3.1

3.2

3.3

Se compara con un estindar.

Conforme el estédndar se provede al andlisis de las

propiedades del producto, luego llena el documento de
andlisis de muestra, que incluye: nimero de lote, fecha,
nombre del producto, c6digo, propiedades fisicas, y se
acpta un error de +/- 1 o segin sea el producto.

8i él material cumple con lag especificaciones

requeridas, conforme a la hoja de andlisis de muestra, se
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cumplimiento del procedimiento estdndar de fabricacidn.

7.5.3.2 Procedimiento

1.

2.

Seguir péso a paso el procedimiento de seguridad e higiene.
Limpieza del 4rea y/o equipo antes de comenzar su trabajo y al
finalizarlo (procedimiento de limpieza).

Solicitar la aprobacién del drea y equipo que se va a utilizar
al jefe de Control de Calidad.

quocar papeletas de aprobado en las dreas y equipo.

Revisar procedimiento estdndar y seguir las instrucciones sin
alterar ninguna etapa del proceso.

Verificar que se ha agregado a la mezcla la materia prima que
la ficha de produccidén requiere.

Si se requiere la alteracitn de alguna etapa o ajuste de
alguna materia prima, pedir la aprobacién del jefe de Control
de Calidad para poder hacerilo.

En el &rea de manufactura, no debe permanecer nadie que no sea
enpleado en la manufactura.

Terminada la manufactura, o cuahdo se requiere, tomar la

muestra y procedeér a su aprobacidn o rechazo.

7.5.3.3 Responsabilidad

1I

Los operarios de manufactura serdn los responsables de que el
procedimiento se cumpla.
El supervisor de produccién verificardi que el proceso de

manufactura se cumpla, y el proceso sea el aprobado por el
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Terminando el proceso de pesado, se debe solicitar al jefe de

Control de Calidad la revisidn de la materia prima.

7.1 Conforme la ficha de produccidén que indica =1 lote y la
proporcion de l1a materia prima, se revisa el material, vy
 si estd correcto, se firma la ficha de produccién con lo
gue se indica la aprobacidén, y se puede proceder su
traslado al érea de manufactura.

7.2 Cada lote es registrado por el jefe de Control de Calidad
en la ficha de control de pesado diario; ésta incluye:
fecha de revisidén, nimerc de lote, nombre del pesador,
cantidad del lote, firma de guien revisa.

Trasladar las materias primas al 4rea correspondiente.

7.5.2.3 Responsable

1.

7.5.3

Los operarios seran los responsables de cumplir con el

procedimiento.

El supervisor de produccidén verificari el cumpliﬁiento del

procedimiento.

El inspector de Control de Calidad aprobaréd las areas limplas,
y es responsable de la identidad, y proporciones adecuadas de
cada uno de los materiales formulados, y velarad porgue no sean

alterados.

Procedimiento operacional en el drea de mezclado

7.5.3.1 Prop6sito

Evitar al miximc el rechazo de lotes fabricades por medio del
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7.5.2.2 Procedimiento

1.
2.

Seguir paso a paso el procedimiento de seguridad e higiene.
Limpieza del drea y/0 equipo antes de comenzar su trabajo vy al
finalizarlo (procedimiento de limpieza).

Solicitar al depto. de Control deé Calidad la aprobacion de las

‘dreas limpias.

Solicitar al jefe de Control de Calidad, los documentos
necesarios del lote a fabricar y revisar que este completo.
Las balanzas deben ser calibradas diariamente por la persona
gque despacha las materias primas, y cada dos meses por la
.compaﬁia autorizada para su revisién.

5.1 Las balanzas deben permanecer limpias en cerop, ¥y no debe
permanecer sobre ellas ningun tipo de material que no se
estd usando.

Pesar asegurandose que el material sea el indicado, verificar

su nombre, cédigo, v que esté aprobado por el Depto. de

Control de Calidad.

6.1 Las materias primas a pesar son extraidas de los
recipientes que los contienen con ayuda de utencilios
apropiados (cucharones, espitulas, etc.) y nunca con las
manos; al terminar la extraccién, cerrar los recipientes
para evitar cualquier tipc de contaminacién.

6.2 Verificar el peso y rotular el material con su nombre,
céntidad v nombre dei producto para el cual serd usado.

6.3 Los materiales pesados se deben. sellar .hasta su

utilizacién para evitar contaminacién o confusiones.
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5.5 Se procede a su aprobacidén colocando las papeletas
correspondientes en los recipientes que los contienen.
6. Una vez identificado y aprobado, se almacena en €l 4rea

correspondiente.

NOTA: la identificacidn contiene nombre, cdédigo interno, numero del
lote, fecha de recibido, fecha de andlisis, No. de andlisis,

cantidad de entrada y firma de aprobado.

7.5.1.3 Responsabilidad

1. Los operarios de manufactura serdn los responsables de cumplir

con el procedimiento.

2. El supervisor de produccién verificaréd el cumplimientoc de este
proceso.
3. El jefe de Control de Calidad aprobara la limpieza del Aarea,

realizarid log analisis de muestra y autoriza el uso de

materias primas.

7.5.2 Procedimiento operacional en el Area de pesado ¥y despacho

de materias primas

7.5.2.1 Propésito
Asegurar mediante procedimientos varificables la identidad y
cantidad de materia prima que se va a utilizar de acuerdo con 1la

formulacién, para evitar confusiones y lograr la satisfaccién del

producto.
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7.5.1.2 Procedimiento

1.

Seguir paso a paso el procedimiento de seguridad e higiene

descrito anteriormente.

Limpieza del drea y/o equipo antes de comenzar su trabajo y al

finalizarlo. (Ver procedimientos de limpieza)

Solicitar al jefe de Control de Calidad la aprobacién de las

condiciones,

Todo material <debe permanecer cerrado vy debidamente

identificado, para evitar su contaminacién o posibles

confusiones.

Toda materia prima gue ingresa a la planta requiere de un

andlisis, realizado por el departamento de Control de Calidad.

5.1 El andlisis debe realizarse a mds tardar un dia después
de su ingreso.

5.2 Se toma una muestra y se procede a su anilisis.

5.3 El andlisis se realiza con el documento !Control de
materias primas!, verificando en el su identidad (color,
¢lor, PH, nombre, etc.)

5.4 8i el material analizado con las especificaciones es
autorizado por el Depto. de Control de Calidad, o en caso
contrario es rechazado. De este documento sexiste un

original y tres copilas distribuidas agi{:

original - Depto. de Control de Calidagd,
C. verde - Depto. de Produccién,
C. rosada - Bodega de Mat. Prima,

C. oeleste - kirdex de Materia Prima.
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7.4.1.2 Responsabilidad
1.  Se indica a las personas gue deben darse un bafioc diario en su

casa 0 en las instalaciones de la planta.

2. Las manos - deben estar totalmente limpias y las ufias
recortadas.

3. De realizar la limpieza de 1los uniformes cada una de las
personas gue lo usan. |

4, De verificar el buen uso de los uniformes, es el supervisor de
produccién y/o control de calidad o las personas asignadas por

ellos.

7.4.1.3 Frecuencia

g El bafic debe ser diario.
2. Los uniformes deberdn cambiarse como minimo cada tres dias.
3. El lavado lo realiza cada persona en su casa.

7.5 PReglas de manufactura

7.5.1 Procedimiento operacional en bodega de materias primas y

criterio de aceptacion de las mismas

7.5.1.1 Prop6sito
Asegurar mediante procedimientos verificables y controles
adecuados, la identidad de tocdo el material, asi como su

almacenamiento.



137
7.3.3.3 Tolvas, tanques y utensilios de 1llenado

Al terminar de usar los utensilios, limpiarlos de la siguiente

forma:
1. Remover cualquier residuo de producto con abundante agua.
2. Agregar solucién jabonosa y con la esponja limpiar los bordes

y paredes de los recipientes.
3. Desaguar con abundante agua.
4. Aplicar la solucién de desinfectante.

5. Secar los utensilios con un paﬁo limpio.

7.3.3.4 Limpiadores y paiios
Como se indica en el procedimiento del &Area de bodega de

materia prima y pesado.

7.4 Importancia de higiene personal
La higiene personal es muy importante en este campo de
industria, va que el personal debe tener contacto directo con los

productos, y éstos son muy delicados y contaminantes.

7.4.1 Procedimiento para la limpieza personal ¥y el uso de

uniformes en el drea de planta

7.4.1.1 Propo6sito
Establecer un procedimiento para el uso adecuado del uniforme

en la planta y la higiene personal.
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4. Sumergir los ©pafios y limpiadores en una solucién de

desinfectante por unos minutos y secarlos.

Al terminar la limpieza, guardar todo el equipo limpio en el

lugar gue corresponde.

7.3.3 Procedimiento en el aArea de envasado

Limpieza del equipo antes de comenzar su trabajo.

7.3.3.1 Mesas y sillas

1. Empezar la jornada de trabajo y al terminarla, limpiando el
polvo de la mesa vy de las sillas con un pafio himedo para que
el polvo no se levante.

2. Aplicar detergente para remover la suciedad dificil vy
neutralizar olores.

3. Aplicar con un pafio desinfectante en las mesas y sillas por
todas sus partes.

4. Cepillar con trazos parejos y eliminar el exceso de amoniaco

que pueda gquedar por eliminar la goma.

7.3.2.2 PFajas

1. Para remover los residuos de goma y otros materiales, aplicar
limpiador que contenga amoniaco.

2. Raspar con el cepillo la suciedad de la faja.

3. Desaguar la faja aplicando desinfectante.

Cime o e
AR L) ,“"1'13’;’_3)‘;.‘.“1
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7.3.2.3 Toneles y utensilios de trabajo

1.

Con la bomba a presidén, eliminar los posibles residuos de

producto.

Aplicar jabdén (desengrasante u otro detergente especial para
limpieza).

Con la escoba de cerdas plasticas, se debe lavar el interior
del tonel y, si son recipientes pequefios y utensilios, pasar
la esponja.

Desaguar con agua y ayuda de la bomba a presidn.

Aplicar la solucién desinfectante.

Solicitar la aprobacidén del equipo limpio vy procedef a la

colocacidn de las papeletas de equipo aprobado.

7.3.2.4 Recivpientes de materia prima

1.

2.
3.

]
NOTA:

dias.

Con un pafio humedo y jabén, eliminar las particulas de polvo
0 residuos de material.

Desaguér el jabdon con un baﬁo limpio v agua.

Aplicar la solucién desinfectante y secar.

se debe realizar esta limpieza como minimo cada dos o tres

7.3.2.5 Limpiadores y pafios

1.

Sumergir los pafios vy limpiadores en una solucién jabonosa el
tiempo gue sea necesario.
Restregar el pafio para eliminar la suciedad.

Desaguar con abundante agua.
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eguipo.

7.3.1 Procedimiento en el drea de pesado y despacho de materias
primas |

Las balanzas deben ser calibradas diariamente por la persona

que despacha las materias primas, y cada dos meses por la compafifa

autorizada para su revision.

7.3.2 Procedimiento en las dreas de bodega de materia prima y
mezclas

1. Antes de la limpieza del equipo, apagar las médgquinas.

2. Al finalizar una manufactura, se deben retirar todos los

utensilios que puedan ser lavados en el drea de lavar toneles.

3. Retirar todo el producto que ha quedado en las maquinas.
4. Lavar las mAguinas gue no se pueden sacar del A&rea de
manufactura.

7.3.2.1 Tangques y marmitas’
Con la escoba de cerdas plasticas y detergente lavar el tanque

o marmita, pasando la solucién jabonosa por las paredes y el fondo.

7.3.2.2 Mesas

1. Con un pafioc v jabdén limpio.las mesas.

2. Eliminar los residuos de jabén con agua y un paho limpio.
3. Pasar ﬁn paific con la soluéién desinfectante.

4. Acomodar la mesa en su lugar.
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Lavamanos

‘Quitar los jabones y 1los excesos de jabon, 1lavando con

suficiente agua.
Lavar los lavamanos con limpiador de azulejos y esponja.
Secar el exceso de agua. con un pafio limpio y aplicar 1la

solucidn desinfectante.

Paredes

Con el trapeador limpiar hacia arriba Yy hacia abajo de tal
forma gue guede totalmente limpio.

Utilizar jabon para limpiar las paredes.

Desagilie con abundante agua.

Aplicar la solucién desinfecténte.

Recordar que es necesario correr cualquier mueble que esté

contra la pared para limpiar.

~ Secar con el pafio de trapear los excesos de agua.

Basurero

Se deben cambiar bolsas al llenarse ¥ sacar todos los dias la
basura.

Cerrar la bolsa y retirarlia del basurero y llevarla al lugar
donde se recoge la basura.

Colocar el basurero en su lugar.

Manejo adecuado del equipo

El jefe de Control de Calidad aprobarid la limpieza del &rea v
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7.2.5.3 Frecuencia

El 4rea debe limpiarse todos los dias, y cuando sea necesario.

7.2.5.4 Material y equipo

Escoba de cerdas plésticas para piso, palc de piso,
limpiadores para lavamanos, cepillo de cerdas plasticas para el
interior de las tasas, recolector de basura, esponjas, detergente

Y desinfectante.

7.2.5.5 Procedimiento

a) Pisos:

- Con la escoba de cerdas plésticas, barrer el pisoc en trazos
parejos ¥ sin levantar la escoba para no levantar el polvo.

- Recoger la basura con la palita y colocarla en la bolsa para
basura.

- Con el pafio para el piso humedecerlo con desinfectante puro,
limpiar la superficie con trazos parejos con énfasis en las

orillas de la pared.

b) Tasas:

- Lavar la taza con limpiador de azulejos, y el gusano o'cepillo
para el interior.

- Con abundante agua, eliminar los residuos del limpiador.

- BAplicar la solucién desinfectante.

- Limpiar_los excesos de agua.

- Limpiar el piso.
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4. ~Trapear con lustre deé piso.

7.2.4.6 General
1. Limpiar el producto para que se mantenga limpio.

2. Sacar el producto que se encuentra en mal estado.

Al finalizar la limpieza, guardar el equipo limpio en el &Area

correspondiente.

7.2.5 Procedimiento para el uso y limpieza del &rea de

sanitarios v lavamanos

7.2.5.1 Proposito
Establecer el procedimiento para el uso vy limpieza del drea de
sanitarios y lavamanos de acuerdo a Jlas buenas précticas de

manufactura,

7.2.5.2 Responsabilidad

1. Del adecuado uso, cada una de las personas que usari el &rea.

2. De la limpieza, la persona que la realiza.

3. De supervisar la limpieza, el jefe de produccién o la persona
asignada por él.

4. De verificar la limpieza, el jefe de Control de Calidad o

quien €l asigne.
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producto terminado, de acuerdo con las buenas practicas de

manufactura.

7.2.4.2 Responsabilidad

1. De la limpieza, los operarios del area.
2. De la supervision, el jefe de bodega de producto terminado.
3. De la verificacion, el jefe de Control de Calidad o la

persona gue el asigne.

7.2.4.3 Frecuencia

Todos los dias.

7.2.4.4 Material y equipo

Escoba de cerdas pldsticas, palo para trapear, pafio de trapear

v limpiadores.

7.2.4.5 Procedimiento

a) Pisos
Limpiar los pisos de la siguiente forma:

1. Con la escoba de cerdas plédsticas, barrer el piso con trazos
parejos y sin levantar la escoba para no levantar polva.

2. Recoger la basura con el recolector, colocarlo en las bolsas
para basura y llevarla a los recipientes de basura.

3. Con el pafio humedecido con desinfectante, limpiar la
superficie con trazos parejos con énfasis en las orillas de la

pared.
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basura, pafio para trapear, limpiadores, desinfectante, lustre para

piso,

etc,

7.2.3.4 Procedimiento

.a)

Pisos

Limpieza de los pisos de la siguiente manera:

Con la escoba de cerdas plasticas, barrer el pisoc con trazos
parejos y sin levantar la escoba para no levantar polvo.
Recoger la basura con el recolector ¥ colocarlo en la bolsa de
basura.

Con el pafic humedecido con desinfectante, limpiar 1la

superficie con trazos parejos con énfasis en las orillas de la

pared.

Luego trapear con lustre para pisos.

7.2.3.5 General

1.

Z.

7.2.4

Ordenar el material tirado en el piso.
Cambiar los envases de bolsas cuando éstas estén dafiadas.
Con un limpiador eliminar el polvo de las bolsas gque contengan

1os envases.

Procedimiento de limpieza en el 4&4rea de producto

terminado

7.2.4.1 Propésito

[ |

Establecer el procedimiento para la limpieza en el &4rea de



—

128

c) Cielo raso y paredes
Una vez cada 15 dias como minimo, limpiar de la siguiente
forma:

1. Con el palo para paredes y cielo razo, sacudir el polvo.

2. Con un pafio humedecido con desinfectante pasar conrtrazos
parejos'por el cielo y paredes hasta que la superficie quede
limpia.

Al finalizar la limpieza del &rea, guardar todos el equipo

necesario para la limpieza.

7.2.3 Procedimiento de limpieza en el Area de bodega de

material de empagque

7.2.3.1 Proposito
Establecer el procedimiento de limpieza del area de bodega de

material de empaque de acuerdo con las buenas prédcticas de

nanufactura.

7.2.3.2 Responsabilidad

1. De la limpieza el jefe de bodega de material de empague ¥ la
persona que realiza la limpieza.

2. De la verificacién el jefe de control de calidad o la persona

asignada por él.

7.2.3.3 Frecuencia

Escoba de cerdas plasticas, palo para trapear, recolector de
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7.2.2.3 Frecuencia
Después que se concluye el uso del equipo de llenado o al

inicio del proceso.

7.2.2.4 Material y equipo
Escoba de cerdas pléasticas, pafio para trapear, palo para

trapear, esponjas, limpiadores para etiquetar, detergente,

palanganas, desinfectante, etc.

7.2.2.5 Procedimiento

a) Pisos
Limpie los pisos de la siguiente forma:

1. Con la escoba de cerdas pldsticas barrer el piso con trazos
parejos sin levantar la escoba para no levantar polvo.

2. Recoger la basura con el recolector Y colocarla en las bolsas
de basura.

3. Con el pafio humedecido con desinfectante, limpie la superficie
con trazos parejos con énfasis en las orillas de 1la pared.

4, Trapear con lustre de piso.

b)  Ventanas

Limpiar las ventanas cada semana de la siguiente forma:
1. Con un pafic humedecido, limpiar el ﬁarco de las ventanas.
2. . Aplicar limpiador de vidrios con una esponja o pafio. |

- 3. Secar vy pulir los vidrios.
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1. Con un pafio himedo limpie el marco de las ventanas.

2. Limpiar los vidrios con un pafio o esponja.

d) Cielo raso y paredes
Limpiar de la siguiente forma:
1. Con un palo para las paredes y cielo raso, eliminar el polvo.
2. Pasar un pafio humedecido con desinfectante en trazos parejos
del tal forma gque la supéerficie gquede limpia.
3. Cepillar las paredes con la escoba de cerdas plasticas.

4. Aplicar la solucion desinfectante y eliminar el exceso de

agua.
7.2.2 Procedimiento de limpieza en el Area de envasado

7.2.2.1 Propésito v
Establecer el procedimiento de limpieza del drea de envasado

de acuerdo a las buenas practicas de manufactura.

7.2.2.2 Responsabilidad
1. De la limpieza, el operario y la persona asignada por el jefe

de produccién y/o control de calidad.

2. De 1la supervisidén, la persona asignada por el jefe de
produccidn.
3. De la verificacién, el jefe de control de calidad o quien el

asigne.
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7.2.1.5%5 Procedimiento

a)

1.

4.

b)

.

Manufactura

Después de finalizar la manufactura ¥ cuando se ha retirado

del &area.

Retirar todos los utensilios que puedan ser lavados en el 4rea

de lavar toneles.

"Retirar todo el producto que ha quedado en las migquinas.

Lavar las mdquinas gque no se pueden sacar del &rea de

manufactura.

Pisos

La limpieza del piso debe ser de la siguiente manera:

Con la escoba de cerdas pPlasticas, hay que barrer el piso en
trazos parejos sin levantar la escoba para no levantar polvo.
Recoger la basura con el recolector v colocarla en las bolsas
plasticas.

Con el pafio humedecido con desinfectante, limpiar la
superficie con trazos parejos, con enfasis en las orillas de
la pared.

Cada dos dias lavar el pisoc con jab6én y con el cepillo de
cerdas plasticas restregarlo.

Desaguar el eXceso de jabdn con abundante agua y secar el

exceso con el pafio de trapear.

Ventanas

Limpie las ventanas de la siguiente forma:



e ' . H

124

7.2 Manejo adecuado de las instalaciones

T7.2.1 Procedimiento de limpieza en las dreas de bodega de

mpateria prima y mezclado

7.2.1.1 Proposito

Establecer el procedimiento de limpieza del d&rea de

manufactura y materia prima de acuerdo a las buenas prdcticas de

manufactura.

7.2.1.2 Responsabilidad
1. De la limpieza, el operario y la persona asignada por el jefe

de produccién o de Control de Calidad.

2. De 1la supervisién,_ la persona asignada por el jefe de
produccién.
3. De la verificaci6én, el jefe de Control de Calidad o la persona

asignada por él.

7.2.1.3 Frecuencia

Después que se concluye el uso del equipo o cuando inicia el

proceso.

7.2.1.4 Material y equipo
Escoba de cerdas plasticas, palo de piso, pafio de piso, palo
para el equipo, esponjas, bomba a presién para toneles, detergente

industrial, desinfectante, etc.
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comida al 4drea de fabricacién.

El producto o material que se derrame Y caiga al suelo debe
descarfarse Y nunca devoiverlo,al tanque o0 recipientes de
llenado.

No se permite fumar en ninguin 4rea de la planta.

Al finalizar la jornada de trabajo, se debe dejar todo
ordenado y tapado, las luces apagadas y también las miquinas.
Permanecer en su Area de trabajo; no visite otras aréas ni
permita que el persona no autorizado esté en su area.

Los hombres que trabajan en las 4reas de produccion deben
estar correctamente rasurados.

El personal debe reaccionar eficazmente en emergencias como
fuego, explosiones, chispas eléctricas, ruptura de recipientes
con susgtancias téxicas o no téxicas.

S5i quiere peinarse o arreglarse el cabello debe hacerlo en el
drea correspondiente.

No puede trabajar en el 4rea si esta enfermo, especialmente si

tiene algun problema digestivo, fluidez nasal o tos.

7.1.4 Responsabilidad

1.

Es responsabilidad del operario proteger su salud en todo
momento.

El supervisor de produccién verificari el cumplimiento del
procedimiento y el supervisor de C.C. deberé aprcocbarleo, asi
como de entregar al personal el equipo de seguridad apropiado

v verificar el uso del mismo.
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para evitar residucs de materias primas.

. Nunca lleve sus manos a cualquier parte del rostro, o ingiera

alimentog después de haber tratado con materiales delicados,
antes laverse perfectamente las manos con agua y jabdén para
prevenir intoxicaciones u otras complicaciones.

Hacer uso de las sefiales de areas o materiales de peligro.
En caso de contacto con productos gue le pueden causar dafio,
se debe enjuagar con abundante agua y avisar a su superior.
Usar el uniforme completo vy limpioc en toda drea de produccidn
v bodegas.

Dejar fuera los suetéres, ébrigos y otros artitulos que no son
necesarios en las 4reas de trabajo, en las @reas
correspondientes.

Fl cabello debe estar cubierto en su totalidad por el gorro.
Los collares y aretes de varias piezas no estan permitidos en
el drea de manufactura, solo se pefmiten-aretes pegquefios ¥ que
puedan ser cubiertos por el gorro.

Usar el equipo de proteccién adecuado en las dreas de riesgo
o con productos de'riesgo.

No tener contacto directo con.el producto, utilice paletas,
medidores, etec.; nunca los dedos.

Las manos siempre deben permanecer completamente limpias vy sin
ningin tipo de esmalte.

Las golosinas, comidas y bebidas estédn permitidas unicamente
en las Areas de refadcién y cafeteria a las horas indicalias.

No se permite el ingreso de vasos, envases Y utadfisilios de
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Y tbéxicos; y evitar el contacto con cualquier tipo de 1lama.
81 existe contacto con cualgquier material corrosivo, utilice
los guantes apropiados para evitar dafio.

2.1 Al terminar de utilizar los guantes, limpiarlos ¥

guardarlos en un lugar limpio Yy libre de polvo.

Usar mascarilla si se tiene contacto con polvos © vapores
téxicos.

Mascarilla blanca tipo 3710 de 3M para polvos o neblinas
utilizada de acuerdo con las instrucciones del proveedor; este
tipo de masdarilla es reusable, siempre y cuando este en
condiciones, de lo contrario hay que solicitar unarhueva.

Siempre que su mascarilla esté en condiciones de usarse,
gudrdela en un lugar libre de polvo (bolsa pléastica limpia).

Las mascarillas son personales, lo que significa que no
puedenlser utilizadas por otra persona (evitar contagié de
enfermedades).

Para extraer materiales corrosivos de los recipientes en los

que tenga que utilizar todo el brazo, utilizar los guantes

apropiados y las mangas de adbesto para evitar cualquier tipo

de quemadura en la piel.

Proteger la vista de cualguier material o producto, con el uso

de lentes de seguridad.

5.1 Asegurse de que los lentes de seguridad estén limpios vy
sin ningin residuo de material, asi como asegurarse las
monogafas a su rostro para proteger la vista.

5.2 Al terminar de usarlos, lavar los lentes de seguridad

U
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belleza.

Art. 204.- Todas las autoridades de trabajo y sanitarias,
deben colaborar a fin de obtener el adecuado cumplimiento de las

disposiciones de este capitulo v de sus reglamentos.

8i se toman todas las precauciones para la seguridad del
pergsonal, éstos deben ser capacitados en el uso de equipo de
seguridad, uso de materiales téxicos vy uso de toda maguinaria gque
éstos utilicen. Todas las &reas de frabajo deben estar

correctamente rotuladas como lo manda la ley de sefales.

7.1.2 Propdsito

Prpteger al personal de cualguier dafio fisico gque pueda
causarle la materia prima o productos terminados, utilizando equipo
aproﬁiado y atendiendo a las sefiales y avisos de'peligrb, asi como
asegurar la calidad del producto, y velar porque cada departamento
 funcione bajo condiciones y controles adecuados para lograr la
satisfaccidn total del producto.

En el irea de manufactura, no debe permanecer nada que no sea
empleado en la misma; el jefe de control de calidad aprobara la
limpieza del area vy debe hacersé antes de comenzar a trabajar v al

finalizar.

7.1.3 Procedimiento

1. Tener cuidado con el uso de materiales inflamables, corrosivos
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Social con el fin de prgvenir el acaecimiento de accidentes de

trabajo y de enfermedades profesionales.

Art. 200.- Se prohibe a 1los trabajadores de empresas
industriales o comerciales permitir que sus trabajadores duerman o
coman en los propios lugares donde se ejecuta el trabajo. Para una

u otra actividad aquéllos deben habilitar locales especiales.

Art. 201.- Son labores, instalaciones o industrias insalubres
las que por su propia naturaleza puedan originar condiciones
capaces de amenazar o de dafiar la salud de sus trabajadores, o
debido a los materiales empleados, elaborados o desprendidos, o a
los residuos sé6lidos, liquidos o gaseosos; o por el almacenamiento
de sustancias téxicas, corrosivas, inflamables o explosivas, en
cualquier forma gqgue éste se haga.

El reglamento debe determinar cudles trabajos son insalubres,
cuiles son peligrosos, las sustancias cuya elaboracién se prohibe,
se restringe o se somete a ciertos requisitos ¥, en general, todas

las normas a que deben sujetarse estas actividades.

Art. 203.- Todos los trabajadores que se ocupen en el
manipuleo, fabricacién 6 expendio de productos a;imenticios para el
consumo piblico, deben proveerse cada mee de un certificado médico
que acredite que no padecen de enfermedades infecto-contagioéas o)
capaces de inhabilitarlos para el desempefio de su oficio. Este

articulo también es aplicable a la fabricacién de productos de
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CAPITULO 7
CAPACITACION DEIL PERSONAL

ADMINISTRATIVO Y OPERATIVO

7.1 SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
7.1.1 ASPECTOS LEGALES

La séguridad industrial en el conceptc moderno significa méds
gue una simple situacién de seguridad fisica, una situacidén de
bienestar personal, un ambiente de trabajo idéneo, una economia de
costos importantes_y una imagen de modernizacidén y filosofia de
vida humana en el marco de la actividad laboral.

Es por eso gque en nues;ro pais se han preocupado por
establecer normas legales que protejan la seguridad del empleado;
el cdédigo de trabajo establece siete articulos de seguridad e

higiene; éstos son:

Art. 197.- Todo patrono estd obligado a adoptar las
precauciones necesarias para proteger eficazmente la vida, la salud

y la moralidad de los trabajadores.

Art. 198.- Todo patrono esta obligado a acatar y hacer cumplir:

las medidas que indique el Instituto Guatemalteco de Seguridad
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Demanda Bioguimica de 473.55 mg oxigeno/l. _
Oxigeno DBO
|| Demanda Quimica de Oxigeno | 613.44 mg oxigeno/1.
’_ DQO '
8dlidos Sedimentables 1.5 mg/l. ‘
Medidas de unidades de 4 unidades de 1.45 x 0.93 x 1.5 de .
if agua residual profundidad
Medidas de depdsito de |5.0 x 8.0 x 9.0 mts. por medio de
r agua limpia un tubo de 1.5".
I cantidad de agua utilizada | 12,071 1/dia

El reglamento de requisitos minimos y sus limites mAximos
permisibles de contaminacién para la descarga de aguas servidas,
establece los limites mostrados en los datos siguiente:

- S6lidos sedimentables: 1.0 ml/l1 |
- Demanda Quimica de Oxigeno (DQO): 450 mg/1l
- Demanda Bioguimica de Oxigeno (DBO): 200mg/ 1

Por lo que se recomienda la construccién del sistema mostrado

mas adelante:
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llegan a una fosa séptica, se decanta y entra en un proceso
anaerébico-biolégiCO con disolucidén, licuefaccidn ¥ volatilizacién

de la materia organica, previo a su estabilizacién.

c¢) Almacenamiento de natas y lodos

Los lodos son el resultado de la acumulacién de los sélidos en
el fondo de la fosa, y la nata es la parte parcialmente sumergida
de los sélidos flotantes que ‘se forman en la superficie del
liquido. Es por ello gque una fosa séptica deberid tener cierta
capacidad de almécenamiento, para acumular residuos éhtre'cada

periodo de limpieza.

6.2.7.2 Especificacidén para fosa séptica

Es conveniente construirlas de la forma mis simple, con todos
sus elementos accesibles y de facil limpieza, evitando piezas
méviles o mecanismos'sofisticados, pPero asegurando una perfecta
automaticidad en su funcionamiento.

Cada compartimiento de la fosa deberi disponer de acceso
adecuado con el fin de facilitar las operaciones de inspececién y

limpieza.

6.2.8 Datos de disefio
En la tabla siguiente, se muestra el resultado de los an&lisis
de Demanda Quimica de Oxigeno (DQO), Demanda Bidquimica de Oxigeno

(DBO), sélidos sedimentables, y otras caracteristicas.
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6.2.6 Caja de control.
Su funcidén es:llevar. un control del estado.del agua-residual,
ya que- permite: el acceso. fdcil para: la: toma- de’ muestras para

anAlisis.

6.2.7 Fosa séptica:

Es un’ estangue: cubierto: v hermético; . construido-de: piedra,
ladrillo, concreto.u otros materiales de albafiileria. Generalmente
de forma rectangular: proyectado. y disefado para que las aguas
negras se mantengan &' una velocidad: muy baja por uﬂ tiempo
determinado, gue oscila entre doce‘y setenta y dos horag, durante
el cual se efectila un proceso anaerébico .de eliminacidén de sdlidos
sedimentables.

La funcién mas: importante de una fosa séptica es.aségurarula

proteccién para conservar. la capacidad de-absorcién del suelo.

6.2.7.1 Para lograr esta proteccién. deberdn cumplirse tres
funciones: basicas-
a) Eliminacién de sdlidos
En la fosafséptica, ge reduce la.velocidad:de escurrimiento,
sedimentandose. los . sélidos. grandes; o bien; elevandose a la.
superficie: Estos sélidos son retenidos vy el efluente es

descargadorenaformaumés~clarifiCada:

b) Proceso bioldgico

La materia sedimentable: de: los s6lidos en  suspensidn que

]?ﬂﬁ?ﬁm T 1A UAREASIRA i A £ O ﬂsmmm

diblioteco Cenfral o
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sistema publico de alcantarillado. Por otro lado, las grandes

industrias de cosméticos tienen sus propias plantas de tratamiento.

6.2.4 Normas para la descarga de aguas servidas

Segun el Acuerdo Gubernativo Mimero 60-89, el presidente de la
Republica considera gque para asegurar los usos del agua, deben
establecerse los limites permisibles de contaminacién y emitir las
disposiciones legales para su proteccién y para el tratamiento
adecuado de las aguas servidas o contaminadas, para que sobrepasen
tales limites y cumplan con las normas de higiene y saneamiento
ambiental.

Por tanto, en usco de las facultades que le confiere el
articulo 183, inciso ¢) de la Constitucién Politica de la Repiiblica
de Guatemala y el articulo 15, inciso b), ¢), d} y k) de la Ley de
Proteccién y Mejoramiento Ambiental, Decreto Numero 68-86 del
Congéeso de la Reptiblica; Acuerda_el Reglamento de |
Requisitos Minimos y sus Limites Méximos Permisibles de

Contaminacién para la Descarga de Aguas Servidas.

6.2.5 Cajas receptoras

Su funcidon principal es la de retener grasas, que soportan
ligquidos calientes y frios; éstos se solidifican y flotan. Su
construccién debe ser de capacidad adecuada, entrada y salida
accesible, facil de limpiar y eliminar grasas, inaccesible a

insectos. Se debe limpiar cuando el 75 % de su capacidad esté

lleno de yrasa.
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L= Eliminacién de foésforo (nutriente de las algas).

= Control microbiano del fésforo.

- Eliminacién de algas y fésforo.

- Precipitacién simulténea.

- Precipitacién quimica egperada.

- Intercambio idénico selectivo.

- Eliminacién de sustancias organicas disueltas (sales).
- Intercambic iénico.

- Electrodidlisis.

- Hiperfiltracién.

- Destilacién (evaporacién instantédnea).

6.2.3 Aguas residuales de la industria de cosméticos

Las materias primas que se usan en la industria de cosméticos
son aceites vegetales, grasas, frutas y otros extractoé; también lo
son las grasas animales, componentes y extractos compuestos
quimicos como alcoholes, bactericidas, medicinas, detergentes,
entre otros. Existen indﬁstrias de cosméticos a gran egcala, pero
también empresas muy pequefias. La calidad de las aguas residuales
de estas industrias estid determinada por la gama de productos
: procesados. Por lo tanto, es importante precisar si los residuos
provienen de una pequeila empresa con una variedad limitada de
pfoductos'o si provienen de una divisidn de produccidén dentro de
una planta qﬂimica-de gran escala.

Las aguas residualés de las pequefias empresas comerciales

normalmente se descargan, después de un tratamiento adecuado, en el
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sedimentables v no sedimentables.
- S6lidos disueltos, que .se subdividen en sélidos en solucidn
verdadera y sdlidos en splucidén coloidal.
Existen los siguientes métodos para eliminar los diferentes
tipos de sélidos:
= Eliminacidén de s6lidos suspendidos (con una cdrga de DBOS).
L= Floculacidén gquimica.
- Tubos separados.
- ‘Placas separadoras.
- Micromallas.
- Filtracidn rapida en arena.
- Ultrafiltracidén instanténea.
- Hiperfiltracidn.
- Eliminacién de sustancias orgdnicas disueltas (refractarias,
biolégicamente persistentes).
- Adsorcién mediante carbdén vegetal activado.
— - Oxidacién quimica (ozono).
- Desnatadores.
-  Desabsorcioén.
-~ Hiperfiltracién (osmosis inversa).
- Eliminacidén de nutrientes.
- Eliminacién de nitrdgeno (nutriente de las algas) mediante
nutrificacién-desnitrificacidn.:
- Desabsorcion de amoniaco.
- Intercambio idénico selectivo.

- Cloracién hasta el punto de quiebre.
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ni apoyarse siempre en la prdctica va conocida. Deben considerarse
en detalle tres aspectos correlativos del problema, que son: a) les
conveniente tratar los desechos, segin los procesos O actividades
proyectadas por la industria?; b) seria conveniente exigir algunos
cambios en los procesos de modo gue, sin afectar ni a la calidad ni
a la eficiencia de los métodos de produccidn, resultaren desechos
menos dificiles o costosos de tratar?; c) seria posible recuperar
materias de valor, o fabricarlas de los desechos, para derivar asi
algin provecho de 1los desperdicios antes desechados © por
desecharse.

La purificacién del agua para uso industrial puede ser muy
complejo o relativamente simple, lo cual depende de las propiedades
del agua cruda y el grado de pureza requeridoc. Se emplean muchos
métodos y combinaciones de ellos, pero todos abarcan tres procesgos
bidsicos: tratamiento fisico, gquimico y fisicoguimico. Las aguas
residuales industriales contienen sustancias gue pueden causar
diversas alteraciones negativas en las aguas naturales. Las aguas
residuales industriales contienen ademas importantes
concentraciones de sustancias para las cuales se han desarrollado
métodos fisicos v quimicos de tratamiento. Estos métodos pueden
disefiarse como sistemas de tratamiento independientes o como etapas
adicionales dentro de los métodos convencionales, cuyoc fin es
mejorar el nivel de tratamiento de las aguas residuales.

Segin sus propiedades figicas, las aguas residuales
industriales pueden subdividirse en los siguientes grupos:

- S6lidos suspendidos, que se subdividen en slidos



108

6.2 DESECHOS LIQUIDOS
6.2.1 Generalidades de_tratamiento de desechos liquidos

Los desechos reflejan necesariamente el desarrollo de 1los
recursos naturales de una ciudad Y manifiestan el ingenio sencillo
o técnico de los que desempefian sus propios papeles fundamentales
en la industria de 1la agriéultura, la ganaderia, la fabricacién, en
teda la exténsién de 1la palabra, y de la construccidn, gquienes
Siempre tienen que tropezar, al fin y al cabo, con el problema
general gue se plantea por el uso legitimo de las fuentes pluviales
Y en la disposicién de las materias llevadas_en las aguas usadas.

Tanto por su cantidad como Por su calidad, los desechos han
llegado a ser en algunas partes un problema que iguala y aun supera
‘al de las aguas negras domésticas. Puede verse que una industria,
ubicada dentro de los linderos de una municipalidad o fuera de
ellos, puede verse libre de descargar sus desperdicios sin
tratamiento, o puede verse obligada a tratarlos parcial o
completamente, en su fuente. La industria debe considerar tales
costos de tratamiento como una justa parte del costc de producciédn
para una localidad determinada. En la actualidad, se conoce y se
tiene experiencia con un gran numero de procesos de tratamiento de
aguas residuales, cuya aplicacién estd relacionada o depende de las

caracteristicas del desecho y del grado de tratamiento requerido.

6.2.2 Tratar, cambiar o salvar?
El ingeniero que afronta el problema de la disposicién de los

desperdicios de cualguier industria no puede dar por asentado nada




=

S

107

CAPITULO 6
| o

TRATAMIENTO DE DESECHOS

6.1 DESECHOS SOLIDOS
6.1.1 Degecho plastico

El desecho plastico se obtiene de los envases que no se pueden
utilizar por estar en mal estado, como: mala impresién, rayados o©
envase descontinuado.

La corporacidn cuenta con. un sistema de reciclado de
materiales plasticos, en la gue son tratados estos desechos, Y

luego utilizados como materia prima en la fabricacién de envases

para ambas plantas.

6.1.1 Desecho de vidrio
E1l envase de vidrio es recolectado y vendido a empresas que se

dedican a la fabricacidén de envases, lamparas, adornos, etc.

6.1.2 . Desecho de cartdn

El cartdn proveniente de cajas de empaque ya utilizadas se
destina como material protector y amortiguador, y es colocado
dentro de las cajas de producto terminado de almacenaje y de

~distribucién al consumidor.



los cuales se
distribucién.

Costo de

Costo de-

Costo de
Por 1lo

Q.402,433.00.

optd por la

alternativa
alternativa
alternativa

tanto, el
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alternativa de d4ptimo funcionamiento de

"A"  (.426,160.00.
"B (.380,850.00.
e Q.402,433.00.

costo oOptimo de instalacién es de:
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Reubicatr urinarios en bafios de hombres.

5.3.1 RESUMEN

*

Construccidén de 218.80 mts. cuadrados de pared de block,

Q.219,000.00.

Construccién de 105.80 mts. cuadrados de pared de tablayeso,
0.64,100.00.

Construccidn de 20 mts. cnadrados de terraza, 0.5,000.00,
Instalacidn de 72 mts. de drenaje, Q.4,550.00.

Instalacién de 20 mts. tuberia HG p/agua potable, 0.1,000.00.
Instalacién de 12 mts. tuberia PVC p/agua potable, Q.SOO;OO.
Demoler 59.80 mts. cuadrados de pared de block, 0.15,000.00.
Instalaciones eléctricas, Q.60,000.00.

Construccién de 21 mts. cuadrados de paredes de durpanel,
0.12,723.00.

Construcciones de lamina, Q.12,500.00.

Construcciones de malla, Q.5.000.

Colocacién de 21 mts. cuadrados de cielo falso, Q.1,260.00.
Reubicacién de urinarios, Q.800.00. |
Colocacién de pila en Area de envasado, ©.1,000.00.

TOTAL....cov.- 0.402,433.00.

RESUMEN

cada opcién fue sujeta a un estricto andlisis de costo, los

cuales fueron proporcionados por una empresa particular, gue

presenté sus ofertas de construccién respectivamente y dentre de
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9)

10)

11)
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Instalaciones eléctricas

a)

b)

c)

d)

Instalacién de 1ineas eléctricas trif4dsicas para
magquinaria y equipo del drea de mezclas.

Distribucién principal con una distancia de 64 metros
lineales, desde el £flipdn,

Derivacién de lineas eléctricas para el Area de jabdn.

Sistema eléctrico de fuerza e iluminacién.

Demoler lo siguiente:

a)

b)

c)

d)

e)

£)

Quitar paredes e inodoros de nave C: 24 metros cuadrados

de pared de tablayeso.

Remover 3.8 metros cuadrados de paredes de bafios de
hombres para remodelacién

Bajar el nivel para colocar pila en el Departamento de
Envasado.

Botar & metros cuadrados de pared de Dblock para
ampliacidén de bafios,

14 metros cuadrados de pared entre nave "B" y "C" para
dejar paso de personal v materiales.

Derribar 12 metros cuadrados para comunicar las Adreas de

colonias propuestas.

Colocar pila en drea de envasado.

Poner cielo falso en las 4reas de talco Yy compactos.




P

3)

4)

5)

6)

7)

103

Cconstruccidén de terraza:
a) Terraza para el agregado de bafios de damas. (20 m2 de

pared)

Trabajos realizados con lamina:
a) Construccidén de gradas para oficina de segundo nivel, en

nave C.

Drenajes
a) 22 metros de drenaje cerrado para pila instalada en el

Departamento de Envasado.

b} 5 metros de drenaje cerrado para Departamento de Mezclas.

c) 30 metros de drenaje abierto para Departamento de
Mezclas.
d) 15 metros de drenaje abierto para el Area de jabon,

conectado al proveniente del 4rea de mezclas.

Tuberia para agua potable

a) 12 metros de tuberia de PVC para la pila del Departamentoc
de Envasado.

b) Instalacién de 20 metros de tuberia de HG para agua

potable y torre de enfriamiénto.

Construcciones de malla.

b) Quitar las jaulas de malla gque se encuentran en el Area

de Mantenimiento.
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1)

2)

3)
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ALTERNATIVA "C¥

Construccidén de paredes de tablavyeso:

a)

b)

c)

d)

25.80 metros' cuadrados para delimitar .el 4rea de

rehabilitacién de productos.

'51.00 metros cuadrados para delimitar las 4reas de

envasado de talcos y compactos.
20.00 metros cuadrados para delimitar el drea de jabdn.
9 metros cuadrados para delimitar oficina del Gte. de

planta.

Construccién de paredes de durpanel:

a)

a)

b)

d)

£)

g)
h)

21 metros cuadradog para el drea de micronizado.

- Construccidén de paredes de block:

12 metros cuadrados para cerrar puerta del Area de
colonias a bulk.

45 metros cuadrados de pared y gradas para lockers de
damas.

6 metros cuadrados colindante entre bafios de hombres ¥y
mujeres.

13.25 metros cuadrados para el area de micronizado.
14.85 metros cuadrados para garita.

13.5 metros cuadrados para cerrar A4rea de materia prima.
Construccién de 56.7 metros cuadrados de pared para
vestidores de hombres.

57.5 metros cuadrados de construcecidn para comedor.
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ic1

de equipo de limpieza.
h) Derribar 14.28 metros cuadrados de pared que divide el
adrea de bahios de hombres con los vestidores..

i) Derribar 8 metros cuadrados para ampliar bafios de damas.

3) Apertura de 4 metros cuadrados de oficina del Gte. de

planta a depto. de.envasado,-

Colocar pila en &rea de envasado.

5.2.1 RESUMEN

*

Construccién de 232.65 mts. cuadrados de pared de block,
©.233,000.00.

Construccién de 71 mts. cuadrados de pared de tablayeso,
Q.37,000.00.

Construccién de 20 mts. cuadrados de terraza, ©.5,000.00.
Construccién de 99 mts. cuadrados de malla, 0.5,000.00.
Tnstalacién de 72 mts. de drenaje, Q.4,550.00.
Instalacién de 20 mts. tuberia HG p/agua potable, 0.1,000.00.

Instalacién de 12 mts. tuberia PVC p/agua potable, Q.500.00.

- Construcciones eléctricas, Q.60,000.00.

Demoler 65.56 mts. de pared de block, 0.16,500.00.
Reconstruccién de gradas en nave “C*, .1,000.00.
Reubicar urinarios, Q.800.00.

Colocacién de pila en Area de envasado, 0.1,500.00.
Reconstruccién de mezanine, Q.1,000.00.
Construccion de lamina, 0.12,500.00.

TOTAL. .. - ...Q.380,850.00.
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9)
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materia prima.
b) Colocacién o reinstalacién de 30 metros de malla en el

drea de mantenimiento.

Instalaciones eléctricas

a) Instalacién de 1lineas eléctricas trifédsicas para
maquinaria y equipo del 4rea de mezclas.

b) Distribucién principal con una distancia de 64 metros
lineales, desde el flipén.

c) Derivacién de lineas eléctricas para el drea de jabén

d) Sistema eléctrico de fuerza e iluminacién.

Demoler lo siguiente:

a) Remover 14.28 metros cuadrados de paredes de bafios de
hombres para remodelacién

b) 12 metros cuadrados de puerta para comunicacién de Aareas
de colonias.

c) Bajar el nivel para colocar pila en el departamento de
envasado.

d) Apertura de 4 metros cuadrados para comunicar 4rea
propuesta de envasado con pila.

e) Apertura de 4 metros cuadrados para caomunicar A4rea
propuesta de envasado con drea de envasado de talcos.

£) Apertura de 4 metros cuadrados para ingreso al 4rea de
compactos.

g) Derribar 1 metro cuadrado de cuarto actual de almacenaije




3)

4)

5)

6)

7)
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envasado de talcos.

Construccidén de terraza:

a)

Terraza para el agregado de bafios de damas. (20 mts.

cuadrados de pared)

Trabajos realizados con lamina:

al Reconstruccién de gradas para oficina en el segundo
nivel, en nave C.

Drenajes

a) 22 metros de drenaje cerrado para pilila instalada en
departamento de envasado.

bh) 5 metros de drenaje cerrado para departamento de nezclas.

c) 30 metros de drenaje abierto para departamento de
mezclas.

d) 15 metros cuadrados de drenaje abierto en el &rea de

jab6n, y conectarlo al proveniente del 4rea de mezclas.

Tuberia para agua potable

a)

12 metros de tuberia HG para la pila del departamento de
envasado.
20 metros de tuberia PVC para la torre de enfriamiento,

desde la fuente mis préxima.

Construcciones de malla.

aj)

69 metros cuadrados de malla para delimitar Area de
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1)

2)
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ALTERNATIVA "B"

Construccidn de paredes de tablayeso:

a)

b)

15 metros cuadrados para delimitar d4rea de rehabilitacién
de productos.
46 metros cuadrados para delimitar Areas de envasado de

talcos y compactos.

Construccién de paredes de block:

a)

b)

c)

d)

£)

g)

h)

i)

i)
k)

cerrar 12 metros cuadrados‘de puerta actual de &rea de
colonias a bulk.

20 metros cuadrados para bafios de damas en el primer
nivel.

6 metros cuadrados colindante entre bafios de hombres y

mujeres.

'13.25 metros cuadrados para el Area de micronizado.

14.8% metros cuadrados de construccién de garita.
Cerrar 4 metros cuadrados de puerta actual en &rea
propuesta para compactos.

20 metros cuadrados para delimitar pila ¥y envasado de
talecos.

Construccién de 56.7 metros cuadrados de pared, para
vestidores de hombres.

14.85 metros cuadrados para delimitar area de micronizado
de talcos.

57.5 metros cuadrados de pared para comedor.

13.5 metros cuadrados de pared para hacer el &rea de
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j) 57.5 metros cuadrados de construccién para comedor.
k) cerrar 12 metros cuadrados de puerta actual de 4rea de
colonias a bulk.

11) Colocar pila en irea de envasado de talcos.

5.1.1 RESUMEN

* Construccién de 219.90 mts. cuadrados de prared de block,

0.220,000.00.

* Construccidén de 118.1 mts. cuadrados de pared de tablillas,
Q.71,310.00.

* Construccién de 75.00 mts. cuadrados de pared de malla,
Q.3,800.00.

* Construccién de 24.25 mts. cuadrados de lamina, Q.12,500.00.

* Instalacién de 72.00 mts. de drenaje, Q.4,550.00.

* Instalacidén de 20.00 mts. tuberia HG p/agua potable,
0.1,000.00.

* Instalacién de 12.00 mts. tuberia PVC p/agua potable,
Q.500.00.

* Demoler de 196.28 mts. cuadrados de pared de block,
Q.49,000.00.

* Construcciones eléctricas, Q.G0,000.00.

* Construccién de gradas de metal, @.1,000.00.

* Reconstruccién del mezanine, 0.1,000.00.

* Colocacién de pila en drea de envasado, Q.1,500.00.

TOTAL.......... Q.426,160.00.
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h)

i)

3)

96
Derribar 8 metros cuadrados para ampliar bafios de damas.
Apertura de 4 metros cuadrados de oficina del Gte. de
planta a depto. de envasado.

Derribar 12 metros cuadrados para comunicar las &reas de

colonias propuestas.

Construccién de paredes de block:

a)

b)

c)

d)

£)

g)

h)

i)

13.5 metros cuadrados de pared para hacer el &4rea de

envasado de talcos.

Cerrar 4 metros cuadrados de puerta actual en 4rea
propuesta para compactos.

Cerrar 20 metros cuadrados para delimitar pila v envasado
de talcos, cerrando las puertas.

Construccion 56.7 metros cuadrados de pared, para
vestidores de hombres.

Construccidén de 16 metros cuadrados de pared exterior y
gradas interiores en los bafios de mujeres, para comunicar
inodoros y duchas con vestidores.

6 metros cuadrados de pared para cerrar puerta actual de
baﬁos de mujeres.

6 metros cuadrados de pared para cerrar puerta actual de
bafios de hombres.

13.25 metros cuadrados de construccidén para 4rea de
micronizado.

14.85 metros cuadrados de construccién para garita.
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9}

d)
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el tablero principal.

Sistema eléctrico de fuerza e iluminacién.

Reconstruccion y remozamiento de ia estructura del mezanine.

Construccidén con material de metdl o lamina:

a)

b)

18 metros cuadrados de lidmina galvanizada para techar la
parte de jabdén, que no cubre el mezanine.

Construccidén de un puente de 6.25 metros cuadrados a la
altura del mezanine, gue permita bajar el material de

empaque a produccidn. { Se usaran las gradas actuales).

Botar paredes de block:

a)

b)

«)

d)

e)

£)

g)

10 metros cuadrados de pared entre nave "B" y "C" para
dejar paso de personal y materiales.

135 metros cuadrados de pared para unir toda el &rea de
"B", dejando las columnas y paredes del Area de producto
terminadec con el fin de ampliar visibkbilidad.

Apertura de 4 megros cuadrados para comunicar A4rea
propuesta de envasado con pila.

Apertura de 4 metros cuadrados para comunicar A&rea
propuesta de envasado con Area de envasado de talcos.
Apertura de 4 metros cuadrados para ingreso al &drea de
compactos.

Derribar 1 metro cuadrado de cuarto actual de almacenaje
de eguipc de limpieza.

Derribar 14.28 metros cuadrados de pared gue divide el

Area de bafios de hombras con los vestidores.
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5)

6)
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Construccién de drenajes:

a) 30 metros de drenaje abierto en la periferia del 4rea de
mezclas.

b) 22 metros de drenaje cerrado hacia las cajas de registro
mas proximas para la pila del 4rea de envasado.

c) 15 metros de drenaje abierto en el &4rea de jabén,
conectarlo al proveniente del Area de mezclas.

d) 5 metros de drenaje cerrado para depto. de mezclas.

Instalacién de agua potable:

a) 20 metros de tuberia de HG para la torre de enfriamiento,
desde la fuente nrds préxima.

b) 12 metros de tuberia PVC para la pila del &4rea de

envasado.

Construccidén de gradas de metal:
a) Acceso a bodega de almacenamiento de esencias.
b) Acceso al mezanine de material de empaque a bodega de

material de empaque en trinsito.

Construccién de instalaciones eléctricas:

a) Instalacién - de 1lineas eléctricas - trifdsicas para
maguinaria y equipo del 4drea de mezclas.

b) Distribucién principal con una distancia de 64 metros
lineales, desde el tablero principal. -

c) Circuito de lineas eléctricas para el drea de jabdn desde

o . e —— . ¥ - T
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CAPITULO 5

ANALISIS DE COSTOS

TRABAJOS A REALIZAR PARA LAS DIFERENTES ALTERNATIVAS DE
DISTRIBUCION EN PLANTA

5.1 Altermativa "A":

1) Construccion de paredes de malla:

a) Circulacién de 45 metros cuadrados (15 metros lineales,
por 3 metros de alto de malla), para delimitar &rea de
materia prima.

b) Colocacién o reinstalacidn de 30 metros cuadrados de

malla en el d4rea de mantenimiento.

2) Construcciones de paredes de tablillas: |

a) 66.5 metros cuadrados {19 metros de ancho por 3.5 de
alto) para delimitar el area de mezclas.

b) 10.6 metros cuadrados para seéarar el &rea donde se
ubicarid mezclas y el mezanine de metal.

c) 26 metros cuadrados de pared gqgue divida el pasillo de
paso de personal y materiales con area de envasado.

d) 15 metros cuadrados para delimitar el é&rea de

rehabilitacién de producto,.

{7 Sman NE 18 DRIEDCINAT T w0 ol S L At o
dyidslAE By LA BRESINAT B o Tra i i B

- a1 1. -
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‘pPara las operaciones requeridas.
Por ejemplo:
1) El Departamento de Mezclas tiene acceso directo con los

departamentos de materias primas y lavado de toneles.

2) El Departamento de Envasado cumple con los requerimientos de

aitura Y espacio.

3) El drea de bafios es amplia y cumple con los requerimientos de
salud y seguridad industrial, como se puede observar en los

planos.

La alternativa "C" es 1la seleccionada, debido a su
funcionalidad por departamentos; la relacién de éstosg es 6ptima en
cuanto a tiempo y movimientos en las operaciones realizadas.

Como se pudo establecer, el costo de esta alternativa es mayor
que el de la alternativa "B", pero se cuenta con una distribucién
que satisface las necesidades en las operaciones de produccién de

la empresa.

— I
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Para la alternativa "A", se requieren 437.25 mts. cuadrados de
construccién de pared de block, tablillas, malla vy lamina, en donde
la ubicacién de los departamentos resulta inadecuade y poco vial
para las operaciones que en ellos se realizan, Por ejemplo:

1) El Departamento de Materias Primas no estd cerca de las

entradas.

2) El Departamento de Mezclas no tiena acceso'directo a un Area
libre para el lavade de los toneles; la distancia de ambas

dreasg crea ineficiencia en dicha operacidn.

3) La transportacién de producto a granel y cajas de producto
terminado en el departamento de envasado no seria vial debido

a las columnas gue quedarian en el centro del 4rea.

4) El 4rea de compactos podria ser utilizada para posibles robos

de producto terminado.

Para la alternativa "B", se requieren 422.65 mts. cuadrados de
construccién de block, tablillas, malla y lédmina. El disefio de
esta alternativa es similar a la alternativa "A" con diferencia en
el costo, v que el departamento de envasado resultaria ineficiente
por estar dividido en dos partes, ya que en esta alternativa se

propone dejar la pared.
| La alternativa "C" es similar en metros cuadrados de

construccién, pero la ubicacién de los departamentos es adecuada
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