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resultado de la mezcla homogénea de materias primas para

conformar el contenido del producto.

Evolucion de las ventas de un articulo durante el tiempo

gue permanece en el mercado.

Persona que compra el producto a domicilio en un sistema
de venta directa para utlizarlo cominmente para
comercializarlo a clientes diversos.

Diagrama de flujo del proceso.

Diagrama de operaciones del proceso.

Diagrama del recorrido del proceso.

Xl



Ecoeficiencia Gestion empresarial para fusionar los beneficios de su
productividad con la minimizacion de los desechos vy

prevencion de la contaminacion.

Eficiencia Capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir

un efecto determinado.

EIA Estudio de impacto ambiental.

Estudio de Consiste en una breve investigacion sobre el marco de

prefactibilidad factores que afecta un proyecto, asi como de los aspectos
legales, se lleva a cabo con el objetivo de contar con
informacion sobre el proyecto a realizar, mostrando las
alternativas que se tienen y las condiciones que rodean al

proyecto.

Inflacion Aumento generalizado de los precios de bienes y servicios
con relaciéon a un cambio durante un periodo de tiempo sin

determinar.

Know how Conocimiento que tiene un individuo o institucion sobre
cualquier proceso, mercado, negocio, técnicas o habilidades

gue son determinantes para el éxito.

LC Limite central
LCI Limite de control inferior
LCS Limite de control superior
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Marmita

ME

Merma

Micrometro (um)

P+L

PCC

PH

PLC

PMP

PNUMA

Olla de acero inoxidable de capacidades distintas, posee
una chaqueta para que circule calor a vapor o electricidad y
agitadores industriales con el objetivo de que la mezcla se

realice de forma homogénea.

Material de empaque

Disminucion o rebaja de un bien, en su comercializacién o
en su proceso productivo, debido a la pérdida fisica que
afecta a su constitucion y naturaleza corpoérea, asi como a
su pérdida cuantitativa por estar relacionada a cantidades.
Unidad de medida de longitud equivalente a una milésima
de milimetro, se puede decir también que un millébn de
micrometros conforman un metro.

Produccion mas Limpia

Puntos criticos de control

Medida de la acidez o alcalinidad de una disolucidon o

mezcla.

Power Line communications / controlador ldgico

programable.

Plan maestro de produccién

Programa Ambiental de las Naciones Unidas.
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Proceso

RI

Seguridad

industrial

Tiempo estandar

TIR

TVC

VAN

Venta directa

VPN

Conjunto de actividades o eventos (coordinados u
organizados) que se realizan o suceden (alternativa o
simultaneamente) bajo ciertas circunstancias con un fin

determinado.

Retorno de la inversion

Conjunto de normas y principios encaminados a prevenir la
integridad fisica del trabajo, asi como el buen uso y cuidado
de la maquinaria, equipo y herramientas.

Es el tiempo requerido para que un operario calificado
realice una operacion eficientemente trabajando a un ritmo
normal.

Tasa interna de retorno

Tiempo-velocidad-calidad.

Valor Actual Neto.

La venta directa o venta a domicilio es la comercializacion
fuera de un establecimiento comercial de bienes y servicios
directamente al consumidor, mediante la demostracion
personalizada por parte de un representante de la empresa

vendedora.

Valor Presente Neto.
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WBCSD Consejo Empresarial Mundial para el Desarrollo Sostenible.
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RESUMEN

La Ecoeficiencia y Produccién mas Limpia son simples términos utilizados
en algunas empresas que al implementarlos se traducen en estrategias dentro
del ambito econdmico, financiero, productivo, mercadologico y ambiental,

creando una ventaja competitiva para la organizacion.

Los términos mencionados con anterioridad se pueden implantar en
diversos negocios, ya que mezclan la eficiencia, el disefio y la preservacion del
medio ambiente creando una plataforma de desarrollo sostenible. En la venta
directa crea una sinergia entre la empresa, consultoras y consumidores finales
promoviendo el uso de la cosmética verde y la preservacion del ecosistema,
mediante procesos renovados Yy nhaturales que proporcionan ventajas
adicionales con activos propios de la naturaleza que promueven el bienestar

familiar.

Dentro del contexto empresarial promueve estrategias para la reduccion
de costos mediante el aprovechamiento de los recursos, aumento de eficiencia
e integracion del personal bajo la busqueda constante de la mejora continua de
los procesos, procedimientos y estructura organizacional en pro de la estrategia

impulsada por todos los lideres de la organizacion.

La implantacion requiere un proceso de evaluacion y desarrollo para que
la junta directiva asocie la estrategia con la visién de la organizacién, la cual
puede ser obstaculizada por difusos conocimientos que relacionan esta

estrategia con costos elevados, que mediante una evaluacion profunda, se
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certifica que el proyecto es factible y que la estrategia beneficia a todos los

sectores involucrados.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar un sistema de Ecoeficiencia y P+L en los procesos de la
fabricacion y envasado de cremas hidratantes corporales en una empresa
guatemalteca de cosmeéticos, a través de un andlisis de materias primas y
desechos con el fin de provocar un menor impacto ambiental.

Especificos

1. Comprender el concepto de P+L y Ecoeficiencia enfocado a la prevencion

de recursos naturales.

2. Estudiar las ventajas de la P+L en los ambitos financieros y ambientales.

3.  Reducir el impacto ocasionado al medio ambiente por los procesos de

mezclado y envasado realizados en la fabricacion.

4. Conocer las fases para realizar un programa de P+L orientado al

conocimiento de procesos en una empresa.

5. Formular las diferentes opciones de P+L para mejorar la Ecoeficiencia en

la empresa que se realiza el trabajo de graduacion.
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Conocer las estrategias, conceptos, herramientas y estandares
relacionados con la P+L para el diagndstico del proceso de envasado y
mezclado de cremas hidratantes corporales.

Crear una cultura de Ecoeficiencia en la organizacién por medio de un
sistema de mejora continua que evalue la factibilidad técnica, econémica y

ambiental.

Realizar un estudio de impacto ambiental, de tal forma que se cuantifique
la disminucion del mismo al implantar mejoras al programa de
Ecoeficiencia y Produccion mas Limpia en el proceso de fabricacion y

envasado de cremas hidratantes corporales.
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INTRODUCCION

Para desarrollar un sistema de Ecoeficiencia y P+L en los procesos de
fabricacion y envasado de cremas hidratantes corporales se realiz6 el presente

estudio, el cual se divide en seis capitulos.

En el capitulo 1 se dan a conocer las generalidades del tema,
desarrollando los conceptos de Ecoeficiencia, P+L y herramientas de analisis
gue se utilizan como soporte durante la implementacion para desarrollar

estrategias ambientales, econdmicas, financieras y productivas.

En el capitulo 2 se describen las generalidades de la organizacion, tales
como: vision, mision, descripcion de la organizacion, evaluaciones de procesos
utilizados para identificar necesidades y crear propuestas para la mejora de la

P+L y Ecoeficiencia en la organizacion

En el capitulo 3 se presenta la propuesta para la P+L en la produccion de
cremas corporales hidratantes, dando a conocer el flujo de materiales en la
fabricacion, flujo de materiales en el proceso de envasado, se definen puntos
criticos de control y los tiempos estandar, y la evaluacidon de las opciones para
la P+L.

En el capitulo 4 se presenta la implantacion del modelo de P+L, con las
herramientas utilizadas para la misma, planificacion de Gantt, campafia de
comunicacion, introduccion a las atribuciones y responsabilidades de los
puestos, y la evaluacion de los procesos con sus sistemas de indicadores del

desempenio.
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El capitulo 5 muestra el sistema de mejora continua para la P+L,
asignando metas e intervalos de aprobacion en indicadores, puntos criticos de
control, evaluaciones de causa y efecto, principio del Iceberg y la auditoria de
procesos.

El capitulo 6 presenta la medicién del impacto ambiental desarrollado en
toda implementacion orientadas a la P+L, se describe el proyecto identificando
los impactos ambientales en la produccién de cremas corporales, evaluacion de
la eficiencia en la gestion ambiental y se muestra la medicion y evaluacién de

los procesos y puntos criticos de control.

El concepto de Ecoeficiencia y P+L se estda empezando a utilizar en el
pais, con barreras administrativas, técnicas y financieras al no implementarla de
forma eficiente, sin aprovechar este cambio para transformarlo como una
ventaja competitiva en el mercado. El consumidor esta siendo afectado por
desastres naturales, provocados por la cultura y procesos que impactan al
medio ambiente, es por ello que la busqueda de materiales renovables
certificados y procesos que no produzcan desechos, contribuyen a la

construccion de un mundo que el consumidor desea.

Es obligado diagnosticar procesos, productos y servicios con una

estrategia integrada y métodos definidos.

Al seleccionar la mejor opcidn, se realiza la propuesta a la alta gerencia
mostrando los resultados técnicos, econémicos y ambientales que justifican la
inversién, mostrando el detalle de la planificacion que sera la guia para la

obtencién de los resultados.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

El concepto de P+L es un tema reconocido a nivel mundial apoyado por
organizaciones ambientalistas que han desarrollado programas como el
Programa Ambiental de las Naciones Unidas (PNUMA), que son aplicados en la
legislacion de cada uno de los paises conformados en este programa. El tema
ambiental ha tenido menor auge en paises subdesarrollados por la relaciéon
errbnea con el aumento de los costos; sin embargo, la velocidad de la
informacion, los cambios climatologicos y las reformas legales estan orientando
a las empresas a implementar medidas de mitigacion que a niveles mundiales

son obligatorias.

1.1. Ecoeficiencia

Es una gestidn continua para minimizar el impacto ambiental, teniendo
una relacién directa con el valor del producto o servicio a lo largo de su ciclo de

vida:

Ecoeficiencia = valor del producto o servicio / Impacto ambiental

Una gestion ecoeficiente en los procesos de produccion de bienes o
servicios debe tener como resultado producir mas con menos, maximizando el
uso de los recursos y minimizando el impacto ambiental, metodologia

administrativa que aumenta la competitividad de la empresa debido que:

o Reduce gastos por utilizar los recursos mediante la mejora continua.

o Reduce el volumen y toxicidad de los residuos generados.
1



. Reduce el consumo de energia y emisiones contaminantes.
o Reduce los riesgos de incumplimiento a las leyes y se favorecen las
relaciones con la administracion competente.

. Es una ventaja competitiva comercialmente.

La Ecoeficiencia se encuentra estrechamente relacionada al desarrollo
sostenible, ya que equivale a optimizar tres objetivos: crecimiento econémico,
equidad social y valor ecolégico. Este concepto significa afiadir cada vez mas
valor a los productos y servicios, consumiendo menos materias primas,
generando menos contaminacion a traves de procedimientos ecoldgicos

economicamente eficientes y previniendo riesgos.

1.1.1. Aspectos criticos de ecoeficiencia

Una gestion ecoeficiente para la produccion de bienes y servicios
considera aspectos criticos que tendran que ser evaluados de acuerdo con la
definicion del Consejo Empresarial Mundial para el Desarrollo Sostenible
(WBCSD), la Ecoeficiencia se alcanza mediante la distribucion de: bienes con
precios competitivos y servicios que satisfagan las necesidades humanas y
brinden calidad de vida a la vez que reduzcan progresivamente los impactos
medioambientales de bienes y la intensidad de recursos a través del ciclo de
vida a un nivel al menos en linea con la capacidad estimada de llevarla por la

Tierra.l

1. Centro Nacional de Produccién Mas Limpia.



Los aspectos criticos de la Ecoeficiencia son:

. Una reduccion en la intensidad material de bienes y servicios

. Una reduccion en la intensidad energética de bienes y servicios
. Dispersion reducida de materiales toxicos

. Reciclabilidad mejorada

. Maximo uso de recursos renovables

. Mayor durabilidad de productos

1.1.2. Ventajas tangibles y ventajas intangibles

El impacto ambiental es un factor fundamental en la actualidad debido a
los desastres naturales, el calentamiento global, la depredacion de la flora y
fauna, el tema ha crecido en importancia a través del tiempo a medida que
incrementa el riesgo para preservar el planeta cuya relacién a nivel empresarial
se transmite en una ventaja competitiva que la mayoria de las empresas habian
ignorado, y solo lo han considerado bajo ciertas circunstancias que les
obligaban a tenerlo en cuenta. En estas situaciones consideraban la prevencion
y la gestion ambiental con un enfoque totalmente correctivo y con carencia de

una concepcion global.

La consideracion con el medio ambiente se reducia, en el mejor de los
casos, a solucionar problemas cuando la situacién se hacia insostenible, de
forma poco eficiente, parcial y a corto plazo, generando grandes costos y

distorsiones en la vida empresarial.

La nueva tendencia de Ecoeficiencia se orienta a incorporar la gestién de
la empresa una sensibilidad ambiental a través de diferentes mecanismos que

se componen de ventajas competitivas. Las ventajas tangibles son:
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o Ayudas y subvenciones.

. Orientacion del mercado nacional e internacional hacia productos con un
minimo impacto ambiental.

. Proteccién frente a la competencia de paises con sociedades menos
estrictas en las exigencias ambientales.

. Desarrollo de estrategias empresariales orientadas a reducir costos en el
consumo de recursos y energia.

o Preparacion para prevenir nuevas situaciones de demanda o exigencia
ambiental.

. Establecimiento de una garantia de seguridad ambiental que incremente el
valor de instalaciones, disminuya las primas de seguros, aumente la
confianza de invasores y accionistas, entre otros.

. Mejora de las relaciones con la administracion y con el entorno social.

. Mejora del ambiente de trabajo.

Las ventajas intangibles contribuyen a la reduccion de riesgos y la

superacion de problemas detallados a continuacion:

. Las crecientes exigencias de la legislacion ambiental.

. El incremento de los costos por motivos ambientales, como la aplicaciéon
del principio de quien contamina paga, multas, eco-impuestos, entre otros.

. Los riesgos de accidentes o de situaciones que puedan conducir a la
paralizacion o cierre de la empresa.

. Las barreras a las exportaciones impuestas por paises con una legislacion
ambiental mas exigente que la nuestra.

. La preferencia por parte de muchas empresas hacia proveedores con un

correcto comportamiento ambiental.



1.1.3. Ecodisefo

Proceso que facilita la mejora de los productos en aspectos que se
caracterizan por la reduccion de los componentes y materiales utilizados.
Identifica facilmente componentes que pueden ser reciclados, utilizacién de
materiales faciles de limpiar, reparar y reutilizar; la eliminacion de los materiales
toxicos asociados al producto, la Ecoeficiencia en el uso de la energia, recursos
y la aceptacion y reutilizacién total o parcial del producto en la etapa final de su
ciclo de vida por parte de la empresa.

El ecodisefio analiza los siguientes parametros:

o La incorporacion de los aspectos ambientales en la etapa de definir el

disefio de un producto.

o La reduccion de la carga ambiental asociada al ciclo del producto.

o Integrar acciones de prevencion y minimizacion de los impactos

ambientales asociados al producto en la etapa de disefio o redisefio.

o Acciones orientadas a la mejora ambiental del producto en la etapa inicial
de disefio por medio de su funcion, seleccion de materiales menos
impactantes, aplicacion de procesos alternativos, mejora en el transporte,

uso y eliminacién de los impactos en la etapa final de tratamiento.

o Identificar productos que respondan a las necesidades reales del
consumidor utilizando la menor cantidad posible de materia y energia para
obtener las maximas prestaciones y una mayor reduccion de su impacto

ambiental.



El disefio del producto basado en la conservacién del medio ambiente

evalla los siguientes criterios:

o Orientar el disefio hacia el reciclaje y reutilizacién
. Facilitar el desmontaje y montaje

o Reducir, simplificar y estandarizar los materiales
o Identificar los materiales

o Disefiar los productos para la reutilizacion

1.2. Produccion mas limpia (P+L)

La Produccion mas Limpia es una estrategia para producir Eco-
eficientemente. Generalmente encamina a las empresas hacia una economia
sostenible (ver figura 1). La P+L busca que una organizacion trabaje procesos
gue permitan un estado de desarrollo sostenible, hay que establecer, que para
llegar a ese estado todas las empresas deben trabajar bajo esta premisa, para
ello se debe concientizar a los involucrados sobre la prioridad de la

preservacion del medio ambiente.

Figural. Produccién méas Limpiay su contexto

Camino (Estrategia):
Producciéon mas

limpia i

Situaciéon Actual: Objetivo ) Objetivo Final:
Baja Eco-eficiencia Inmediato: Produccién sostenible
en las empresas. Empresas con alta en el contexto de la

Eco-eficiencia al sociedad y en toda la
. — interior de las economia.

mismas.

Ciclo de vida,
Valoracion.

—_ .

Instrumentos: |

Fuente: Manual de introduccion a la Produccion mas Limpia. p. 6.
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La Ecoeficiencia es una meta a alcanzar (estado medible) y la Produccion
mas Limpia es el camino para llegar a ella. Instrumentos como el analisis del
ciclo de vida o la administracion ambiental apoyan las estrategias de la

Produccién més Limpia.

1.2.1. Concepto

La P+L es la aplicacién continua a los procesos, productos y servicios de
una estrategia integrada y preventiva, con el fin de incrementar la eficiencia en
todos los campos, y reducir los riesgos sobre los seres humanos y el medio

ambiente.

La P+L puede ser aplicada a procesos usados en cualquier industria, a los

productos y los servicios:

o En los procesos de produccion: la P+L incluye la conservacion de la
materia prima y la energia, la eliminacion de materias primas toxicas, y la
reduccion en la cantidad de toxicidad de las emisiones y desperdicios

antes de su salida del proceso.

o En los productos: la estrategia se enfoca en la reducciéon de los impactos a
lo largo de todo el ciclo de vida del producto, desde la extraccion de la

materia prima hasta la disposicion final de los productos.

o En los servicios: la P+L reduce el impacto ambiental del servicio durante
todo el ciclo de vida, desde el disefio y uso de sistemas, hasta el consumo

total de los recursos requeridos para la prestacion del servicio.



1.2.2. Beneficios de Produccion més Limpia

La P+L lleva al ahorro de costos a mejorar la eficiencia de las operaciones,
habilita a las organizaciones y empresas a alcanzar sus metas econémicas

mientras simultineamente mejoran al ambiente.

Los beneficios derivados de la P+L son los siguientes:

. Optimizacion del proceso y ahorro de costos mediante la reduccién y el
uso eficiente de materias primas en insumos en general.

. Mejoramiento de la eficiencia operativa de la planta.

. Mejoramiento de la calidad de los productos y consistencia, ya que la
operacion de la planta es controlada y por ende mas predecible.

. La recuperacion de algunos materiales de los subproductos.

. Reduccion de residuos provocando una reduccion en costos asociados a
Su correcta utilizacion.

. Menores primas de seguros.

. Mejoramiento de la imagen de la empresa ante clientes, proveedores,

socios, comunidad, entidades financieras, entre otros.

Todos los beneficios obtenidos al implementar una gestion de P+L se
traducen en estrategias encaminadas a la prevencidbn ambiental como se

muestra en la figura 2.



Figura 2.

Estrategias de P+L

Prevencion Ambiental

Integrada
|
Reduccidn de Residuos y Emisiones = Reciclaie v reutilizacion
MINIMIZACION Iy
y v v v
Reduccidn en Reciclaje Reciclaje Valorizacién
el origen interno externo energética
|
v v
Modificacién Modificacién
del producto del proceso PRODUCCION MAS LIMPIA
v v v
Buenas Cambio de Nuevas
practicas materiales tecnologias
Fuente: Manual de introduccion a la Produccién mas Limpia. p.9.
1.2.3. Fases para la evaluacion de una Produccién mas

Limpia

Un proyecto de implementacion para cumplir con una P+L se elabora en

varias fases relacionadas entre si, las cuales se detallan a continuacion:

1.2.3.1.

Fase I: conocimiento gerencial

El objetivo de esta etapa es identificar y tener un acercamiento cualitativo

a los potenciales de P+L para la organizacién y convencer a la gerencia de la

utilidad y necesidad de implantar una estrategia de P+L. En esta etapa se debe

seleccionar un equipo responsable de establecer el proyecto donde el objetivo
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principal es tener una idea comun y muy general del estado actual de la
organizacion. Para esto existen herramientas como: listas de chequeo,
diagramas de flujo, formatos y formularios que permitiran a la empresa, tener un
conocimiento global y ademas, generar documentos que permitan consignar por
escrito los hallazgos iniciales. Se obtendra una primera impresion, habiendo
obtenido informacion cualitativa y algunos datos cuantitativos de las entradas y
salidas de la empresa. El objetivo de estos pasos es incrementar el interés de la
gerencia (enfocandose particularmente en el incremento de la eficiencia y los
beneficios econdmicos), y obtener la informacién necesaria para tomar la

decision de empezar o no, un proceso de evaluacion de P+L.

Independientemente de la mayoria de los criterios de motivacion
mencionados anteriormente, el factor mas importante es el compromiso de la
gerencia. Sin un compromiso fuerte y claro por parte de la direccion superior de
la empresa el éxito del establecimiento de una estrategia de P+L es
cuestionable desde el principio. Debido a esto, es necesario obtener
herramientas como cartas o politicas de compromiso donde la gerencia
confirme su intencién de asignar personal al equipo de P+L, liberar algunas
horas del trabajo rutinario diario durante la primera etapa, y proveer toda la

informaciodn necesaria.

Antes de entrar en la fase de prefactibilidad es ideal conformar un equipo
de P+L. Aunque, probablemente sea necesario contactar algun tipo de experto,
la empresa debe asignar entre 2 y 5 miembros, preferiblemente pertenecientes
al area técnica, con competencias suficientes y conocimiento del proceso que
permita tomar decisiones con respecto al monitoreo de éste, la consecucion de
datos y las instalaciones. El nimero de miembros del equipo de P+L dependera

finalmente del tamafio de la empresa.
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1.2.3.2. Fase II: estudio de metodologias y analisis de

pre factibilidad

El objetivo primordial de esta fase es entrenar al equipo de P+L en la
metodologia de P+L, y proveer las bases para el establecimiento completo de la
estrategia. Al inicio a esta actividad, el equipo ambiental debe haberse
conformado y el lider del equipo debe haber leido y comprendido el concepto de
la Produccibn mas Limpia. Durante la fase de entrenamiento se explica la
metodologia de P+L al equipo designado y se le sensibiliza sobre los aspectos
mas importantes de la produccion de la empresa y los potenciales que se tienen

con la implementacion y desarrollo del proyecto.

Al sensibilizar al equipo, el paso siguiente para poner en practica los
conceptos, es realizar una evaluacion rapida de la empresa determinando los
principales flujos de materia y energia, las entradas y salidas mas importantes
de cada proceso (puntos criticos de control), se identifican las opciones
inmediatas (soluciones sin costo/bajo costo). La identificacion y hallazgos
hechos en esta fase seran fundamentales para la toma de decisiones a futuro

con respecto al desarrollo del proyecto de Produccion mas Limpia.

Describir el proceso completo e identificar el potencial de P+L de cada uno
de ellos. Con esta informacién se crean las bases para el establecimiento
completo de la estrategia de P+L y se define el enfoque que va a tener la
evaluacion. En la revision rapida el equipo de P+L recolecta informacion
cualitativa, cuantitativa (en caso de que esté disponible), datos de entradas y
salidas de cada proceso, tecnologias usadas, y observaciones de temas
transversales como higiene, seguridad y ecologia. Adicionalmente se recolecta

informacion acerca de otros factores tales como: la forma en que trabajan los
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empleados, el manejo y mantenimiento de las maquinas, entre otros. La

informacion faltante se complementa posteriormente.

En esta fase es importante que el equipo lleve a cabo diagramas de flujo
sencillos que permitan visualizar cada proceso como una unidad fundamental y
relacionarlos con los otros procesos, de esta forma el equipo estara mas
preparado y tendra herramientas de analisis, discusion y difusion de los
avances del proyecto.

A continuacion se estima el potencial de la P+L, donde el equipo estara en
capacidad de decir en forma muy acertada cuales son los potenciales
beneficios. Si bien es posible que numéricamente no se sepa aun cuales son
los porcentajes de ahorro, es posible afirmar cuales son los procesos
impactantes desde el punto de vista econdmico y ambiental, ya sea por el uso
de recursos, materias primas e insumos, o por la generacion de desperdicios.
Adicionalmente, al llegar a este nivel el equipo puede haber detectado mejoras

de implementacién sencilla que pueden llevarse a cabo inmediatamente.

Los procesos identificados con alto potencial en esta etapa deben
detallarse aun mas durante el desarrollo de las etapas siguientes de

implantacion de la P+L.
1.2.3.3. Fase lll: evaluacion
Durante la evaluacion se determinan los datos cuantitativos de los flujos
de materia y energia. Con base en esta informacién se desarrollan, evalian y

priorizan las opciones de P+L, diferenciando las que pueden ser implementadas

inmediatamente y las que necesitan andlisis mas detallados a futuro. En
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resumen, el objetivo de esta etapa de evaluacion es tener una vision integral de

las opciones de Produccion mas Limpia para poder compararlas entre si.

Estas evaluaciones describen a detalle los procesos utilizando
conocimientos en el &area de procesos, diagramas de recorrido, planos,
estadisticas, evaluacion de materiales y energia, reportes ambientales,

informacion de proveedores, entre otros.

1.2.3.4. Fase IV: implementacién

Esta etapa del proceso de Produccion mas Limpia difiere de las etapas
anteriores en algunos puntos importantes. Con el fin de llevar a cabo la
implementacion es necesario realizar una programacion de los trabajos que se
realizaran, para lo cual se designan los responsables de cada tarea y los plazos
y tiempos de ejecucion de los proyectos de forma que se minimice el transcurso
de la instalacion. Una vez realizada la planeacion, se empezara entonces, con
el montaje de cada uno de los proyectos seleccionados y aprobados. Ademas,
es necesario controlar de manera adecuada la instalacion de los equipos e
instrumentos requeridos y preparar el inicio de operacion de los mismos, con el

fin de evitar problemas.

Una vez se toma la decision de implementar las opciones a mediano y
largo plazo, se elabora un analisis detallado de las Tecnologias Ambientales
aplicables a las opciones seleccionadas. Este analisis no comprende
Unicamente la tecnologia de forma individual, sino el sistema completo el cual

incluye:

. Know how

° Procedimientos
13



. Bienes, servicios y equipos

o Procedimientos organizacionales y directivos

A continuacién se implementa el proceso disefiado y construccion del
proyecto, cumpliendo con las especificaciones técnicas para equipos,
redistribucion de los planos de construccién, sistemas de tuberias, sistema
eléctrico, entre otros. Un disefio y una planeaciéon adecuada son los factores
clave para lograr los objetivos establecidos con la opcion propuesta. Esto puede
hacerlo la empresa por si misma (si cuenta con el personal técnico adecuado) o

por una empresa de consultores de ingenieria y con experiencia en el tema.

La implementacion (adquisicion y ensamblaje), debe realizarse con
cuidado para garantizar que la tecnologia maximice su potencial. Ademas, debe
prestarse especial atencion a la necesidad de capacitar a los empleados para

garantizar el éxito de la implementacion.

1.2.4. Evaluacion de procesos para la Produccion mas

Limpia

La evaluacion del proceso para promover una P+L en una organizacion
requiere de evaluaciones parciales y totales de cada etapa en la produccién de

bienes y servicios que se ejemplifican en la figura 3.

Para que un proceso sea eficiente, se requiere el uso de equipos o
maquinaria, materiales (materia prima e insumos), energia y agua, los cuales
entran y salen nuevamente del sistema. Ademas de los flujos de materiales y
energia, se deben tener en cuenta los flujos de informacion (el know how del

proceso) y el trabajo como entrada fundamental.
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Figura 3. Ejemplo de proceso industrial

RECICLAJE

Fuente: Manual de introduccién a la Produccion mas Limpia. p. 18.

Las entradas se transforman en salidas. Estas se dividen generalmente,
en producto y salidas diferentes al producto representadas en residuos, agua
residual y emisiones. Los residuos, las aguas residuales y las emisiones no sélo
contienen los mismos materiales que entraron al sistema, sino también, parte
del trabajo, la informacién, la energia y el agua invertida. Un proceso puede
analizarse también con base en el flujo de valor, es decir, teniendo en cuenta
gue la aplicacion de insumos, energia, agua, trabajo e informacién agrega valor

al bien o servicio durante el proceso.
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1.2.4.1. Componentes del proceso

Un proceso tiene cinco componentes basicos:

o Entradas

o Practicas operativas
o Tecnologia

. Productos

° Salidas

Cada componente del proceso se analiza para identificar los puntos
criticos de control con el fin de determinar sus potenciales mejoras, siendo para

ello necesario aplicar metodologias de ingenieria.

1.2.4.2. Diagrama de recorrido del proceso

El diagrama de recorrido del proceso (DRP) presenta, en forma de matriz,
datos cuantitativos sobre los movimientos que tienen lugar entre dos estaciones
de trabajo. Las unidades son por lo general, el peso o la cantidad transportada y

la frecuencia de los viajes.

Se usa para el manejo de materiales y el trabajo de distribucion. El
objetivo es encontrar posibilidades sistematicas para mejorar una distribucion
de equipo en planta. Deberan disponerse las estaciones de trabajo y maquinas
de manera que permitan que el proceso sea eficiente con el minimo de
manipulacion. No se realiza cambios en una distribucion hasta hacer un estudio
detallado de todo los factores que intervienen, donde el analista debe reconocer
una distribucion deficiente y presentar los hechos a la direccion para

considerarlos en el proceso de implantacion. Cuando se hacen nuevas
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disposiciones 0 se cambia las existentes, el analista debe hacer
recomendaciones efectivas que reduzcan las dificultades para hacer cambios

futuros.

1.2.4.3. Andlisis de flujo de materiales

El andlisis del flujo de materiales es un metodo sistematico para
cuantificar, mediante calculos o mediciones, el intercambio de insumos entre

diferentes procesos. Esta herramienta permite:

o Presentar un esquema general de los materiales empleados en la
empresa.

o Determinar los flujos desconocidos (pérdidas).

o Identificar fuentes, volimenes y causas de los residuos y emisiones.

o Crear una base para la evaluacion y prediccion de futuros proyectos.

El diagrama de flujo se prepara a partir de la informacion que se posee de
las etapas del proceso identificadas anteriormente, enlazandolas de una
manera secuencial. Por lo tanto, este tipo de andlisis puede compararse al
trazado del mapa de una regién donde en lugar de ciudades, carreteras y rios,
muestra secuencias de procesos Yy flujos de materiales como rasgos

geograficos.

El andlisis completo del flujo de materiales se realiza en 3 etapas:

o Definir el alcance del sistema, objetivo del analisis y parametros a
monitorear.
o Representar procesos en un diagrama de flujo.

o Interpretar los resultados.
17



1.2.4.4. Monitoreo de puntos criticos de control

Luego de la planeacion, debe hacerse un monitoreo de los equipos de
transformacion de energia y sus consumos, con el fin de elaborar esquemas de

comparacion (indicadores) en cuanto a la eficiencia energética en la empresa.

Conociendo las entradas y salidas es posible determinar en qué tipo de
salida se transforma la energia e identificar las causas de las salidas que no se
han transformado en producto. Las areas que presentan mayor potencial de

ahorro energético en una empresa son:

. Caldera, sistemas de vapor
. Enfriamiento
. Aire comprimido

° [luminacion

1.2.45. Evaluacion del Retorno de la Inversion

La evaluacion del Retorno de la Inversion (RI), puede comparar diferentes
alternativas como ahorrar el monto de inversién, realizar nuevos productos,
redimensionamiento del proyecto, entre otros. Como se trata de un calculo
estético, las inversiones se juzgan de forma optimista, un factor negativo que

esta herramienta no considera es el cambio del valor del dinero en el tiempo.

Este método relaciona las ganancias con el capital invertido, y se obtiene
al dividir el VPN de las utilidades entre el valor presente de la inversion. Como
resultado se toma el valor absoluto. EI método permite comparar diferentes

inversiones, dado que se obtiene de un célculo estatico, las inversiones se
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juzgan de forma muy optimista. Esto es cierto, especialmente si la tasa de

interés es alta y/o si el tiempo de amortizacién de la inversion es largo.

RI = P/l
RI = Retorno de la Inversion
P = utilidad (entrada o ahorro adicional) debido a la inversion

menos el costo adicional debido a la inversion (operacional
+ depreciacion + costo de capital)

[ = inversion

Criterio de elegir la alternativa con mayor RI

decision

1.2.4.6. Valor Presente Neto

El Valor Presente Neto (VPN) es una de las herramientas dindmicas mas
utilizadas (considera la variable temporal y expresa el incremento de la riqueza)

con una vision de la vida util establecida para la inversion.

El VPN compara el valor de un quetzal actual, con el valor de ese mismo
guetzal en el futuro, teniendo en cuenta la inflacion mas el retorno requerido
para la aprobacion del proyecto. VPN es un método empleado en presupuestos
de capital, donde el valor presente del flujo de ingresos futuros se resta del
valor presente del flujo de costos. Si el VPN del proyecto es positivo y mayor

(comparado con el de la alternativa), éste debe ser aceptado.

VPN = Valor Presente Neto

[ = Tasa de interés en porcentaje (5% = 0,05), tasa de interés usada

para descontar los valores futuros. (Valor de la tasa de interés:
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Aproximadamente igual al interés del mercado para capitales a

largo plazo méas una adicion por riesgo mas alto).

F = Valor monetario en el futuro a un plazo de tiempo repetidos “n”
veces.
P= F*__1
(1+i)
1.2.4.7. Tasa Interna de Retorno

La Tasa Interna de Retorno determina la rentabilidad de la reinversion
adicional del capital necesario para la inversion. Se define como la tasa de
descuento resultante de un VPN (Valor Presente Neto) igual a cero. Dicho de

otro modo, la TIR es el valor dinamico maximo del Retorno de la Inversion.

En general, dependiendo del tiempo en el cual se recupera la inversion se
tienen las siguientes clasificaciones para las alternativas que pueden variar de

acuerdo a cada proyecto:
. Si es de 1 afio o menor se considera que el proyecto es sencillo

. Si es menor a 4 afios es un proyecto de costo medio

. Si es mayor a 4 afos es un proyecto de alto costo
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2. DIAGNOSTICO DEL AREA DE FABRICACION Y
ENVASADO DE CREMAS CORPORALES

2.1 Antecedentes histéricos de la empresa

Empresa fundada el 10 de noviembre de 1981, con capital guatemalteco,
la misma se desarrolla en el mercado de venta directa de productos cosméticos.
La casa matriz cuenta con una planta de produccién y cuatro salas de venta en
la capital e interior de la republica, con una fuerza laboral menor a cien
empleados a nivel nacional. La empresa distribuye los productos en todo el pais

y posee distribuidoras en Centroamérica.

En el mercado de venta directa se realizan catalogos que permiten realizar
diversas actividades dirigidas hacia el consumidor final y un folleto especial
exclusivo para las consultoras (vendedoras), las cuales la mayoria son amas de
casa que realizan la venta de los productos obteniendo retribuciones,
promociones y servicios adicionales que la empresa ofrece como servicio de

clinica médica, obsequios mensuales, bazar de premios, entre otros.

Los catalogos se programan cada veintidds dias promedio para planificar
15 ciclos anuales, cada uno de ellos promocionan alrededor de 200 productos,

entre ellos los siguientes:

o Colonias y perfumes
o Shampoo’s

) Cremas
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. Tratamientos para el rostro

. Tratamientos para el cabello

o Talcos

° Aretes

. Labiales, compactos y maquillajes

. Desodorantes, entre otros

De los productos que ofrece la empresa, el cien por ciento son fabricados
en la planta de produccion realizando una planificacion anticipada por medio de
estimados de ventas calculados por el departamento de mercadeo, y cuando
inicia la facturacion se evallan nuevamente los estimados para satisfacer la

demanda real.

2.1.1. Mision

“Somos una empresa dedicada a la fabricacién de productos cosméticos,
productos de higiene y tocador para toda la familia, con los que contribuimos a
realzar la belleza y apariencia personal de nuestros consumidores,

apoyandonos en la moda y los avances tecnoldgicos.

Promovemos el progreso, brindando oportunidades de desarrollo social a
nuestro grupo de consultoras, y en el nuevo milenio nos preocupamos por una

capacitacion adecuada, oportuna y constante de nuestro personal.
Trabajamos en equipo, buscando la rentabilidad de la empresa, y con

honestidad, responsabilidad, creatividad, disciplina y respeto, para garantizar la

satisfaccion total de nuestro personal, consejeras y consumidores”.
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2.1.2. Visién

“Ser la compafiia mas grande de capital guatemalteco, que domine el
area de Centroamérica en el mercado de perfumeria, cosméticos y productos

de higiene y tocador”.

2.1.3. Objetivos

“Elaborar productos superando los estandares de control de calidad,
apoyandose en la moda y utilizando avances tecnoldgicos para generar valor

agregado al producto satisfaciendo las necesidades de nuestros consumidores.”
“‘Maximizar la rigueza de los accionistas evaluando el comportamiento del

mercado tomando decisiones economicas, financieras disminuyendo los

factores de riesgo e incrementar el nicho de mercado brindando servicio al

cliente, satisfaciendo las necesidades del consumidor, proporcionando

productos novedosos y de calidad.”

2.2. Descripcién actual de la empresa

La organizacién se encuentra dividida en dos ubicaciones:

e  Area Administrativa

e  Area Operativa

En el Area Administrativa se encuentran las oficinas de Direccion,

Mercadeo, Créditos y Cobros, Ventas, Finanzas y Recursos Humanos.

23



Dentro de las instalaciones del &rea operativa esta localizada la planta de
produccién y el area de operaciones, constituidos por los siguientes

departamentos con sus divisiones:

o Departamento de Compras
o Departamento de Control de Calidad
o Departamento de Mantenimiento

. Departamento de Produccion:

o  Area de material de empaque

o  Area de materias primas y almacenaje de bulk
o  Area de mezclado

o  Area de envasado

o  Area de despachos

. Departamento de Operaciones:

o  Area de bodegas de producto terminado
o  Area de preparacion de pedidos
o  Areade rutas

o  Areade reclamos

La planta de produccion posee una estructura de segundo grado con una
combinaciéon de acero estructural y una proporcion de concreto armado con
columnas, uniones y vigas. La pintura en las paredes es de color blanco siendo
la construccion de block y el piso es de cemento de aproximadamente cinco
centimetros de espesor, el cual posee una armazén de hierro como refuerzo

para soporte de los anclajes de maquinas y para utilizar montacargas eléctricos.
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La iluminacion constituye un factor fundamental de la estrategia de P+L
dentro del marco del ahorro energético, es por ello que garantizar un ahorro
bajo este concepto, es utilizar los recursos eficientemente, asegurando que el
campo visual de cada luminaria se cruce a la altura adecuada utilizando la

cantidad ideal de lumenes en el area de trabajo.

Figura4. lluminacion en el area de envasado y mezclado

Fuente: elaboracion propia.

Para optimizar los resultados en la iluminacién se requieren los siguientes

cambios estructurales:

o Lineas de luminarias continuas paralelas a la direccién de la vision
o Luminarias con reflectores

o Lamparas fluorescentes tubulares con pantallas tipo industrial

o Evitar sombras en lineas de produccion

o lluminacién general/localizada
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La fabricacion y envasado de cremas hidratantes corporales es muy
importante, ya que representa un 25% de la produccion total (medida en
unidades), por ello es que una gestion de P+L es fundamental para la

organizacion.

2.3. Estructura organizacional de la planta

La planta de Produccién esta dirigida por un gerente de planta y auditado
por el Departamento de Control de Calidad que garantiza que todos los
procesos, procedimientos y especificaciones de cada uno de los productos se

cumplan segun los estandares de aprobacion.

El gerente de planta es el responsable de los procesos en las areas de
Bodega de Material de Empaque, Bodega de Materias Primas, Area de
Mezclado, Area de Envasado y entrega del producto a la Bodega central del
Departamento de Operaciones y el Gerente de Control de Calidad garantiza
gue los procesos se realicen de acuerdo a cada uno de los estandares

establecidos que se detallan en el capitulo 3.

La estructura organizacional permite una comunicacion ascendente,
descendente y horizontal buscando, la asertividad de la informacién, obteniendo

interaccién entre los distintos departamentos.

Los mandos intermedios le reportan al gerente de la planta el estado de
cada una de las areas. El supervisor de produccion realiza la planificacién de
envasado y realiza un seguimiento continuo al personal para el aumento en la
eficiencia. El producto fabricado es solicitado por el jefe de produccion en la

planificacion de envasado, en el mismo se detallan los materiales de empaque
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e insumos a utilizar que el jefe de material de empaque local e importacion

solicitan con anticipacion.

A continuacion se muestra el organigrama actual de los departamentos del
area productiva de la empresa (ver figura 5), en donde se visualizan los niveles

jerarquicos.

2.3.1. Descriptor de puestos

La evaluacion de puestos de trabajo muestra el grado de orientacion que
el sistema de trabajo actual posee, las ventajas y desventajas del sistema
organizacional si se implementa inmediatamente la estrategia de P+L, durante
este proceso se observan las habilidades, funciones, capacidades y destrezas
gue tiene cada integrante del departamento de produccion e identifica las
necesidades y apoyos necesarios para desarrollar proyectos, procesos de
mejora continua, cambios organizacionales que permitan obtener resultados en

el corto plazo. A continuacion se presentan los descriptores de puestos:
Cada puesto es identificado por un cédigo del mismo, integrado por las

iniciales DP, la inicial del departamento y un namero correlativo del puesto de

acuerdo al orden del organigrama (ver tablas de la | a la XII).
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Organigrama actual

Figura 5.
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Tabla I.

Descripcion del puesto de gerente de produccion

Cédigo del puesto: DP-P-001 @
Nombr? del Gerente de Produccion.
puesto:
Puesto al que
. q Gerente General.
reporta:
Puestos que le Supervisor de produccion, Supervisor de Lineas de Envasado, Asistente de
reportan: Bodega de Materias primas, Encargado de Material de Empaque.
Planea, organiza, dirige y controla los procesos en el Departamento de
Obijetivo del Produccion encaminados a satisfacer al 100% la demanda del cliente
puesto: administrando los recursos eficientemente, disminuyendo los costos por
procesos, mermas, faltantes, tiempos y movimientos.
Planifica las actividades de fabricacion y controla las prioridades de
envasado con base en la demanda y prondsticos de venta
) Realiza los calculos para solicitar las compras de materias primas y material
Funciones de empaque
principales: . . » L
Motiva, dirige y controla al personal de produccion para el cumplimiento de
los objetivos del departamento
Evalula la eficiencia en los procesos productivos.
Realiza el céalculo para la compra de materias primas y material de
empaque para abastecer dos ciclos posteriores en Guatemala y
Centroamérica
Realiza el plan diario de fabricacion de acuerdo a la demanda de los
productos
Funciones: Evalla el desempefio del personal
Controla y autoriza las horas extraordinarias del personal de produccion
Evalla la demanda diaria de producto para coordinar el plan de envasado
satisfaciendo los requerimientos del Departamento de Operaciones
Evalta los inventarios, calidad del producto, Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y eficiencia en las areas productivas.
Gerente General
Departamento de Control de Calidad
Departamento de Operaciones
Relaciones: Departamento de Compras
Departamento de Ventas
Departamento de Costos
Departamento de Informatica
Informacion - L ) . L
' . Maneja informacion confidencial sobre formulacion y costos. E
confidencial:
Equi p oo
quipo y . Teléfono celular y computadora de escritorio.
materiales:
Educacion: ingeniero quimico, industrial o carrera afin
. Experiencia laboral: 3 afios en puestos similares
Perfil de . . S .
L Idiomas: inglés intermedio
competencias: . .
Manejo herramientas
de computo: avanzado.

Fuente: elaboracioén propia.
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Tabla Il.

Descripcion del puesto de supervisor de produccion

Q

Cadigo del puesto: DP-P-002
Nombr? del Supervisor de Produccion.
puesto:

Puesto.al que Gerente de Produccion.

reporta:

Puestos que le
reportan:

Asistente de Produccién y Encargados de Linea.

Objetivo del
puesto:

Planea, organiza, dirige y controla los procesos en el area de envasado para
satisfacer la demanda.

Funciones
principales:

Realiza el plan diario de las dos lineas de envasado

Evalla la eficiencia del personal de acuerdo al plan de diario de envasado de
productos

Motiva, dirige y controla al personal de produccion para el cumplimiento de
los objetivos del departamento

Calcula y evalla la eficiencia en los procesos productivos.

Funciones:

Elabora y realiza los céalculos de demanda de productos por ciclo para
elaborar el Plan Maestro de Produccion (PMP)

Realiza la planeacion diaria de envasado de acuerdo al PMP, tiempo de
maquina y al personal disponible diario

Toma medidas correctivas y preventivas para reducir o eliminar el producto
agotado en la facturacion por motivos de envasado, tiempo de maquina y
calidad de los productos

Controla las Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s) en el area de
envasado

Responsable de solicitar los insumos necesarios para limpieza, cuidado del
personal y desinfeccion en el area de envasado cumpliendo las BPM’s para
para una industria de productos cosméticos

Controla que los productos envasados cumplan con los requerimientos de
control de calidad y caracteristicas fisicas de cada producto planificado.

Relaciones:

Gerente de Produccion
Departamento de Control de Calidad
Departamento de Operaciones
Departamento de Compras
Departamento de Costos.

Informacién
confidencial:

L

No maneja informacion confidencial.

Equipo y
materiales:

Computadora de escritorio.

Perfil de
competencias:

Educacion: ingeniero quimico, industrial o carrera afin (minimo
pénsum cerrado)

Experiencia laboral: 2 afios en puestos similares

Idiomas: inglés intermedio
Manejo herramientas
de coOmputo: avanzado.

Fuente: elaboracioén propia.
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Tabla I11.

Descripcion del puesto de asistente de produccion

Cédigo del puesto: DP-P-003 %
Nombrfe del Asistente de Produccion.

puesto:

Puesto .aI que Supervisor de Produccion, Gerente de Produccion.

reporta:

Puestos que le

Encargados de Linea.

reportan:

_— Actualiza en el sistema el estatus de cada orden de envasado de acuerdo a las
Objetivo del . S S
puesto: cantidades de producto envasadas diariamente respecto al plan diario de

’ envasado.
Actualizar en el sistema las cantidades envasadas diariamente
. Administra las ordenes de envasado parciales o pendientes de envasar
Funciones
principales: Opera en el sistema el cierre de cada orden de envasado y archiva el
documento fisico con el detalle de las cantidades y merma en la orden
correspondiente a cada fecha y linea de produccion.
Opera en el sistema las cantidades envasadas diariamente
Coordina que todas las transacciones registradas en la orden de envasado
estén operadas para el cierre de la misma
Material de empaque
Bulk
Funciones: Unidades terminadas
Merma
Solicita los insumos (guantes, mascarillas, desinfectantes) al
Departamento de Control de Calidad de acuerdo al plan diario de
Produccion
Lleva el control de la asistencia y horas extraordinarias del personal
de envasado.
Gerente de Produccion
Supervisor de Produccion
Relaciones: Encargados de Linea
Area de Bodega de Producto Terminado (BPT)
Departamento de Control de Calidad
Informacién L L ) .
) - No maneja informacion confidencial.
confidencial:
Equipo .
quipo y . Computadora de escritorio.
materiales:
Educacion: minimo nivel diversificado
' Experiencia laboral: no aplica
Perfil de P ) pi
L Idiomas: no aplica
competencias: - .
Manejo herramientas
de computo: intermedio.

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla IV.

Descripcién del puesto de encargado de linea

Cadigo del puesto:

DP-P-004 @

Nombrg del Encargado de Linea.
puesto:
Puesto.al que Asistente de Produccién, Supervisor de Produccion.
reporta:
P I .
uestos .que e No aplica.
reportan:
. Asigna, supervisa y controla el trabajo de los operarios bajo su cargo de
Objetivo del . e . .
Lesto: acuerdo a sus aptitudes en cada producto planificado, ademas realiza
P ‘ actividades operativas en el proceso de envasado.
Cumplir la planificacién diaria de envasado para la linea asignada
Eunciones Coordina y asigna las actividades de los operarios en la linea de produccion
principales: Reporta las unidades envasadas diariamente
Es el responsable de cumplir las BPM en el area de envasado.
Asigna las actividades de los operarios en la linea de produccion
Determina la velocidad de la linea de envasado balanceando la linea de
produccion de forma empirica
Reporta la cantidad de producto terminado y la merma de cada orden de
) envasado al asistente de produccion
Funciones: ) . . .
Realiza las devoluciones de material de empaque (bodega de material de
empaque) y bulk (bodega de bulk) al terminar la orden de envasado
Verifica el cumplimiento de las BPM’s antes y durante el envasado
Supervisa el trabajo del tolvero y verifica junto al Departamento de Control de
Calidad la desinfeccion de la maquina antes de realizar el envasado.
Gerente de Produccién
Relaciones: Supervisor de Produccién
' Asistente de Produccion
Departamento de Control de Calidad.
Informacién - - . .
. o No maneja informacién confidencial.
confidencial:
Eqmp_o y . Materiales para la fabricacion.
materiales:
Educacion: minimo nivel diversificado
. Experiencia laboral: minimo un afio en puesto similar
Perfil de - . .
o Idiomas: no aplica
competencias: . .
Manejo herramientas
de computo: no aplica.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V.

Descripcién del puesto de tolvero

)

Cadigo del puesto: DP-P-005
Nombre del
) Tolvero.
puesto:
Puesto al que .
. q Encargado de Linea.
reporta:
Puestos que le .
. No aplica.
reportan:
Obietivo del Prepara la maquinaria y coloca los insumos necesarios para realizar el
uejzstO' envasado, ademas realiza actividades que requieren mayor esfuerzo
P ’ durante el envasado.
Desarma, desinfecta y gradlda la maquinaria para iniciar el envasado de
Funciones cada producto
principales: Coloca el bulk (contenido del producto o granel) y material de empaque en
las &reas asignadas para el envasado del producto.
Realiza actividades operativas que requieren mayor esfuerzo
Funciones: Supervisa continuamente la graduacién y velocidad de la maquinaria de
acuerdo a las especificaciones del producto e instrucciones de velocidad
asignadas por el encargado de linea.
Supervisor de Produccion
Relaciones- Asistente de Produccién
’ Departamento de Control de Calidad
Encargado de Linea.
Informacién L L i .
) . No maneja informacion confidencial.
confidencial:
Equipo . N
quipo y . Materiales para la fabricacion.
materiales:
Educacion: minimo nivel basico
' Experiencia laboral: no aplica
Perfil de P ) Pl
L Idiomas: no aplica
competencias: - .
Manejo herramientas
de computo: no aplica.

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla VI. Descripcion del puesto de operario

Caodigo del puesto:

DP-P-006 @@

Nombre del .
. Operario.
puesto:
P I .
uesto.a que Encargado de Linea.
reporta:
Puestos _que le No aplica.
reportan:
L Aumentar la eficiencia mediante movimientos manuales eficientes aumentando
Objetivo del ; c .
Lesto: la velocidad de la linea y disminuyendo mermas durante el envasado del
P ' producto.
Envasado de producto
Colocar tapa, atomizador, casquillo o plug
) Etiquetado manual o supervisar el etiquetado por medio de maquinas
Funciones semiautomaticas
principales: .
Colocar productos en plegables o cajillas
Empague y conteo de producto
Desinfeccion de envases.
Limpiar y desinfectar el area de envasado
) Preparar el material de empaque antes de envasado
Funciones: ) o o
Contar los insumos al iniciar y finalizar los envasados
Identificar las canastas donde se almacena el producto terminado.
Supervisor de Produccion
Relaciones: Asistente de Produccion
’ Departamento de Control de Calidad
Encargado de Linea.
Informacion L L ) .
) o No maneja informacion confidencial.
confidencial:
Equp y . Materiales para la fabricacion.
materiales:
Educacion: minimo nivel basico
Perfil de E)_(perler.1C|a laboral: no apl!ca
L Idiomas: no aplica
competencias: . .
Manejo herramientas
de computo: no aplica.

Fuente: elaboracidn propia.




Tabla VII.

Descripcion del puesto de asistente de materias primas y

fabricacion

Cadigo del puesto:

DP-P-007

Nombre del Asistente de Materias Primas y Fabricacion.
puesto:

Puesto al que Gerente de Produccién.

reporta:

Puestos que le

Pesadores de Materias Primas, Mezcladores.

reportan:
Supervisar al personal de Materias Primas y Mezclado para el cumplimiento de
Objetivo del los estandares de calidad en el proceso de fabricacion del bulk o granel
puesto: disminuyendo los costos mediante el aumento de la eficiencia y disminuciéon de
mermas cumpliendo con los tiempos asignados por el Gerente de Produccioén.
Control y almacenaje adecuado en la bodega de materias primas (BMP) y Bulk
Funciones Cumplimiento del plan de fabricacion entregado por el Gerente de
principales: Produccion
Actualizar y operar en el sistema las 6rdenes de fabricacion diariamente.
Administrar la bodega de materias primas cumpliendo con las BPM's y las
especificaciones de almacenaje segun clasificacion:
o Materias primas genéricas
o Materias primas activos
o Fragancias
o Colorantes
o Inflamables
Emitir las 6rdenes de fabricacion de acuerdo al plan entregado por la
Funciones: Gerencia de Produccion
Priorizar las férmulas que se deben pesar antes de entregarle las materias
primas a mezcladores
Descargar los inventarios de la BMP para cargar las cantidades exactas a la
orden de produccién emitida en el sistema
Supervisar los procesos y tiempos durante la fabricacion de los productos
Verifica la cantidad de bulk o granel fabricado en cada orden emitida para
operarlo en el sistema
Supervisa el almacenamiento correcto del bulkk en la bodega
correspondiente.
Gerente de Produccion
Supervisor de Produccion
. . Pesadores de Materias Primas
Relaciones:
Mezcladores
Departamento de Control de Calidad
Encargado de Bodega de Bulk.
Informacién L L. ) . L
) L Maneja informacién confidencial sobre formulacion.
confidencial:
Equipo . . L o
auipo y X Materiales para la fabricacion, computadora de escritorio.
materiales:
Educacion: minimo nivel Diversificado
. Experiencia laboral: no aplica
Perfil de <P . Pl
. Idiomas: no aplica
competencias: - .
Manejo herramientas
de computo: intermedio.

Fuente: elaboracion propia.




Tabla VIII.

Descripcion del puesto de pesador de materias primas

Cadigo del puesto:

P-008 @@

Nombrfe del Pesador de Materias Primas.
puesto:
Puesto.al que Asistente de Materias Primas y Fabricacion.
reporta:
Puestos .que le No aplica.
reportan:
- Realizar el pesaje exacto de las materias primas utilizadas para la fabricacion
Objetivo del . .
Lesto: del bulk o granel cumpliendo con las normas asignadas por el Departamento
P ’ de Control de Calidad y las BPM’s.
Funciones Pesaje de las materias primas detalladas en la orden de produccién
principales: Almacenar y controlar el inventario de materias primas.
Almacenaje y ubicacion adecuada dentro de la BMP
Limpieza y orden en el almacenaje y pesado de materias primas
Funciones: Realizar el pesaje de las materias primas exactamente como la orden de
fabricacion lo indica
Revisar junto al responsable de Control de Calidad las materias primas
pesadas y entregarlo al mezclador asignado para su fabricacion.
Asistente de Materias Primas y Fabricacion
Relaciones: Departamento de Control de Calidad
Mezcladores.
Informacién L L ) .
' . No maneja informacion confidencial.
confidencial:
Equp y ] Materiales para la fabricacion.
materiales:
Educacion: minimo nivel diversificado
Perfil de E>_<per|er.1C|a laboral:  no apl!ca
L Idiomas: no aplica
competencias: . .
Manejo herramientas
de computo: no aplica.

Fuente: elaboracidn propia.
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Tabla IX. Descripcion del puesto de mezclador

&)
&

Cddigo del puesto: P-009
Nombr.e del Mezclador.
puesto:
Puesto_al que Asistente de Materias Primas y Fabricacion.
reporta:
Puestos .que le No aplica.
reportan:
Obijetivo del Fabricar el bulk o granel cumpliendo con las especificaciones fisico-quimicas y
puesto: procedimientos establecidos.
Fqnc_lones_ Fabricacién o mezclado de bulk o granel.
principales:
Desinfeccidn diaria y semanal de los tanques, marmitas y area de mezclado
Limpieza y desinfeccion de toneles, cubetas e insumos para el mezclado
. . Pesaje y empaque a granel del producto terminado en cada orden de
Funciones: T
fabricacion
Extraer muestras y realizar el seguimiento de la aprobacion del bulk
Llenar las papeletas de identificacion del producto para el almacenaje.
Asistente de Materias Primas y Fabricacion
Relaciones: Pesadores de Materias Primas
’ Encargado de Bodega de Bulk
Departamento de Control de Calidad.
.z (M —
Informacion . - ) . -
. . Maneja informacién confidencial sobre formulacion.
confidencial:
Equi . C
quipo y . Materiales para la fabricacion.
materiales:
Educacion: minimo nivel diversificado
Experiencia laboral: ~ preferible 1 afio en mezclado de productos
Perfil de cosméticos
competencias: Idiomas: no aplica
Manejo herramientas
de cémputo: no aplica.

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla X.

Descripcién del puesto de encargado de bodega de bulk

Cadigo del puesto:

P-010 @

Nombrfe del Encargado de Bodega de Bulk.
puesto:
Puesto al que . . . L
. q Asistente de Materias Primas y Fabricacion.
reporta:
Puestos 'que le No aplica.
reportan:
Obijetivo del Ejecutar las tareas relacionadas con el almacenaje, control, aprobacion y
puesto: manejo de los inventarios de bulk.
] Almacenar, identificar, asignar de forma ordenada y de acuerdo a la rotaciéon
Funciones de inventarios el bulk disponible para el envasado
principales: o o ) )
Operar diariamente los movimientos del inventario de bulk.
Asignar las ubicaciones de acuerdo a los siguientes aspectos:
o Tipo de producto
o Cadigo de Bulk
o Rotacion de inventario
o Estatus del producto (Retenido, en proceso de aprobacion,
Funciones: aprobado y rechazado)
Realizar el seguimiento para la aprobacién del bulk y revisiones periddicas de
inventario con mas de dos meses de almacenaje
Operar los movimientos de inventario en el sistema
Despacho y recepcién de bulk al area de envasado
Limpia y esteriliza el &rea de bodega.
Asistente de Materias Primas y Fabricacion
Relaciones: Mezcladores
Departamento de Control de Calidad.
Informacion . - ) .
. . No maneja informacion confidencial.
confidencial:
Equipo y Guantes, mascarilla, desinfectante, gorro o cofia, bascula electrénica y
materiales: mecanica, entre otros.
Educacion: minimo nivel diversificado
Perfil de Experiencia laboral:  preferible 1 afio en manejo de bodegas
L Idiomas: no aplica
competencias: ; .
Manejo herramientas
de computo: intermedio.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI. Descripcion del puesto de encargado de bodega de material de

empaque
Cadigo del puesto: P-011 @
Nombr | .
omb ? de Encargado de Bodega de Material de Empaque.
puesto:
Puesto.al que Gerente de Produccion.
reporta:
=}
uestos _que le Bodeguero.
reportan:
Objetivo del Administrar las bodegas de material de empaque asegurando la calidad,
puesto: control, manejo, limpieza y exactitud de inventarios.
Coordina al personal de bodega y contribuye con las actividades de
Funciones almacenaje, identificacion, clasificacion y asignacion de materiales de
principales: empagque en forma ordenada y de acuerdo a la rotaciéon de inventarios
Operar diariamente los movimientos de material de empaque.
Asignar las ubicaciones de acuerdo a los siguientes aspectos:
o Envases pléasticos
o Envases de vidrio
o Etiquetas
o Tapas
o Valvulas
. . o Atomizadores y casquillos
Funciones:
o Plug y arandelas
o Plegables
Verifica el seguimiento para la aprobacion del material de empaque
Operar los movimientos de inventario en el sistema
Apoya y supervisa con actividades de despacho y recepcion de inventarios al
area de envasado
Supervisa la limpieza y esterilizaciéon del area de bodega
Gerente de Produccién
. . Supervisor de Produccién
Relaciones:
Bodeguero
Departamento de Control de Calidad.
Informacion - o ) .
) o No maneja informacién confidencial.
confidencial:
Equ_o y . Guantes, mascarilla, desinfectante, gorro o cofia, entre otros.
materiales:
Educacion: minimo nivel diversificado
Perfil de Experiencia laboral: preferible 1 afio en manejo de bodegas
L Idiomas: no aplica
competencias: - .
Manejo herramientas
de cémputo: intermedio.

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla XII.

Descripcion del puesto de bodeguero

Cédigo del puesto:

P-012 @@

Nombre del
. Bodeguero.
puesto:
Puesto.al que Encargado de Material de Empaque, Gerente de Produccion.
reporta:
Puestos .que le No aplica.
reportan:
Obijetivo del Administrar las bodegas de material de empaque asegurando la calidad,
puesto: control, manejo, limpieza y exactitud de inventarios.
. Almacenar, identificar y asignar de forma ordenada y de acuerdo a la rotacién
Funciones . f
rincipales: de inventarios
P ' Operar diariamente los movimientos de material de empaque.
Ordena, controla y etiqueta los productos almacenados en la bodega de
material de empaque
Realiza el seguimiento para la aprobacion del material de empaque
Funciones: Operar los movimientos de inventario en el sistema
Realiza el despacho y recepcion de inventarios al area de envasado
Limpia y esteriliza el area de bodega.
Relaciones: Encargado de Bodega de Material de Empaque
’ Departamento de Control de Calidad.
Informacion o i ) .
. o No maneja informacién confidencial.
confidencial:
Equipo . . .
quipo y . Guantes, mascarilla, desinfectante, gorro o cofia, entre otros.
materiales:
Educacién: minimo nivel basico
Perfil de Experiencia laboral:  preferible 1 afio en manejo de bodegas
o Idiomas: no aplica
competencias: . .
Manejo herramientas
De computo: intermedio.

Fuente: elaboracién propia.
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2.4, Evaluacion del clima organizacional para la Produccion mas

Limpia

Es fundamental la evaluacion del clima organizacional para identificar el
grado de resistencia que pueda presentarse durante la etapa de
implementacion del proyecto; sin embargo, al identificar un grado de resistencia
elevado se requiere filtros especificos realizando un cuestionario tipo encuesta
en cada nivel jerarquico para mostrar los resultados de la alta gerencia, de los
mandos medios y del area operativa.

La encuesta se realiz6 con 15 empleados del Departamento de
Produccion de distintos niveles jerarquicos, para determinar el conocimiento y
clima organizacional para implementar una estrategia de produccion mas limpia.
El estudio (ver apéndice A) ofrece distintas perspectivas al identificar la falta de
conocimientos, resistencia al cambio y posibles problemas por desconocimiento
de los beneficios que puede tener el proyecto. Las causas identificadas son
tomadas en consideracion para integrar al personal durante el proceso de

implementacion para mejorar el clima organizacional.

Se observa en la pregunta inicial que dos personas conocen el concepto
de la produccibn mas limpia, nueve conocen un poco del tema y cuatro
desconocen o no han escuchado este término, lo que muestra que el personal
debe ser orientado y capacitado durante el proceso de implantacion. Al
preguntar cual es la mayor barrera para la mejora de la eficiencia once
personas seleccionan la financiera, adjudicado retrasos en el ingreso de
insumos y errores en procesos internos, y una persona responde causas
humanas; sin embargo, si hubiese un sistema de evaluacidon de eficiencia que

considere los resultados separando los factores internos y externos, la
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seleccion se concentraria en la necesidad de mejora dentro del departamento

entre causas tecnoldgicas y humanas.

La tercera pregunta menciona las barreras que pueden considerarse para
redisefar los productos utilizando materias primas renovables, las respuestas
fueron en igual proporcion para la barrera financiera y técnica, catorce
mencionaron estos aspectos los cuales son las principales barreras en
cualquier proyecto de mejora al no conocer el tema a profundidad. En las
siguientes preguntas se presentan temas especificos relacionados con la
necesidad de hacer cumplir con los procesos para el desecho en la produccion,
la necesidad de mejora de la calidad por medio de un redisefio del producto, el
desconocimiento del concepto de Ecoeficiencia y el costo alto relacionado con

procesos para prevenir impactos ambientales dentro de la organizacion.

2.5. Evaluacion del proceso

El proceso para la fabricacion y envasado de cremas hidratantes

corporales se divide en dos fases.

Fase |: se mezclan las materias primas para fabricar el contenido del
producto (bulk o granel), los insumos utilizados en este proceso son
considerados esenciales durante la evaluacion de la P+L debido a los efectos
ambientales que producen durante su produccion, almacenaje, desechos,
toxicidad y degradacion. El proceso de mezclado de cremas hidratantes
corporales se realiza en dos fases (oleosa y acuosa), al culminar cada fase se
mezclan y agitan hasta que la mezcla quede homogenizada teniendo como
resultado final el bulk o granel. Para el proceso de almacenaje se utilizan bolsas
plasticas esterilizadas que son colocadas dentro de cada tonel para evitar

agentes contaminantes y que el producto repose y continue su proceso de
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envasado al obtener la viscosidad apropiada. En la figura 6 se presenta el

Diagrama de Operaciones del Proceso Fase I.

Fase II: se realiza el proceso de envasado, iniciando por la emisién de la
orden de produccion que solicita el material de empaque y bulk que debe estar
previamente aprobados por el Departamento de Control de Calidad. EI material
de empaque es preparado por el personal de produccién, ya que las valvulas se
esterilizan, se prepara la etiqueta y se coloca el envase en los modulos para el

llenado que se encuentran a la par de la maquina.

El bulk es colocado en la maquina, previo al proceso de autorizacion que
requiere una esterilizacion completa bajo supervision de agentes del
Departamento de Control de Calidad, el area donde se envasa el producto es
controlada microbiolégicamente, es por ello que los guantes, cofia y mascarilla

son necesarios para realizar este proceso que se detalla en la figura 7.

2.5.1. Diagrama de recorrido del proceso

La figura 8 muestra el recorrido del proceso de fabricacion y envasado de
cremas hidratantes corporales, asi como el tiempo en que se realizan las

operaciones.

El diagrama muestra las operaciones realizadas sin cruces vy
obstrucciones, esto permite realizar un mejor control del proceso, calidad del
producto y el analisis de la mejora en la eficiencia. Al analizar la distribucion se
identifican areas que estan subutilizadas donde se pueden reducir distancias y

mejorar los tiempos durante el proceso.
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Figura 6.

DOP en la fabricacion de cremas hidratantes corporales

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Proceso de fabricaciéon de cremas hidratantes

toneles para
almacenaje

Almacenaje en
Bodega de Bulk

corporales Fecha: 02/2011 ID Proceso: DOP-P-001
20 min Desinfecciéon de 5 min Emlll_rorden de
marmita trabgjo para
Fabricacion
. Proceso de . Pesaje de MP con
10 min aprobacién de 25 min pesos mayores a
limpieza de marmita 5kg
Proceso de llenado .
. de agua en marmita . Pesaje de MP con
50 min para la fase acuosa, 15 min 3 pesos menores a
inicia proceso de 5kg
calentamiento
. Colocar MP en
25 min marmita (Fase
oleosa) Colocar MP en
105 min 7 marmita (Fase
Abrir el vapor para acuo_sa) agitacion
80 min iniciar el proceso continua
de mezclado de
fase oleosa
CUADRO DE RESUMEN . Verter fase oleosa
50 min en fase acuosa con
Actividades Simbolo Cantidad Tiempo agitacion continua
Operacién Q 16 675,00 min. Proceso de
enfriamiento y llenado
60 min de boletas para
Operacion e ‘ o 0 min aprobacién por tonel
inspeccion N | de bulk
Inspeccién |:| 0 0 min. Evaluacion de la
25 min viscosidad y
color del
producto
Almacenaje v 1
. Colocar el
Totales 17 675,00 min| 45 min bulk en
toneles
. . . Pesaje de
25 min Limpieza de tanque 25 min cada tonel
Proceso de aprobacion
de bulk y etiquetado
110 min

Fuente: elaboracioén propia.
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Figura7. DOP en el envasado de cremas hidratantes corporales

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

0.02 min
*unid

Empaque del
producto

Verificar cantidad,
realizar orden de
traslado y cierre de
orden de trabajo

25 min Lir:npi_ezade 15 min
maquina.

Inspeccién y entrega
de producto
terminado a bodega

10 min

Almacenaje en BPT

Proceso de Envasado de Cremas Hidratantes Corporales Fecha: 05/2011 ID Proceso: DOP-P-002
Solicitud y o
. preparacion Solicitud y Emitir orden de
15 min de bulk 30 min 3 preparacion de 5 min trabajo para
material envasado
Empaque
Entrega . X
Despacho de Material de . le_pleza y
5 min bulk alineade 5 min 4 Empaque a 15 min desinfeccion de
produccioén linea de maquinaria
produccion
Inspeccionar la
5 min 1 desinfecciéon y
prueba de
desinfeccion
. Graduar la
15 min v maquinaria
0.03 min Envasado
o del
CUADRO DE RESUMEN *unid producto
Actividades Simbolo Cantidad Tiempo
Operacion 14 145,115 mi 0.02_min Colocar
*unid tapa
Operacion e 1 10 min
inspeccion :
0.025 min Colocar
*unid etiqueta
Inspeccion |:| 1 5 min.
Almacenaje v 1 0.02 min Colocar lote del
*L‘lhid producto y
Total | cdédigo de
otales 17 160,115 min| barras
<1>

Fuente: elaboracién propia.
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2.5.2. Analisis de flujo de materiales en fabricacion

En la fabricacién de cremas hidratantes corporales se puede observar que
la mayoria de materias primas son de origen quimico, sintético o de origen
animal que provoca efectos perjudiciales al medio ambiente, es por ello que se
realiza una evaluacién detallada del proceso que se muestra en la figura 9. Para
gue el proceso sea eficiente, se requiere el uso de equipos 0 maquinaria
(calderas, marmitas o sistemas estacionarios como bombas neumaticas o
eléctricas), materiales traducidos en materias primas e insumos los cuales
entran y salen nuevamente del sistema, ademas de los flujos de materiales y
energia, se deben tener en cuenta los flujos de informacién, el know how del

proceso y el trabajo como entrada principal.

25.2.1. Entradas de materiales

Para el proceso de fabricacion de cremas hidratantes corporales se puede

dividir las entradas de materiales en tres fases:

. Materias primas: requieren de un manejo adecuado, caracteristicas de
almacenaje y una clasificacion que debe estar resumido en una guia que
el empleado conozca o que pueda consultar desde la perspectiva de
seguridad industrial y buenas practicas de manufactura el cual no esta
elaborado. Al analizar las materias primas son de origen quimica, sintética
o animal, las cuales afectan al medio ambiente por lo que la alternativa de
modificar o crear una nueva formula natural es una opcién para crear una
cultura de P+L, ademas, hay que tomar en cuenta la factibilidad del

negocio eliminando las barreras del costo.
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o Otros insumos ocasionados por desinfectantes, agua y la caldera: se
refiere al diesel utilizado en la caldera y el control preventivo y correctivo
para reducir las emisiones de humo y pérdidas de calor. En el proceso
actual se realiza un control de mantenimiento preventivo y correctivo en
una hoja electrénica bajo el control de Jefe de Mantenimiento. El agua es
utilizada para varios subprocesos en la fabricacion de las cremas
hidratantes corporales: agua para lavado de areas y el enfriamiento del
bulk la cual es obtenida de la cisterna que es abastecida de un pozo de
agua propio sin ningun tipo de tratamiento, ya que el liquido no tiene
contacto con el producto a fabricar; sin embargo, requiere mediciones de
PH, dureza, alcalinidad y microbiologia para el tratamiento de agua previo

al proceso de fabricacion de cremas hidratantes corporales.

o Equipos de prevencion: se refieren a los recursos desechables como
guantes de latex, mascarillas desechables, cofias o gorros, alcohol en gel

y lentes protectores de policarbonato.

Los cambios realizados a las entradas de materiales para la P+L
desintoxican las operaciones durante el proceso mejorando la seguridad e
higiene industrial, disminuyen el impacto al medio ambiente durante la
fabricacion y consumos de los productos con menor cantidad de elementos
toxicos e insumos renovables y asegura los resultados de productividad y

eficiencia dentro de la organizacion.
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Figura8. DRP dela produccion de cremas hidratantes corporales
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Figura9. Flujo de materiales en fabricacion
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2.5.2.2. Salidas y mermas de materiales

Durante el proceso, hay tres salidas que hay que considerar para crear

una estrategia de P+L en el proceso de fabricacién de cremas corporales:
. El humo generado de la combustién del diesel de la caldera que provoca

un impacto ambiental al no ser realizada una gestion de control y
mantenimiento de la caldera, las tuberias que no estan debidamente
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aisladas generando pérdidas de calor y mal uso del recurso durante el

proceso.

Los residuos de bulk adheridas en las paredes de la marmita que son
lavadas y desechadas al finalizar el proceso para la limpieza y
desinfeccion de la maquinaria; estas salidas provocan desechos liquidos y
sélidos que deben tratarse antes de tomar la decisién de desecharlos.

Cuando la emulsion presenta una inestabilidad irreversible como la
coalescencia (cuando los glébulos de las materias primas se fusionan
entre si) o inversion de fases (la fase continua pasa a discontinua y
viceversa), este resultado irreversible provoca que el lote completo sea
desechado, aqui es donde la estrategia de P+L determina un proceso para

la destruccion del producto sin perjudicar al medio ambiente.

2.5.3. Andlisis de flujo de materiales en envasado

La planificacién es esencial durante el proceso de envasado, ya que para

planificar un lote se debe considerar el peso del bulk almacenado en los toneles

gue tienen un peso promedio de 125 kilogramos, el costo de utilizar parciales de

bulk requiere realizar reanalisis y en muchas ocasiones se contamina el

producto irreversiblemente. Otro factor fundamental, para el planificador es

determinar la cantidad de material de empaque a utilizar, ya que estos insumos

son genéricos variando Unicamente el contenido del bulk o el aroma de la

fragancia, es por ello que un proceso exacto para pronosticar la demanda de los

productos contribuye a la gestion logistica disminuyendo los inventarios,

reduciendo costos por producciones de lotes minimos y satisface la demanda

del consumidor (ver figura 9).
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2.5.3.1. Entradas de materiales

El material de empaque y el bulk son los principales insumos para el
envasado de las cremas hidratantes corporales, las demas son
complementarias aunque igual de importantes, para que la operacion se realice,
entre ellas se pueden clasificar a los desinfectantes y bactericidas utilizados en
la esterilizacion de areas de trabajo, maquinaria y equipo. El plastico utilizado
actualmente es de polietileno de alta densidad, que es usado en la mayoria de
las industrias provocando toneladas de desechos a nivel mundial, por su alto
grado de reciclaje es considerado un proceso que disminuye grandemente el
impacto ambiental a nivel mundial, otra opcion es desarrollar una estrategia
mercadoldgica promoviendo el proceso de reciclaje al consumir el producto o

proceder con el cambio de material a productos reciclados o semi reciclados.

2.5.3.2. Salidas y mermas de materiales

Durante este proceso se obtiene el producto terminado, para que el
proceso sea exitoso debe cumplir con los requerimientos para lo cual fue
desarrollado. Los requerimientos se asocian a pruebas que se desarrollan
durante el proceso de envasado y pruebas previas al proceso, porque requieren
condiciones adecuadas para su manipulacion y evaluaciéon. Entre las pruebas
durante el proceso se tiene la comprobacion del volumen del producto que
comprende entre 5 ml a 8 ml superior al contenido establecido en la etiqueta de
240 ml y la forma y nivelacion del etiquetado y tapado del envase. Las pruebas
gue se desarrollan previo al proceso de envasado deben cumplir las siguientes

especificaciones:

Pruebas organolépticas: color, olor, aspecto y sabor (comparacion con

muestra o estandar).
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PH: 4-6.

Tamarfio de la gota: 100 — 400 pm.

Andlisis quimico: evaluacion microbiana y hongos. Ausencia de
escherichia coli, salmonella, staphylococcus aureus y

pseudomonas aeruginosa.

La persona de Control de Calidad que supervisa cada proceso, toma tres
muestras aleatorias del producto terminado, normalmente se obtiene al inicio,
durante y al final del proceso de envasado documentando el lote, fecha y
namero de linea que realiz6 el proceso. Estos controles se realizan para
determinar el origen de posibles reclamos, por ejemplo, si la muestra no
presenta las mismas propiedades del reclamo se procede a investigar el
proceso de almacenaje, transporte o incluso la forma de uso del producto.
Cuando se compara la muestra y se determina que el lote completo presenta

propiedades de rechazo se debe retener el producto.

Asi como en el proceso de fabricacion se tienen residuos de bulk que se
encuentran adheridos a la superficie de la tolva de llenado, otro agente
contaminante son las bolsas donde estaba almacenado el bulk y los envases

dafiados durante el proceso o que posean defectos de fabricacion.
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Figura 10. Flujo de materiales en el envasado
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2.5.4. Monitoreo de puntos criticos de control

El proceso actual no desarrolla actividades con mayor relevancia o
factores que se puedan considerar puntos criticos de control, para efecto de
esta evaluacion se procede a colocar los puntos criticos por la importancia de
los procesos bajo la percepcion misma del trabajador (ver figura 11).
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Figura 11.

Puntos criticos de control
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PCC.1: evaluacion de materias primas sintéticas: el objetivo es prevenir el
impacto ambiental, para ello las materias primas se clasifican de origen
sintético, mineral y animal. Erradicar el consumo de recursos no
renovables y la realizacion de pruebas en animales son acciones
orientadas a la mejora ambiental y cumplen con los lineamientos para la
implantacion de una estrategia de P+L, ya que uno de los ejemplos es la
utilizacion de aceites minerales disponibles en el mercado que son el
resultado de hidrocarbonatos obtenidos a partr de una rigurosa
purificacion del petréleo. Las materias primas renovables deben ser de
origen vegetal certificando que los recursos sean nuevamente
cosechados, esto genera un valor agregado al producto, ya que no existen
guimicos en los cosméticos; sustituyéndolos por activos vegetales
extraidos de forma sustentable, este término también se esta conociendo

en el mercado como: cosmética verde.

PCC.2: residuos en la limpieza de la marmita al terminar proceso de
mezclado o fabricacion del bulk: en el proceso de limpieza de marmitas se
desechan residuos solidos y liquidos, los cuales afectan al medio
ambiente, es necesario separar los agentes para continuar el proceso de

tratamiento de aguas por medio de agentes quimicos y sintéticos.

PCC.3: ecodisefio en materiales de empaque: la utilizacion de polietileno
es muy econdémico, por ello la utilizaciébn a nivel mundial es alto y las
cantidades de desecho a ese nivel provocan un impacto negativo en el
medio ambiente. Las empresas no poseen la cultura o legislacién para
prevenir este impacto, es por ello que este término permite fusionar el
concepto ambiental promoviendo técnicas de reciclaje, funcionalidad y

eficiencia.
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PCC.4: faltante durante el proceso de envasado: los residuos sélidos
durante el proceso y la reduccion de errores que provoquen mayores
faltantes es el objetivo de esta evaluacion utilizando las mismas teorias de

eliminacion de residuos sélidos y reciclaje de desechos durante el

envasado.
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3. PROPUESTA PARA LA PRODUCCION MAS LIMPIA EN LA
PRODUCCION DE CREMAS CORPORALES

La estrategia ambiental de P+L en la produccion de cremas corporales
inicia mediante la identificacibn de mejoras ambientales durante el proceso de
fabricacion, considerar el uso de materias primas vegetales es uno de los
factores a considerar; sin embargo, una mejor opcion es profundizar en el tema
ambiental y seleccionar materias primas extraidas de forma sustentable, por lo
gue se pueden adquirir materias primas certificadas, que permita asegurar que
los recursos son nuevamente cosechados libres de agentes agro toxicos,
ademas de estos beneficios las entradas y salidas al proceso estan libres de
contaminantes obteniendo como resultado avances en la implantacion de la
P+L.

El ecodisefio es fundamental durante este proceso, porque incorpora
consideraciones ambientales en el disefio del material de empaque, los
desechos generados por errores, defectos de fabricacion reduciendo costos y
generan un valor agregado al producto. La viabilidad del proyecto es
determinante, es por ello que esta politica se considera econébmicamente y la
creacion de esta cultura inicia desde la estructura organizacional con politicas
gue promuevan la P+L en todas las areas de la organizacién y un trabajo

continuo en los procesos.

Minimizar los desechos y las emisiones, también significa aumentar el
grado de utilizacién de los materiales y energia usados para la produccién
(aumentando la eficiencia ecolégica), y en caso ideal la utilizacion del 100 por

ciento que garantiza un procedimiento libre de desechos y emisiones.
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Para la organizacion, la minimizacion de desechos no es s6lo una meta
ambiental, es en un programa orientado comercialmente para aumentar el
grado de utilizacion de materiales y la eficiencia durante los procesos logisticos
y productivos que provocan menor consumo de energia y disminucion de
errores y desechos, es por ello que mejorar los procesos y herramientas de

control forman parte fundamental en esta estrategia corporativa.

3.1. Estructura organizacional

La estructura organizacional es el marco administrativo en el que se
desenvuelve la empresa, fundamental al integrar una estrategia de P+L,
orientado al desarrollo sostenible satisfaciendo las necesidades existentes sin
comprometer las posibilidades del futuro, las tareas son divididas, agrupadas,
coordinadas y controladas, para el logro de objetivos. Comprende tanto la
estructura formal (que incluye todo lo que esta previsto en la organizacion),
como la estructura informal (que surge de la interaccion entre los miembros de
la organizacion y con el medio externo a ella), dando lugar a la estructura real

de la organizacion.

Para crear un ambiente de P+L y mejora continua es necesario un trabajo
conjunto, coordinado por un analista de procesos para la P+L que oriente y
promueva al equipo al logro de los objetivos, ésta es una tarea a todo nivel y el
analista tiene como actividad fundamental documentar las politicas para el

cumplimiento, control y mejora continua.
Para realizar un mejor control en los procesos e implementar una

estrategia de P+L se propone una reestructuracion de puestos que promueva

cambios para la mejora continua, ecoeficiencia y preservacion del medio
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ambiente utilizando los recursos necesarios y eficientes en cada uno de los

procesos productivos.

Los cambios propuestos de la estructura organizacional se visualizan en el
organigrama (ver figura 12), donde se establece un departamento de logistica
gue mejore los procesos de rotacion y utilizacion de inventarios satisfaciendo la
demanda (disminucién de material de empaque y materias primas), asi como la
mejora en la P+L, para que el area de produccion se enfoque en la eficiencia,

control y reciclaje de los desechos y disminucién del consumo energético.

Figura12. Organigrama propuesto Departamento de Produccion
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Fuente: elaboracién propia.
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El gerente de Logistica tiene como objetivo crear un sistema eficiente para
el abastecimiento o aprovisionamiento de materias primas y material de
empaqgue definiendo el proceso para proveer a la empresa, de todo el material
necesario para su funcionamiento con politicas de P+L y el Jefe de Logistica
realiza el calculo de necesidades, siendo una actividad propia del planeamiento
logistico. Las necesidades de abastecimiento, involucran todo aquello que se
requiere para el funcionamiento de la empresa, en cantidades especificas para
un ciclo determinado y para una fecha sefialada segun el calendario

operacional de la organizacion.

El Gerente de Produccion se enfoca en el aumento de la eficiencia, mejora
de procesos y procedimientos, evaluacion de desechos, mejora de tiempos y
movimientos maximizando la utilizacion de los recursos, cumpliendo con
estandares definidos para cumplir con la produccion, es por ello que la
coordinacion entre la fabricacion y produccién es la tarea principal para el

control y mejora en los procesos.

El analisis de los desechos en la estrategia de P+L, tiene como objetivo
principal la busqueda de procedimientos de eliminacion de residuos sin
impactar al medio ambiente cuya meta es la reduccion de desechos durante el

proceso de fabricacién de cremas hidratantes corporales.

3.2. Flujo de materiales en fabricacion

La fabricacion es fundamental para la P+L, adicional a ello los cosméticos
pueden provocar alteraciones y graves enfermedades debido a la utilizacion de
sustancias quimicas, durante la fabricacion hay riesgo de posibles efectos en la
salud humana y para reducir costos es comun el uso de recursos no renovables

y de fibras de origen animal.
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La propuesta requiere la utilizacion de materias primas vegetales,
certificando el proceso de extraccion y renovacion de los recursos. El control de
las salidas o faltantes de materiales durante este proceso permite maximizar los
recursos utilizados y la eliminacion de posibles errores durante la fabricacion
gue pueden provocar retrasos, utilizacion adicional de energia, uso excedente
de materias primas y en algunos casos reprocesos o mezclas irreversibles que

incurren un alto costo.

3.2.1. Materias primas vegetalizadas y con menor emision de

contaminantes

La filosofia de disminuir la emisién de contaminantes durante el proceso,
se potencializa al utilizar materias primas no téxicas. Al realizar cambios en la
formulacion sustituyendo materias primas téxicas, disminuye proporcionalmente
la cantidad de desechos nocivos para la salud, cumpliendo con los criterios de

P+L y ecoeficiencia en los procesos.

Para realizar el analisis ambiental y financiero se utilizara una férmula con
materias primas vegetales; sin embargo, para realizar una comparacion en
costos se selecciona un producto con costo promedio. En los anexos se
encuentran las materias primas mas utilizadas en el area cosmética, las

propiedades, el uso y las precauciones al aplicarlos en productos cosméticos.

La mayoria de las materias primas para las cremas a nivel industrial son
derivados del petroleo o sustancias quimicas que permiten un costo bajo y un
buen resultado al realizar una formulacion balanceada y no se ha comprobado
enfermedades asociadas al uso de estas sustancias al mezclarlas

guimicamente en una emulsién. Los procesos de extraccion de muchas de
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estas materias primas son contaminantes y utilizan recursos no renovables, que

al mezclarse actuan sobre la piel de acuerdo a los activos utilizados.

Las cremas naturales tienen ventajas, ya que las sustancias para la
fabricacion proceden, mayormente de plantas, por lo que la mayoria de los
casos fortalecen y mejoran las funciones dérmicas. Al utilizar materias primas
no téxicas provoca que el proceso sea libre de contaminacién y desechos que
puedan provocar dafios a la poblacion, la prevencion del medio ambiente y del
personal que esté en contacto durante el proceso.

3.2.2. Salidas y mermas de materiales

Los desechos generados en la fabricacion de cremas corporales
hidratantes son Unicamente los residuos que quedan adheridos a las paredes
de las marmitas y debido a que se utilizan materias primas sdlidas, éstas se

deben procesar antes de ser desechadas, separando los liquidos de los solidos.

Hay distintos métodos para el tratamiento de aguas como es el caso de
los residuos de cremas hidratantes corporales, cuando el agua contiene solidos
en suspension, la coagulacion y la floculacion (ver figura 13) pueden utilizarse

para eliminar gran parte del material.

En este caso, se va a utilizar el proceso de coagulacion que consiste en
afiadir productos quimicos como el sulfato de aluminio, el cloruro férrico o poli
electrolitos, para que posteriormente, inicien el proceso de floculacién donde
provoca la aglutinacion de los solidos en suspension donde ambos procesos
eliminan mas del 80% de los sdlidos suspendidos. Para esto es necesario

Unicamente el &cido férrico y un pequefio tanque de almacenamiento de
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residuos para realizar el proceso donde los liquidos pueden ser tratados

normalmente sin afectar al medio ambiente.

Figura13. Proceso de coagulacion-floculacion
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Fuente: elaboracion propia.

3.2.3. Diagrama de flujo del proceso (DFP)

El DFP propuesto, adiciona actividades desarrolladas mediante la

evaluacion de desechos en la implementacién de la P+L, con el objetivo de
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reducir el impacto ambiental mediante el tratamiento de los residuos que
resultan al limpiar las particulas que quedan adheridos a la superficie de las
marmitas al terminar bulk, por medio de la coagulacién y floculacion realiza un
proceso quimico que separa los residuos solidos y liquidos, previo al
tratamiento de aguas. Esta actividad se asigna a los mezcladores bajo la
supervision del departamento de Control de Calidad. Durante el mezclado se
propone realizar los cambios a materias primas vegetalizadas creando una
nueva linea de productos de cosmética natural o cosmética verde, para la
prevencién del medio ambiente y disminuir el impacto de los residuos
cosmeticos al realizar el proceso detallado anteriormente, permitiendo continuar
con el tratamiento de aguas para los desechos liquidos y contratando a

empresas especializadas para la destruccion de los residuos solidos.

Mediante el tratamiento se obtiene un caudal que permite ser desechado
en el desaguie de agua residual, adicional a ello al existir particulas solidas que
no son originados por el proceso de fabricacion, el sistema actual posee varios
pozos sépticos que impiden que se filtren las particulas grandes. Los residuos
sélidos se eliminan implantando un proceso de control y entrega de desechos a
una empresa externa que sea responsable de la destruccion apropiada
mediante procesos de incineracion, molienda, trituracion, desnaturalizacion,
compactacion, entre otros, de acuerdo al tipo de desecho. La empresa a
contratar debe estar autorizada por el Ministerio de Ambiente y Recursos
Naturales de Guatemala para otorgar certificados de control que son analizados

en cada evaluacion de impacto ambiental para la estrategia de P+L.
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Figura 14.

DFP Fabricacion de cremas hidratantes corporales
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2.4. Grafico de control P en la aprobacién fisico quimico
de bulk

La importancia de la evaluacion del proceso de aprobacion fisico quimico
de bulk radica en el aumento de la eficiencia y la importancia de mejorar los
procesos, cada rechazo de bulk incurre en costos elevados y la sobreutilizacion
de materias primas por reprocesos que no estan considerados en el costo, por
errores en el pesado de las materias primas o errores de fabricacion. Adicional
a los factores expuestos, se aumenta el tiempo de trabajo, la utilizacion de la
energia y retrasos en los tiempos de fabricacion y envasado que pueden

provocar producto faltante.

Para realizar los célculos para el grafico de control se utilizo los resultados
fisico quimicos del bulk durante un periodo de 16 semanas, se asignharon
causas de rechazo detallados a continuacion donde cada lote puede tener uno

o varios de ellos:

. Rechazo de propiedades organolépticas (Color, olor, aspecto y sabor)
. Rechazo por PH
. Rechazo tamafio de la gota

. Rechazo por analisis quimico

Las muestras obtenidas estan detalladas en la tabla XlIl donde se observa
la cantidad de lotes planificados durante la semana (lotes verificados), el
producto defectuoso se atribuye a cada lote que contenga, por lo menos un
defecto de fabricacion y el nimero de éstos se contabilizan en su totalidad para
obtener la fraccién defectuosa semanal que va a ser observada en esta

evaluacion.
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Con los datos de la muestra se obtienen los limites de control, utilizando

las férmulas siguientes que pertenecen al grafico P:

LCSi=p +3

LG =p
LCli=p -3| p(1-p) Parai=1,2,....... ,m
n;
Tabla Xlll.  Fraccion defectuosa en el proceso de aprobaciéon de bulk
. Producto Numero de Fraccion
Muestra [Lotes verificados
defectuoso defectos defectuosa (p)

Semana 1 12 1 1 0,083
Semana 2 9 0 0 0,000
Semana 3 4 0 0 0,000
Semana 4 12 1 2 0,083
Semana 5 11 1 3 0,091
Semana 6 7 0 0 0,000
Semana 7 11 1 1 0,091
Semana 8 13 0 0 0,000
Semana 9 6 0 0 0,000
Semana 10 12 1 1 0,083
Semana 11 13 1 2 0,077
Semana 12 14 1 3 0,071
Semana 13 12 0 0 0,000
Semana 14 9 0 0 0,000
Semana 15 11 1 1 0,091
Semana 16 12 1 2 0,083
168 9 16 0,7544

.. Total producto Total de Suma. ?le

Produccion total fraccion

defectuoso defectos
defectuosa

Fuente: elaboracién propia.
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Con los datos anteriores se obtiene el resultado de P barra y los limites de

control de proceso:

P barra= (Total producto defectuoso) / (Total de producto producido)
P barra= 9/168

P barra= 0,0536

LCS= 0,105688
LC= 0,053571
LCI= 0,001455

Los resultados de esta evaluacion muestran que el proceso esta
controlado; sin embargo, es considerado importante por factores econémicos,

ambientales y financieros (ver figura 15).

Figura 15. Limites de control del proceso en la fabricacion de cremas

hidratantes corporales

Grafico de control P
0,120
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0,000

Fuente: elaboracion propia.
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3.3. Flujo de materiales en proceso de envasado

Los materiales que se utilizan durante el proceso de envasado con mayor
relevancia por el impacto al medio ambiente son: el plastico de polietileno de
alta densidad, debido que la mayoria de empresas en Guatemala no utilizan
plastico reciclado por el aumento en costo; sin embargo, las empresas pueden
crear campafias para la recoleccién de plastico el cual se vende a las empresas

recicladoras, disminuyendo los costos por la compra del mismo.

Para el almacenaje del producto terminado se usan canastas plasticas
reutilizables que disminuyen el costo respecto al uso de corrugado; sin
embargo, cuando se preparan los pedidos que van destinados a los clientes se
utiliza corrugado que actualmente es aprovechado por unica vez. El sistema de
venta directa se caracteriza por visitar a sus clientes (consultoras) cada periodo
de tiempo, el cual permite adquirir el corrugado utilizado en la entrega anterior
para asignarle un nuevo uso, disminuye costos de empaque, provocan un
ahorro a los clientes y al mismo tiempo, impactando a menor escala el medio

ambiente.

3.3.1. Ecodisefio en materiales de empaque

La reduccién de componentes y materiales utilizados para el empaque de
los productos son materia de evaluacién al emplear los principios basicos de la
ecoeficiencia, es por ello que es necesario analizar el uso del polietiieno de alta
densidad empleado al fabricar los envases de las cremas corporales
hidratantes. De acuerdo a las propiedades del material posee alto grado de
reciclaje, el cual no es reutilizado desechando toneladas del material
diariamente impactando a gran escala al medio ambiente. El empleo de

materiales reciclados es utilizado como ventaja de marketing, sin embargo las

69



toxinas que puede generar la utilizacion del 100% de polietileno reciclado puede
afectar al consumidor, es por ello que la opcién adecuada es utilizar un 20% de
material reciclado y un 80% de polietileno virgen.

Es fundamental para el aprovechamiento de los recursos la cantidad de
materia prima requerida para la fabricacion de los envases, es por ello que el
disefio puede optimizar la cantidad necesaria de polietileno para cada producto,

para esta linea de productos naturales se van a utilizar envases cilindricos.

Para emplear el concepto de ecodisefio se evalla el proceso completo
como se muestra en la figura 16, por lo tanto en la evaluacién de entradas y
salidas de material de empaque se contempla el envase, tapas e incluso el
corrugado utilizado para la preparacion de los pedidos entregados al

consumidor final.

Figura 16. Diagrama de ecoeficiencia
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L 3 Detallista
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Desecho

Fuente: elaboracién propia.
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3.3.2. Entradas de materiales de empaque

El proyecto de P+L en las entradas de materiales de empaque contempla
el concepto de ecodisefio en las materias primas, en la forma del envase y
posteriormente en los materiales utilizadas en las etiquetas. Para el caso del
corrugado utilizado en la preparacion de pedidos al consumidor final, se va a
lanzar una campafia de reutilizacién de la caja utilizando optimizando el uso del

corrugado (ver figura 17).

Las campafias de recoleccion y reciclaje de materiales contribuyen a
disminuir los costos unitarios, es por ello que el reciclaje es una actividad

obligatoria en todo nivel o departamento de la organizacion.

3.3.3. Salidas y mermas de materiales

Para contribuir con la reduccion de salidas y mermas se utilizara el
proceso de coagulacion y floculacion en la limpieza de maquinaria, los residuos
resultantes se colocaran en el mismo tanque donde se procesan los residuos

generados en la limpieza de las marmitas.

Cuando se detecten defectos de material de empaque y errores en el
proceso de envasado creara un programa de reciclaje simple mediante la

separacion de la basura utilizando botes de basura con color (ver figura 18).

Con este programa de separacién de basura se logra crear el habito del
reciclaje en todos los niveles de la organizacion, se adiciona valor a la
estrategia de P+L, se muestra el trabajo realizado por la empresa en la
preservacion ambiental, contribuye a disminuir la saturacion del relleno sanitario

y optimiza los recursos de la empresa. El éxito del proyecto radica en informar
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al personal como se debe clasificar la basura mediante rotulos didacticos e

informacién bien distribuida.

Figural7. Propuesta parala P+L en materiales de empaque

PRODUCCION MAS LIMPIA EN MATERIALES
DE EMPAQUE DE CREMAS HIDRATANTES CORPORALES
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biodegradabl
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como valor agregado al producto

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 18.

Clasificacién de basura para reciclaje
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Fuente: elaboracion propia.

3.3.4. Diagrama de flujo del proceso

El DFP (ver figura 20), muestra algunos cambios propuestos para ejercer

el control de seguimiento de unidades debido a la pérdida de informacion que

se tiene entre la operacion de envasado y entrega de producto terminado,

adicional a esto muestra los procesos a implementar para la mejora de los

residuos y reciclaje del polietileno.

Los tiempos de envasado aumentan al implementar los nuevos procesos,

pero no representan mayores costos, debido que, estos procesos se realizan

simultdneo a las tareas de desinfeccion y graduacion de la maquinaria del

siguiente producto planificado. El proceso de coagulacion y floculacion se

realiza una vez al dia y se retnen los desechos de las maquinas de envasado y

las marmitas en el departamento de mezclado, es por ello que estas actividades

no se duplican al realizarla en los dos procesos mencionados.
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Las distancias recorridas son grandes, aunque no es recomendable
cambiarlas por el disefio de la construccion y por la prevision ante un aumento
de la produccién permitiendo aprovechar el espacio disponible, para ampliar la
capacidad instalada.

La maquina de envasado utilizada para el llenado de cremas hidratantes
corporales se llama simplex 4 pitones, los productos envasados en esta
maquina son un 25 por ciento de la produccién de la planta, siendo los mismos
los de menor capacidad de llenado, lo que hace que los productos sean
trasladados en mayor cantidad utilizando menor espacio. Cuando se planifican
en serie varias cremas de distinto aroma y de la misma formulacion (las
materias primas utilizadas son las mismas en porcentaje) el proceso de
desinfeccion se reduce debido que unicamente se limpia la tolva eliminando los
residuos sin necesidad de desarmar la maquina para realizar el proximo
envasado de crema. Existen varias formulas de cremas de acuerdo al uso o
aplicacion para la cual se desarrolle, pero en la mayoria de las cremas
corporales hidratantes la base de la férmula es la misma, lo que cambia es el

aroma de las fragancias para cada presentacion.

3.3.5. Diagrama bimanual en la operacion de envasado

Las operaciones realizadas para el llenado de las cremas corporales son
semiautomaticas, la maquina posee Power Line communications o controlador
I6gico programable (PLC’s), el cual detecta la cantidad de envases que estan
ingresando al area de envasado por bandas trasportadoras, el operario se
encarga, Unicamente de abastecer la maquina de envases en la banda

transportadora.
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Las operaciones realizadas se muestran en la figura 19, son Unicamente
operaciones necesarias, ya que utiliza ambas manos para colocar el envase. La
velocidad radica en el lugar que estan colocados los envases, por lo que se
colocan dispensadores frente a la banda donde esté al alcance del operario

permitiendo que la distancia de transporte sea menor a los 30 centimetros.

Figura 19. Diagrama bimanual del proceso de envasado
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Tatales 3 3 1] 0 . . .

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 20. DFP envasado de cremas hidratantes corporales
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Fuente: elaboracién propia.
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3.3.6. Balance de linea

Durante el llenado de cremas corporales hidratantes, normalmente se

utilizan seis operarios para distribuir las actividades en linea durante el proceso

mostrado en el DFP (figura 19, operaciones 8-12). Para el caso de colocar el

namero de lote se utiliza una maquina de impresion llamada Videojet, esta

operacién no se coloca para evaluacién en este balance de lineas. Para iniciar

el proceso se tomaron diez evaluaciones de un minuto a las personas con

mayor destreza en cada actividad para poder determinar los tiempos estandar

(ver tabla XIV):

Tabla XIV.

Evaluacion de tiempos de cada operacion

Operaciones/Tomas

. TL|T2|T3|T4|T5|T6|T7|T8|T9|T10
unid/min
Colocar envase 25| 37| 35/ 36| 37| 36| 33| 33| 39| 41
Colocar tapa 59| 56| 63| 65| 68| 60| 61| 63| 62| 62
Colocar etiqueta 48| 52| 49| 47| 51| 51| 50| 43| 46| 47
Empaque 45| 50| 54| 53| 48| 55| 52| 50| 49| 47

Fuente: elaboracion propia.

Aunque se utilicen mas operarios para colocar envase en la banda

transportadora la limitante que se tiene es la velocidad de la maquina (3,500

unidades por hora). A continuacion se presenta el célculo de los tiempos

estandar con base al promedio de los tiempos en la tabla XV.
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Tabla XV. Calculo de tiempos estandar

: = - . T estandar .
Operaciones T t (seg/unid) (seg/ unidad) Operarios
Colocar envase 35,2 1,7045 1,78 1
Colocar tapa 61,9 0,9693 1,01 2
Colocar etiqueta 48,4 1,2397 1,29 2
Empaque 50,3 1,1928 1,24 1

Fuente: elaboracion propia.

La tabla XV muestra los tiempos estandar de cada una de las operaciones
utilizando la cantidad de operarios asignada normalmente, es por ello que se
calculan los tiempos estandar por operario y se determina la operacion mas
lenta (ver tabla XVI):

Tabla XVI. Célculo de la operacién mas lenta

. T estandar . Tiempo por
Operaciones Operarios operario
(segundos)

(segundos)
Colocar envase 1,78 1 1,77556818
Colocar tapa 1,01 2 2,01938611
Colocar etiqueta 1,29 2 2,58264463
Empaque 1,24 1 1,24254473

Fuente: elaboracion propia.

Para determinar la cantidad de operarios en la linea de envasado se
analizan los costos de la mano de obra y si la velocidad cumple con la demanda

de los productos. El salario por dia de un operario es de Q. 62,50; sin embargo,
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se va a utilizar el salario por minuto de Q. 0,1302 en cada una de las opciones

colocadas en la tabla XVII que muestran los costos unitarios cumpliendo con los

requerimientos de la demanda.

Tabla XVII.

Evaluacion de opciones para balance de linea

Evaluacién de operarios opcion a:

. . . Velocidad | Salario por operacion
. Tiempo por Tiempo | Operarios A . . .
Operaciones operario unitario opcion a Unid/min | delinea |(operarios*salario por
P P (unid * min) | minuto)/unidades
Colocar envase (max.
3200 unid) 1,77556818| 0,0295928 2 53,333 48,288 Q0,00539
Colocar tapa 2,01938611| 0,0336564 2 59,424 48,288 Q0,00539
Colocar etiqueta 2,58264463| 0,0430441 3 69,696 48,288 Q0,00539
Empaque 1,24254473| 0,0207091 1 48,288 48,288 Q0,00539
Costo unitario= Q0,02157
Evaluacién de operarios opcioén b:
. . . Velocidad | Salario por operacion
. Tiempo por Tiempo | Operarios A . . .
Operaciones operario unitario oncion b Unid/min | delinea |(operarios*salario por
P P (unid * min) | minuto)/unidades
Colocar envase (max.
3200 unid) 1,77556818| 0,0295928 2 53,333 46,464 Q0,00560
Colocar tapa 2,01938611| 0,0336564 2 59,424 46,464 Q0,00560
Colocar etiqueta 2,58264463| 0,0430441 2 46,464 46,464 Q0,00560
Empaque 1,24254473| 0,0207091 1 48,288 46,464 Q0,00560
Costo unitario= Q0,02242
Evaluacién de operarios opcién c (Actual):
. . . Velocidad | Salario por operacion
. Tiempo por Tiempo Operarios S . . .
Operaciones operario unitario oDCi6n G Unid/min | delinea |(operarios*salario por
P P (unid * min) | minuto)/unidades
Colocar envase (max.
3200 unid) 1,77556818| 0,0295928 1 33,792 33,792 Q0,00771
Colocar tapa 2,01938611| 0,0336564 2 59,424 33,792 Q0,00771
Colocar etiqueta 2,58264463| 0,0430441 2 46,464 33,792 Q0,00771
Empaque 1,24254473| 0,0207091 1 48,288 33,792 Q0,00771
Costo unitario= Q0,03083

Fuente: elaboracién propia.
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Se van a analizar tres opciones, la opcién a utilizando ocho operarios para
obtener una velocidad de linea de 48 unidades por minuto, la opcién b
utilizando siete operarios con una velocidad de 46 unidades por minuto y la
opcion ¢ es utilizando seis operarios con una velocidad actual de 33 unidades

por minuto que incurre en horas extras y se utiliza actualmente.

La cantidad 6ptima de operarios balanceando la linea son los asignados
en la opcion a, los costos unitarios de mano de obra son de Q. 0,02157
utilizando una velocidad estandar de 48 unidades por minuto con ocho

operarios.

3.4. Definicion de nuevos puntos criticos de control y tiempos estandar

Los puntos criticos de control se determinan por la importancia en el
control del proceso, control de la eficiencia, minimizacién de los costos y por la
importancia para la P+L, a continuacién se presentan los analisis realizados a
los procesos para establecer los nuevos puntos criticos de control (ver capitulo

6) y el establecimiento de tiempos estandar.

. Mezclado de cremas hidratantes corporales

El objetivo es determinar los tiempos de fabricacion para cada una de las
fases del proceso, utilizacién de la caldera, cantidad de materias primas usadas
en la fabricacién y control en los lotes de la eliminacion de residuos. Durante el
proceso de mezclado las materias primas no son utilizadas exactamente como
indica la formula debido a las temperaturas y el tiempo de calentamiento usado
durante la fabricacion, es por ello que la figura 21 muestra la hoja de control

para realizar la mejora continua.
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o Proceso de envasado de cremas hidratantes corporales

Durante el proceso de envasado se deben establecer controles en la
eficiencia, tiempos muertos y calidad de los productos mediante un proceso de
seguimiento continuo para la mejora en la eficiencia de envasado. Para realizar
dicho seguimiento se implementara el proceso de control TVC, donde cada
magquina posee un control individual (ver cuadro 8), se asignan diversas causas
de paro, se detallan los tiempos reales y se compara la eficiencia real con los
tiempos estandar calculados por el Jefe de Produccion.

En el inciso 4.5.2, durante la implementacion, se detalla la importancia de

la planificacion y control para el aumento de la eficiencia y reduccion de tiempos

de paro.
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Figura21. Hoja de control en el proceso de mezclado

CONTROL EN MEZCLADO DE CREMAS HIDRATANTES CORPORALES

Fecha: Nombre del producto:
Lote: Cantidad a fabricar:
Mezclado:

Tiempo total de la mezcla:

Hora inicio del calentamiento:

Hora de final del calentamiento:

Tiempo total de calentamiento:

Temperatura final del mezclado:

Temperatura final al colocar el
bulk en toneles:

Resultado de la mezcla:

Viscosidad: PH: Color:

Aroma:

Microbiologia:

Rechazos:

Materias primas sobrantes o faltantes:

Materia prima: Cantidad:
Materia prima: Cantidad:
Materia prima: Cantidad:
Materia prima: Cantidad:

Observaciones:

Proceso de coagulaciéon y flocuacién de los residuos:

Numero de lote utilizado en el proceso de eliminacion de residuos:

Fuente: elaboracién propia.
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Hoja de control TVC (tiempo, velocidad, calidad)

Figura 22.
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Fuente: elaboracién propia.
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3.5. Prondsticos de planeacion de produccién

En la venta directa o venta por catalogo la planeacién de la produccion se
realiza con mas de tres meses de anticipacion y se utilizan un promedio de 15
ciclos al aflo designados por temporadas y temas especificos que varian la

demanda de acuerdo a las promociones, ofertas o festividades anuales.

Debido al periodo de tiempo necesario para la planificacion, es relevante
utilizar un sistema de pronéstico durante la planeacion de la produccion que
permita establecer un inventario minimo satisfaciendo las necesidades del
consumidor, es por ello que es importante realizar prondésticos utilizando
analisis lineal o de regresion lineal. Para determinar el sistema se va a utilizar

las ventas de los ultimos cinco afios del producto A (ver tabla XVIII)

Tabla XVIII.  Ventas del producto A

Ciclo /afio | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011

Ciclo 1 1835 | 3123 | 3245 | 3735 | 3634
Ciclo 2 2346 | 2655 | 2534 | 3478 | 3546
Ciclo 3 2584 | 2925 | 3234 | 3690 | 4189
Ciclo 4 3174 | 3502 | 3675 | 4104 | 4233
Ciclo 5 2537 | 2756 | 2923 | 3467 | 3830
Ciclo 6 3440 | 3823 | 4023 | 4390 | 4589
Ciclo 7 2856 | 3189 | 3826 | 4045 | 4476
Ciclo 8 2749 | 3013 | 3645 | 3489 | 4058
Ciclo 9 3896 | 4216 | 3982 | 4987 | 5385
Ciclo 10 2975 | 3123 | 3548 | 4207 | 4603
Ciclo 11 2867 | 2956 | 3002 | 3868
Ciclo 12 3397 | 3646 | 3904 | 4489
Ciclo 13 3967 | 4289 | 4623 | 5424
Ciclo 14 4996 | 5429 | 5923 | 6139
Ciclo 15 4623 | 5332 | 5740 | 5245

Fuente: elaboracién propia.
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Debido al rol del negocio, los prondsticos de ventas estan relacionados
con los ciclos de venta, el calculo de pronésticos se realizan con base en los
ciclos, en ellos se encuentran patrones de comparacion como se muestra en el

gréafico de las ventas reales (ver figura 23).

Al analizar los resultados del pronéstico de ventas adecuado para este
negocio con base en los célculos realizados en los incisos del 3.5.1 al 3.5.3 se
determina cudl es el proceso adecuado para el negocio, con ello se obtiene un

proceso mas exacto para determinar la demanda en los siguientes ciclos.

Figura 23. Grafico de ventas del producto A
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Fuente: elaboracion propia.

3.5.1. Media movil

Técnica utilizada para calcular los prondsticos de ventas de los siguientes

periodos utilizando como base el promedio de las ultimas n ventas reales, para
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determinar el error de este procedimiento se calcula la diferencia entre lo real y
el prondstico elevados al cuadrado (venta real prondstico). Para el célculo de
pronésticos se determina el error de los primeros diez ciclos del afio 2011
utilizando n=2 y n=3. Para efecto de esta evaluacion se realiz6 el error en los
pronésticos del 2010 y 2011, donde inicialmente se utilizé el promedio de los

ultimos dos afos anteriores al prondéstico (ver tabla XI1X).

Tabla XIX.  Célculo del pronéstico con el método media movil (n=2)

. - Pronéstico|Pronéstico
Ciclo /afio | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 2010 2011

Ciclo 1 1835 3123| 3245 3735| 3634 3184 3490
Ciclo 2 2346| 2655| 2534| 3478| 3546 2595 3006
Ciclo 3 2584| 2925 3234| 3690 4189 3080 3462
Ciclo 4 3174| 3502 3675| 4104| 4233 3589 3890
Ciclo 5 2537| 2756 2923| 3467 3830 2840 3195
Ciclo 6 3440| 3823 4023| 4390 4589 3923 4207
Ciclo 7 2856| 3189 3826| 4045| 4476 3508 3936
Ciclo 8 2749 3013 3645| 3489| 4058 3329 3567
Ciclo 9 3896| 4216 3982| 4987| 5385 4099 4485
Ciclo 10 2975| 3123| 3548| 4207| 4603 3336 3878
Ciclo 11 2867| 2956 3002| 3868

Ciclo 12 3397| 3646 3904| 4489

Ciclo 13 3967| 4289| 4623| 5424

Ciclo 14 4996| 5429 5923| 6139

Ciclo 15 4623| 5332| 5740| 5245

Fuente: elaboracion propia.

Calculando el error en los pronosticos con n=2 (ver tabla XX).
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Tabla XX. Calculo del error del método media movil (n=2)

. o Pronéstico | Diferencia Pronéstico |Diferencia
Ciclo / afio | 2010 | 2011 2010 0-P) Error? 2011 (D-P) Error?
Ciclo 1 3735 3634 3184 551 303 601 3490 245 60 025
Ciclo 2 3478| 3546 2595 883 779 689 3006 472 222 784
Ciclo 3 3690| 4189 3080 610 372 100 3462 228 51 984
Ciclo 4 4104| 4233 3589 515 265 225 3890 214 45 796
Ciclo 5 3467| 3830 2840 627 393129 3195 272 73984
Ciclo 6 4390| 4589 3923 467 218 089 4207 183 33489
Ciclo 7 4045| 4476 3508 537 288 369 3936 109 11881
Ciclo 8 3489| 4058 3329 160 25 600 3567 -78 6 084
Ciclo 9 4987| 5385 4099 888 788 544 4485 502 252 004
Ciclo 10 4207| 4603 3336 871 758 641 3878 329 108 241
S= 4192 987 S= 866 272

Fuente: elaboracién propia.

La S muestra el error o la desviacidn que presenta el calculo respecto a la
demanda real; sin embargo, el error es muy elevado por lo tanto se va a realizar

la prueba con n=3 (ver tabla XXI).

Tabla XXI.  Célculo del prondstico con el método media movil (n=3)

. - Prondstico [|Prondstico
Ciclo / afio | 2007 2008 2009 | 2010 | 2011 2010 2011

Ciclo 1 1835 3123 3245 3735| 3634 2734 3368
Ciclo 2 2346 2655 2534 3478| 3546 2512 2889
Ciclo 3 2584 2925 3234 3690| 4189 2914 3283
Ciclo 4 3174 3502 3675 4104| 4233 3450 3760
Ciclo 5 2537 2756 2923 3467| 3830 2739 3049
Ciclo 6 3440 3823 4023| 4390| 4589 3762 4079
Ciclo 7 2856 3189 3826( 4045| 4476 3290 3687
Ciclo 8 2749 3013 3645 3489| 4058 3136 3382
Ciclo 9 3896 4216 3982 4987| 5385 4031 4395
Ciclo 10 2975 3123 3548| 4207| 4603 3215 3626
Ciclo 11 2867 2956 3002 3868

Ciclo 12 3397 3646 3904| 4489

Ciclo 13 3967 4289 4623| 5424

Ciclo 14 4996 5429 5923 6139

Ciclo 15 4623 5332 5740 5245

Fuente: elaboracion propia.
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Calculando el error en los pronésticos con n=3 (ver tabla XXII).

Tabla XXII.  Calculo del error del método media maévil (n=3)
. o Pronéstico | Diferencia Pronéstico |Diferencia
Ciclo / afio | 2010 | 2011 2010 (O-P) Error? 2011 (0-P) Error?
Ciclo 1 3735 3634 2734 1001 1002 001 3368 266 70 756
Ciclo 2 3478| 3546 2512 966 933 156 2889 657 431 649
Ciclo 3 3690 4189 2914 776 602 176 3283 906 820 836
Ciclo 4 4104| 4233 3450 654 427 716 3760 473 223729
Ciclo 5 3467 3830 2739 728 529 984 3049 781 609 961
Ciclo 6 4390| 4589 3762 628 394 384 4079 510 260 100
Ciclo 7 4045| 4476 3290 755 570 025 3687 789 622 521
Ciclo 8 3489 4058 3136 353 124 609 3382 676 456 976
Ciclo 9 4987| 5385 4031 956 913 936 4395 990 980 100
Ciclo 10 4207| 4603 3215 992 984 064 3626 977 954 529
S= 6 482 051 S= 5431 157

Fuente: elaboracion propia.

La desviacion generada utilizando n=2 presenta menor error; sin embargo,

la diferencia provoca que la demanda no sea abastecida, es por ello que es

necesario realizar prondsticos utilizando otros procedimientos.

3.5.2.

Media movil ponderada

Los prondsticos utilizando la media movil ponderada, se utiliza cuando los

resultados de la media movil simple presentan mucha desviacién, es por ello

gue se utiliza un factor a que varia entre 0< a<l para suavizar la diferencia

obtenida y mejorar el resultado mediante la formula:

Fii=aY: + (1 - G) F;
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Donde:

Fra = prondstico de la serie de tiempo para el periodo det+ 1
Yi= valor real del periodo anterior al afiio a pronosticar

Fi= valor real del periodo antes del anterior al afio a pronosticar
a = constante de suavizacion (0 <a<1)

A continuacién se presentan los resultados utilizando a = 1 debido a la
gran desviacion observada en los calculos anteriores (ver tabla XXIII).

Tabla XXIIl.  Célculo del pronostico con el método media movil
ponderada

. - Prondstico|Pronéstico
Ciclo/afio | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 2010 2011

Ciclo 1 1835| 3123| 3245| 3735| 3634 3245 3735
Ciclo 2 2346| 2655| 2534| 3478| 3546 2534 3478
Ciclo 3 2584| 2925| 3234| 3690| 4189 3234 3690
Ciclo 4 3174 3502 3675 4104| 4233 3675 4104
Ciclo 5 2537| 2756| 2923| 3467| 3830 2923 3467
Ciclo 6 3440| 3823| 4023| 4390| 4589 4023 4390
Ciclo 7 2856| 3189| 3826| 4045| 4476 3826 4045
Ciclo 8 2749| 3013| 3645| 3489| 4058 3645 3489
Ciclo 9 3896| 4216| 3982| 4987| 5385 3982 4987
Ciclo 10 2975| 3123| 3548| 4207| 4603 3548 4207
Ciclo 11 2867| 2956| 3002| 3868

Ciclo 12 3397| 3646| 3904| 4489

Ciclo 13 3967 4289 4623| 5424

Ciclo 14 4996 5429| 5923| 6139

Ciclo 15 4623| 5332| 5740| 5245

Fuente: elaboracion propia.

Con los resultados obtenidos se procede a calcular el error (ver tabla
XXIV).
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Tabla XXIV. Calculo del error del método media movil ponderada
. - Pronéstico | Diferencia Pronéstico |Diferencia
Ciclo / afio | 2010 | 2011 2010 (0-P) Error? 2011 (O-P) Error?
Ciclo 1 3735 3634 3245 389 151 321 3735 -101 10 201
Ciclo 2 3478| 3546 2534 1012| 1024144 3478 68 4624
Ciclo 3 3690 4189 3234 955 912 025 3690 499 249 001
Ciclo 4 4104 4233 3675 558 311 364 4104 129 16 641
Ciclo 5 3467| 3830 2923 907 822 649 3467 363 131 769
Ciclo 6 4390| 4589 4023 566 320 356 4390 199 39 601
Ciclo 7 4045| 4476 3826 650 422 500 4045 431 185 761
Ciclo 8 3489| 4058 3645 413 170 569 3489 569 323 761
Ciclo 9 4987| 5385 3982 1403 1968 409 4987 398 158 404
Ciclo 10 | 4207 4603 3548 1055 1113025 4207 396 156 816
S= 7216362 S= 1276 579

Fuente: elaboracion propia.

Se observa que la diferencia es alta comparada con la obtenida en el

inciso anterior, es por ello que se calcula utilizando un factor suavizante de 0,8:

Tabla XXV. Célculo del prondstico con el método media movil
ponderada (a=0,8)
Ciclo / afio | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 |Pronostico|Prondstico
2010 2011

Ciclo 1 1835 3123| 3245| 3735| 3634 3221 3637
Ciclo 2 2346| 2655| 2534 3478| 3546 2558 3289
Ciclo 3 2584 2925] 3234 3690| 4189 3172 3599
Ciclo 4 3174 3502 3675 4104| 4233 3640 4018
Ciclo 5 2537| 2756| 2923 3467| 3830 2890 3358
Ciclo 6 3440| 3823 4023| 4390| 4589 3983 4317
Ciclo 7 2856| 3189| 3826| 4045| 4476 3699 4001
Ciclo 8 2749 3013| 3645| 3489| 4058 3519 3520
Ciclo 9 3896| 4216 3982 4987| 5385 4029 4786
Ciclo 10 2975| 3123] 3548 4207| 4603 3463 4075
Ciclo 11 2867 2956 3002 3868
Ciclo 12 3397| 3646| 3904| 4489
Ciclo 13 3967| 4289| 4623| 5424
Ciclo 14 4996| 5429| 5923 6139
Ciclo 15 4623|  5332] 5740| 5245

Fuente: elaboracion propia.
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Con los resultados obtenidos se procede a calcular el error:

Tabla XXVI.  Calculo del error del método media movil ponderada (a=0,8)

. o Prondstico | Diferencia Prondstico |Diferencia

Ciclo / afio | 2010 | 2011 2010 (0-P) Error? 2011 (D-P) Error?

Ciclo 1 3735| 3634 3221 413 170 569,0 3637 -3 9,0
Ciclo 2 3478 3546 2558 988 976 144,0 3289 257 66 049,0
Ciclo 3 3690| 4189 3172 1017( 1034 289,0 3599 590 348 100,0
Ciclo 4 4104| 4233 3640 593| 351 649,0 4018 215 46 225,0
Ciclo 5 3467 3830 2890 940( 883 600,0 3358 472 222 784,0
Ciclo 6 4390| 4589 3983 606 367 236,0 4317 272 73984,0
Ciclo 7 4045| 4476 3699 777 603 729,0 4001 475 225 625,0
Ciclo 8 3489( 4058 3519 539 290521,0 3520 538 289 4440
Ciclo 9 4987| 5385 4029 1356| 1838 736,0 4786 599 358 801,0
Ciclo 10 4207| 4603 3463 1140( 1 299 600,0 4075 528 278 784,0
S= 7816 073,0 S= 1909 805,0

Fuente: elaboracion propia.

Al disminuir el valor a se tuvo mayor error, por lo tanto si se continda
variando el valor no se va a obtener el resultado requerido. Para determinar el
meétodo ideal para pronosticar las ventas se debe realizar pruebas
determinando cudl es el error permisible de acuerdo al rol del negocio, la
creacion de politicas de administracion de inventarios y analisis de costos; sin
embargo, se debe crear un balance entre los inventarios, procesos adecuados y
la satisfaccion de la demanda.

3.5.3. Regresion lineal

Los prondsticos de venta utilizando la regresion buscan relacionar las
ventas mediante un sistema lineal tomando como parametro base la demanda
real obtenida en los Ultimos n afios. Para determinar la regresion y ajustarla a
se utilizan los resultados de los ultimos cinco afios

una ecuacion lineal

numerando los ciclos linealmente; sin embargo, como se visualiza en la figura
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23 el comportamiento muestra mayor tendencia al comparar el mismo ciclo
durante cada afio, es por ello que para utilizar este caso se tiene que obtener
15 ecuaciones lineales pertenecientes a cada ciclo del afio. Para iniciar con los
calculos se va a utilizar los diez primeros ciclos para calcular el pronéstico del

2011 con base en los resultados histoéricos.

Para realizar la regresién lineal se puede emplear hojas de célculo
electrénicas (Excel), éstas muestran, mediante procesos automaticos, los
resultados de la ecuacion o se puede realizar los calculos manuales utilizando
las siguientes formulas de ecuacion lineal, se colocan en una tabla de

resultados donde la variable Y es el afio y la variable X es la demanda:

A(ZXTY- (ZXI(TT)

2
n(ZLX *y- (L X*
LY T X
o= - &
H H

Para calcular los valores de a y b se calculan las sumatorias (ver tabla
XXVII).

Tabla XXVII. Calculo de variables del método de regresion lineal
Afio (X) Demanda (Y) X*Y X2

2007 1835 3682 845 4 028 049
2008 3123 6 270 984 4 032 064
2009 3245 6 519 205 4 036 081
2010 3735 7 507 350 4 040 100
2011 3634 7 307 974 4044 121

|2= 10045 15572 31288358 20180415

n= 5 Cantidad de afios utilizados.

Fuente: elaboracion propia.
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Calculando by a:

(5 (31.288.358 ) — (10045 (15572)

b = = 421
5(20.180.415 ) — ( 10.045 )?

a = 15.572 - 421 (10.045) = -842.674,6
5 5

Utilizando el mismo procedimiento para cada uno de los ciclos se obtienen

las ecuaciones lineales respectivas (ver tabla XXVIII).

Tabla XXVIIl. Obtencién de ecuaciones lineales
Ciclo | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 |Valor de b| Valor de a |Férmula
Ciclo 1 | 1835| 3123| 3245| 3735| 3634 421,0| -842 674,6| Y =-842674,6 + 421,0*afio
Ciclo 2 | 2346| 2655 2534| 3478| 3546 322,3| -644588,9| Y =-644588,9 + 322,3*afio
Ciclo 3 | 2584| 2925 3234| 3690 4189 397,5| -795253,1| Y =-795 253,1 + 397,5*afio
Ciclo 4 | 3174| 3502 3675| 4104| 4233 272,0| -542 710,4| Y =-542 710,4 + 272,0*afio
Ciclo5 | 2537| 2756 2923| 3467| 3830 329,7| -659 264,7| Y =-659 264,7 + 329,7*afio
Ciclo 6 | 3440| 3823 4023| 4390| 4589 286,5| -571525,5| Y =-571525,5 + 286,5*afio
Ciclo 7 | 2856| 3189| 3826| 4045| 4476 409,6| -819 208,0 Y =-819 208,0 + 409,6*afio
Ciclo 8 | 2749| 3013| 3645| 3489| 4058 309,4| -618193,8| Y =-618 193,8 + 309,4*afio
Ciclo9 | 3896| 4216 3982| 4987| 5385 374,9| -748680,9| Y =-748680,9 + 374,9*afio
Ciclo 10| 2975| 3123| 3548| 4207| 4603 434,0| -868214,8| Y =-868 214,8 + 434,0*afio
Fuente: elaboracién propia.

A continuacion se calculan los pronésticos y errores respectivos para los

afios 2010 y 2011 utilizando las ecuaciones lineales (ver tabla XXVII).
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Tabla XXIX. Calculo de prondsticos con el método de regresion lineal

Prondéstico
Ciclo | 2010 | 2011 |Férmula 2010 D|fze|:;eFr>1)C|a Error?
Ciclo1l | 3735| 3634| Y =-842674,6 + 421,0*afo 3535 199,6| 39 840
Ciclo 2 | 3478 3546| Y =-644588,9 + 322,3*afo 3234 243,9| 59 487
Ciclo 3 | 3690 4189| Y =-795 253,1 + 397,5*afio 3722 -31,9] 1018
Ciclo 4 | 4104 4233| Y =-542710,4 + 272,0*afo 4010 94,4 8911
Ciclo5 | 3467| 3830| Y =-659 264,7 + 329,7*afo 3432 34,71 1204
Ciclo 6 | 4390 4589| Y =-571525,5+ 286,5*afo 4340 50,5| 2550
Ciclo 7 | 4045 4476| Y =-819 208,0 + 409,6*afio 4088 -43,01 1849
Ciclo 8 | 3489| 4058| Y =-618 193,8 + 309,4*afo 3700 -211,2| 44 605
Ciclo 9 | 4987 5385| Y =-748 680,9 + 374,9*afno 4868 118,9| 14 137
Ciclo 10| 4207 4603| Y =-868 214,8 + 434,0*afio 4125 81,8/ 6691
S= 180294
Pronéstico

Ciclo | 2010 | 2011 |[Férmula 2011 D|f(e[;e|:r)1)0|a Error?
Ciclo1l | 3735| 3634| Y =-842674,6 + 421,0*afo 3956 -322,41103 942
Ciclo 2 | 3478| 3546| Y =-644 588,9 + 322,3*afo 3556 -10,4 108
Ciclo 3 | 3690 4189| Y =-795 253,1 + 397,5*afno 4119 69,6 4844
Ciclo4 | 4104| 4233| Y =-542710,4 + 272,0*afo 4282 -48,6( 2 362
Ciclo5 | 3467| 3830| Y =-659 264,7 + 329,7*afo 3762 68,0] 4624
Ciclo 6 | 4390| 4589| Y =-571525,5+ 286,5*afo 4626 -37,00 1369
Ciclo 7 | 4045 4476| Y =-819 208,0 + 409,6*afio 4498 -21,6 467
Ciclo 8 | 3489| 4058| Y =-618 193,8 + 309,4*afo 4010 48,41 2343
Ciclo 9 | 4987| 5385| Y =-748 680,9 + 374,9*afo 5243 142,0| 20 164
Ciclo 10| 4207| 4603| Y =-868 214,8 + 434,0*afo 4559 43,8 1918
S= 142 141

Fuente: elaboracién propia.

Utilizando el método de Regresion se obtiene menor error justificando este
procedimiento el ideal para los prondsticos de ventas y planificar las compras

de insumos para la produccién de cremas hidratantes corporales.
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3.6. Evaluacion de las opciones para la Produccion mas Limpia

El mayor potencial para la produccion méas limpia de acuerdo al flujo de
materiales mostrado en las figuras 9 y 10 se detalla a continuacion:

e Cambio de materias primas para la fabricacién: utilizando la cosmética
natural y administrando los recursos naturales renovables se va a lanzar
una linea nueva de cosmética verde, la cual selecciona materias primas
vegetales certificando que los recursos obtenidos para la extraccion sean

nuevamente cultivadas, este proceso promueve el desarrollo sostenible

o Ecodisefio en el material de empaque: proyecto mediante el cual se
desarrolla un disefio que permite ahorrar polietiieno de alta densidad y
promueve el reciclaje al utilizar en forma parcial materias primas re-

utilizadas

o Reciclaje: implementar un programa de reciclaje en los procesos
industriales, asi como los desechos administrativos que pueden

clasificarse y obtener beneficios econdmicos y ambientales

e Tratamiento de los residuos: los residuos del lavado y desinfeccion de
marmitas y maquinaria se van a procesar realizando un proceso mediante
el cual se separan las particulas sélidas de las liquidas para continuar su

proceso de tratamiento.
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3.6.1. P+L en materias primas para fabricacion

La utilizacion de materias primas vegetales durante el proceso de
fabricacion de cremas hidratantes corporales va a iniciar mediante el
lanzamiento de una nueva linea de productos cosméticos naturales que brinde
beneficios adicionales, proteja la piel y al medio ambiente promoviendo el
desarrollo sostenible.

En el capitulo anterior se realiz6 un detalle de las materias primas
naturales que se pueden utilizar para el desarrollo de los productos siendo
necesario para efecto de evaluaciéon una formula natural que permita comparar
los costos respecto a los actuales que utilizan materias primas de origen animal,
vegetal, sintético y quimico. El producto A con formulacién vegetal es el ejemplo
para determinar los costos unitarios para la comparacion con las formulas
actuales, la férmula vegetal contiene extracto de Jojoba y materias primas

naturales con un contenido unitario de 240 gr:

El precio de las materias primas para elaborar una crema hidratante sin
activos especificos tomando como base un contenido de 240gr tiene un precio
promedio Q. 2,50 (ver tabla XXX), es por ello que el incremento es del 75% en
el costo utilizando mas del 90% de materias primas vegetales. Los preservantes
no son de origen vegetal por la necesidad de conservacion necesaria debido al

uso y rotacion de inventarios.
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Tabla XXX. Costos unitarios de MP para la elaboracion de cremas

hidratantes corporales

Materias primas Precio MP producto
A 250 gr

Agua 0,01
Propilene Glicol 0,41
Gliceril Monoesterato 0,82
Aceite Mineral 0,33
Cetil Alcohol 0,10
Isopropil Palmitato 0,25
Acido estearico 0,08
Fragancia 0,40
Metyl Paraben (preservante) 0,01
Propyl Paraben (preservante) 0,01
Total Q2,42

Fuente: elaboracién propia.

3.6.2. P+L en materiales de empaque

El objetivo es reducir el impacto ambiental utilizando envases cilindricos
con un 20% de polietileno reciclado reduciendo significativamente el impacto
provocado por la subutilizacion de este material que es altamente reciclable,
para ello se requiere polietiieno de alta densidad con las dimensiones que
permitan la maxima utilizaciéon de materias primas como se detalla en la figura
24. La linea de productos naturales desde el concepto inicial busca utilizar la
menor cantidad de materias primas que impacten al medio ambiente, por ello la
necesidad de crear productos naturales que brinden beneficios utilizando

activos naturales.
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Figura 24. Descripcion de envase con MP recicladas

Envase de producto A

i
\—:/Etiqueta

N

16,00

80% polietileno

20% polietileno

vy
5,00—p < reciclado

Fuente: elaboracién propia.

La utilizacion de este envase tiene una reduccion del 5% en costos,
debido a que un envase normal tiene un costo promedio de Q. 1,00 y la
utilizacion del polietileno reciclado al 20% tiene un costo de Q. 0,95. Para esta
linea se van a utilizar etiquetas normales; sin embargo, en el futuro se puede

evaluar el uso de etiquetas biodegradables.

3.7. Estimacién del potencial de la Produccion mas Limpia

La estimacion es el paso mas dificil de comparar, debido a las opciones de
P+L identificadas y el establecimiento de niveles de prioridad donde se evaltan

los siguientes factores:

. Efecto ecoldgico

El lanzamiento de la linea natural provoca impacto positivo para la
preservacion del ambiente, debido que los procesos de fabricacion de cremas
hidratantes corporales vegetales provocan menor cantidad de desechos téxicos
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que se reducen a menos del 10% el uso de materias primas quimicas, por lo
tanto, durante el proceso de eliminacién de residuos se estdn procesando
desechos con menor proporcién de compuestos toxicos, adicional a ello con la

mejora en la eficiencia disminuye la energia promedio utilizada para cada lote.

El apoyo que tiene la ecoeficiencia al utilizar producto reciclado promueve
al consumidor la cultura de preservacion difundiendo la importancia del
desarrollo sostenible e internamente el programa de reciclaje de basura
comunica la integracion que tiene el proyecto en la busqueda de mejores

resultados y ahorros de la organizacion.

° Efecto econémico

El proyecto global busca implementar una linea de productos que se
orientan a un segmento de personas preocupadas por los desastres causados
por la contaminacion a nivel mundial, este nicho de mercado se encuentra en
constante crecimiento considerando un area de oportunidad para expandir las
ventas por medio de un programa promocion y comunicacion. El efecto de la
implementacion de la P+L produce aumentos en las ventas, ahorros en
eficiencia, aprovechamiento de insumos y rentabilidad en la venta de desechos

a empresas recicladoras que seran calculados en la evaluacion de la inversion.

. Factibilidad técnica

El proyecto ha sido creado utilizando los recursos disponibles donde la
anica barrera que se puede presentar es humana; sin embargo, se ha
demostrado que los cambios sugeridos para la P+L no tienen limitaciones

técnicas.
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. Esfuerzo organizacional

Para que el esfuerzo organizacional se realice a todo nivel, el equipo
ambiental es fundamental, es el inicio del proyecto donde la comunicacion,
motivacion e incentivo es una ventaja que tienen los colaboradores de la
empresa. El trabajo en equipo aumenta mediante la competencia en la
obtencion de reconocimientos, incentivos y beneficios adicionales que motiven

a realizar procesos eficientes.

3.7.1. Evaluaciéon del Retorno de la Inversion

Al definir el proceso mediante el cual se desarrollara la implementacion, el
siguiente paso es demostrar el impacto economico que representara dicho
proyecto. La evaluacién econdémica se presenta junto a los beneficios internos y
externos que representa el programa, y se complementa con la implementacién
de proyectos que generen ahorros cuantificables en el uso de corrugado,
disminucién de costos unitarios por eficiencia, maximizacion en el uso de
energia, entre otros., asi como valores no cuantificables como la ventaja

competitiva, el desarrollo sostenible, menor impacto ambiental, entre otros.

3.7.2. Valor Presente Neto

El método de valor presente es uno de los criterios econémicos mas
utilizados en la evaluacion de proyectos de inversion, determina la equivalencia
en el tiempo cero de los flujos de efectivo futuros que genera un proyecto y
comparar esta equivalencia con el desembolso inicial. Cuando dicha
equivalencia es mayor que el desembolso inicial, entonces, es recomendable

gue el proyecto sea aceptado.
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La formula que permite calcular el Valor Presente Neto de anualidades es:

VPN=-1+R(1-(1+1D)"
[

Donde:

R: renta fija durante los n periodos de tiempo
K inversion inicial

i tasa de interés.

Si el proyecto no tiene riesgo, se tomara como referencia el tipo de la
renta fija, de tal manera que con el VAN se estimara si la inversion es mejor que
invertir en algo seguro, sin riesgo especifico. Los flujos de efectivo futuro y la
inversion inicial estan detallados en la tabla XVI.

Datos:

R: Q. 116 650,00

l: -Q. 9 500,00
n: 12 meses
k: 2% mensual

A continuacion se realizan los calculos para la VPN:

VPN = -Q.9500,00 + Q.116 650,00 (1—(1+0,02)*)
0,02

VPN = Q.1224 113,55
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3.7.3. Tasa Interna de Retorno

Es utilizada para decidir sobre la aceptacién o rechazo de un proyecto de
inversion comparado contra una tasa minima determinada por altos directivos o
el costo de oportunidad de colocarla a una tasa fija. El calculo se realiza
despejando el valor del porcentaje tomando como base el Valor Presente Neto

igual a cero.

0= 116 650 (1-(1+)™) - 9 500,00

i
Realizando prueba con i=1 200%, i=1 250%:

12000 = Q. 220,83 1500 = Q. 168,00
Calculando TIR por medio de interpolacion:

i=1227,89%

3.8. Criterio de evaluacion para la decision del proyecto de evaluacion

mas limpia

La implementacién de P+L durante el proceso de producciéon de cremas
hidratantes corporales tiene como objetivo minimizar residuos y emisiones
nocivas al medio ambiente, proceso mediante el cual se desarrollo en este
capitulo realizando pruebas de factibilidad econdmica, financiera y técnica,
criterios que se utilizaran para la evaluacion del proyecto que integra varios
conceptos como ecoeficiencia y ecodisefio para desarrollar un plan integrado

gue asegure la rentabilidad econémica y el resultado ambiental propuesto.

102



Al analizar los resultados se observa que no hay causas que eviten
implementar el proyecto, es por ello que en el siguiente capitulo se implanta el
modelo de P+L.

Tabla XXXI.  Flujo de gastos y ahorros para la implementacién de la P+L

Costo/Ahorro Costo/Ahorro

PROGRAMAS A IMPLEMENTAR: Informacion o
inicial (Q.) mensual (Q.)

Programa de reutilizacion de corrugado:
Uso de corrugado mensual Q. 10000
Costo promedio Q. 4
Total gastos promedio mensuales Q. 40000
Costo inicial publicitario del programa -5 000,00
Uso de transporte 0,00
Proyeccion de corrugado a reutilizar 25 %
Ahorros mensuales proyectados 10 000,00

Programa de reciclaje:
Ahorro pronosticado en reciclaje mensual 1 500,00
Compra de basureros -1 500,00
Costo por eliminacién de desechos mensual -5000,00

Programa de coagulacion y floculacion:
Inversion inicial:
Instalacion de tanques (inversion inicial) -3000,00
Consumo energético mensual -1 100,00
Materias primas mensuales -5 000,00

Programa de eficiencia del personal:
Costo de M.O. promedio por unidad Q. 1
Aumento de la eficiencia 15 %
Costo de M.O. proyectado Q. 1
Ahorro unitario de M.O. Q. 0
Unidades promedio mensual 350 000
Ahorro proyectado mensual por eficiencia 35 000,00

Proyecto de formulacion vegetalizada:
La formula vegetal no es considerada para el andlisis
de costos ya que el precio del producto se determina
bajo la rentabilidad unitaria de la empresa. 0,00 0,00
Eco-disefio en el material de empaque
Debido que el disefio del material de empaque esta
representado en el costo del producto la evaluacion del
costo esta colocado en el aumento de las ventas 0,00 0,00
Aumento de las ventas
Pronostico de las ventas iniciales de la nueva linea natural 5 000 unid/mes
Utilidad proyectada mensual por el nivel de ventas 81 250,00

Totales Q. (9500,00)] Q. 116 650,00

Fuente: elaboracién propia.
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4. IMPLANTACION DEL MODELO DE PRODUCCION MAS
LIMPIA

Previo al proceso de implantacion, se crea un equipo de lideres que
promuevan y busquen la efectividad del programa, el equipo ambiental es
conformado, nombrando un lider de grupo por sus habilidades y conocimientos
para la comprension y transmision del concepto de produccidon mas limpia.
Durante la fase de entrenamiento se explica la metodologia de P+L al equipo
designado y se le sensibiliza sobre los aspectos mas importantes de la
produccion de la empresa y los potenciales que se tienen con la

implementacion y desarrollo del proyecto.

Una vez sensibilizado el equipo, el paso siguiente, para poner en practica
los conceptos, es mostrar la evaluacion rapida de la empresa detallada en el
capitulo dos y valorar los aspectos que cada area puede proveer al proyecto
mediante una mejora continua enumerando aspectos que van a adicionarse al
proyecto inicial. En esta evaluacion se determinan los principales flujos de
materia y energia, las entradas y salidas mas importantes de cada proceso
(puntos de énfasis) y se identifican las opciones inmediatas (soluciones sin
costo/bajo costo). Las identificaciones y hallazgos hechos en esta fase seran
fundamentales, para la toma de nuevas decisiones con respecto al desarrollo

del proyecto de P+L.
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4.1. Planificacién de Gantt de la implementacion

Durante la planificacion en la implementacion de la P+L se detallan
actividades que se desarrollan simultdneamente (ver figura 25), como la
capacitacion que se realiza en distintos niveles jerarquicos, que tendran una
duracioén al inicio del programa de cinco semanas, que constan de reuniones de
dos horas dos veces por semana y el seguimiento durante la etapa, al culminar
se tendran reuniones periodicas donde se muestra el avance y medidas a tomar

bajo la premisa de P+L.

Para que la organizacién implante un programa de incentivos se debe
tener el control total de las operaciones y eficiencia para la P+L, esto contribuye
a la aceptacion y motivacion de actividades que benefician el clima

organizacional y motivan a mejorar los procesos, tiempos y recursos.

4.2. Campafia de comunicacion y divulgacion para la implementacion

de una Produccion mas Limpia

La comunicacion para la P+L se va a realizar por medio del equipo
ambiental formando redes de divulgacién, a través de informacion en los

siguientes medios:

. Informacién en carteleras dentro de la organizacién: en las areas se va a
colocar informacion basica de la P+L y ecoeficiencia, asi como los

avances y resultados obtenidos durante la implementacién

. Informacién hacia la consejera en el catadlogo de venta: detalle de las
ventajas que tiene la implementacion de la P+L, ecoeficiencia, y las
ventajas que se obtienen al utilizar productos cosméticos naturales
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Gantt de la implementacion para la P+L

Figura 25.
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o Promociones e incentivos de la consejera: ahorros o descuentos obtenidos

al reutilizar el corrugado e incrementar la venta de la linea natural

o Introduccion de la P+L: reunién inicial de capacitacion interna desarrollado

durante una semana con horarios establecidos al personal

o Capacitaciones constantes: pueden ser mensuales y programadas para la
mejora en las actividades en la bausqueda de la P+L

La comunicacion utilizada para promover la P+L se va a realizar en toda la
red del canal que permite que todos los miembros del grupo se comuniquen en
forma activa el uno con el otro y es adecuada porque se busca una mayor
satisfaccion, su precision es moderada y no es probable que surjan lideres

opositores como muestra la figura 26.

Figura26. Comunicacion para la implementacion de la P+L

Todos los Canales

Fuente: elaboracién propia.
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4.3. Comunicar las atribuciones y responsabilidades de cada puesto

El equipo ambiental promueve la comunicacion de atribuciones y
responsabilidades de los puestos y el Gerente de Departamento es el canal
para realizar la comunicacion con sus colaboradores. El objetivo de realizar la
comunicacion de esta forma, es asegurar que en las atribuciones se

proporcione el énfasis del trabajo y la P+L en cada éarea.

Al comunicar las atribuciones y responsabilidades creando una cultura de
P+L se refrescan los conceptos de ecoeficiencia, P+L, ecodisefio y cOmo cada
area puede contribuir con el desarrollo de la organizacion mediante la aplicacion

de estos conceptos que benefician a la poblacion y a la organizacion.

4.4, Capacitacidon y entrenamiento del personal operativo y staff

La capacitacion para la P+L es un proceso educacional de caracter
estratégico aplicado de manera organizada y sistémica administrando al
colaborador conceptos fundamentales y desarrollando sus conocimientos y
habilidades en procesos especificos. Como componente del desarrollo, la
capacitacion implica por un lado, una sucesion definida de condiciones y etapas
orientadas a lograr la integracién del colaborador a su puesto de trabajo, la
organizacion, el incremento y mantenimiento de la ecoeficiencia, asi como la

evaluacion del desempefio para la superacion personal y laboral en la empresa.

La capacitacion para la P+L tiene los siguientes objetivos:

o Conduce a rentabilidad mas alta y actitudes positivas
o Mejora el conocimiento del puesto a todos los niveles

o Eleva la moral de la fuerza de trabajo
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. Ayuda al personal a identificarse con los objetivos de la organizacién
J Crea mejor imagen

o Mejora la relacion jefes-subordinados

o Es un auxiliar para la comprension y adopcion de politicas

. Se agiliza la toma de decisiones y la solucion de problemas

o Contribuye a la formacion de lideres y dirigentes

. Incrementa la productividad y calidad del trabajo

. Ayuda a mantener bajos los costos

. Aumenta la confianza, la posicion asertiva y el desarrollo

. Permite el logro de metas individuales

o Elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual

o Empodera al personal formando lealtad

La capacitacion se va a realizar formalmente, programando las
necesidades de capacitacion en las areas de fabricacion y envasado a nivel de
mandos medios y altos planificando ocho fases de dos horas en las cinco
semanas asignadas. La induccion en el puesto de trabajo la va a realizar el
Gerente de Area con el apoyo del equipo ambiental. Para agilizar la induccion a
las nuevas atribuciones y actividades dentro del puesto se trabaja directamente
con el Jefe de Produccion, Jefe de bodegas y Fabricacion, debido a que son los
puestos que van a realizar el seguimiento y control orientando a la P+L,
formando una cadena para la transmisién de conocimientos al personal que

tienen a su cargo.
Al realizar la capacitacion inicial se planificaron talleres, seminarios y

cursos de actualizacién para actividades especificas que sirvan de soporte

cuando se identifique que no se tienen avances significativos en la P+L.
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Los medios de capacitacion a utilizar son los siguientes:

o Conferencia: permite llegar a una gran cantidad de personas y trasmitir un
amplio contenido de informacibn o ensefianza. Se emplea como

explicacion preliminar antes de demostraciones practicas.

o Manual de Capacitacion: se coloca la informacion conceptual mostrada en
los capitulos anteriores, incluyendo diagramas que permiten la exposicion
repetida, siendo Uutil para la aplicacion de secuencias largas o
procedimientos complicados que no pueden retenerse en una sola

presentacion como el caso de las primeras cinco semanas.

o Videos: utilizados para sustituir a las conferencias o demostraciones
formales, permite que los participantes conozcan las aplicaciones de la

P+L y Ecoeficiencia en otras industrias.

o Discusiones grupales e interaccion: ésta se realiza al final de la
capacitacion a ejecutivos, comprende el desarrollo de habilidades
interpersonales requeridas por tareas ejecutivas dentro de la capacitacion
en los puestos de trabajo y de supervision como vias de solucion de
problemas cuando ocurren sucesos relacionados con la P+L mediante
grupos de discusion, direccién de debates y contratos con personas para
el manejo directivo de problemas reales de supervision, como el caso de
residuos solidos donde la empresa no estd apta para el manejo y

destruccion.

El enfoque de la capacitacion se va a realizar de forma general, orientado
a la P+L y ecoeficiencia, ya que en la fase de inducciéon se desarrollan

actividades directamente ligadas con procedimientos y controles asociados al
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tema. Las primeras tres semanas se desarrollara el tema global y las siguientes

dos, seran involucrando al colaborador en su puesto de trabajo.

44.1. Proceso de fabricacién

El enfoque de las Ultimas dos semanas se concentra en la planificaciéon de
la fabricacion utilizando procedimientos de eliminacion de residuos, fabricacion
de la nueva linea de productos cosméticos naturales, el control requerido para
las hojas en el mezclado de los productos y la importancia de aumentar la

eficiencia aprovechando la energia utilizada dentro del area.

El planificador es esencial durante el proceso, ya que esta persona
adquiere los conocimientos para que proceda a comunicarlos ampliamente a
sus colaboradores, para formarlos bajo la cultura de P+L y que respondan ante

los requerimientos establecidos en los capitulos anteriores.

4.42. Proceso de envasado

Durante la induccién al proceso de envasado, el enfoque primario es la
implementacion del TVC, esta aplicacion permite controlar el proceso en forma
estadistica y concentra el trabajo de todas las areas que lo abastecen, la
importancia radica en el correcto uso de las hojas de control, asignados a los

mandos medios y la evaluacion de los resultados de los mandos altos.

4.5. Control de procesos

El control de los procesos es una fase que incluye la capacitacion e
induccion durante la implementacion de la P+L, por lo que se deja en evidencia

la importancia de realizar esta evaluacion durante cada proceso en la
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fabricacion y envasado de cremas hidratantes corporales. Cada fase de control
es justificada para que los colaboradores conozcan el objetivo de cada
medicion, ademas de que el factor fundamental para la medicion del
desempefio y pilar para la implementacion del sistema de incentivos de cada

area.

45.1. Control y estadisticos en fabricacion

Durante el proceso de fabricacion se van a llevar dos controles
estadisticos que van a determinar la eficiencia del proceso de fabricacion o
mezclado de cremas hidratantes corporales. El objetivo principal del control y
estadisticos es la toma de decisiones que permite prevenir problemas que
afecten a la organizacion o que provoquen costos adicionales, para la P+L es la
busqueda de procesos y técnicas que contribuyan a prevenir o disminuir el
impacto ambiental, por lo tanto estos resultados seran trasladados al equipo

ambiental para que formulen proyectos para la mejora continua.

o Control en la planificacion de fabricacion: la planificacion en el area de
fabricacion se realiza semanalmente detallando diariamente los productos
a fabricar, el personal asignado y cantidad a fabricar de acuerdo a la
capacidad instalada (ver figura 27). El control se realiza en una hoja
electronica que se alimenta diariamente mostrando el avance semanal y
las causas que provocaron desviaciones en el proceso. Para que la
planificacion sea correcta, el porcentaje de cumplimiento debe ser mayor
al 80% elaborando un plan o analisis de las causas que generaron el

retraso durante el proceso.
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o Control durante el mezclado: utilizando la hoja de control de mezclado
mostrada en el capitulo anterior (ver figura 21), se lleva el control en
tiempos de fabricacion y el control de rechazos que es fundamental para el
aprovechamiento de los recursos. Con los resultados obtenidos se
realizan graficos mensuales y semanales (ver Figura 28) detectando

oportunidades de mejora en tiempos de fabricacion y mejora en férmulas.

Figura 28. Gréfico de rechazos de bulk
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Fuente: elaboracién propia.

45.2. Implementacion TVC (tiempo, velocidad y calidad) en

proceso de envasado

Para la implementacion del TVC se debe orientar al personal a utilizar la
hoja de control mostrada en el capitulo anterior (ver figura 22), identificando los
beneficios que tiene el programa para la organizacion y el incentivo al
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colaborador. Este es un proceso facil de implementar y adaptar, ya que estimula
al trabajador a realizar bien sus actividades al recibir reconocimientos e
incentivos, sin embargo para que este proceso tenga los resultados esperados
la forma de evaluar a los trabajadores debe ser bajo el mismo estandar de
calidad, tiempo y velocidad.

45.2.1. Toma de tiempos

El Jefe de Produccion es el responsable de ejecutar la toma de tiempos,
movimientos y el calculo de los tiempos estandar que se utilizan como base en

la implementacion del TVC.

Para llevar a cabo un estudio de tiempos, el analista o Jefe de Produccion
debe poseer la experiencia y conocimientos necesarios y que comprenda en su
totalidad una serie de elementos que a continuacion se describen para llevar a

buen término dicho estudio.

. Seleccion de la operacion: la operacion en la que se calcula los tiempos

estandar de los envasados es la que ocasione el cuello de botella.

. Seleccion del operador: al elegir al trabajador se deben considerar los

siguientes puntos:
o) Habilidad, deseo de cooperacion, temperamento, experiencia.

. Actitud frente al trabajador: el estudio debe hacerse a la vista y
conocimiento de todos cumpliendo los siguientes requisitos

fundamentales:
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o El analista debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar
de no criticarlas con el trabajador.

o No debe discutir con el trabajador, ni criticar su trabajo sino pedir su
colaboracion.

o El operario respondera favorablemente si se le trata de manera

abierta y francamente.

. Analisis de comprobacién del método de trabajo: nunca debe cronometrar
una operacion que no haya sido normalizada. La normalizacion de los
métodos de trabajo es el procedimiento por medio del cual se fija en forma
escrita una norma de método de trabajo para cada una de las operaciones

gue se realizan en la fabrica.

Para la toma de tiempos y el establecimiento de los tiempos estandar se
debe realizar como minimo, diez tomas para obtener el tiempo promedio
normal, este se describe como el tiempo requerido por el operario normal o
estandar para realizar la operacion cuando trabaja con velocidad estandar, sin

ninguna demora por razones personales o circunstancias inevitables.

El tiempo estandar se calcula sumando al tiempo normal mas un
porcentaje de fatiga: (Ts = TN + TN * coeficiente de fatiga). La determinacién de

los coeficientes por fatiga se pueden hacer mediante dos métodos:

A. Lavaloracion objetiva con estandares de fatiga

B. Lainvestigacion directa

El primer método consiste en hacer el analisis de las caracteristicas del
trabajo estudiado, y posteriormente con base en valores asignados para

diferentes condiciones, se procede a calcular el suplemento a concederse.
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El método A para calcular el suplemento de fatiga, contiene siempre una
cantidad basica constante y, algunas veces, una cantidad variable que depende
del grado de fatiga que se suponga cause el elemento. La parte constante del
suplemento corresponde a lo que se piense que necesite un obrero para
cumplir con su tarea sentado, que efectle un trabajo leve en buenas
condiciones de trabajo, que precisa emplear sus manos, piernas y sentidos

normalmente. Es comun el 4% tanto para hombres como para mujeres.

La cantidad variable sélo se afiade cuando las condiciones de trabajo son
penosas y no se pueden mejorar. A los efectos del calculo puede decirse, que

el suplemento por descanso consta de:

. Un minimo basico constante, que siempre concede.
. Una cantidad variable, afiadida a veces, segun las circunstancias en que

se trabaje.

El método B considera 3 factores:

° Esfuerzo mental
° Esfuerzo fisico

° Monotonia

Esfuerzo mental: puede ser ocasionado por planeamiento de trabajo,
célculos matematicos mentales para registro o actuacion, presion por
decisiones rapidas inesperadas, planeacion para presentar trabajo, planeacién

de distribucion de tareas, entre otros.

El esfuerzo fisico: es causado por acumulacién de toxinas en los

musculos, por lo fatigoso del trabajo tipico, el predominante del puesto; por
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posicién incbmoda de trabajo, tension sostenida muscular, tension nerviosa,

entre otros.

La monotonia: se motiva por aburrimiento, fatiga por la repeticién exacta

del ciclo de trabajo, acompafiado de ruidos, reflejos luces, entre otros.

Para este caso se va a utilizar un 4% de coeficiente de fatiga generados
por la valoracion objetiva con estandares de fatiga. Cada tiempo estandar es
actualizado cada tres meses y para cada producto existe varios tiempos

estandar de acuerdo a la cantidad o maquina utilizada en el proceso.

45.2.2. Hojas de control en linea de produccion

Para implementar el control TVC previamente se realiza una conferencia
con las encargadas de linea para presentarles el esquema y proceso que deben
emplear en el llenado de las hojas de control (ver figura 29). Para este se debe

llevar el siguiente procedimiento:

a) Colocar la fecha del control: cada hoja de control tiene una fecha
especifica en el espacio ubicado con la letra A (ver figura 29)

b) Colocar maquinaria (ver letra B de la figura 29): las hojas de control no son
asignadas a la responsable de la linea, son asignadas a cada maquina
gue esta planificada en el programa de envasado

c) Aliniciar la primera operacion para el envasado se determina la maquina a
utilizar y se coloca el niumero de linea que va a realizar el envasado en la
columna con la letra C

d) En la columna con la letra D se coloca la orden de trabajo, este dato se

coloca Unicamente en la fila donde inicia el envasado
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f)

9)

h)

En las columnas con las letras E y F se coloca el lote de produccién y
codigo de producto respectivamente

En la columna con la letra G se coloca la causa de paro enumerada en la
parte inferior de la hoja. Las causas de paro se colocan en filas inferiores a
la inicial donde est& colocado el dato de linea de produccién, no deben
cruzarse los tiempos de paro con otro, realizado en el mismo periodo de
tiempo, ya que debe considerarse cual es la causa primaria para
asignarle el tiempo Unicamente a ese retraso

En las columnas con las letras H e | se colocan los tiempos de inicio y final
respectivamente, en la primer fila indica el inicio y fin del proceso global y
en las filas inferiores es principio y fin de cada causa de paro

En la columna con letra J se coloca la cantidad de unidades envasadas
correctamente al finalizar el envasado

En la columna con letra K se colocan las unidades defectuosas
encontradas durante el proceso, en la columna con letra L la cantidad de
operarios utilizada para el envasado y en la columna con letra M se coloca

la firma autorizada donde adjudica dicho paro a otro departamento.

45.2.3. Reporte final de TVC

El reporte final es generado mediante tablas dinamicas en hojas

electronicas que se actualizan utilizando la informacion de las hojas de control,

por ello los resultados de la evaluacién son los siguientes:

Resultados de TVC: es el resultado en el calculo de eficiencia sobre la
utilizacion del tiempo de maquina respecto a los tiempos de paro
obtenidos durante el proceso de envasado (T), célculo de eficiencia en la

velocidad de la linea respecto a la velocidad estandar previamente
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calculado por el analista (V) y el calculo de la calidad dividiendo las
unidades defectuosas entre la cantidad total envasado. Los tres resultados
son ratios que al multiplicarse forman parte del ratio total del TVC que
debe ser mayor al 80%, estos resultados se calculan por linea de trabajo,
por maquinaria y por fecha o periodos de fechas colocados en opciones

en la tabla dindmica que genera los resultados (ver figura 30).

Figura29. Ejemplo del proceso de llenado de la hoja de control TVC

° HOJA DE CONTROL TVC 6
Fecha: 23/ Agosto / 2011 Magquina: Simplex 4 pitones

Linea de Orden de Lote de Cadigo Causa | Tiempo | Tiempo . Unidades | No.de Firma
. . . S X Unidades . .
produccion trabajo produccién | producto paro inicio final defectuosas|operarios | autorizada
5 43298 23 3252 07:10 | 10:16 3254 8 6

1 07:10 | 07:31

8 08:.01 | 08:10

7 09:15 | 09:30

4 65343 14 3054 11:15 | 12:30 1257 3 6

1 11:15 | 11:35

Causas de paro 01: Desinfeccion/graduacion inicial maquina 05:  Aprobacion de bulk 09: Retraso en despacho de bulk
02: Paro por graduacion durante llenado 06: Control de calidad 10: Retraso en despacho de ME
03: Por cambio en planificacion 07: Refaccién/almuerzo 11: Retraso por solicitud de insumos
04: Mantenimiento de maquinaria 08: Paro del personal 12: Desinfeccién de ME
13: Ofros:

Fuente: elaboracién propia.
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Utilizacion de la capacidad instalada: esta evaluacion se realiza para
determinar el porcentaje de tiempo en uso de las instalaciones respecto al
tiempo total que se puede planificar, se calcula de forma mensual teniendo
como resultado un porcentaje calculado con la siguiente formula: Total del
tiempo en que se utilizé las maquinas / Cantidad de maquinas * 8 horas *
cantidad de dias habiles del mes.

Causas de paro: muestra el porcentaje de tiempo perdido atribuible a cada
causa de paro colocado en la hoja de TVC, esto se calcula mediante una
tabla dinamica donde muestra el resultado filtrandolo por linea de trabajo,

por maquinaria y por fecha o periodos de fechas.

Evaluacion de velocidad: la velocidad es calculada utilizando el término de
unidades equivalentes, cualquier producto tiene distinta velocidad si se
coloca en maquinas distintas, si se cambia la capacidad, forma del envase
o al planificar un producto con mayor densidad, es por ello que este
término clasifica cada uno de los parametros de llenado y asigna un
tiempo estandar para cada producto y maquina, por lo tanto un producto
puede tener mas de dos tiempos estandar. Para que la velocidad sea
comparativa con los demas productos bajo condiciones distintas se asigna
una unidad de medida equivalente tomando como base el tiempo mas
rapido o un punto de referencia, de tal forma que se pueda comparar de
forma estandar que una unidad para producir el producto a es equivalente
a producir dos y medio unidades del producto b (medida equivalente).
Ejemplo: si se envasan cuatro unidades de a y dos unidades de b es
equivalente decir: cuatro unidades de a es igual a 10b y dos unidades de b
es igual a 2b, por lo tanto la cantidad total de unidades es de 12 unidades
de b.
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o La base de este concepto elimina la idea de medir la eficiencia en
unidades, ya que un producto cilindrico que tiene una capacidad de 75 ml
no puede ser equivalente a un producto con un envase asimétrico con
capacidad de 400ml, es por ello que al determinar la equivalencia si se
puede comparar la eficiencia total de todos los llenados como un todo
utilizando la siguiente férmula:

Unidades equivalentes reales / Unidades estandar equivalentes para un

tiempo=n.
Figura 30. Resultados TVC
Linea de produccién (Todas) ~
Fecha 23/08/2011 | -7
Maquina (Todas) ~
Linea T TVC
1 96% 92% 99% 87%
2 83% 89% 98% 72%
3 93% 85% 99% 78%
Total 91% 89% 99% 79%
Fuente: elaboracidn propia.
45.2.4. Evaluacién del desempefio en envasado

La evaluacién del TVC se genera diariamente, mostrando los resultados
del dia anterior el acumulado semanal en cartelera; el objetivo principal es
motivar a cada linea de produccion a mejorar los resultados e identificar las

medidas a tomar al observar resultados menores al 80%.
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Las evaluaciones generados por el TVC, que son empleados por el

analista son los siguientes:

o Velocidad de la linea.

. Utilizacién del tiempo de envasado real.

. Calidad de los productos.

. Evaluacion de paros durante el envasado.

. Utilizacién de la capacidad instalada.

. Evaluacion de tiempos estandar.

. Asignacion del personal para la mejora en velocidad y calidad.

. Movimientos o despidos de personal por resultados deficientes.

. Asignacion de metas orientadas a la mejora de resultados y obtencion de

incentivos adicionales.

45.2.5. Programa de incentivo para el aumento de

eficiencia en envasado

El programa de incentivos inicia al cumplir los primeros tres meses de
implantacion del sistema de control TVC para establecer un parametro
adecuado y solucionar los problemas principales generados por la
implementacion. El programa de incentivo debe ser facil de visualizar
determinando factores fundamentales que motiven al operario a competir para

obtener mayores incentivos.

El analista debe publicar diariamente los resultados del dia anterior, asi
como los resultados acumulados; sin embargo, el Jefe de Produccion debe
tomar medidas para que todas las lineas de produccion puedan obtener
incentivos, por ello al detectar lineas con resultados deficientes se debe

presionar o tomar medidas correctivas para cambiar los resultados
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inmediatamente para que no afecte al equipo completo. Mediante este
programa se busca mejorar los indicadores de TVC, por ello cada integrante de
la linea de produccion va a obtener el mismo incentivo fomentando el trabajo en

equipo.
Los incentivos son mensuales, calculandolos de la siguiente forma:

o Cuatro premios semanales de Q. 200,00 a cada integrante de la linea que
posea el mejor resultado del indicador TVC, siempre y cuando sea mayor

al 90%.

o Un premio mensual de Q. 300,00 a cada integrante de la linea que posea
el mejor resultado del indicador TVC, siempre y cuando sea mayor al 88%.

o Un premio mensual de Q. 100,00 a cada integrante de la linea que posea

menor proporcion de paros adjudicados a la linea de produccion.

125



126



5. MEJORA CONTINUA PARA LA PRODUCCION MAS
LIMPIA

Las actividades para el andlisis de Produccién méas Limpia no terminan
con la implantacién. En realidad, cada vez que se termina cada ciclo, se debe
seguir evaluando el potencial para aplicar la P+L en nuevos procesos 0 areas

de la organizacién, buscando siempre el mejoramiento continuo.

Es necesario que las soluciones se mantengan a través del tiempo, por lo
gue es importante asegurar que los empleados se involucren en el proceso.
Esto se puede lograr incorporando la Produccién mas Limpia y Ecoeficiencia en
el desarrollo técnico mediante capacitaciones y diferentes actividades como el

uso de incentivos, entre otros.

Una vez implementadas las opciones de P+L y Ecoeficienci,a es
importante realizar un seguimiento de los resultados, con el fin de observar y
encontrar otras alternativas, buscando en todo momento un mejoramiento

continuo en la empresa.

5.1. Integracion del equipo de P+L (Produccion mas Limpia)

La integracion del equipo para la P+L inicia desde el reclutamiento de
personal obteniendo el recurso humano y materiales para el uso en la
organizacion, donde la integracion agrupa la comunicacion y reunion armoénica
de los elementos humanos y materiales para el desarrollo sostenible, bajo los
principios de esta estrategia competitiva. Es necesario el reclutamiento y

seleccion del personal de acuerdo a las funciones, provision de elementos
127



administrativos y la importancia de introduccion adecuada iniciando bajo la
capacitacion inicial promovida en el capitulo 4.

El equipo ambiental es esencial para que este proyecto se desarrolle
efectivamente teniendo principios de desarrollo a todo nivel, los que se

mencionan a continuacion:

. Caracter administrativo: estudiar y separar los elementos administrativos
de los técnicos para identificar las personas que deben llevar estos

controles sin perder la vision del proyecto.

o Abastecimiento oportuno: representa la obtencion de todos los elementos
materiales utilizados en cada momento dentro de los margenes fijados por
la planeaciéon y organizacion, de tal forma que el stock sea el necesario

para no restar eficiencia, ni recargue los costos o disminuya las utilidades.

. Instalaciéon y mantenimiento: realizar mantenimientos preventivos para
evitar realizar mantenimientos correctivos utilizando la capacidad instalada

a beneficio de los costos de la organizacion.

. Delegacion y control: esto se obtiene al definir las atribuciones,
responsabilidades y actividades de cada puesto para que cada miembro
gue interactia en el proceso genere el valor agregado al producto,

cumpliendo con los requerimientos establecidos.

Para que la integracion ocurra, los procesos deben estar mutuamente
relacionados, exponiendo reglas y técnicas fundamentales de P+L para
visualizar el comportamiento global, mejoras en la organizacidon que promuevan

desarrollo y beneficio al personal.
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5.1.1. Modelo de mejora continua

El modelo de mejora continua (ver figura 31) permite visualizar el proceso
de forma circular que utiliza la P+L, mediante al analisis de entradas y salidas,
utilizando factores determinantes que deben controlarse para prevenir riesgos
de contaminacién ambiental, econdmicos y sociales que en la naturaleza de las
empresas no se evalla por todo el canal productivo, esta desintoxicacion y
regulacion de las entradas permite que el proceso sea considerado mas limpio y
por ende, que los residuos generados, impacten en menor proporcion al medio

ambiente.

La busqueda de la P+L es la equidad social, gestion ambiental,
ecoeficiencia y equilibrio econdmico mezclando conceptos ambientales,
economicos y sustentables para que la empresa obtenga mayores beneficios
financieros, comerciales y productivos por medio de un proceso de mejora

continua, que va relacionado con un marketing institucional.

Al finalizar la implementacion, la organizaciéon y el equipo ambiental deben
evaluar los factores mencionados, creando proyectos departamentales en la
biusqueda de mejores resultados de los controles designados y detectar

continuamente areas de oportunidad y desarrollo bajo el marco ambiental.

5.2. Asignacién de metas o intervalos de aprobacion en indicadores en

puntos criticos de control

Las metas o intervalos de programacién deben ser cambiados de acuerdo
al avance obtenido en la eficiencia, éstos deben ser alcanzables y

acompafados de beneficios econémicos o reconocimientos en cada area
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evaluada. De acuerdo al analisis inicial, normalmente se encuentran mejoras en
todos los indicadores, siendo fundamental, calcular los nuevos pardmetros
control; sin embargo, cuando se detectan areas de oportunidad se debe evaluar
Si es necesario colocar un nuevo indicador, o afadir un factor al actual, ya que
el impacto al cambiar los indicadores puede presentar desmotivacion o

descontrol.

5.2.1. Metas tangibles e intangibles en el area de

fabricacion

Las metas tangibles son las que se pueden medir durante el proceso para
la mejora continua y toma de decisiones, y las metas intangibles se van a
desarrollar para identificar la seguridad en los procesos, reglas en la
organizacion e identificar la motivacion del personal siendo factor fundamental

para el desarrollo humano (tabla XXXII).

Tabla XXXIl. Metas en el area de fabricacion
INDICADORES METAS TANGIBLES METAS INTANGIBLES
CONTROL EN LA PLANIFICACION SEMANAL |Cumplimiento en el plan >

DE FABRICACION 80% Comunicacion abierta

RETRASOS GENERADOS POR FACTORES
INTERNOS (Error en planificacion, retraso en
mezclado y retrasos en pesaje de MP)

Retrasos por factores

internos < 10% Comunicacion abierta

CONTROL DURANTE EL MEZCLADO Rechazos semanales < 7%
Los procesos son abiertos
SEGURIDAD DE LOS PROCESOS debido a los estandares
trabajados.

La formulacibn es
infomacién confidencial.
Proactividad, superacion,
etc.

Resolucion de conflictos,
INTEGRACION mejora de comunicacion y
apoyo interdepartamental.

SEGURIDAD EN LA FORMULACION

MOTIVACION

Fuente: elaboracién propia.
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Modelo de mejora continua para la P+L

Figura 31.
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5.2.2. Metas tangibles e intangibles en el &rea de envasado

Las metas en el &rea mencionada van a focalizarse en la mejora de los
resultados en el TVC (ver tabla XXXIII), al inicio las metas van a cambiar
periddicamente por las mejoras de los procesos durante la implementacion o
mejora continua, posteriormente se estabiliza la medicion de tiempos, en el cual
es fundamental la mejora continua, para realizar proyectos de mejora que

aumenten la eficiencia de los tres factores fundamentales.

Tabla XXXIIl. Metas en el area de envasado

INDICADORES METAS TANGIBLES METAS INTANGIBLES
Velocidad semanal > 90%
VELOCIDAD DE ENVASADO Velocidad mensual > 88% Comunicacion abierta
Evaluacion del tiempo > 95%
semanal
Evaluacién del tiempo > 92%
mensual Comunicacion abierta
CALIDAD DE LOS PRODUCTOS Calidad > 99% Comunicacion abierta
EVALUACION DE LA CAPACIDAD INSTALADA Utilizacion de la capacidad > 55% |Comunicacién gerencial
Tiempos estandar > 20% de los
AVANCE EN MEDICION DE TIEMPOS ESTANDAR [tiempos totales registrados

TIEMPO DE MAQUINA

Comunicacion gerencial

Proactividad, superacion,
MOTIVACION etc.

Resolucion de conflictos,
mejora de comunicacion y
INTEGRACION apoyo interdepartamental.

Fuente: elaboracién propia.

5.3. Evaluaciéon de procesos con el principio del Iceberg
El principio del Iceberg presenta un estado en que la organizacion, cuya
relativa calma u orden, puede estar afectada en la profundidad por una serie de

conflictos y problemas, tanto latentes como activos.
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El uso de la imagen puede llevar a entender todo lo que guarda este
gigante de hielo. En apariencia, el Iceberg proyectado presenta un orden que al
primer cambio climatico, se derrumba y eclosiona una punta inesperada de
formaciones con aspectos positivos y con raices negativas respecto a la

organizacion.

Figura 32.  Principio del Iceberg en la fabricacién y envasado de cremas
hidratantes corporales
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Fuente: elaboracioén propia.
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El Iceberg es una formacién de agua dulce, que lleva muchisimos afios
formado y estd en continua formacion. Por su diferente densidad flota por
encima del mar exponiendo sé6lo una minima parte de su cuerpo organico, a
medida que pasa el tiempo, nuevas capas van cubriendo su superficie, sus
manchas y su contaminacion, del tal modo que esos contaminantes van
guedando en el interior, cada vez mas profundos y que en determinado
momento, pueden corromper toda la estructura y terminar por destruir el

Iceberg.

Esta teoria se utiliza para explicar los problemas que emergen, suceden y
guedan expuestos; generando resultados deficientes por causas ocultas no
evaluadas, esto deja de manifiesto los problemas a afrontar estratégicamente
para que se expongan dentro de la organizacion como valores agregados o

fortalezas (ver figura 32).

5.4. Diagrama de causa efecto

Debido que ya se posee informacion de los paros generados al
implementar el sistema de control TVC, se pueden identificar las causas de
paro que generan mayores retrasos durante el proceso de envasado
asignandoles valores por medio del diagrama de Pareto, que consiste en un
grafico de barras similar al histograma que se conjuga con una ojiva o curva de
tipo creciente y que representa en forma decreciente el grado de importancia o
peso que tienen los diferentes factores que afectan a un proceso, operacion o

resultado.

Una gréafica Pareto es utilizada para separar graficamente los aspectos
significativos de un problema desde los triviales, de manera que un equipo sepa

donde dirigir sus esfuerzos para mejorar.
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Se realiz6 un andlisis de acuerdo a los problemas que se detectaron, el

cual se detalla a continuacién en la tabla XXXIV.

Tabla XXXIV. Problemas detectados en el envasado de cremas

hidratantes corporales

L . |Total de| %de %
Descripcion el problema Mayo | Junio

paros |problemas |acumulado
Retrasos por graduacion de maquinaria 42 38 80 53% 53%
Paros mecénicos 35 7 42 28% 81%
Falta de material de empaque 12 5 17 11% 92%
Paros por falta de personal operativo 1 3 4 3% 95%
Falta de insumos para envasado 2 2 4 3% 97%
Falta de bulk 2 1 3 2% 99%
Falta de aprobacién de material de empaque 0 1 1 1% 100%

Fuente: elaboracién propia.

Figura 33. Grafico de Pareto del proceso de produccion
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Fuente: elaboracién propia.
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Determinar los problemas permite facilmente establecer el diagrama de

causa y efecto (ver cuadro 15), que determina en forma gréfica las relaciones

entre un tema o problema y las posibles causas que pueden estar

contribuyendo para que él ocurra.

Diagrama causa efecto (Ishikawa)

Figura 34.
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Fuente: elaboracion propia.
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5.5. Auditorias de procesos

Las auditorias de procesos se realizan periédicamente con un promedio
no mayor de tres meses de acuerdo a las necesidades y cumplimientos de los
objetivos propuestos, la cual debe documentar los resultados y hallazgos
encontrados definiendo un juicio en comparacion a los resultados presentados
regularmente. El andlisis no se orienta Unicamente a indicadores o resultados
establecidos, sino que determina el avance en la mejora de los procesos en
cada éarea de trabajo, planes de contingencia, planes de prevencion y

normativas internas que apoyan el desarrollo humano y de la organizacion.
Para el inicio de la auditoria se debe informar al responsable del area con

dos dias de anticipacion, para recaudar la informacion documental del area y

controles que seran tomados para analisis en las auditorias de procesos.
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6. IMPACTO AMBIENTAL

El implantar una estrategia de P+L, implica mejoras continuas en los
procesos productivos de la organizacion; sin embargo, al evaluar el impacto
ambiental en la organizacion se detectan areas de oportunidad continuamente.
Al profundizar en el canal de abastecimiento se observan necesidades
adicionales que el equipo ambiental debe priorizar, fiando nuevas metas e
identificando nuevos proyectos. En la figura 35 se observa que durante el
proyecto de P+L y Ecoeficiencia se realizaron cambios significativos y la

importancia de continuar con los controles desarrollados en el capitulo anterior.

6.1. Descripcion del proyecto

El estudio de impacto ambiental (EIA) en la produccion de cremas
hidratantes corporales, permite obtener indicadores del avance en el
diagnostico de la produccion mas limpia, ya que define la condicion ambiental
del proyecto, identificando los impactos ambientales después de tomar medidas
correctivas, lleva el registro de avances, controles y metodologias de

evaluacion.

El EIA tiene las siguientes funciones:

o Control del proceso: permite que el proceso no provoque mayor impacto
ambiental, de acuerdo a las especificaciones de produccién.
o Retroalimentacién: identifica nuevos proyectos de sustituciones de

insumos o procesos que reduzca o elimine el impacto ambiental.
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Mitigacion: se pueden tomar medidas para contrarrestar o minimizar los
impactos ambientales negativos que pueden tener algunas desviaciones

en el proceso.

Figura 35. Evaluacion global del proceso de produccién y
comercializacion de cremas hidratantes corporales
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Fuente: elaboracion propia.
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6.2. Identificacién de los impactos ambientales en la produccién de

cremas hidratantes corporales

La gestion ambiental avanza mediante la implementacion de la P+L y
ecoeficiencia en los procesos; sin embargo, la resultante de implantar las
medidas de mitigacion y retroalimentacion identifican la necesidad de nuevas

correcciones previas al proceso de mejora continua.

Es fundamental recopilar informacion histérica que permitird tener
evidencia para sustentar las decisiones sobre la importancia de controlar,

mejorar o responder ante la emergencia causada por un aspecto ambiental.

La mayoria de las veces estos eventos no se encuentran por escrito y
permanecen unicamente en la memoria de los empleados con gran experiencia

de la compafia. Algunos ejemplos son:

o Fugas accidentales de combustibles o lubricantes que caen a un cuerpo
de agua.

o Escapes de gases toxicos o0 no toxicos, debido a una mala manipulacion o
falta de mantenimiento.

o Operacion indebida de un proceso debido a los controles necesarios 0
falta de capacitacion del operario.

o Incapacidad para controlar el incidente por falta de equipos minimos de
seguridad.

o Quejas de los vecinos acerca de una actividad no percibida dentro de la

empresa.

Los impactos ambientales durante la produccion de cremas hidratantes

corporales se detallan a continuacion:
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Fabricacion

o Inventarios: la implementacién del nuevo proceso para determinar los
pronésticos de ventas facilita la logistica y abastecimiento de los
materiales, ya que permite reducir los inventarios aprovechando al
maximo el recurso disponible mitigando los problemas de

almacenaje, derrames, caducidad, toxicidad, entre otros.

o Utilizaciébn de materias primas toxicas y no renovables: mediante el
uso de materias primas vegetalizadas y certificadas disminuye el
impacto ambiental, ya que la certificacion significa que las empresas
gue producen las materias primas realizan la reforestacion,
proporcionando a la naturaleza los mismos recursos que le fueron

extraidos.

o Eliminacion de residuos: mediante la eliminacion de residuos se
separan los solidos de los liquidos para disminuir el tiempo de
renovacion del agua y eliminacion de residuos solidos mediante

empresas certificadas.

o Energia o calor de caldera: la maximizacion de este recurso radica
en controlar los procesos de mezclado previniendo procesos

correctivos que exijan energia adicional.

Envasado

o Aumento de TVC: el tiempo, velocidad y calidad durante el proceso
permite reducir los tiempos de fabricacion, la energia necesaria para
la produccién y el aprovechamiento de los recursos.
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o Eliminacion de residuos: mediante la eliminacion de residuos se
separan los solidos de los liquidos para disminuir el tiempo de
renovacion del agua y eliminacion de residuos sélidos mediante

empresas certificadas.

o Reciclaje: permite reducir la produccién de objetos susceptibles de
convertirse en residuos mediante la clasificacion, ya que permite
reutilizar un determinado producto para darle una segunda vida con

el mismo uso o diferente.

6.3. Evaluacion de la eficiencia en la gestion de impactos ambientales

La gestion ambiental avanza de acuerdo a las técnicas de medicion de
residuos facilitados por el proceso de evaluacion y la determinacion de puntos
criticos de control, es por ello que a continuacion se revelan los avances de la
P+L.

6.3.1. Medicién y evaluacion

De acuerdo a la estructura de los procesos, se muestran los resultados
en la gestion ambiental iniciando por fabricacidon y posteriormente por el
envasado de las cremas hidratantes corporales, en general, los indicadores,
escalas y ponderacion de los factores para cada categoria seran determinados
de forma individual (ver tablas XXXV, XXXVI).
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6.3.2. Puntos criticos de control

Los puntos criticos de control se van a determinar mediante
procedimientos de vigilancia identificados en los diagramas de flujo del proceso
en las distintas areas mostrados en el capitulo 3 (figuras 9 y 10). Esta vigilancia
debe proporcionar la informacion a tiempo para tomar medidas de mitigaciéon o
correcciones que permitan asegurar el control del proceso e impedir que se
infrinjan los limites criticos. Si es posible, los procesos deberan corregirse
cuando los resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de
control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes de que ocurra

una desviacion.

Tabla XXXV.  Medicion y evaluacion de resultados del proyecto en el

proceso de fabricacién de cremas corporales hidratantes

. BENEFICIO BENEFICIO COMPLEJIDAD DE  |FACILIDAD DE LA .
PROCESO DE FABRICACION AMBIENTAL ECONOMICO LA TECNOLOGIA  |IMPLEMENTACION INVERSION NETA Total
EVALUACION ASPECTO ASPECTO ASPECTO ASPECTO ASPECTO

AMBIENTAL FINANCIERO TECNOLOGICO ~ |TECNOLOGICO  |FINANCIERO

ELIMINACION DE RESIDUOS 3 1 2 4 2 12
UTILIZACION DE MP
VEGETALIZADAS 5 L 1 4 4 15
MEJORA DE LA LOGISTICA EN
COMPRAS POR MEDIO DE
PRONOSTICOS DE VENTAS 2 4 L 4 1 12
ACERTADOS Y PRECISOS.
CONTROL DE LOS PROCESOS
DE MEZCLADO DISMINUYENDO 1 2 2 3 1 9
LA UTILIZACION DE CALOR

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXVI.  Medicion y evaluacion de resultados del proyecto en el

proceso de envasado de cremas corporales hidratantes

BENEFICIO BENEFICIO COMPLEJIDAD DE  |FACILIDAD DE LA ]
PROCESO DE ENVASADO AMBIENTAL ECONOMICO LA TECNOLOGIA  |IMPLEMENTACION INVERSION NETA Total
EVALUACION ASPECTO ASPECTO ASPECTO ASPECTO ASPECTO

AMBIENTAL FINANCIERO TECNOLOGICO ~ |[TECNOLOGICO  |FINANCIERO
IMPLEMENTACION DEL TVC 2 5 1 3 1 12
ELIMINACION DE RESIDUOS 3 1 2 4 2 12
RECICLAJE 3 2 1 1 2 9

Fuente: elaboracioén propia.

Los datos obtenidos deberan ser evaluados por una persona designada
gue tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar medidas
correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, su grado o
frecuencia deberan ser suficientes como para garantizar que el PCC esté

controlado (ver tabla XXXVII).
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Puntos criticos de control del proceso

Tabla XXXVII.
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Fuente: elaboracién propia.
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6.4.

Formatos de evaluacion

Los formatos de evaluacién de los puntos criticos de control se muestran

en los apéndices By C:

6.5.

Hoja de control en el proceso de mezclado: en la hoja se especifica los
resultados finales y durante el proceso, determinando los niveles de calor,
tiempos de fabricacion, especificaciones organolépticas y microbiolégicas
y los resultados finales para determinar las posibles desviaciones del
proceso y procesos de mitigacion que se utilizan para tomar medidas
correctivas dejando registros de los procesos al detectar problemas

similares.

Hoja de control de desechos: el objetivo es determinar los resultados del
proceso de eliminacion de residuos presentando los resultados durante el
proceso, lotes de eliminacion y la fecha en que la empresa continué el
proceso asegurando que se procesen correctamente.

Auditorias

El objetivo de las auditorias ambientales es realizar un andlisis sobre las

instalaciones, consumo de agua, eliminacion de desechos y la actividad

industrial que pueda provocar impacto ambiental.

Para el efecto de las auditorias se realizan en dos fases, las cuales

constan de la evaluacion de procesos internos y externos por el impacto que

generan los cambios ambientales en la consejera, y desde el punto de vista del

consumidor.
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Las auditorias ambientales se van a desarrollar en periodos planificados
por el equipo ambiental, teniendo mayor relevancia el abastecimiento, consumo
de agua, contaminacién producida por los desechos; la caldera, y las aguas
pluviales. Los hallazgos son documentados para su respectivo seguimiento y

solucién.

Para el inicio de la auditoria se debe informar al responsable del area con
dos dias de anticipacién, para recaudar la informacién documental del area y
controles que seran tomados para andlisis en las auditorias de procesos.

6.6. Reportes de seguimiento y control

El control del proceso se realiza diariamente en las areas asignadas del
proceso utilizando las hojas de control que son archivadas en la oficina de
produccion, para determinar los resultados semanales que el Gerente de

Departamento supervisa, la labor desarrollada por sus subordinados.
Para efecto de seguimiento existen reuniones para realizar acciones

correctivas, que no son previamente planificadas y la reunién trimestral donde

se detallan los resultados globales en el periodo mencionado.
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CONCLUSIONES

La implementacién de un sistema de Ecoeficiencia y P+L en los procesos
de fabricacion y envasado de cremas hidratantes corporales, ademas de
reducir el impacto ambiental es una herramienta de mejora continua que
aumenta la eficiencia de los procesos e integra conocimientos para la

preservacion del medio ambiente.

Para la evaluacion e implementacion de un sistema de Ecoeficiencia y P+L
es determinante involucrar al equipo gerencial y ambiental, para el logro

de los objetivos a todo nivel.

La estrategia de utilizar materias primas vegetales en el mezclado de las
cremas hidratantes corporales abastece a un nicho nuevo de mercado,
provocando un incremento en las ventas y crea una sinergia entre el

consumidor y la empresa.

La implantacion de la estrategia de reciclaje de desechos proporciona
beneficios econémicos y ambientales, ademas, la implementacion a todo

nivel crea vinculos entre el personal mejorando el clima organizacional.

La factibilidad para la implementacion de un sistema de P+L vy
Ecoeficiencia se reduce, si se establece un procedimiento de evaluacion
de proyectos que pondere y desarrolle actividades que tengan mayores

beneficios y menores limitaciones obteniendo resultados a corto plazo.
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10.

11.

Toda nueva accién orientada a la estrategia de P+L y ecoeficiencia es una
ventaja competitiva, siempre y cuando se realice un proceso de marketing
mediante promociones, publicaciones en los catalogos o campafas

ambientales.

La implementacion del TVC en el area de envasado provoca un aumento
en la eficiencia, disminuciéon de horas extras al disminuir los tiempos de

paro y a mejorar la planificacion dentro del area.

Mediante el proceso de separacion de solidos por medio de la coagulacion
y floculacién, provoca que un promedio de 500 litros de agua sean
procesados por cada lote de fabricacion minimizando el impacto

ambiental.

La planta de produccion no tendra alteracion fisica al implementar una
estrategia de P+L, debido a que no existen cruces en el flujo de
operaciones durante el proceso de fabricacion de cremas hidratantes
corporales y las areas permiten realizar una expansion de la capacidad

instalada con menores costos al aumentar la demanda de los productos.

La fase de conocimiento gerencial (fase I) para la implantacion de la
estrategia de ecoeficiencia y P+L, debe realizarse en un promedio de dos

meses de acuerdo a las necesidades de la empresa y el criterio gerencial.

Durante el estudio de prefactibilidad (fase 1), el presupuesto debe
identificarse en cuanto a sus componentes fijo y variable, debido a que se
relaciona con la produccion o la actividad productiva, por lo tanto no debe

presentar una variacion mayor al 15% con una actividad promedio.
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RECOMENDACIONES

Para implementar un proyecto determinado es importante involucrar y
convencer a la Alta Gerencia de la importancia de la autorizacién, hacer
participes a los lideres de la organizacion durante la implementacion
asignando tareas y responsabilidades que seran asumidas desde el inicio
del proceso definiendo procesos, controles y auditorias que califiquen el
avance del proyecto.

El proceso de induccion y capacitacion a nuevos procesos debe ser una
mezcla dinamica entre conceptos y practicas valorando la importancia de
cada actividad para el logro de los objetivos, la entrega de documentos
con el contenido de la capacitacion, pruebas y auditorias a que van a estar

sujetos durante el programa.

Es importante crear una campafia de recoleccion de envases con las
consultoras y consumidores finales, motivando a los participantes a crear
un ambiente de reciclaje y preservaciéon ambiental, haciendo reconocer a

la organizacion como promotora de estos proyectos.

Con el fin de eliminar los tiempos de paro por desinfeccion y graduacién al
inicio de la jornada laboral, los tolveros pueden ingresar media hora antes,
y que el personal operativo no pare por esta causa compensando el

tiempo de trabajo aumentando el horario de almuerzo.

Para eliminar los tiempos de paro por desinfeccion entre llenados, el

planificador debe asignar maquinas distintas para que el tolvero prepare la
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maquina del siguiente envasado simultaneamente al estar realizando otro
envasado en diferente maquina; eliminando este tiempo que produce un

45% de las causas de paro.

Los transportes utilizados para la distribucion de los productos son de una
capacidad mayor de tres toneladas, es por ello que existe la necesidad de
utilizar vehiculos de menor capacidad que emitan menor cantidad de

agentes contaminantes y consumen menor cantidad de combustible.

La continuidad de las evaluaciones y la retroalimentacion de los resultados
es vital para que los indicadores mejoren, previo a la implementacion del
sistema de incentivos, por lo que es necesario seleccionar indicadores
faciles de cuantificar, evaluar y que aumenten la eficiencia antes del

lanzamiento de un sistema de incentivos.

Es necesario crear una guia para el manejo y almacenaje adecuado de las
materias primas para conservar de forma adecuada las materias primas,
capacitar al personal y herramienta de consulta para el reclutamiento del

personal.
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APENDICES

Apéndice A: Encuesta para la Produccion méas Limpia

Departamento de Producciéon
Encuesta para la Produccién mas Limpia

Fecha:

Instrucciones: a continuacion se presenta un cuestionario de 7 preguntas
de selecciobn multiple, cada pregunta tiene tres alternativas, subrayar la
respuesta de acuerdo a la experiencia. Este documento no tiene respuestas
correctas o incorrectas.

1. .Conoce el concepto de Produccidbn mas Limpia como puede
beneficiar esta estrategia en la organizacion?
a.) Si b.) No c.) Conozco un poco sobre el tema

2. ¢, Cual es la mayor barrera para la mejora en la eficiencia de la
produccion?
a.) Humana b.) Financiera c.) Técnica

3. ¢Cual es la mayor barrera para redisefar los productos utilizando
materias primas renovables?

b.) Humana b.) Financiera c.) Tecnoloégica

4. ¢S Se tiene un proceso para evaluar los desechos en la producciéon?
a.) Si b.) Si aunque no se cumplen c.) No

5. ¢, Qué aspectos cree que pueden mejorar la calidad de los productos?

a.) Una operaciéon controlada y reduccion de residuos

b.) b.) ay c son correctas c.) Cambiando el disefio del producto

6. ¢.Conoce el concepto de eco-eficiencia como puede beneficiar esta
estrategia en la organizacion?

a.) Si b.) No c.) Conozco un poco sobre el tema

7. ¢ Por qué cree que muchas empresas no se preocupan por el medio
ambiente o reducir el impacto ambiental que tienen los procesos
productivos?

a.) Costo alto b.) Falta de tecnologia c.) No existen empresas

recicladoras

Fuente: elaboracién propia.
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Continuacion del apéndice A.

Los resultados de la encuesta se detallan a continuacion:

1. ¢ Conoce el concepto de Produccion Mas Limpia o como puede beneficiar

esta estrategia en la organizacion?

a.) Si b.) No c.) Conozco un poco sobre el tema

asi
k No

M Conozco un poco
sobre el tema

2. ¢Cudl es la mayor barrera para la mejora en la eficiencia de la

producciéon?

a.) Humana b.) Financiera c.) Técnica

O Humana

i Financiera

M Técnica
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Continuacion del apéndice A.

3. ¢Cual es la mayor barrera para redisefiar los productos utilizando materias

primas renovables?

b.) Humana b.) Financiera c.) Tecnologica

O Humana
L Financiera

M Técnica

4.  ¢Se tiene un proceso para evaluar los desechos en la produccién?

a.) Si b.) Si aunque no se cumplen c.) No

asi

ik Siaunqueno
cumplen
M No
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Continuacion del apéndice A.

5. ¢Cudles son los aspectos cree que puede mejorar la calidad de los

productos?
a.) Una operacion controlada y reduccion de residuos
b.) ay c son correctas c.) Cambiando el disefio del producto

Oa)
i b)

i c)

6. ¢Conoce el concepto de ecoeficiencia 0 como puede beneficiar esta

estrategia en la organizacion?

a.) Si b.) No c.) Conozco un poco sobre el tema
0]
M a)
il b)
Oc)
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Continuacion del apéndice A.

7.  ¢Por qué cree usted que muchas empresas no se preocupan por el medio
ambiente o reducir el impacto ambiental que tienen los procesos

productivos?

a.) Costo alto b.) Falta de tecnologia

c.) No existen empresas recicladoras

Oa)
i b)

M )

Fuente: elaboracién propia.

159



Apéndice B: Formatos de evaluacién ambiental

Hoja de control en el proceso de mezclado

CONTROL EN MEZCLADO DE CREMAS HIDRATANTES CORPORALES

Fecha: Nombre del producto:
Lote: Cantidad a fabricar:
Mezclado:

Tiempo total de la mezcla:

Hora inicio del calentamiento:

Hora de final del calentamiento:

Tiempo total de calentamiento:

Temperatura final del mezclado:
Temperatura final al colocar el
bulk en toneles:

Resultado de la mezcla:

Viscosidad: PH: Color:

Aroma:

Microbiologia:

Rechazos:

Materias primas sobrantes o faltantes:

Materia prima: Cantidad:
Materia prima: Cantidad:
Materia prima: Cantidad:
Materia prima: Cantidad:

Observaciones:

Proceso de coagulacién y flocuacién de los residuos:

Numero de lote utilizado en el proceso de eliminacion de residuos:

Fuente: elaboracidn propia.
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Apéndice C. Formato de control de desechos

Hoja de control de desechos

CONTROL EN EL PROCESO DE COAGULACION Y FLOCULACION

Fecha:

Lote: Cantidad de desechos a procesar:

PROCESO:

Cantidad de coagulante

Porcentaje utilizado

Nombre del coagulante

Tiempo total del proceso de
coagulacién

Tiempo total del proceso de
floculacién

RESULTADO DEL PROCESO

Resultado del liquido:

Especificacion de las sélidos:

Observaciones:

Post operacion:

Empresa recolectora de desechos:

Fecha de recepcidn de desechos:

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXOS

Materias primas utilizadas en la fabricacion de cosméticos:

Materias primas comunes:

Aceite mineral: es un recurso no renovable que tiene propiedades
hidratantes para el uso comun en cosméticos por su bajo costo, se ha
realizado pruebas detectando sustancias comedogénicas (provocan acne).
Estudios del Grupo Medioambiental EWG (Environmental Working Group)
advierte que las sustancias derivadas del petréleo como el aceite mineral
se utiliza en la cosmética como agente antibacterial y para mejorar la
textura de las cremas, de tal forma que resulte agradable para aplicarlas
en la piel formando una pelicula transparente que obstruye los poros,
bloguean la respiracion de las células, extraen la humedad de la piel y
sacan a la epidermis de manera que parece brillante y humectada
aparentemente, por lo contrario, la piel queda incapacitada para cumplir

con sus funciones de defensa.

Propilene glicol: es otro derivado del petrdleo que de acuerdo a la
concentracion puede producir irritaciones en la piel o dermatitis de
contacto y es usado para contribuir a retener la humedad de la piel

haciendo que el tacto perciba una sensacion suave y sedosa.
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o Isopropil palmitato: es una sustancia derivada del petroleo que en algunos
casos se utiliza como solventes y en una porcién minima se utiliza en los

cosméticos para cremas, tintes de pelo, exfoliantes y espumas de afeitar.

o Metyl y propil paraben: los parabenos son materias primas quimicas
utiizadas como conservantes de cosméticos y en industrias
farmacéuticas, se utilizan principalmente por sus propiedades bactericidas
y fungicidas. Segun estudios de la EWG, estas sustancias pueden imitar el
comportamiento de los estrégenos y favorecer el crecimiento de tumores
asociados a los niveles de éstos como es el caso del cancer de mama.
Lamentablemente los parabenos en cualquiera de sus formas se
encuentran en mas del 90% de los productos que permanecen en piel y en

mas del 70% de los que se enjuagan.

. Fragancias: las fragancias estan compuestas de muchos aromas de
origen animal, vegetal y sintéticos que pueden ser los mas econdmicos

provocando irritaciones en la piel hasta trastornos en el sistema nervioso.

Materias primas naturales:

. Miel: elaborada por las abejas, estd compuesto por un 98% de azUcares y

el resto por enzimas, nutrientes y fitoquimicos.

o Propiedades cosméticas: antiséptica y cicatrizante cutaneo,
hidratante y demulcente, eutrofica y elastizante.
o Usos: cremas y mascarillas faciales. Tratamientos corporales.

o Precauciones: alergia al polen.
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Cera de abejas: elaborada por las abejas, se extrae de los panales donde
cumple una funcion protectora. Es sdlida a temperatura ambiente, aunque
funde rapidamente a 61-68°C. La materia prima natural se encuentra con
un color amarillo ocre, o bien hidrolizada de color blanco (tratada con

acidos o alcalis).

o Propiedades cosméticas: es emoliente formando una pelicula
protectora en la piel, impermeabilizdndola y evitando su
deshidratacion. No penetra en la piel. Surfactante y emulsionante.

o Usos: aporta consistencia y textura gruesa, sirve de base para
cremas, unguentos y pomadas. Protectores labiales.

o Precauciones: evitar en piel grasa, pudiendo obstruir poros.

Lanolina: es una grasa cerosa que es segregada por las glandulas
sebaceas de las ovejas para aislarse del frio y la lluvia, recubriendo asi la
lana. Se extrae tras esquilar a la oveja y metiendo la lana en alcohol o
jabon para disolver la grasa. Después se purifica y se depura la cera

obtenida. La lanolina purificada se puede conseguir en farmacias.

o Propiedades cosméticas: emoliente e hidratante, penetra en la piel y
es emulsionante.

o Usos: favorece la mezcla de ingredientes acuosos y grasos en
cremas, ungientos y pomadas.

o Precaucion: alergia a la lanolina.

Glicerina animal: la mayoria de la glicerina que forma parte de los
cosméticos suele ser de origen animal. La glicerina animal se obtiene de la
grasa de cerdo o vaca. Se emplea en la elaboracién de jabones, geles,

cremas de manos, balsamos post-afeitado, entre otros.
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Componentes de origen vegetal

Planta seca o fresca: se puede utilizar la planta seca o fresca. Valorando
la posibilidad de que cuando sea fresca, es importante utilizar planta de
calidad, obtenida de lugares no contaminados.

o Propiedades cosméticas: se pueden afadir en todo tipo de
preparaciones, aportando las propiedades de la hierba medicinal.

o Uso: la planta seca o fresca puede usarse para macerarla en agua,
alcohol, glicerina o aceite y obtener tisanas, tinturas o extractos

o Precaucion: existen alergias especificas a algunas plantas, las mas
conocidas son: flores de la familia de las compuestas y umbeliferas,

polen de coniferas, parietaria, ortiga verde, regaliz, entre otros.

Extractos y pinturas vegetales: son preparados elaborados con plantas y
otros vegetales, su concentracion los hace muy atractivos y prolonga su

vida activa, siendo menos contaminables.

o Propiedades cosméticas: se pueden afiadir en todo tipo de
preparaciones, aportando las propiedades de las plantas medicinales
y otros vegetales.

o Precaucion: considerar las alergias a las plantas y a los componentes

del extracto y valorar el contenido de alcohol.

Aceites y oleados vegetales: se extraen de la prensada de semillas y se
puede encontrar una gran variedad. Los oleados son oleo macerados, es
decir, se obtienen por maceracion de una materia vegetal en un aceite.

Ejemplos muy conocidos son el oleado de caléndula y el de hipérico.
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Propiedades cosméticas: son emolientes, lubricantes, nutritivos y
poseen propiedades especificas segun el aceite escogido.

Usos: Ingrediente lipidico, base para todo tipo de preparaciones,
especialmente util como base para la elaboracion de productos para
masaje.

Precaucion: se puede enranciar con facilidad, por lo que hay que
tapar bien y alejar de la luz.

Aceites esenciales: se producen aceites esenciales por varios métodos,

pero el principal es la destilacion al vapor. Por tanto, son productos

lipidicos obtenidos de la destilacion de plantas aromaticas. Son sustancias

muy concentradas y muy activas para el consumidor.

Propiedades cosméticas: en general, son antisépticos, aromaticos y
cicatrizantes. Tienen propiedades especificas segun el aceite
esencial escogido.

Usos: ingrediente lipidico, enriquecedor en todo tipo de
preparaciones. Especialmente (tiles como conservadores Yy
aromatizantes naturales.

Precaucion: su gran concentracion requiere de prudencia. Pueden
generar irritacion en la piel y mucosas, intoxicacion y reacciones de
hipersensibilidad. Almacenar de forma aislada. No se aconseja el uso
en niflos menores de 6 afios (salvo expertos), en embarazadas, con

epilepsia y neuropatias.

Hidrolatos o hidrosoles: son productos hidricos obtenidos de la destilacion

por vapor de plantas, es decir, son las aguas destiladas resultantes. Las

plantas que se someten a destilacion pueden ser aromaticas o no, el agua

evaporada o el vapor que las envuelve, se lleva los compuestos
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hidrosolubles de la planta. Cuando la planta es aromatica, el hidrolato,
ademas, contiene trazas de sustancias aromaticas, manifestando

ligeramente el aroma de la planta destilada.

o Propiedades cosméticas: refrescantes, hidratantes y
descongestionantes de la piel. Tienen propiedades especificas segun
el hidrolato escogido.

o Usos: ingrediente acuoso para todo tipo de preparaciones. Vehiculo
para aguas de colonias, mascarillas, lociones y ténicos faciales.

o Precaucion: se contaminan facilmente.

Otras grasas y ceras vegetales

. Cera de carnauba (Copernicia prunifera): se extrae de las hojas de la
palma de carnauba (del Brasil). Funde entre 80-87°C y se utiliza en la
formulacion cosmética como emoliente y para endurecer las mezclas con
cera blanca, en las cremas y barras labiales. También se utiliza en la

industria alimenticia mezclandola con chocolates.

. Goma xantana, goma xantica 0 goma de xantano: se obtiene de la
fermentacion del azucar de cafia. Se comercializa en forma de polvo y es
soluble en agua fria, formando suspensiones coloidales insolubles en la
mayoria de disolventes organicos. Ademas es bastante estable en
presencia de &cidos y sales. Se recomienda afiadirlo al agua antes que
cualquier otro ingrediente para conseguir mejor resultado. Es compatible
con los derivados de la celulosa, pectinas, almidén, gelatinas, dextrinas,
entre otros., y altamente resistente a la degradacion enzimatica. Se
emplea como espesante, viscosizante, estabilizador y agente de
suspension.
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o Concentraciones recomendadas:
* 0,1-0.2% en champus, lociones y acondicionadores
* 0,7-1.0% en pastas de dientes

* 0,2-0.5% en cremas

Lecitina de soja: se obtiene del aceite de semillas de soja. Es un complejo
natural de fosfolipidos, similar a los que forman las membranas celulares.
Se utiliza como emulsionante, humectante y antioxidante, para aumentar
la estabilidad de los cosméticos, facilitar la mezcla entre fase acuosa y

oleosa, asegurando la reparticion homogénea de las grasas.

Lecitina hidrolizada: se obtiene por método enzimatico. Se aumenta el
caracter hidrofilico de la lecitina, permitiendo mejores emulsiones de

aceite en agua.

Manteca de cacao (Theobroma cacao): cera grumosa, de color amarillo
claro, que se extrae de las semillas tostadas de la planta de cacao. Tiene
un ligero aroma a cacao. Esta grasa solida se funde a la temperatura
corporal, por la que es facil extender sobre la piel los productos
elaborados con ella. Es muy emoliente y lubricante, siendo muy utilizada
en la preparacion de cremas, lociones limpiadoras y barras de labios.
Especialmente indicada para tratar las zonas mas expuestas y resecas

como talones y codos.
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Manteca de Karité (Butyrospermum parkii): se obtiene de los frutos del
“Arbol de mantequilla” o Karité, este arbol crece en las sabanas del oeste
de Africa. Es una grasa amarillenta, comestible, que puede sustituir la
manteca de cacao. Es emoliente, protectora, cicatrizante e hidratante en
piel y cabellos. Algunos expertos comentan que proporciona una cierta

proteccién solar. Tiene los mismos usos que la manteca de cacao.

Gel de &loe vera: se obtiene de las hojas frescas y basales de las plantas
que tienen entre 3-5 afios. Se trata de un liquido claro y mucilaginoso, casi

transparente. Eliminandose primero la capa externa.

o Sus principales componentes: agua 94-95%, polisacaridos
mucilaginosos 3-4% y un resto formado por azlcares y otros (sales
minerales, vitaminas, aminoacidos, enzimas y fitoquimicos). Los
polisacaridos le otorgan capacidad para retener agua.

o Propiedades cosméticas son: hidratante, cicatrizante y regenerador
cutaneo, protector de radiaciones, antimicrobiano, analgésico,
antiinflamatorio. Se emplea en el tratamiento de heridas, eccema,
psoriasis, reumatismos, irritacion, prurito e inflamacion de la piel o
mucosas. Se incluye en la formulacion de numerosos productos
cosméticos, sobre todo para la proteccion de la piel, balsamos

postsolares, entre otros.

Glicerina vegetal: también llamada propanotriol, glicerol o alcohol glicélico.
Es un liquido, algo denso, inodoro, de sabor dulzaino y transparente. Se
obtiene fundiendo aceites y grasas vegetales en un medio alcalino.

Miscible con agua y alcohol, insoluble en éter, formol y aceites.
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o Propiedades cosmeéticas: hidratante o humectante. Se absorbe mal,
pero previene de la deshidratacion de la piel, ya que permite retener
el agua viscosizante. Suaviza la piel.

o Usos: avorece la emulsion y dispersion de ingredientes acuosos. Se
usa frecuentemente en emulsiones O/A, evitando la desecacion de la
fase acuosa de la mezcla. Forma parte de la composicion de
jabones, geles de bafio, lociones corporales, cremas para las manos,
entre otros. Puede ayudar a fijar el perfume. Se sustituye con
frecuencia por PEG, propilenglicol y sorbitol.

o Precaucion posible reaccion de hipersensibilidad.

Para que un cosmético pueda considerarse natural ha de estar compuesto
en mas del 90% por materias primas naturales de origen no animal y carecer de

sustancias irritantes, toxicas o peligrosas.

Fuente: Materias primas naturales: [en linea]
http://elaborandocosmeticos.blogspot.es/1240290360.
[Consulta: 10 de diciembre de 2011].
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