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RESUMEN

En el presente trabajo se muestran las clases existentes de jabon que
se fabrican actualmente. Se analiza mas a fondo el jabdn liquido
para manos. producto que presenta algunas caracteristicas
particulares. derivadas de su formulacion

Se determind  una  formulacion basada  en  sugerencias,
experimentaciones v oditerentes procesos de manufacturacton. Lno
¢ estos proceses de manuiacturacion permitio obtener una formula

mantenia su buena caiidad v osu costo bajo comparado con iz

a

Para la aplicacion de la formula v el proceso de manufactur
determinados. se construvo una planta piloto (capaz de producir 93
litros al dia) v después upa planta [0 veces mayor (capaz de
producir 1000 litros de jabon liquido para manos al dia. El producto
obtenido. de una forma competitiva. s¢ 1ntrodujo en el mercado
nacional comercializando el jabon con un potencial de crecimiento
muy prometedor.
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I. INTRODUCCION

1 trabajo desarrollado, proporcionéd el diseho de una planta
para la fabricacion de jabon liquido para manos, uttlizando
ampliamente para la desinfeccion e higiene de la poblacion en
general. Este disefio, se obtuvo a través de la experimentacion
de Jas formulaciones del jabdn liquido para manos, as{ como
por la proyeccion de los resultados de la comercializacion del
mismo.

Se construyvd primero una planta piloto v posteriormente una
planta formal. a nivel de pequefia empresa, para la produccion
del jabon liquido con el procedimiento v formulas obtenidos,
asi como de sus materias primas: Laurtl sulfato de sodio.
cloruro de sodio. cloruro de sodio. amida de coco. preservante.
v esencias.

Se buscd un jabon Hguido de bucna calidad y aceptacion par
manos. Por su bajo costo. fue facilmente comercializado
permitio la introduccidn dentro del mercado nacional.

et

et

El diseno de la planta formal. levo incluidas las alternativas
del equipo a utilizar, considerando las soluciones mas practicas
v econdmicas.



II. ANTECEDENTES

JABON

El término jabon comprende las sales de sodio o potasio de
varios acidos grasos, pero principalmente de oléico, esteérico,
palmitico, laurico y miristico. (1)

Por su presentacion fisica los jabones los tenemos en pastilla,
hiquidados y Hquidos.

A Jabones de pastilia

Los jabones de pastilla son aquellos de composicion solida
(dura). Dentro de sus materias primas. el sebo es el
principal material graseso para la fabricacion del jabon. Las
cantidades utilizadas representan tres cuartas partes del
total de aceites v grasas consumidas por la industria
jabonera. Conticne ios glicéridos mixtes oblenidos de la
grasa soOlida de ganado, por medio de vapor. Esia grasa
solida se coloca en digestion con vapor. El scbo forma una
capa encima del agua, por lo que s¢ puede separar
facilmente. Por lo general, se mezcla con aceite de coco en
la marmita de jabon o hidrolizador con el fin de aumentar
la solubilidad del jabon. Las grasas (20%) son la segunda
materia prima mas importante para la fabricacion de jabon.
Se obtienen a partir del cerdo y animales domésticos
menores y son una fuente de glicéridos de acidos grasos.



Se refinan por medio de vapor O por extraccion con
disolventes y pocas veces se emplean sin haber sido
mezcladas con otras grasas. En algunos casos, s¢ tratan
hasta que liberan sus acidos grasos, que s emplean en el
jabén en vez de grasa total. Ll aceite de coco ha sido de
gran importancia; ¢l jabén que se obtiene a partir de aceite
de coco es sélido v hace buena espuma. Contiene grandes
cantidades de glicéridos, acidos laurico, miristico, sosa
caustica, sal, carbonato de sodio y potasa caustica, asi como
silicato de sodio, bicarbonato de sodio y fosfato trisédico.
Los compuestos quimicos inorganicos que se afiaden al
jabén, son los llamados mejoradores (builders).

B. JABONES LIQUIDADOS

Generalidades tedricas y practicas:

1. Métodos de fabricacion:

Los jabones liquidados (jabones que tienden a ser liquidos,
fabricados a partir de los jabones solidos) , pueden
obtenerse por dos formas distintas , que se denominan
directa e indirecta. El método directo parte de una
disolucién concentrada de jabdn a la que se afade, poco a
poco, una lejfa salada hasta oblener una separacion parcial
del jabon que habia en disolucion.
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El método indirecto consiste cen rebajar gradualmente Ja
lejfa de cochura, por la adicién sucesiva de agua, hasta que
Ja masa del jabon adquiera un aspecto homogéneo y la lejia
haya disuelto cierta cantidad de jabon.

En ambos métodos, al terminar la operacion, la marmita
contiene una masa separada en dos estratos: uno superior,
constituido por jabdén comercial, y otro inferior, formado
por lejia con bastante cantidad de jabon disuelto. “Esta
lejia es la que los franceses llaman gras”. (2)

2. Lejia final de liquidacion

La sublejia o graso gue s¢ obtiene er la fabricacion de
iabones liquidados. contiene bastante camdad de jahdn. Al
erifriarse, s¢ separa de elia una parte de lejia corqpv gramente
desprovista de jabon, pues al variar la ze: peratura. cambia
fa accion de los electrolitos {Na OH. sz s) disueltos en el
2raso y por lo anto el estado de eqazhbuo que existia a la
temperatura de ebullicion. entre ¢l jabon disuelto v la leifa
formada por electrolitos solos. (2)

Para diversos jabones, las siguientes lejias finales de
liquidacion son:



3.Lejia final de Hqguidacion

Jabon de aceite de sésamo........occoevinnnnn... 7.50° Bé a 23°
fabén de aceite de adormideras .............c.......... 7° Bé a 26°
;bén de grasa de cerdo ...ooocooeiiiiiiiiini 6.75° Bé a 27°
Jcabc')n de aceite al sulfuro.............ooeeveenn. 12.25° Bé a 28°
Jcabén de aceites de copra y cacahuete. ....... 18.50° Bé a 14°
flcabén de SeDO .o 7.5° Bé a 29°
flcabc’m de oleina . ..o 8° Bé a 24°
Jcab(')n de aceite de algodon. ....occovveveeviiiini 8° Bé a 26°
C |

Jabon de aceite de éopra: masa sodificada al enfriarse. (2)

4. Influencia de la naturaleza de los acidos
grasos en la composicion del jabon
tiquidado.

Cualquier variacion que sufra la constituciéon quimica de la
grasa (sea por tratamiento fisico, sea por oxidacion,
fermentacion u  otra razdén cualquicra) modifica la
composicion del jabén liquidado. (2)

Cuanto mas bajo sea el punto de solidificacién de los acidos
grasos empleados, tanto menor serd la temperatura de
solidificacion del jabon resultante v tanto menor resistirdn
las membranas de los granulos del jabén a la temperatura
de ebullicion.
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Siendo los granos menos soOlidos y menos resistentes, seran
también mas compactos y contendran menos cantidad de
agua.

Un jabdn de oleina, cuyos acidos grasos se solidifican a 25°
y contienen 80% de acido oléico y 20% de dcidos palmitico
y estedrico, se solidifica a los 50° C aproximadamente y
contiene 32% de agua. Un jabdn de estearina (con punto de
codificacidon a 55° C ) en equilibrio con su lejia de
concentracion limite, se solidifica a unos 80° Y contiene
mas de 50% de agua. El jabén de estearina se encuentra
mucho mas préximo al punto de solidificacion siendo su
estructura de grano grueso resistente, de mallas anchas, y
absorbiendo gran cantidad de agua. (se puede comparar la
estructura de un grano de jabdn a la de una esponja) (2)

A igualdad de temperatura. el jabon de oleina esta mucho
mas lejos de su punto de solidificacion. su estructura es
hastante menos resistente v sus granos son mas compactos
v conticnen menos agua.

Si se operase a una temperatura inferior a la de ebuliicion.

oximéandose por consiguiente al punto de solidificacion
del jabon, también el jabén de oleina adquiriria estructura
mas resistente v absorberia mayor cantidad agua.

et o
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5. Influencia de la composicién de la lejia
final de liquidacion |

Puede aplicarse aqui 1o que se ha dicho a propdsito de los
jabones - separados de lejia (Solucion alcalinosalada
utilizada en la preparacion del jabon) .

Todos los cuerpos, electrolitos y no electrolitos, contenidos
en la lejia final de liquidacion . se hallan también en el
jabdn liquidado y en cantidad tanto mayor cuanto més
clevada sea la concentracion de la lejia; es decir, a Ia
cantidad de agua absorbida por el jabdn,

Preparando un jabon de oleina liquidado, cuya sublejia,
(compuesto de grasa y solucion alcalinosalada que es
excedente de la saponificacidon) , presentaba la siguiente

COmposicion:

Densidad....ooooeen 3°Béa24°C
Na COoriiee i 1.19 %
NaOH .o RURIUTO e 2.12 %
Na Clo e, 3.30 %
Glicering . mdicios (2)

Con la misma oleina se preparé otro jabdn, pero
modificando la naturaleza de las lcjias. He aqui la
composicion de sublejia:

Na COu e, s 0.97 %
Na Clooe e, 1.95 %
NA Cloeeeeee et v, 4.70 %
Glicerina........... e e 8.67 %
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En cuanto alas propiedades fisicas, este jabon era mas duro
que el primero. (2)

Por lo que hace ala concentracion de la lejia final, un jabon
que se presenta bien liquidado en una lejia final que
marque, verbigracia, 8° B¢, tendra distinta composicion que
el mismo jabon preparado en una lejia final de 9° Bé. En
este segundo caso, la composicidn del jabon se aproximara
mas a la de un jabon separado de lejia.

6. Influencia de la temperatura

Un jab6n fabricado con aceite de sulfuro (solucidn de
balsamo de copaiba y 4cido sulfénico) y liquidado a la
temperatura de ebullicidon, en una lgjia final de 12.23° Bé,
contenia 33.56 % de agua. El mismo jabon, equilibrado a la
temperatura de 18 en una lejia de 20° Bé. contenia 35.51%
de agua. (2)

Ello demuestra que si hubiésemos liquidado el jabdn de
aceite de sulfuro a la temperatura de 68° C , habriamos
obtenido al final un jabon con cantidad enorme de agua,
toda vez que a dicha temperatura en una lejia de 20° Bé
contiene ya 35.51%. (2)



7. Ventajas de emplear mezclas de grasas
en la fabricacion de jabones liquidados.

El aceite de ricino, durante el empaste, forma una
disolucién concentrada de jabdn, sumamente estable contra
la accién de los electrolitos. Esta gran solubilidad en las
lejias alcalinosaladas, hace que tal jabon no pueda ser
liquidado.

Parece que dicha propiedad se debe a la existencia del
radical hidroxilo en el acido ricinoléico, que constituye el
principal componente del aceite de ricino. Efectivamente, la
introduccion del hidroxilio en una substancia orgénica,
aumenta su grado de solubilidad en el agua. Asi, la practica
de la jaboneria ensefna que los aceites que han sufiido cierta
oxidacion. dan jabones mas solubles en las lejias
zicalinosaladas que los aceites sin oxidar. (2)

En cambio. con el aceite de colza ocurre el fendmeno
contrario. siendo sumamente sensible a la accion de los
electrolitos. En una lejfa de 6.25° Bé (a 18°C) el jabon de
colza es insoluble a la temperatura de ebullicion, y sise
intenta disminuir la densidad de la lejia ocurre que, poco a
poco. el jabon en vez de disolverse parcialmente absorbe
lejia y llega un momento en que se¢ forma en la marmita una
masa uniforme blancolechosa constituida por lejia de muy
baja densidad mezclada con granos sueltos de jabon. (2)
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Si continfa la adicion de agua, en un momento dado queda
todo el jabdn disuelto. No se logra pues, obtener un jabon
en equilibrio con una lejia que contenga jabdn disuelto.

Formando una mezcla conveniente del jabén muy soluble,
se obtiene un producto que puede liquidarse perfectamente
(hacer liquido el que es jabon sélido)

Si en vez de mezclar el jabén de colza con el de ricino, se
mezcla con otro jaboén menos estable, sera preciso que la
proporcion de este Ultimo sea mayor que la de jabon de
ricino.

Liquidando el jabon que se equilibra con la lejia (disolucion
de agua con las sales alcalinosaladas) , se obtiene una pasta
espesa con estructura de grano grueso v que se solidifica a
los 70° C, aproximadamente. (2)

La sublejia o graso contiene mucha sal v jabén /28% de
acidos grasos) v al enfriarse da una masa solida v dura a
una temperatura de 75° ¢, sin desprender lejia. (2)

Mezclando dicho jabén con otro que se deje liquidar en una
lejia final poco concentrada (por ejemplo, con jabdn de
aceite de cacahuete (0 mani) cuya lejia final de liquidacién



tiene una densidad de 7.3° Bé a 25° C) , podra efectuarse la
liguidacion en una lejia menos concentrada y obtener un
jabén bien ligado y no friable (Que no se desmenuza
facilmente). Asi. mezclando 50 partes de aceite de coco
con 50 de aceite de cacahuetes, y saponificando, se
obtendrd el resultado mencionado. (2)

El aceite de cacahuete, empleandolo solo. produce un jabén
poco duro, pues contiene poca cantidad de sales a causa de
la escasa concentracion de su lejia final: en cambio,
mezclando por partes iguales con aceite de coco da un
jabon liquidado bastante duro y a la vez bien ligado y no
friable. Su lejia final tiene una densidad de 18.5° B¢ (a 14°
C) y tiene la siguiente composicion:

Na CO e e 1.73 %
Na OH e 2.94 9,
Na Cloiiciiii. e 12.35%
GHCCTINMG. e 215 %
(23

8. Jabones liquidados por via indirecta

Como va se ha dicho. los jabones liguidadoes obtenidos por
via indirecta contienen bastante menos impurezas que 1os
fabricados por ¢l método directo. En aquellos. la mayor
parte de las impurezas que contienen las grasas se hallan en
las sublejias que se¢ eliminan después de la separacion: las
que todavia quedan se subdividen en el jabon y en la lejia
final de liquidacion,
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que produce una especie de lavado de manera que el jabén
resultante es casi puro. En cambio, con el método directo,
del que se hablara mas adelante, vy que se emplea
especialmente en Alemania, buena parte de las impurezas
no pueden eliminarse. (2)

9. Grasas y lejias

El método indirecto para la elaboracion de jabones, se
aplica a todas las grasas, tanto a las de lavado indice de
saponificacion  (por ¢jemplo, los aceites de coco v de
palmito), como a las de indice mas bajo (verbigracia, el
sebo. los aceites de palma, algodon, sésamo, etc).

De ordinario se preparan con mezclas de una y otra clase de
grasas, teniendo ¢n cuenta sus propiedades v la manera de
comportarse los respectivos jabones.  También puede
afladirse 10 a 23% de resina a las grasas (referido este
porcentaje al peso de la mezcia). (2)

Las lejias para la formacion del empaste han de ser diluidas
y analogas a las que se emplean para los jabones separados
de lejia, siempre que en la mezcla de grasas usadas no
existan aceites de coco ni de palmito. En cambilo. cuando
hayan de saponificarse dichos aceites, se emplearan lejias
mas concentradas.

Los acettes de coco y palmito (palma africana) tienen la
propiedad de dar un jabon mas consistente y espumoso. (2)
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A continuacion se indican algunas de las mezclas de grasas
usadas en la fabricacién de jabones liquidados, por el
método indirecto:

1.9 Seb0. e 25 partes
Aceite de cacahuete (mani)......coevvee i 30 partes
Aceite de algodon.......ooevvveeiiiie 45 partes
2.° Aceite al sulfuro.................. et s 60 partes
(Balsamo de copaiba con acido sulfénico)

Aceite de cacahuete...........occooniviiiiiinn 20 partes
Aceite de palmito.......occooiiiiiiiii, 20 partes
3.° Aceite de sulfuro......cooooeciii 35 partes
Aceite de s€samo....ccccvvveceiieiiiini e 30 partes
Acette de COCO.iovrniiiiiniiiiic e 35 partes
4.° Aceite de COCO.uuiiniiiniiiiieci, 50 partes
Aceite de cacahuete....................... 50 partes
5.2 Aceite de COCO et 90 partes
Aceite de TiCINO..eccivi e ereens 10 partes
6.7 Aceite de CoTOo....oiiviiiienii . 2 5 paTtES
Aceite de sulfuro. . 5 partes
Oleina e 23 partes
72 00N o 100 partes
8.° Aceite de palma blanqueado................... 60 partes
SeEDO. o, 20 partes
Aceite de séSamo.......cooooiiieiie 20 partes
9.° Oleina de saponificacion ... 83 partes
ReESIMa i 15 partes



JO.2Seb0. i 80 partes

Resina (Colofoina o lecitina de soya)..... .20 partes
I1.78eb0 oo 50 partes
Acelte de COCO.imimrmiiiieeca ...30 partes
ReSINAu i v e 20 partes

10 Procedimiento general de empaste

Cuando la mezcla de grasas empleada no contiene
aceites de coco ni de palmito (palma africana), se efectia el
empaste tal como se ha dicho para los jabones separados de
lejia.

Se divide pues. la lejia necesaria en tres partes de
concentracion distinta, y sobre la grasa, va calentada en la
marmita, se vierte primero, en pequehas porciones (20 a 25
Kg cada vez) . la lgjia mas diluida. Se procura emulsionar
bien para que resulte mas facil la saponificacion. Se
facilita la emulsién echando fundiendo en la marmita los
recortes de jabon de una cochura (Coccion que tiene por
obieto terminar la

saponificacion v dar al jabén consistencia y buen olor)
. N "}}

menor

v

-

)

p

D

Cuando se ha vertido toda la primera lejia. se hace lo mismo
con la segunda v luego con ia tercera, lo cual completa la
saponificacion. La masa ha perdido entonces al aspecto de
emulsion; aparece clara y contiene un exceso de alcali.

Hay que observar que cuando se forman mezclas de
aceite de coco o de palmito con otras grasas, el empaste se
realiza con lejia de mayor concentracidén. Esta debera ser de
20 a 25° Bé cuando el aceite de coco o de palmito constituya
un 25 a 35% de la mezcla que ha de saponificarse.
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En cambio, se la proporciéon de dichos aceites fuese
del 50% , poco mas o menos, se emplearian lejias de 30 a
32° Bé. (2)

En tal caso, no es necesario dividir 1a lejia en varias de
concentracion distinta, sino que se efectia todo el empaste
con una sola lejia (solucion alcalinosalada que se utiliza en
la saponificacion). :

Se echan primero en la marmita las grasas de indice de
saponificacién mads bajo, junto con una parte del aceite de
coco o de palmito (si se fabricasen jabones de resina se
afiadiria también ésta), se vierien luego los recortes de jabdn
de cochuras anteriores y se funde y calienta todo.

Se introduce entonces la lejia. con lo cual comienza
hien pronto la saponificacion. Cuando ¢sta ha adelantado
bastante, se afiade el resto de lejia necesaria para completar la
saponificacion. v luego poco a poco. i aceite de coco que
aun faltaba. Esto daltimo reguiere cuidado, pues siendo |
reaccion muy viva, podria rebosar la masa. Sies preciso se
agrega agua iria o lejia diluida para rebajar la masa: on
general, basta que un operario remueva con agitador.

En la marmita debe haber siempre, incluso una vez
terminada la saponificacién, un exceso de alcali para cvitar
que la masa resulte demasiado densa.

14



Para comprobar si ha terminado el empaste, se
examina de cuando la alcalinidad de la pasta. Sidespués de
cierto rato de ebullicion, no cambia el grado de alcalinidad,
ello significara que toda la grasa estd ya saponificada. En
el caso contrario, habra que anadir mas alcali.

Una muestra de la pasta, enfriada y apretada entre
los dedos, debe ser consistente; si es blanda y untuosa sera
indicio de que aun queda grasa sin saponificar.

Cuando se saponifican acidos grasos con carbonato
sodico o con sosa caustica, se realiza el empaste con lejias
de la misma concentracion tal como se ha indicado al tratar
de la elaboracion con éacidos grasos en la fabricacion de
jabones separados de lejia. Las otras operaciones se hacen
del mismo modo que para las grasas neutras.

H.Separacion y cochura

La separacion se efectia derramando ( de modo que
<¢ reparta bien) . sobre la masa hirvicnie que resulta del
cmpaste. una disolucién concentrada (24° Bé) de cloruro
<ddico. (2)

El jabon se separa en grumos y luego en ligeros
copos anchos, gruesos, que por coccion prolongada se
contraen, se vuelven mas compactos y mas consistentes vy
resistentes a la presién de los dedos , hecho debido a que
con la prolongacion



del hervor, la sublejia concentrada le va quitando agua al
jabén, con lo que éste termina con un contenido de agua
muy pequefio y pierde su aspecto grumoso.

Con la cochura, el jabén sufre una purificacion, porque
una gran parte de las impurezas pasan a la lejia; ademas se
elimina de todas las burbujas de aire absorbidas durante el
empaste.

En algunos casos, trabajando con grasas impuras, s¢
quita la sublejia inmediatamente después de la separacion
con sal, y se verifica la coccion sobre otra solucion salada.

Cuando la materia prima estd bastante pura, se
procede a la coccion sobre la misma sublejia de separacion.
que no se quita hasta dar por terminada la operacion. Pero
antes se deja en reposo dos o tres horas. lLa sublejia
contiene la glicerina. que puede extraerse del modo mas
conveniente. (2)

12. Liquidacion

Se vierte en la marmita otra solucién de sal comun. de
concentracion tal que el jabon no pueda disolverse en ella.
Se hace hervir lentamente y entre tanto se va agregando
agua poco a poco con objeto de rebajar la concentracién de
la solucion salada. (2)
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A medida que dicha concentracién disminuye, los granos
de jabon se van dilatando, se hinchan y absorben agua,
mientras disminuye en cambio su contenido en sales.
Después, los granos se reblandecen y comienzan en seguida
a disolverse debido a la adicién de agua. Es este punto
cuando la lejia ha llegado a su grado de concentracion
limite de solubilidad. Si estuviese méas concentrada , no
podria disolver jabon; silo estuviese menos, lo disolveria en
cantidad mayor, tanto mayor cuanto mas diluida estuviese.

Entonces comienza verdaderamente el trabajo de
liguidacién. Se va afiadiendo agua con objeto de aumentar
la dilucion de la lejia limite, hasta que los granos dejen de
distinguirse y la masa se presente unida y de aspecto
homogéneo.

[La sublejia que se ha diluido, ha disuelto una cantidad
notable de jabon. Por el reposo. se depositard por completo
en el fondo, la masa liquida superior atrapa las impurezas
que todavia contenga.

Cuando la liquidacion esta terminada, al hacerie pasar
vapor a través de la masa. éste fluve con dificultad; pero ¢l
mas seguro indicio de que ha terminado la operacion, es la
concentracion de la sublejia,
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La masa jabonosa se deja en reposo por espacio de treinta y
seis a cuarenta y ocho horas, luego se vierte el jabdn en los molides.
Después del reposo, se hallard una capa de espuma en la superficie.

B. Fabricacion de jabones blancos por el método
de Marsellés

Antes. los jabones blancos de Marsella, se fabricaban
solamente con aceite de oliva. Mas tarde, a causa del aumento que
sufrid el precio de este aceite, se comenz® a mezclar con otros
aceites como de sésamo. de cacahuete v de algodon.

na particularidad notable del método de marsellés. consiste
on ﬁepar,-” el jabdn cuando ia :’ rasa no ha terminado aun la
canonificacion. CL,ITI"‘IE_TQ.’"E fose ¢st rante 1a operacion larga de ia
cochura (Cocerdn que tiene por ohlcm terminar {a saponificacion v
dar al jabdn consistencia v buen ofor). mediante adiciones sucesivas
de | }ms concentradas.  {servicios, estos sen adiciones de lejias de
diversos grados sobre la pasta de la cochura): asi la saponificacion
se verifica lentamente entre ¢l alcali de la sublejia v la grasa no
saponificada mezclada con el jabén. (2)
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14. Empaste

Se vierte primero en la marmita lejia de 11 a 12° Bé,
en cantidad de 600 litros por cada 1000 kg de aceite, se
calienta hasta ebullicion, y se introduce el aceite procedente
de los recipientes, o0 bien de los mismos barriles conducidos
hasta estar sobre la marmita mediante vigas apropiadas.

(2)

Mientras se vierte la grasa en la marmitas, se agita
con una pértiga con pie o batidera para favorecer la
formacién de la emulsion, pues asi se aumentan los puntos
de contacto del aceite con la lejia. El jabdn que se forma se
disuelve, y la lejia débil. que contiene el jabon disuelto,
coadvuva mucho al proceso de subdivisidon del aceite en
finas gotas que s¢ mantienen en suspension en la masa, de
manera que ésta se presenta homogénea.

Cuando el contenido de la marmita comienza a subir y
aparece una espuma blanquecina, se rebaja el caldeo para
rmpedir un rebalse.  Se deja hervir moderadamente,
agitando hasta que la pasta tienda a espesarse; entonces se
vierte lejia mas fuerte que la primera, de 15° Bé, en
pequefias porciones, distribuyéndola por la superficie.
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La saponificacion, que primero sélo era parcial, se
va completando, la pasta se vuelve rojiza y se va espesando
cada vez mds. Se agrega entonces un poco de lejia de 24°
Bé, se hierve por algin tiempo, se deja de calentar y se
abandona en reposo durante la noche. (2)

15. Separacion

La separacién se lleva a cabo al dia siguiente. con una
lejia alcalina salada a 23-24° B¢, que se distribuye
uniformemente por la masa, mientras ¢sta se agita de abajo
arriba, con pértiga de pie, y se hierve. (2)

La pasta, que primero contenia abundante agua.
debido al uso de lejias débiles en la operacion del empaste,
cede ahora el agua a la lejia concentrada que se introduce: y
poco a poco ¢l jabdn se va liberando en grumos. que suben
a la superficie. guedando debajo un liquido cargado de
impurezas ¥ de sales. que al ierminar la operacion. debe
rener unos 18 B¢ ala temperatura de 20°. (2)

Se deja en reposo por algunas horas, y luego se
extrae la sublejia (¢pinage o espinadura).
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16. Cochura

El jabdn que se encuentra en la marmita, no est4 ain
completamente saturado de 4alcali. La coccién tiene
precisamente por objeto completar la saponificacion, y dar
al productor una buena consistencia y un buen olor.

Se vierte sobre la pasta, llevada a la ebullicion, lejias
alcalinas saladas de diversos grados. Estas adiciones de
lejias diversas se Haman servicios, efectuando los diversos
servicios se obtiene poco a poco una pasta de grano cada
vez mas fino y privado de todo exceso de agua.

De ordinario. los servicios son tres, después de cada
uno se elimina la sublejia.

La cochura estd terminada cuando los grancs de
sabon, comprimidos entre los dedos, dan una escama dura,
friable. entonces la sublejia presenta una densidad de 30 a
2° Bé.

t«'-’

Durante la cochura. la pasta se mantiene agitada
mediante la batidera que se introduce verticalmente en la
pasta y se eleva bruscamente, con lo que la lejia se precipita
en la abertura asf formada y pasa a extenderse por la
superficie.
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Terminada la operacidn, el jabon tiene un sabor
picante, fuerte, por el exceso de alcali, y despide un olor
agradable, muy conocido de los jaboneros.

17. Liguidacion

En la liquidacion, el jabdn debe perder el exceso de
alcali que todavia contiene al terminar la cochura. Los
granos deben recibir agua suficiente para comenzar a
unirse, pero evitando un exceso de uniones, pues en tal caso
la pasta se vuelve muy viscosa. Siendo la pasta muy fluida,
abandona luego por el reposo, todas las impurezas que
contiene, luego se pone en contacto con lejias mas diluidas
para realizar una operacién de lavado sobre la pasta.

Después de la coccién. se quita la sublejfa v se
introduce en la marmita una lejia débil. caustica. haciendo
hervir moderadamente v agitando con la bhatidera.  los
granos de jabon se reblandecen. se dilatan pierden parie de
alcali que contenfan y luego atienden a disolverse. debido a
a dilucion de las lejias.

—

Cuando la masa se presenta pastosa v homogénea, se
deja en reposo para que se separe la lejia. Se quita ésta v se
esparce con cazos sobre el jubon, una lejia muy diluida de 2
6 3 Beé, y por Oltimo hasta agua pura, procurando
distribuirla bien por todos lados. (2)
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La lejia débil y el agua disuelven algo de jabén y lo
arrastran al fondo de la marmita, para formar el graso que
es gelatinoso, oscuro y mas denso que ¢l jabon. (2)

Prosiguiendo la liquidacion, la masa, que primero
presentaba un color azul claro, debido a las impurezas
contenidas en la sosa Leblanc, se va clarificando y
haciéndose transparente. |

Se suprime el calor y se deja en reposo de
veinticuatro horas. Después se tienen en la marmita tres
capas distintas; la primera superficial , de un centimetro de
espesor , constituida por espuma e impurezas ligeras. La
segunda de jabon blanco y la dltima constituida por el
graso. (2)

Dwrante la liquidacion, se debe cuidar que la pasta
no absorba dema.\mda agua, porque entonces las lejfas
dejan de separarse, v quedan retenidas por la masa.

Para remediar ese inconveniente. se introduce cierta
cantidad de lejia concentrada.

Para utilizar ¢l graso, se trata con agua salada, sc
obtiene la separacion del jabon, con otro jabon separado del
mismo modo se podra emplear en una cochura especial.
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El graso constituye aproximadamente el 3% del
Jabon total formado; y la espuma, el 2-3%.. (2)

18. Jabones blancos espumosos

Se fabrican muchisimo en Marsella con aceites de
cacahuete, de sésamo y de algodén , mezclados con cierta
cantidad (variable, segtin la estacién) de aceite de coco o de
palmito  (palma afticana). En general, en verano se
emplean de 50 a 55% de los aceites primeramente dichos
(con bajo indice de saponificacion ) v de 45 a 50% de los
de coco o de palmito: en inviemmo las proporciones
respectivas serdan de 65 a 0% y de 30 a 35%.. A veces se
agrega algo de resina. (2)

El empaste s¢ efectia con lejia de recocho
{procedente de una cochura anterior) de 20 a 253° Bé v muy
alcalina, para lo cual se le agregard en caso necesario lejia
recién preparada de sosa caustica. (2)

La separacion se produce con disoluciones saturadas
de sal comun o con la sal solida. Las sublejias, después de
la separacion, son neutras y contienen de 6 a 8% de
glicerina. (2)
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L.a cochura se hace con dos lejias: la primera es una
lejia de recocho de 24 6 26° Bé y muy alcalina. La segunda
¢s lejia recién preparada de sosa caustica con 26 a 30° de
concentracion. (2)

Para la liquidacion (hacer un jabon liquido a partir de
un jabon solido) , después de extraer la (ltima lejia de
cochura (de 25 6 26° Bé), se introduce una disolucién de
sal de 18° Bé. aproximadamente, se hierve y se afiade agua
gradualmente hasta que se esponjen y unan los granos de
jabon.  Luego se extrae la sublejla y se prosigue la
ebullicion y la liquidacion con agua pura, hasta que se
fundan completamente los granos de jabon y resulte una
masa homogénea que de color rosado se vuelva blanca
paulatinamente.

La liquidacion se interrumpe cuando la sublejia tenga
de 14 a 15° Bé. Esta densidad depende de la mezcla de las
grasas empleadas. (2)

19. Jabones liquidados por via directa.
mediante separacion parcial

Estos jabones se preparan en general, empleando una
cantidad considerable de accite de coco o de aceite de
palmito, los cuales se pueden saponificar con lejfas muy
concentradas. Los productos que se forman en disolucion
ofrecen gran resistencia a ser separados, es decir, gran
estabilidad contra las soluciones salinas, y comunican esta
propiedad a los jabones de las otras grasas animales o
vegetales, de menor indice de
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saponificacion, mezcladas con las primeras.

Si se trata de obtener jabones con las otras grasas
diferentes a las mencionadas anteriormente, siguiendo el
mismo procedimiento, dificilmente se lograria un resultado
satisfactorio, porque el empaste requicre de lejias muy
diluidas. Ello provoca gque se acumula en las marmitas
mucho agua, la cual retiene después de proceder a la
separacion, cantidades significativas de jabon, lo que
proporciona muy bajo rendimiento. Ademds, para los
jabones de tales grasas, existe un estrecho intervalo entre la
concentracion de la sublejia de separacion y la liquidacion,
estrechez que se debe a la dificultad de e¢jecucion del
procedimiento, por lo que no se debe dejar disuelta una
cantidad notable de jabdon, ni se debe promover la
separacion total.

En cambio, ese intervalo es amplio para los jabones
preparados con una mezcla de aceite de coco o de palmito v
otras grasas, como sebo, aceite de cacahuete, aceite de
sésamo, aceite de oliva. aceite de algoddn. manteca de
erdo, elc.

[

J

(4

También la resina puede entrar en la preparacion de
izies jabones, aunque cuidando de no afiadir en exceso,
aspecialmente cuando se wsan grasas liquidas: puede
emplearse. sin alterar las propiedades del producto. hasta un
23%.. (2)

No se recomiendan mezclas en las que entren como
componentes los aceites de linaza, de colza o de pescado.
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Se presentan a continuacion formulas de mezclas para
jabones obtenidas por separacion parcial:

1° Aceite de COCO i 60 partes
(Grasa de huesoS. o vee e, 20 partes
SEDO. et 20 partes
2.° Aceite de palmito ..., 65 partes
Aceile de $€Samo.....coveriiiiiiieiiin, 30 partes
Aceite de palma bruto.........o.c e 5 partes
3.° Aceite de palmito..........oool 40 partes
SEDO. i 40 partes
Grasa de huesos...cov i, 20 partes
4. Aceite de COCO. . vviimririiiiieir e 60 partes
Aceite de cacahuete.....ooviiivrnien.. 20 partes
SEBO. et 20) partes
3.9 Aceite de COCO i, 30 partes
Aceite de cacahuete L. 20 partes
Acette al sulturo...n U530 partes
6.7 Ageite de COCO. e 44 partes
SO 0 2 D DATLES
Aceite de algodon. I3 partes
RESHIA .o e ie e e ee e PATLES
7.2 Aceite de palmito........... e St purtes
Sebo vegetal i 20 pATICS
Manteca de cerdo. 20 partes
RESINA. .ottt 25 partes
8.° Aceite de palmito....coooeeiiii i 40 partes
SeBO. e 35 partes
RESINA. oot 25 partes  (2)
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20. Empaste

El proceso de fabricacion es similar al ya explicado
para los jabones liquidados fabricados por via indirecta, con
una parte de aceite de coco o de palmito.

Normalmente se emplean lejias de 24-26° B¢, cuando
una tercera parte aproximadamente del material que sc va a
saponificar, esta constituida por aceite de coco o aceite de
palmito. Pero si la proporcion de estas materias llega a
50% se emplearan lejias de 30 y 32°Bé. (2)

Cuando la férmula a usar contiene resina (Lecitina de
sova o colofoina) por saponificar, ésta se pondrd en la
marmita al principio, junto con las grasas de bajo indice de
saponificacién, parte del alcali y con una parte dec aceite de
coco o de palmito. como tambien con los residuos v
retazos de las precedentes cochuras. gue sirven para
favorecer el procese de emulsificacion.

Se introduce la mayor parte de la Iejia en la marmita y
se calienta para iniciar el empaste.

El resto de alcali y de aceite de coco o de pulmito, se
adiciona en seguida. Cuando la operacion esta avanzada.
procediendo para ¢l aceite poco a poco y con precaucion,
porque es facilmente saponificable, y da lugar a una
reaccién muy enérgica que podria hacer el contenido de la
marmita.
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Una muestra del jabdén fria y comprimida entre los
dedos, debe presentar resistencia, lo contrario seria un
indicador de que existe grasa no saponificada. Al finalizar
¢l empaste, el jabon debe contener un exceso de alcali ( 0.3
a 0.5%) y ha de ser consistente a la presion de los dedos.

(2)

Finalmente, se pueden practicar ensayos sobre placas
de vidrio, como hemos visto para los otros jabones.

21. Separacion parcial

De acuerdo al proceso de separacion parcial del jabon,
se forman dos capas: la superior, constituida por jabén
acabado, unido a cierta cantidad de la sal que ha servido
para la separacion. y la inferior. formada por una solucion
que contiene todavia cantidades significativas de jabon v
casi todas las impurezas que existian en las lejias v en las
grasas empleadas.

Como puede comprenderse, con este proceso se
consigue una liquidacién de jabdn, especialmente cuando
en la saladura se emplea una solucion de sal poco
concentrada.  El jabon separado, muy liquido, cede
facilmente las impurezas a [a solucion de jabon subvacente,
y ésta contiene como jabon, hasta un tercio de la grasa que
se habia empleado.



La separacién se verifica de ordinario por adicion
de cloruro soédico disuelto en agua . Se agrega
aproximadamente entre 2 y 8% de solucion salina. Es
conveniente, cuando se debe emplear una mezcla
determinada de grasa, hacer un ensayo preliminar para
conocer con una buena precision la proporcion en que se
debera usar la sal.

En la practica, los buenos jabones se conocen
porque la separacion es suficiente cuando el jabon
hirviendo lentamente forma gruesas placas en cuyos
contornos irregulares se observan estrias brillantes. Sin con
la espatula se lanza al aire un poco de jabon, éste al caer,
forma burbujas por haber absorbido aire. Si éstas no se
forman, la operacion no esta terminada.

Tomando con la espatula una muestra v
ghservandola en caliente, se debe ver. ademas el jabon
separado, una solucidn clara, gue por enfriamiento lento, se
torna turbia v se convierte en gelatina, (2)

Si al jabdn le faltara alcall. seria viscoso v la masa
de Ja marmita no se presentaria clara (iransparente), al
romper la superticic con una espatula. (2)
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Cuando el jabon estid acabado, se cubre y se deja en
reposo por treinta y seis horas.

La separacion puede producirse alguna vez con sosa
caustica, a la que queda unida cierta porcion al jabon
separado, y en consecuencia, dicho exceso de sosa debe
hacerse reaccionar agregando en los moldes una cantidad
suficiente de aceite de coco.

El rendimiento varia con el género de la mezcla
Empleando 70 partes de aceite de coco y 30 de aceites
liquidos, se separan unas 100 partes de jabon comercial;
pero de la solucién separada se obtienen todavia unas 50
partes de jabon. (2)

En general, esta lejia contiene todavia de 35 a 40% de
Jabdn. (2)

22. Composicion de algunos jabones
obtenidos por separacion parcial

Se presentan a continuacioén los resultados del andlisis
de algunos jabones:

ACIAOS ETASOS. cvvvemereereeeeeeeeee e 62.70 %
Alcali total (N2 OV e 8.38 %
Alecali caustico Hbre....ooovcvceeeen, e, 0.21%
Cloruro de sOd10.....cooe e 0.41%
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La siguiente composicién corresponde a un jabdn
preparado con 20% aproximadamente de resina:

Acidos grasos y reSina. oo eecomiinreriencnnns 62.30 %
Alcali 10tal (N& O)..ovverveereereerreeeerreirrssesseee 7.95 %
Alcali CAUSHCO TBre.....ovrrrrecreeerecreecerreee e 0.11 %
Resina (calculada sobre las substancias
SEPATAQAS)...e.vecriiiirrees e 20.94 %
Cloruro de SOAI0. cuviviveriiicre e 0.32%
Numero de acidez de la mezcla de

4cid0S grasosS y reSINaA..cccerriiieiiceiciine e 221.1
indice de saponificacidn de la mezcla

de la mezcla de Acidos grasos y resina........c........ 2224

23. Capa inferior que contiene la lejia

Como se ha visto, retiene una cantidad de jabon que
se eleva a 35 O 40%. El resto estd formado por agua,
impurezas. sales v sosa caustica.  La cantidad de sosa
ciéustica va de 1 a 2%. la de cloruro de sodio de 2 a 4%.
También existe carbonato so6dico. {(2)

La cantidad de 2lcali se determina exactamente por
valoracion, v después se anade una cantidad de acides
crasos o de cantidad suficiente de resina para neutralizar el
alcali. Llevandolo a la ebullicion se da lugar a la
combinacion. (2)

Terminada ¢ésta, se produce la separacion. Si no
ocurre, se puede agregar un poco de cloruro de sodio sélido
para obtener la separacion.
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El jabon separado se puede guardar en la misma
marmita en espera de otra cochura. Mas no debe olvidarse
que retiene una cantidad notable de sal, incomoda para ver
la formacion de la emulsiéon. Por lo tanto, es mas
convenjente agregarlo a otra cochura, en otra marmita,
cuando ya se haya verificado la saponificacion, en cuyo
caso la sal retenida coadyuva a la separacidn que se desea
producir. Lo anterior, facilita la limpieza del equipo usado.

Este jabon contiene muchas impurezas y presenta en
general, un color muy intenso; por esto se le agrega a una
partida de jabon de inferior calidad, o se conservan los
residuos de tres o cuatro operaciones para preparar un jabon
liguidado por via indirecta. (2)

24. Blanqueo del jabon

En algunos casos s¢ blanquea el jabén en la misma
muarmita, sirviéndose de substancias decolorantes. como
hipocloritos u otros productos que se hallan en el comercio,
como el palidol de la Vereinigte Chemische Werke de
Chalotenburg vy l!a blanquita (blanquit) de la Badische
Anilin und Sodafabrik. El blanqueo se verifica cuando se
saponifica con grasas algo coloreadas o con resina.  (2)
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El palidol obra descomponiendo por oxidacién de las
substancias colorantes; estd constituido por persulfatos
alcalinos. Se emplea en la proporcion de 1 kg por cada 100
de grasa empleada. (2)

Esta substancia, calentada en la marmita, ademas de
desprender oxigeno, da lugar a la separacion de acido
sulfiirico, v por esto se debe neutralizar con una lejia de
sosa caustica, de la que se agrega | kg de 38°B€ por cada
kilogramo de palidol. (2)

Antes de emplearlo, se diluye el palidol en agua fria
y se vierte poco a poco una vez terminada la operacion del
empaste. Después se hace hervir la mezcla.

[a blanquita actiia como reductora. Esiéd constituida

LdO Para su empleo se ulsr-ch*e

arev?amenze en 8§ a 10 partes de agua fria. se afade a la

solucién un poco de lejia caustica ~unos 100 cm por cada

’liﬁgrarnﬁ de blanguita- vy finalmente se vierte. como el

palidol, después del empaste. cuidando de agitar de mancra
que la solucion se esparza por la masa.

[ f/J

Por cada 100 kg de grasa se agregan de 0.2 a 0.3 kg
de blanquita. {2)
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C. Jabdn liquido para manos

La elaboracion del jabon liquido para manos, se basa
en algunas férmulas y procedimientos sugeridos por Henkel
de Centroamérica. S.A y Shell Guatemala, S.A , las cuales
usan el lauril sulfato de sodio como agente base, el que
ayuda en preparacion de dicho jabon liquido para manos.

PROCESOS
PROCESOS 1

En el método sugerido por Henkel. la amida de coco
forma un jabon muy estable contra la accidén, de los
electrélitos v muy soluble en las lejias alcalinosaladas. Su
lejia de concentracién limite tiene la composicidn siguiente:

ATUAL e 32.06 %
Laurtl sulfatode sodion i 63.75 %
AmIda g COCO i 2.24 9%
Cloruro de s0310. i 1.35%
(GHICering € IMPUTEZAS....cvvrrerrereenneiererieeeenann., (.40 %

La dureza y {riabilidad (capacidad de desmenuzarse
con facilidad) del referido jabon, se debe a la cantidad de
sales que contiene, cantidad que depende de la composicion
de la lejia final del jabdn, la cual contenia efectivamente
mucha proporcién de sales. (2)



Otro método, el sugerido por Drogueria del Caribe,
S.A nos invita a utilizar Texapon N 70 (lawril sulfato de
sodio al 70 %) el cual utiliza una concentracion alta como
la formulacion anterior.

El proceso es el siguiente:
1) Agregar mediante una agitacion lenta y constante,
cloruro de sodio (NaC1) con el 20% del agua a utilzar.

2)  Mezclar ¢l lauril sulfato de sodio al 70% con (1) con
agitacion lenta y constante.

3) Agregar glicerina, preservante, aromay color.

4) Agregar e¢b 80% del agua a utilizar con todo el
producto. con agitacion continua y lenta.

No se dan datos de agnacion. sdlo se pide un
agitacion constante y lenta.

Posterior a todo ese proceso, se pusde envasar un
producto libre de impurezas ya que en la primera adicion de
agua con NaCl se separaron las impurezas que trac el
mismo NaCl.
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Se utiliza el agua de salmuera limpia, y las impurezas
que se encuentran en e} fondo no se utilizan.

Se analizardn 3 procesos de fabricacion para
determinar cual de ellos es el adecuado, por su factibilidad,
costo y fluidez.

PRIMER METODO

1) Con agitacion rapida /1750 rpm) disolver todo el
lauril sulfato de sodio (que se encuentra en gel) en la
totalidad de NaC1 (se utiliza NaCl sélido) a usar. (se agita
por 20 segundos)

) Con la misma agitacion répida de 1750 rpm. agregar
a el agua a vtilizar (agitar por 3 minutos).

2o

i L
("u Rt

Con citacidn lenta (180 rpm) agregar 10¢os los
mas componentes. ( oitar por 1 minut )

—

4) Dejar en reposo por 8 horas y envasar.

SEGUNDO METODO
3) Con agitacion rapida (1750 rpm) disolver todo el
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lauril sulfato de sodio en la totalidad del agua a utilizar.
(agitar por 3 minutos)

6)

Con la misma agitacién rapida de 1750 rpm, agregar

todo el NaCl (sélido). (agitar por 5 minutos)

7)

Con agitacion lenta (180 rpm) agregar a todos los

demas componentes.

8)

Dejar en reposo por 8 horas y envasar.

1. TERCER METODO

1)

1)

Con agitacion rapida (1730rpm) disolver todo
el lauri} sulfato de sodio en la totalidad del
agua a utilizar fagitar por 3 minulos)

Con agitacién lenta (180 rpm) agregar tados
los demas componenies. {agitar por 1 minuto)

Agregar el NaCl en estado sélido a la mezcla
y agitar lentamente por 5 minutos.

Dejar en reposo por 8 horas y envasar.
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5. PROCESO 2

Se vierte en la marmita una solucion de sal coman,
de concentracion tal que el jabon no pueda disolverse en
ella. Se hace hervir lentamente y entre tanto se va
agregando agua poco a poco con objeto de rebajar la
concentracion de la solucién salada. (4)

Después, el lauril sulfato de sodio comienza en
seguida a disolverse debido a la adicion de agua. (4)

Ahora comienza la etapa de hacer liquido el jabon. vy
se va afnadiendo mas agua con objeto de aumentar la
dilucion del lauril sulfato de sodio. hasta que se forme una
masa homogénea.

Por el reposo, en el fondo quedaran las impurezas.

Cuando la Hguidacidon ¢sid terminada v se le aplica
vapor a ia masa, se abre paso con dificultad a traves de la
misma. Sin embargo. el mas seguro indicador de que la
liguidacién esta completa, es ia concentracion del jabon
liquido para manos.

Se deja en reposo de treinta y seis a cuarenta v ocho
horas y se vierte el jabon en los envases.
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Después del reposo, se hallard una capa de espuma en
la superficie. (4)

Las agitaciones deben ser lentas y constantes; y el
calor suficiente para producir vapor en el agua. Ello se
logra llevando la solucion a 100°C.

La obtencién de jabdn ligquido para manos, usando
como base glicerina, sigue el siguienie proceso de
fabricacion:

a) Calentar 55 de agua a 100°C; a esta agua s¢
agregan 31 g de potasa céustica. Esta mezcla
se calienta en un recipiente de porcelana. (a
esta mezcla se le llamara 2)

b) Se da bafio maria a 120 g de oleina, luego se le
agrega glicerina a 65°C.

¢) Se vierte legjia de potasa mezcla de oleina v
glicerina de 28° Bé. de una forma fina. sobre
a de(b)

d} Se agita, se deja entriar y se mezcla con 27,

¢) Se deja en reposo 72 horas.

f) Se mezclan 3 g de esencia con 10 cc alcohol
los cuales se miezelan con el jabon. Luego se

deja en reposo por 120 horas para poder
envasario. (4)
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Otro proceso de fabricaciéon de jabdén liquido para
mianos es el siguiente:

a) Agregar alcohol oleico 20 g, c¢n 250 c¢g de
colesterina en un bafio maria, en un recipiente de
porcelana completamente limpio.

b) Trasvasar a otro recipiente de porcelana y sin
dejar que se enfrie, agregar Dehsco (lauril sulfato
de sodio), en cantidad suficiente hasta lograr
espesura.

c) Agregar una solucidn de 4cido citrico en cantidad
suficiente hasta obtener un pH de 7.

d) Agregar agua hasta lograr espesura adecuada y
finalmente envasar.

A continuacion, s¢ presentaran otros des métodes para
izbricar jabon liquido. Se identificardn como cuarto vy

2.CUARTO METODO

D Calentar agua a 100° C, con agitacion rapida
(1750 rpm) disolver todo el lauril sulfato de
sodio en la totalidad del agua.
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(Agitar por 20 segundos.)

2)

3)

4)

Agregar NaCl con agitacion lenta 185 rpm.
(agitar por 3 minutos)

Con agitacion lenta (180 rpm) agregar todos
los demas componentes. (agitar por | minuto)

Dejar en reposo por 8 horas y enfriar.

3.QUINTO METODO

1)

3)

D.

Con agitacion rapida (1750 rpm) disolver todo
el lauril sulfato de sodio en la totalidad del
agua a utilizar. Dicha agua previamente se ha
saturado con NaC'l. (Agitar por 2 minutos)

Calentar a 100 C v con agitacidn ienta (180
rpm) agregar todos los demas compoenentes.

{Agitar por | minuto)

Dejar en reposo por 8 horas v envasar.

CARACTERISTICAS DEL JABON

LIQUIDO PARA MANOS

Los productos comerciales en general, necesitan de una
alta viscosidad (1000 cp) para obtener una gran aceptacion,
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va que el piblico consumidor mantiene la idea de que un
producto es mas concentrado al ser mas viscoso, aun
cuando esta idea no sea completamente cierta.  Un pH
cercano al punto neutro (7.2) o bien en el mismo, nos
garantiza que no producird dafio a la piel en donde se
utilice, por lo que se debe tener un pH de 7 como i1deal para
cualquier tipo de jabon. El pH se medir4 con tiras de papel
pH aplicadas al producto terminado y a una solucién al
20% de jabon liquido para manos en agua. Para la
determinacién de la acidez , se utilizan tiras de papel Ph se
hacen las comparaciones de color para definir el pH. (9)

Los aromas a utilizar tienen diferente aceptacion
segin la clase de publico consumidor, asi que aromas
suaves y delicados, son propios de un consumidor de
productos de alta calidad dispuesto a pagar por él. En
consumidor de bajos recursos busca un producto muy fuerte
en aroma v de bajo costo. Colores claros en los productos
quimicos, dan la sensacion de himpieza en los mismos,
segin lo dan a entender los consumidores, por lo que ellos
prefieren un amaritlo claro sobre un verde oscuro.

E. MATERIA PRIMA

El preservante a utilizar, por las propiedades que
facilitan su uso, es el Cloruro amonico de lauril- trimetilo
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(Dehyquart LT). Tiene una excelente tensoactividad,
ademés nos permite una proteccién contra nuchas bacterias
degradantes, tales como Staphylococcus aureus, Eschechia
coli , Dyspepsie coli, Bacillus subtilis entre otros. (3)

Cloruro de sodio: Es un espesante de bajisimo costo.
Su uso es necesario para ayudar a disolver el lauril sulfato
de sodio en el agua. Su presencia en exceso, reseca las
manos. {6)

Aroma de fresa: se le conoce también como
aldehido de fresa, o metlfenilglicidato de etilo, es soluble
en alcohol al 60% hasta 1 parte en 3 de alcohol. (7)

Su férmula es:

CO CH COOCH
C}g’ ‘H.:;

Fsencia de manzana: se le conoce tambi€n ¢omo
“alerianato de isoamiio. No es muy soiuble en agua, poco
soluble en alcohol v es un combusiible de bajo poder. Se
obtiene por destilacion de la mezcla de écido sulfirico,
alcoho! amilico v acido valerianico.

Su punto de ebullicion es 203.7C

Su férmuia es:

C.H_COO_CH,
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Lauril sulfato de sodio: es también conocida como
Dodecil sulfato de sodio; se obtiene de la sulfonicacion del
alcohol Lauarilico { CH,- (CH;)_- CH, OH } seguida por
una neutralizacion con carbonato de sodio.

Sus propiedades permiten disminuir la  tension
superficial del agua. Es un gel de reaccidn neutra; sus
presentaciones comerciales incluyen otras mezclas de
Alkilsulfato de sodio.

r ) . T
Su formulaes: C,H,sNa0, S

Su masa molecular es: 288.38

CH;- (CH,) , -CH,-0S0,~Na

C 49.98%

Na 7.97%
0 22.19%
H 8.74%
S 1112%

El  producto  comercial que  sugiere  Henkel
Centroamérica. S.A como lauril sulfato de sodio al 70% cs
Texapén N 70: Industrias la Popular, S. A.  Ofrece
Laurikéon N-30, o Laurikdn N.70: Shell Quimica
Guatemala, S.A. ofrece Neodol 70.

Acido citrico: su uso prmite bajar el pH alcalino
hasta llevarlo a valores neutrales.
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La Amida de coco: es un material extra que se agregar
al jabén liquido para manos y que permite aumentar la
viscosidad y con ello, la apariencia del jabén liquido para
manos. Sus propiedades estables facilitan su uso. Un
hombre comercial de este producto es Copeland
manufacturado por Henkel.

-

F, ASPECTOS ECONOMICOS

Punto de Equilibrio: punto econdémico en el cual los
egresos totales son iguales a los ingresos totales, (generados
por las ventas). En algunas ocasiones se determina por el
nimero de unidades producidas v vendidas, suficientes para
cubrir con los costos fijos. (8) Por ejemplo una fabrica de
blocks cubre todos sus gastos al vender 25.000 blocks,
porque con esto cubre todos sus ¢gresos totales. Si vende
24.999 blocks entonces tiene pérdidas. pero si vende 25,001
blocks empieza a tener ganancias.

Costos Variables: son aquellos que dependen directamente
la produccion. (8)
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Amortizacién: porcentaje sobre una cantidad prestada la
cual se deduce del capital prestado, rebajandola
directamente.

Tasa Interna de Retorno: porcentaje sobre el capital
invertido que indica la cantidad de capital que se reingresa
a la inversion inicial. ()

Valor Actual Neto: valorizacion del capital a estimaciones
al futuro, tomando en cuenta la depreciacion, inflacion y
devaluacién. (8)

Saldo: diferencia entre entradas y salidas, (ingresos vrs.
Eegresos). (8)

Fiuio de Caja: movimiento del capial en un periodo de
tiempo. registrando ingresos y egresos varios. (8)

-
L

Flujo de Caja con Descuento: estimacion que se vale de
valores actuales netos. para dar una estimacion mas real.
(8)
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f11. JUSTIFICACION

Guatemala es un pais que busca la manera de
producir jabones de calidad, que compitan en el mercado
con los jabones internacionales. La apertura de las
fronteras permite adquirir las materfas primas extranjeras
a precios competitivos, dandonos la oportunidad de
producir los jabones liquidos para manos y obtener una
posicion preferencial en el mercado, con mejores precios
y calidad similar a la de la generalidad de los productos
internacionales.

Las ideas anteriores, permitirdn obtener un
producto de calidad superior y a un bajo costo con los
beneficios siguientes:

- Ofrecer al consumidor, un jabon liquido para
manos, de calidad superior a lo que se produce
focaimente.

- Producir un jabén liguido para manos, que
1enga un precio Sconomio.

- Promover la libre competencia enire los
productores de jabon liquido para manos,
mejorando la calidad de Jos mismeos, asi como

su precio.

- Abrir nuevas fuentes de trabajo.
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IV. QBJIETIVOS
A. OBIETIVOS GENERALES

Al. Disefiar una fabrica de jaboén liquido para manos.

A2. Construir una planta piloto para la produccién de
jabén liquido para manos.

A3. Construir y poner en marcha una planta a mayor
escala para la produccién de jabon liquido para manos.

A4, Comercializar el jabén liquido para manos, dentro del
mercado nacional.

B. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Bi. Determinar la formulacién  (porcentajes v
conceniraciones). asi como las condiciones optimas
necesarias {agitacion, tiempo de reposo, diagrama de {lujo

X

de movimientos).
B2.  Ogptimizar los procedimientos ¢ instalaciones en la
fabricacion del jabdn liguido para manos, para oblener un
hzio costo.

B3.  Determinar las condiciones de operacidén en una
planta a mayor escala, v formulacion de un jabon ligndo
para manos de calidad superior a lo producido en
Guatemala, con bajo costo.

B4, Determinar el impacto del jabon liquido para
manos en el mercado nacional.
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V. PROBLEMA A RESOLVER

En la actualidad, cuando un consumidor quiere
adquirir algiin jabdn liquido de calidad para manos, se ve
en la necesidad de buscar dentro de los productos
importados, lo cual representa un precio muy alto. Si
busca un jabdn liquido para manos de precio no muy alto,
se encuentra con un jabén liquido de muy mala calidad.

La introduccién de un jabon liquido de calidad para
manos, al mismo o menor precio de los jabones liquidos
para manos que ya fabrican en Guatemala, permitird al
publico consumidor adquirir por un precio justo, un jaboén
liquido para manos, de calidad similar a la que se tabrica
en el extranjero. A la vez que abrird nuevas opciones de
compra para ¢l consumidor.

Nos permitira abrir nuevas fucntes de trabajo para
una poblacion guatemalteca en constante crecimiento.

e e AT Y il < 4T M AR R m e



V1. METODOLOGIA

A. DETALLE DE LA METODOLOGIA

1) Determinacién de la formula a utilizar en la
produccién del jabon liquido para manos: Se prepararon
distintas formulaciones de jabon liguido para manos
(variado las concentraciones de sus principales
compuestos), encontrando de esta forma la formulacién
mas adecuada que cumplid las condiciones de viscosidad,
color, aroma, perleado, acidez y costo.

2) Disefio y montaje de planta piloto: Se disei6 una
planta piloto que lleva el equipo necesario (Depdsitos,
agitador, envasadora), para producir el jabon liquido para
manos formulado en 1.

Lad

) Disenio de planta a mayor escala: Se disend una
~lanta (bodegas de materia prima y producto terminado.
Gcinas. y area de producciom), asi como el eguip
necesario,  (Depésitos,  agitador.  envasadorz).  para
sroducir el jabon liquido para manos formulado en (1)

i

-

<.

4) Montaje v puesta en marcha de planta: Se
instalaron los equipos a utilizar obtenidos en
(3). se ajustaron para



determinar los tiempos y procedimientos necesarios para
obtener la formula determinada en (1)

5} Comercializaciéon del jabén liquido para manos:
Se disefid y se puso en marcha, un plan de ventas para el
jabdn liquido para manos, orientado a instituciones que
consumen grandes cantidades del mismo.



V111. RESULTADOS

Tabla 1 FORMULA OBTENIDA

Lauril sulfato de sodio al 70 %% 16.50 %

Cloruro de sodio 1.50 %
Amida de coco | P75 9%
Periante QU2 Py
Preservante OLUZS 2y
Acido citrico D10 %
Aroma 015 %4
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Tabla 2 CARACTERISTICAS DEL JABON

FORMULADO
Color verde rojo
Aroma manzana fresa
Viscosidad 1200 cp
Acidez




3. PREFERENCIAS DE LAS
CARACTERISTICAS DEL JABON
FORMULADOG

RESULTADOS DE LA ENCUESTA

Para darle un respaldo comercial al jabdn liquido
para manos que se iba a producir con la férmula que se
obtuvo, se pasé una encuesta a una muestra de poblacidn
de 149 personas, Jas cuales fueron escogidas dentro de la
poblacién que utiliza jabén liquido para manos.

L.a encuesta escrita estaba acompafiada con muestras
de jabon liquido para manos, obtenidas de distintas
formulaciones y por diferentes procedimientos.

1.- % de preferencia por color, v aroma del jabén liouido

Color verde  H4.3%
Koo 33.3%
Aroma manzana 66.2%

Fresa 17.4%

2.- % de preferencia por la viscosidad del jabon liquido
30.09%

9
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3.- % de preferencia por lo humectante del jabén liquido

60.5%

4.- % de preferencia por el perlado del jabon liquido

64.6%
5.- % de preferencia comparando la féormula utilizada
con otras marcas 69.2%
6.- % de preferencia de etiqueta

90%

7.- Razones por la que se prefiere un jabédn liquido para
manos:
Por color +4.8%
Por aroma 42 1%
Por envase 12.3%
Por etiqueta 6.3%
Por espesura 32.5%
Por humectante 2%



C. PROCESO DE MANUFACTURA
DIAGRAMA DE FLUJO DE LA

FABRICACION DEL JABON LIQUIDO
PARA MANOS

PLANTA PIL.OTO

Diagrama de flujo de la planta piloto con una produccion
de 95 litros por dia en lotes de 19 litros (5 galones U.S)

Mezcla del lauril sulfato de sodio y la
Amida de coco con el agua a utilizar.
(Ver primera agitacion en planta piloto)

Perlante, preservante. aroma. acido
}_,

Agregar a lo anterior: Cloruro de sodio.l
Citrico (con agitacién ienta y manual) |
}

Repozo 2n depdsito general

[ —
| Envasado 1

Etiguetado

Almacenado de producto terminado
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PILANTA A MAYOR ES?ALA

Diagrama de flujo de una planta a mayor escala con una
produccién 10 veces mayor a la planta piloto, 1000 litros al
dia con lotes de 100 litros (26.4 galones U.S)

Salida de producto de la Bodega de materia
Hacia el 4area de produccion.

|

Pesaje de las cantidades de materia prima
A ufilizar en cada lote de 100 It de jabdn
Liquido para manos.

Mezcla del laurnl sulfato de sodioal 70 %o v

De la amida de coco con el agua, con agitacion

Rapida. (Ver condiciones en Primera agitacion)
:

i
i

Mezcla de cloruro de sodio con la mezcla antenor
(ver condiciones en Segunda agitacion)

Adicidn del perlante, preservante, color. acido
Citrico y aroma con la mezcla general (final
De la Segunda agitacion)
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Reposo en deposito general

nvasado

Etiquetado

El producto final es almacenado
En
La bodega de producto terminado.

D. CONDICIONES DE OPERACION

PLANTA PILOTO

PRIMERA AGITACION

Tiempo de agitacion
Volumen de mezclador

Caniidades a mezclar:
Lauril suliato de sodio
Amida de coco

Agua

SEGUNDA AGITACION (Manual)

Tiempo de agitacion

Velocidad de agitacion 1750 rpm




| Volumen del mezclador

Cantidades a mezclar:

Cloruro de sodio

Perlante (copeland)

Preservante (Dehiquart LBD)
Acido citrico

Aroma

Mezcla anterior (amida de coco y
Lauril sulfato de sodio)

191
(3 galones U.S)

0.28 kg
0.004 kg
0.004 kg
0.012 kg
0.012 kg

1551
(4 galones)

Cantidades a mezclar:
Lauri]l sulfato de sodio

Volumen del depdsito de reposo 100 1
( 26.4 galones U.S)
Tiempo de reposo 480 min
( 8 horas)
tabla 7-3
PLANTA AMAYOR ESCALA
PRIMERA AGITACION
Velocidad de agitacion 1750 pm
Tiempo de agitacion 20s
Volumen de miezclador 100 1

(26.4 galones)

15.61 kg

GO

Tabla 7-4




Amida de coco

1.65 kg

Agua 70.75 |
SEGUNDA AGITACION
Velocidad de agitacion 185 rpm
Tiempo de agitacion 240 s
Volumen de mezclador 1001
( 26.4 galones U.S)
Cloruro de sodio 1.42 kg
Perlante (Copeland) .02 kg
Preservante (Dehiquart LBD) 0.02 kg
Acido citrico 0.09 kg
Aroma (.09 kg
Mezcla anterior (Amida de coco y
Lauril sulfato de sodio) 911
(24.12 galones U.S)
Volumen del depdsito de reposo 10001
(244 galones U.S)
Tiempo de reposo 8 horas
Flujo de la envasadora 15 1/ min,
tabia 74
E. CARACTERISTICAS DEL EQUIPO
PLANTA PILOTO
CARACTERISTICAS DE MEZCLADORA 1
Volumen 27.7 1

(6 calones U.S)
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Volumen de trabajo

Diametro

Altura

Material

Altura del agitador
Potencia

Rapidez

Depdésito de reposo
Volumen

Material

191
(5 galones U.S)
(0.3544 m

042 m
Polietileno de alta densidad

0.30 m

©0.55 kw (0.75 Hp)

1750 rpm

1001

(26.4 galones U.S)

Polietileno de alta densidad

| T

tabla 7-3
PLANTA AMAYOR ESCALA
E
CARACTERISTICAS DE MEZCLADORA | ’
Volumen 152,481
(35 galones L1.3)
Volumen de trabaio 1091

(26.4 galones U.5)

Diametro 0.3044 m
Altura 0.95m
Material Polietileno de alta densidad
Altura del agitador 0.85 m
Potencia 1.5 kw (2Hp)
Rapidez 1750 rpm !
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CARACTERISTICAS DE MEZCLADORA 2

Didmetro 0.5022 m

Altora 0.95m

Material Polietileno de alta densidad

Altura del agitador 0.85m

Potencia 1.5 kw (2 Hp)
Rapidez 1750 rpm

tabla 7-6

Tuberia de interconeccidon de 10.16 cm de didametro (4 plg), de PVC
1 metro de longitud (con inclinacion no menor de 25 grados) 2
llaves de paso de 1°.16 cm (4 plg) de PVC. La envasadora es una
reduccion de tuberia de 10.16 a 2.54 cm (4 a 1Plg), con inclinacion
de 90 grados. (de PVC)

AREAS

El area de planta piloto es de 40 metros cuadrados. El drea de la
planta estimada para una produccidn mayor es de 80 metres
cuadradoes.

F. VOLUMENES DE VENTA

Con Gastos de Promocidn como lo es papeleria. pero
principalmente muestras gratuitas agregadas a las visitas se lograron
resultados de 3 clientes nuevos por mes, con un incremento de las
ventas de esta forma:

termes 1201 (32 galones U.S)
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2do mes 14001 (370 galones U.S)

Con los resultados anteriores se proyectaron ventas con metas a
alcanzar en 12,24 y 36 meses ; las cuales son:

12vo mes 3,400 1 (900 galones U.S)

24vomes 7.950 1 (2,100 galones U.S)

36vomes 12,8701 (3,400 galones U.S)

G. COSTOS
COSTOS DE OPERACION Q. 4.610.00
COSTO INICIAL (Q.85,000.00
Punto de equilibrio 8181 (216 galones U.S)
Rentabilidad 203822 %%
‘ Tasa interna de retomo 10.58 mensual.
L

tabia 7
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V1ll. DISCUSION DE RESULTADOS

Se muestran los resultados de la formulacién del jabdn
liquido para manos, en la tabla 7.1 (Pag. 55) donde se comprobd la
grana variacion respecto de las formulaciones sugeridas por los
fabricantes (Ver Apéndice, tablas 12-1 a 12-12-7, Pag. 75 a 81 ).
Estas diferencias fueron provocadas por las difereiics
concentraciones de cloruro de sodio, las cuales se ajustaron o
dar una viscosidad de 1200 cp que es la que el consumidor ¢n
oeneral preficre. Ademas, se debian mantener margenes de buena
calidad respecto del pH del jabon liquido para manos, el cual en su
preferencia debe oscilar entre 7.2 segln lo sugerido por la
referencia 9 (Pag. 44). Por otro lado. una baja concentracion del
cloruro de sodio, no inhibid la accidén del perlante en el jabon
liquido para manos. ‘

Siendo ¢l costo uno de los factores basices, se determind cue
haciendo una variacién en el procedimiento. s¢ optimizaba of
rc&éimieme del lauril sulfzto de sodio al 70%. Como se puade
iroen fatabla 12-8 (Pag 82) en donde la viscosidad de iz

nrecia
o ula a utilizar es casi similar a todas las \‘iscosiéades de ¢iran
j‘:rmuia iones {Ver tablas 12-1, 12-2 v 12-6 paginas 3. 76. v ‘“

nero su conceniracion de lauril suifato de sodio es menor (o cu
incidia directamente ¢n el costo del jabon liquido).



La encuesta demostré que el publico no nota la diferencia
entre un jabdn liquido para manos con diferentes concentraciones
de lauri] sulfato de sodio, si tienen la misma viscosidad (Ver
resultados de la encuesta, Pag. 56, pregunta 2). Ademas, la
apreciacion del publico consumidor nos demostré que tiene una
buena aceptacién el jabon liquido formulado (Ver resultados de la
encuesta, Pag. 57, pregunta 6).

Una mezcla preliminar del lauril sulfato de sodio al 70% con el
agua, permitié que se formaran cadenas mas largas del lauril, ya que
el cloruro de sodio sirvid de puente entre las cadenas del lauril,
dando lugar a una viscosidad mayor. Notamos ¢cdémo con sélo variar
el orden de mezclado, anticipando el lauril sulfato de sodio al 70 %
y el agua, al cloruro de sodio. para optimizar la viscosidad, se
encontrd con otro inconveniente: la incorporacion de impurezas
(que trae el NaCl) a toda la mezcla del jabon liquido. Estas
impurezas fueron eliminadas durante el envasado del jabon liquido.
Se colocd el tubo de descarga a 8 cm sobre ¢l fondo del depédsiio de
reposo gue contenia todo el jabon Hquido a envasar, o que eviid que
seecionara ¢f dhimo 3 % de producto. Este 3% (47 B de jabén

+

Hguido contenia. todas las impurezas.

El piblico consumidor si le toma mucha importancia al color
del jabon . ¢l envase, disefio de etiqueta v el aroma: dando lugar a
que solamente 2 aromas sean los apropiados.
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Manzana y fresa fueron las revelaciones que dio la encuesta
(Ver resultados de encuesta Pag. 55, preguntas 1y 7).

Una conveniente distribucion de la Planta, nos permite
aprovechar el espacio para mantener una produccién constante del
jabén  lquido para manos, manteniendo bodegas que
comparativamente son grandes respecto de la planta en si.

Se garantiza obtener una produccidn continua, evitando retrasos que
se derivan de las entregas de materia prima fuera de tiempo, las
cuales son muy frecuentes por tratarse de importaciones que estan
sujetas a tramites gubernamentales, (se han tenido retrasos de 20-
43 dias).

Las bodegas de producto terminado, permiten cubrir eventualidades
de clientes que por alguna emergencia necesitan el producto en
horas, ya que una entrega efectiva y antes de tiempo es una forma de
ganar m4s clientela y conservarla).

Por medio de un plan concreto de ventas. orientando a los
clientes mayoristas con incentivos tales como buena calidad. buen
servicio, crédito de 1 mes y costos muy por debajo de los de
cualquier coznpﬂ*@’c 2. fué posible cjecutar el plan en 3
141.8 %. Partiendo de una mversion nicial de Q. 2.73
el producto =zw~a<:‘=‘—3 en muchos lugares, estos ¢l
recomendar el jabdn liguido para manos, por | !
nroyectar metas de 12.869 litros mensuaies (3,400 galones) a un
nlazo de 36 meses de haber iniciado la produccidn.



Esta proyeccion ~ permutid visualizar las dimensiones
necesarias de la Planta de produccion del jabon liquido para manos,
dada la cantidad que se proyecta fabricar, y previendo un
crecimiento mayor del consumo o bien alguna reorganizacion del
plan de ventas que considere su ampliacion al mercado doméstico,
(el cual no fue orientado en este proyecto). Por ello, st las
necesidades requirieron de 40 metros cuadrados de area total para la
produccidn actual, es casi seguro que en 2 afios se necesitaran 80
metros cuadrados para cubrir las demandas proyectadas segiin ¢]
plan de ventas.

En el disefio del equipo, se adecuaron toneles plasticos como
recipientes de los mezcladores, (en vez de mandar a hacer
recipientes de acero inoxidable) ya que éstos resistian la corrosion
del cloruro de sodio y su costo es bajo. Utilizando el volumen que
mas se adecuaba a los requerimientos, fue que se determind que 132
litros (35 galones) de capacidad (con 100 1 de uso efectivo)
permitian hacer lotes de 100 litros (26.4 galones) de jabdn liquido.

Se requirtd de una velocidad de agitacion de |

disolver ¢l lauril sulfato de sodio al 70 % en el aguz con
potencia de 1.5 kw. Se determind lo anterior, usando un protot:
de 0.53 kw, 1750 mpm para fabricar lotes de 38 litros ¢ 10 galones
de jabon liguido, legrando una fabricacion en 69 segundos.
También con base en este protolipo. se determind  que ia corrosion
nrovocada por ¢l cloruro de sodio es de niveles alarmantes va que
Jas estructuras externas sufricron mas corrosion que elffagitador
mismo, por lo que se hace necesario un mantenimiento diario del
equipo (lavandolo a diario).

remt

68



Para el segundo agitador, se utilizo un prototipo de 1.11 kw,
con 185 rpm, en 100 litros (26.4 galones) de jabon liguido. El
segundo agitador presentaba el inconveniente de que no debia ser de
alta velocidad de agitacion, dado que la formacién de espuma seria
un retraso en la produccion del jabon liquido, por lo tanto debia ser
lenta. Ahora bien, la potencia necesaria que generaria el motor
debia ser mayor que el primer agiador, ya que ¢l producto a este
punto era muy espeso, por lo que la resistencia que se provoca entre
el producto que se estd fabricando y ¢l agitador podria provocar
dafios en los engranajes del reducidor de revoluciones, por lo que se
utilizé un reducidor de corona que fue de gran utilidad al poder
resistir el esfuerzo del mezclado.

Una tuberia |de 10.16 cm (4 plg) de didmetro permitié que el
jabon liquido en su momento mas viscoso (paso del mezclador 2 al
tanque de reposo y de este a los galones) s¢ diera con la mayor
fluidez. vy con ello en muy poco tiempo se cfectuaron las
operaciones de envasado (23 F/min), v paso de un depdsito a otro.

Un precio bajo en el jabon liguido para manoes ‘Q 25 (0 por
caldn (3.785 1) ). permitid que la venta del producto fuera ficil. la
cual apovada en la hlsqueda de nuevos clientes. dio como resuiado
un rapido crecimiento de las ventas (Pag. 65). dandole al pm)'ecto
un future muy prometedor en la comercializacion del jabdn liguido
© para manos.
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1X. CONCLUSIONES

La concentracion de cloruro de sodio en una formulacion de
jabdn liquido de alta calidad para manos no debe ser mayor al
1%.

El orden de mezcla de los reactivos permite que se forme una
cadena mas larga de lauril sulfato de sodio que aumenta la
viscosidad.

Flaroma. el color, viscosidad, etiqueta. envase y bajo costo
son los elementos que orientan y deciden a un cliente a
adquirir un jabdn liquido para manos.

Voo TR YT Jq 3 Pt rag (e it ettty By -)1
Pag recOmMmendqoinnes, mlgsiras :.:‘:dthﬂuh. Ccrediio nacia e
e v il veTiee T SR el g da Aol
ciiente v bajo cosie: permiten el facil ingreso al mercado del

oon Hauwido para manos.
. i r

la wrm\mw del cloruro de SOJiO orienta a utilizar materiales
piasticos en fos recipientes y metales inoxidables en ios
agitadores.
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X. RECOMENDACIONES

A. Utilizar formulas base sugeridas por fabricantes de jabodn liquido
para manos y no por los que suministran la materia prima jara
encontrar la formula adecuada a utilizar.

B. Estudiar la posibilidad de darle otros usos al equipo ¢ integrarse a
otros mercados, para darle mayor rentabilidad a la fabrica.

C. Estudiar la posibilidad de producir jabon liquido para manos en
otras presentaciones {litro. medio litro v medio galdn).

rg!
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TARLA

FORMULACION

121

MATERIA PRIMA Yo COSTO UNITARIO|COSTO
L.SS70 60 Q. 14.85 Q.33.72
NaC1 2 Q. 2.05 Q.0.16
Acoco 0 Q.24.00 Q.0.00
Perlante 0.1 Q.35.00 Q.0.13
Preservante 0.01 Q.31.00 Q.0.01
Aroma 0.1% 270.00 .1.53
Acide citrico 1 Q.32.00 2121
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase i | G.2.08
Transporte $.0.50
Etigueta .08
TOTAL ! G.30.47 |
Viscosidad 1400 cp
5-9

Esta formulacion fue tomada de la referencia 2
(Pag. 36), la cual sirvid para empezara

obtener los costos de un jabdn liquido para
manos. Se utilizd el primer método, descrito en

la pagina 38.
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TABLA 12-2

FORMULACION

MATERIA PRIMA Yo COSTO UNITARIQO| COSTO

LSS70 30 0.14.85 Q.16.886
NaCl 1.5 Q.2.05 Q.0.12
Acoco 4] Q.24.00 Q.0.00
Pertante 0.1 Q.35.00 Q.0.13
Preservante 0.01 Q.31.00 Q.0.01

Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico 0.8 Q.32.00 Q.0.97
Color C.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase Q.2.05
Transporte Q.0.50
Etiqueta Q.9.15
TOTAL Q.22.33
Viscosidad 1200 cp

Acidez {pH} 8

Esta formulacion vano de ia 12-1 en Ia concentracion
de! laurif suifato de sodio (LSSD}, para bajar ios

costes.

Se utilizo el primer método, descrito en la pagina 38.
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FORMULACION

MATERIA PRIMA % COSTO UNITARIO} COSTO

t.S570 15 Q.14.85 .8.43
NaC1 3 Q.2.05 .0.23
Acoco 2 Q.24.00 (.1.82
Perlante 0.1 .35.00 €.0.13
Preservante 0.01 Q.31.00 €.0.01

Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico 0.1 Q.32.00 Q.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase Q.0.50
Transporte Q.0.15
Etiqueta ! Q.0.18

TOTAL Q.14.88
Viscosicad 1100cp

Acidez {pH) &

Esta formulacidn varid de ia 12-1 en la concentracion
del tzuril sulfaio de sodio {L88D), para bajar los
costos. Se aumentd la cantidacd de NaC1 para
mantener la viscosidad, pero bzjo el pH.

Se utilizd el primer método, descrito en la pagina 38.
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TAB

FORMULACION

LA124

MATERIA PRIMA Yo COSTO UNITARIO | COSTO

LSS70 7.5 Q.14.85 Q.4.22
NaC1 5 Q.2.05 (.0.38
Acoco 4 (.24.00 Q.3.63
Perlante 0.1 Q.35.00 Q.0.13
Preservante 0.01 Q.31.00 2.0.01

Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico 0.1 Q.32.00 0.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase Q.2.05
Transporte .0.50
Etiqueta Q.0.15
TOTAL 0.12.74
Viscosidad 800cp

Acicez {pH)

Esta formulacion varid de la 12-1 en Iz concentracion
del lauril suifato de sodio {LSS70), para bajar los
costes. Se aumentd la cantidad de NaC1 para
mantenar ia viscosidad, pero bajd el pH.

Se agregd amida de coce para subir un poco mas ia

viscosidad. Se utilizé el primer métode, descrito e 1a

pagina 38,
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TABLA 12-5

FORMULACION

MATERIA PRIMA Yo COSTO UNITARIO ] COSTO
LSS70 5 1.14.85 Q.2.81
NaC1 7 Q.2.05 .0.54
ACOCO 6 .24.00 Q.5.45
Perlante 0.1 Q.35.00 Q.0.13
Preservante 0.01 G.31.00 Q.0.01
Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico 0.1 Q.32.00 Q.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase Q.2.05
Transporte Q.0.50
tigueta 4.0.15
TOTAL €.13.30
Viscosidad 600cp
Acidez (pH) ]

Esta formulacion varid de 1a 12-1 en [2 concentracisn
del lauril sulfato de sodio (LSS70), parz bajar los
costos. Se aumentd Iz cantidad de NaC1 para
mantener [z viscosidad, pero bajs el pH.

Se agregd amida de coco para subir un pocp mas la
viscosidad. Se utilizé el primer método, descrito en ia
pégina 38.
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TABLA 12-6

FORMULACION

MATERIA PRIMA % COSTO UNITARIO! COSTO
L3570 18 Q.14.85 Q.10.12
NaC1 1 Q.2.05 Q.0.08
Acoco 4 Q.24.00 0.3.63
Perlante 0.1 Q.35.00 Q.0.13
Preservante 0.01 Q.31.00 0.0.01
Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrice 0.1 Q.32.00 Q.0.12
Color 0.0001 0.250.00 Q.0.00
Envase Q.2.05
Transporte Q.0.50
Etigqueta Q.0.15
TOTAL {.18.32
Viscosidad 1200sp

Acidez {pH}

Esta formuiacidn auments la cantidad

del laurii sulfato de sodio (LSS70}, para aumentar
ta viscosidad y mejorar 12 calidad.
Es una buena formulacidn que mantiene el equilibrio

entre costo y caiidad.

Se ulilizé el primer método, descrito en la pagina 38.




TABLA 12-7

FORMULACION

MATERIA PRIVA % COSTO UNITARIO | COSTO
LSS70 16 Q.14.85 Q.8.99
iNaC1 1 Q.2.05 Q.0.08
Acoco 4 Q.24.00 Q.3.63
Perlante 0.1 Q.35.00 Q.0.13
Preservante 0.01 Q.31.00 Q.0.01
Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico 0.1 Q.32.00 Q.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase Q205
Transporte €.0.50
‘Etigueta Q.0.15
TOTAL Q.17.20
Viscosidad 10600cp

Acidez {pH) 7

Esta formutacién bajd la cantidad del lauril
sutfato de sodio {LSS70), para mejorar el
costo ¥ mantener fa calidad,
Es una buena formulacion que mantiene el equilibrio
entre costo y calidad; mejor que {a férmula 12-6

Se utilizo el primer método, descrito en la pigina 38.
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FORMULACION

MATERIA PRIMA % COSTO UNITARIO! COSTO
L8870 16.5 Q.14.85 Q.9.26
NaC1 1.5 Q.2.05 Q.0.12
Acoco 1.75 Q.24.00 Q.1.59
Periante 0.025 Q.35.00 .0.03
Preservante 0.025 Q.31.00 Q.0.01
Aroma 0.5 0.270.60 Q.1.53
Acido citrico 0.1 0.32.00 Q.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase i 0205
Transporte PQ.0A0
tiqueta | Q045
TOTAL Q15
Vissosidad 1200cp
Acidez {pH} 7

Esta formulacidén se aumenté un poco la cantidad
del lauril sulfato de socio {LSS70), para mejorar

el costo y mantener la calidad.
Es una buena formulacidn que mantiene el equilibrio
Aumentd notablemente la viscosidad por lo que se

considerd fue la mejor férmula.
Se utilizé el primer método, descrito en la pagina 38.
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FORMULACION

LA 12-9

MATERIA PRINMA % COSTO URITARIO| COSTO
LSS70 16.5 Q.14.85 0.9.26
NaC1 1.5 Q.2.05 Q.0.12
Acoco 1.75 Q.24.00 Q.1.58
Perlante 0.025 Q.35.00 Q.0.03
Preservante 0.025 Q.31.00 Q.0.01
Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico 0.1 Q.32.00 Q.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase Q.2.05
Transporte Q.0.50
Efigueta Q.0.15
TOTAL Q.15.24
Viscosidad 200ep

Azidez {pHj

Se utilizé ef segundo método, descrito en la

pagina 38,




TABLA 12-11

FORMULACION

NATERIA PRIMA Yo COSTO UNITARIO | COSTO

L8870 16.5 Q.14.85 Q.9.26
NaC1 1.5 .2.05 Q.0.12
Acoco 1.75 .24.00 Q.1.59
Perlante 0.025 .35.00 .0.03
Preservante 0.025 .31.00 Q.0.01

Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico 0.1 Q.32.00 Q.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase Q.2.05
Transporte 2.0.50
Etiqueta Q.0.15
TOTAL 0.15.21
Viscosidad 500cp

Leidez (pH) 7

En esta formulacién se presenté la mas baja

viscosidad.

Por lo gue este meétodo es e menos adecuado.
se utilizd e} cuarto método, descrito en 1a

pagina 42.
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FORMULACION

LA 12-12

MATERIA PRIMA % COSTO UNITARID | COSTO
LSS70 16.5 Q.14.85 0.9.26
NaC1 1.5 1.2.05 Q.0.12
Acoco 1.75 1.24.00 Q.1.59
Perlante 0.025 Q.35.00 Q.0.03
Preservante 0.025 Q.31.00 Q.0.01
Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico 0.1 Q.32.00 Q.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 Q.0.00
Envase Q.2.05
Transporte .0.50
Etiqueta 2.0.45
(TOTAL 295821
Viscosidad 30%cp

Acidez (pH} 7

En esta formulacid se presentd una mejor
viscosidad, que las ‘ormulaciones 12-10 y 12-11
por l2 gue este métudo es superior.

Se utiiizé el quinto método, descrito en la

pagina 43.




TARE

FORMULACION

LA 1213

MATERIA PRIMA % COSTO UNITARIO| COS8TO
L8870 16.5 Q.14.85 0.9.26
NaC1 1.5 Q.2.05 Q.0.12
Acoco 1.75 £.24.00 .1.58
Periante 0.025 Q.35.00 Q.0.03
Preservante 0.025 Q.31.00 Q.0.01
Aroma 0.15 Q.270.00 Q.1.53
Acido citrico G.1 .32.00 0.0.12
Color 0.0001 Q.250.00 .0.00
Envase : £.2.05
Transporte i Q.0.50
Etiqueta i P Q.0.15
TOTAL 2.15.21
Viscosidad 1208cp

Acigez {pH) 7

Esta formulacion presentd ia mejor viscosidad,

poe io gue considerd fue fabricada con el mejor método.

Se uiilize el primer método, descrito en fa

pagina 38.
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ENCUESTA

f2sta es una encuesta para observar la calidad que necesita el pablico
en general, por favor subrave la respuesta que usted crea
conveniente.
1) De las 5 miuestras que se tienen, cual le parcce mas espesa:
1 2 3 4 5

2) Qué color le gusta mas?

Azul Rojo Amartlio Verde Melén Sin color
3) Cual aroma le es mas agradable?

Fresa Manzana Nelon Floral Sin Aroma

Jy Cual brilla mas?

)
T ad
e
th

F'.J
e
St

61 Cual jabon le parece mas espeso’
A B C
7) Cual jabdn prefiere?

| 2
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7) Qué etiqueta le parece mejor
1 2
8) Por qué prefiere el jabon?

Por color

Por aroma

Por envase

Por etiqueta
Por espesura
Por humectante

TABULACION DE LA ENCUESTA

De un muestreo de 149 personas obtuvimos respuestas a las
preguntas de la siguiente forma:

1) De las 3 muesiras que se tienen cual le parece mas espesa:

1 48 personas  32.8%
2 33 personas  22.4%
3 12 personas 8.1%
4+ 16 pcmopas 11.2%
3 40 persona 258.3%

Ln esta primera pregunta se tomo (@ muesira | la wia 12-2,
como muestra 2 ia tormula 12-3. como muesira 3 Ia Grmuals 13-4
como muesira 4+ 1a formula 12-3 v como muestra 5 la Hrmule 12-8.

23 Qué color le gusta mas?

Rojo 531 personas  33.3%
Azul (0 personas

Amartllo 2 personas  1.3%
Verde 95 personas  64%
Meidn I personas 1%

Sin color 0 personas
88



3) Qué color le es mas agradable?

Fresa 26 personas  17.4%
Manzana 98 personas  66.2%
Meldn 0 personas

Floral 17 personas  12.4%
Sin aroma 8 personas 4.0%

4) Cuél brilla mas?

I 44 personas  30.9%
2 10 personas 7.5%
3 3 personas 2%
.| 0 personas

3 96 personas  64.6%

7 esta pregunta se tomd como la muestra 1 ia formula 12-2. como

o
L
la

Sy Cual siente mas humectante?

B N A

21 personas 13.3%
39 personas 26%
() personas
{) personas
5 89 personas 60.7%

89

N
4 fa t6rmula 12-5. v como muestra 3 fa fomm

B
I
v

fOrmula 12-3. como muestra 3 {a formuia 12-4. como
3 E:"’S.



En esta pregunta se tomo como la muestra 1 la f6rmula 12-2, como®
mucstra 2 la formula 12-3, como muestra 3 la formula 12-4, como
mucstra 4 la formula 12-5 y como muestra 5 fa formula 12-8.

6) Cudl jabon le parece mas espeso?

A 46 personas 34.5%
B 48 personas 35.5%
C 44 personas 30%

En esta pregunta se tomo como la muestra A la férmula 12-2.
como muestra B la formula 12-6, como muestra 3 Ja férmula 12-
3.

7) Cual jabon prefiere?

1 44 personas 30%
2 101 personas 7%

e A et it e 1ot v b et A A Dars e
0 esta pregunia se lomd come la muestra | jabon liquido para
=

ie la casa Hoeesioh, como nmuestra 2 la tormuia 12-8.

3y Que etiqueta le parece mejor?

{) personas
43 personas 30.2%

[
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3 104 personas  69.8%.

9) Por qué prefiere el jabon?

Por color 6  personas 4.8%

,
Por aroma 62 personas 42.1%
Por envase 15 personas 12.3%
Por eliqueta 9 personas 6.3%
Por espesura 46 personas 32.5%
Por humectante 3 personas  2.0%
No contestaron 6 personas

91



CARACTERISTICAS DEL EQUIPO

Para la planta productora de 1000 1 al dfa de jabon liquido para
manos, en fotes de 100 1.

MEZCLADOR 1

Capacidad méaxima al dia 382 1t/ min (154.5 gal/min)

Ticmpo de carga 90 s
Tiempo de agitacion 60 s
Tiempo de descarga 90 s
Total 240 s
Rapidez 1750 s

Volumen efectivo por carga 100 It (26.4 galones U.S)

Uso 7 cargas al dia

Potencia 1.5 Kkw (2Hp)

Procedimiento: '
Mezela de 156 ko de lauril sulfato de sodio al 70% con el
mezetador en movimiento con 38 It (10 galones) de agua durante 30

urados.
"MEZCLADOR 2

Capacidad maxima al dia 382 It/ (134.5 gal/min)
Tiempo de carga 90 s
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Tiempo de agitacion 480 s

Tiempo de descarea 270 s
Total 840 s 14 min
Rapidez 180 rpm

Volumen efectivo por carga 100 1t (26.4 galones)

Uso 7 cargos al dia

Potencia 1.1 kw (1.3 Hp)

Procedimiento:

NMezcla de completa agregando primero el cloruro de soido vy
después todos los demaés reactivos. El orden es indistinto.

Material del envase:  nlastico

Material de agitador: acero inoxidable

Tuberia de 10.16 cm (4 plg)  de diametro de PVC para cvitar
corrosfon, con llave de PVC de compuerta, e inclinacian de 20
grados.

TANQUE DE REPOSO

Volumen 1000 1t (254 galones US))
Volumen 640 It (160 galones .80

TUBERIA DE ENVASE

233 om 1 plg) de didmetro con inciinacion de 90 grudos.
Have de Globo al finall tedo de PV,

ANDAMIO recublerto v de 2 m de altura. en toda su estructura

.
o}
£

TANQUE DE RESERVA DE AGUA

Capacidad 2000 1t (308 galones U.S))
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PLANTA PILOTO

Diagrama de flujo de la planta piloto con una produccién de 935
litros por dia en lotes de 19 litros (5 galones U.S.)

Mezcla del faurnil sulfato de sodio v 1a amida de
Coco con el agua a utilizar.
(Ver “Primera agitacion en planta piloto™)

Agregar a lo anterior: Cloruro de sodio, perlante.
Preservante, aroma, 4cido citrico (con agitacién
Lenta v manual.)

Almacenado de producio terminado
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PLANTA AMAYOR ESCALA

Diagrama de flujo de una Planta a mayor escala con una produccion
10 veces mayor a la planta piloto, 1000 litros al dia con lotes de 100
litros (26.4 galones U.S.)

Salida de producto de la Bodega de materia
Prima hacia area de produccidn

Pesaje de las cantidades de materia prima a
LUtilizar en cada lote de 100 1t de jabon liquido
Para manos.

Mezcla del laurtl sulfato de sodio al 70% v de
La aimida de coco con ef agua. con agitacion |
- Rapida . (Ver cendiciones en “Primert

CAgiacton T

_—

{
i

aronta Ao clariea dae vmaie e szl aierior
¢zcia de cloruro de sodio con la mezela anterios

B!
(\er condiciones en TSeounda weitacion

T VP

Adicion del periarte. preservante, color. acido
Citrico y aroma con la mezcia general (final de la
“Segunda agitacion”).




Reposo en deposito general

Envasado

Etiquetado

Ll producto final es almacenado
En
L.a bodega de producto terminado.
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COSTOS FLIGS

Alquiler 150 m"2
Secretaria
Trabajador
Electricidad
Agua
Reparaciones
Papeleria
Teléfono
(Mertas
Basura

Otros
Prestaciones
TOTAL

ESTIMADOS

Q. 900.00

Q. 800.00

Q.  1.000.00

Q. 120.00
Q 120.00
Q. 150.00
Q. 50.00
Q. 120.00
Q.  500.00
Q 23.00
Q.  125.00
Q.  700.00
Q.  1.610.00

COSTO DE ARRANQUE
CAPITAL INICIAL ESTIMADOS

708108 oS 3 meses
2 Deposnos
Viczcladora |
Nerzelagora 2

NP de 2900 eal

Licencia e Inscripeiones

Aobiliario
TOTAL

Q. 1G.920.00
0. 2.060.00
Q. 2 000,00

Q. 10.400.00
Q. 43.i530.00
Q. 3.000.09
Q. 3.000.00
Q. 835.000.00
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COSTOS FIIOS REALES

Algquiler 60m 2
Electricidad
Agua

Papeleria
Teléfono
Ofertas

Basura

Otros

TOTAL

300.00
35.00
30.00

250.00
25.00
20.00
10.00

- 150.00

740.00

DOROLLLLRO

COSTO DE ARRANQUE
CAPITAL INICIAL REALES

Costos Fijos T mes (J. 740.00

Mezcladora - 33000
1 iconcia do inseripeiones Q. 04
Moo (Tonel) (2 90.00
Materia prima & 135515
FTOTAL 300 2733.00



LA 12-14

FLUJODE CAJA DE LA EXPERINMENTACION DE LA PLANTA ANAYOR ESCALA
Son una estimacion a 5§ meses

MES ! VENTA DE GALONE.}_E"_:_] COSTOS FIJCS EGRESOS GENERALES

1 32 740.00 Q1,231.00

2 100 2740.00 Q2,275.00

3 150 Q740.00 Q3,042.00

4 300 Q740.00 Q5,345.00

5 570 Q740.00 Q8,489.00

MES VENTA DE GALONES | COSTOS FLIOS EGRESQOS GENERALES

1 {Q0.335.20) (Q.2.740.00}

z2 Q.525.00 CLe08.07 (Q.2,231.93)

3 Q.1157.00 Q.1,120.15] (Q1,111.77}

& 0.3.055.00) $.2.856.45] -(21.544.69

L 5 C.6.470.00] C.8.281.75! G.8.30¢.48!
as tzbizs anteripres dan una visién de el movimiento de fa ¢3)a durants {2 expenmentacion,

cue fue de 2 meses y medie: y un estimado de Z meses mas,

Lz retabiiidad es dei 208 £3% anuai
‘5 tasa internz de reforno es de 25.E88%
El purto ¢e eguihbrio es en 227 iitros {59 gzlones LS.} que se vendan.
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VISTA DE PLANTA PILOTO DE JABON LIQUIDO PARAE

Con proeduccidn de 95L de jabon liquido para manos
=QUIPO

()
\/

Planta piloto para producir 95 1 al dia de jabdn liquido para manos
en lotes de 19 1.
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VISTA DE PELRTA D"JQBOHL!QL@O PARA FAANOS A AYOR E"SGALA
Con produseidn de ‘EE%{:G Lde jahon Bquido parz manos

z.oom 3.00m. :
B
BODBGA DE MATERTA PRMA . OFICINA

800 Im
4.00m

AREA DE FABRICACTON
1.50m -

| l i
| i
: - e i,.__

j G.00m

|

Flanta para proaducir 1968 1 al dia de Jabén liguide Jara

manos en lotes de '35 1

._““]_-dl—.'
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COTIZACION DE HATERIA PRIMA

) DISTRIBUIDORA Y DROGUERIA
DEL CARIBE, S. A.

1a. Calle 34-39 Col. Toledo, Zona 11
Tel/fax: 840801, Guatemala, C. A.

ORDEN DE PEDIDO A (No. 30096 )

(GuaTEMaLs: 25  DE juiio pE1e 96 )
NOMBRE Dictribuidors Sente Ans
pireccion: Calle Rezl 10-34 Scn Miguel Peteape-
Rk 568132£-0 TEL: 0%10530 )
e PRECIO
CANTIDAD PRODUCTO~ BRECIO T TOTAL )
1 kg Texspln Y70 1.]85
1 e Copelsnd 2ulnd
] wz  Acido cftrico 3200
1 £z Fuypeland EEJ, i
1 we T = ESPEeh
| 3 ks Teniang LT TuUre 25‘2‘@, f
i 1 w5 frecs s
1 W coclorantis o5y 2
> &Ry
jf"”-’ o LARIBE BECp EEN
g/w—r’;;:\‘;_: L - ok chkcé)}
(‘ﬁ\\ o Yi’és LY j
. . ) g}_
ae IN S L e . TOTAL 716.] 85




ETIQUETA

JABON LIGUIDO

PARA MANOS
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COTIZACION DEE JABON Y EACTURA

Industria

CANTA ANA

Carrelera 3 San (iguel Pelapa 19-34
frorde a Coloniz Los Pianos
TetHony 0310530
Yenta, Inztalacion, Puido y Lissirado de Pisos, Lavedo de Afombras,
Cristakizado da Pisos, Disifxidores de Cerms, Destectarties, Jabones

Uigasos, Etc.
N ORBEN DE PEDIDO
‘ T L SRS’ a9
' A
(_ 5 de septiembre de 1996j1 NY SO0
Nombeer
3 Txa MODAS (Mr, Lee) w
"™ 2 Ave 11-95 z 4 Villa Kueva : 1)

100 Galones de Jabdn liguido

nara MADOS_ MANZANS 2500 30
z _
g " ..
o 100 Gazlones de Jabon ligquido
% nara manas  fresa 2530 e
f i
3 -
x
3 |
< ! :
It B
£l i 5
=y : !

TOTAL {5 450y L 00

ESTIPULACIORES DEL CONTRATO:

£i cliente s8 compromels a aceplar las consideraciones que se estioukan a continuacida, en favor de indusica

SANTAANA, libre 42 protesto;

+ Los melros cuadrades de piso, de acuerdo a b cakdad elegida, al momento de hacer fa negociacion del mismo.

* Adarun ancipo del 100%, del vasor de los pisos & comprar.

s Aazcordar la fecha de entrega, segin las camactarfsBieas del pedido.

+ Enizinstalacion, Pulido, Lustrado, Cristafizado de Piso y lavado de aliombras, a suministrar agua en abundancia,
eormiente sléctica en of domicilio y a 1o bansitr en las Areas, dwants e termpo de frabajo. Ademas, de pagar
el 50% por adelantado y et 50% o dia que eaning & tabajo.

Adar seguridad parzs los equipos gue se dajen en e domiciiio.
* Anoresponsabikzar a la Industria, por las paredes, en una altxa de 10 ans.

13-9-96 —~j.ifrj=| 7
Fecha da trabajo: DistribTidora Sxta Ang -/\ ) (\
Guatemala, C. 4, - TFIRMA
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COTIZACION DE JABONY FﬁC'TURA

= . DISTRIBUIDORA o |
«SANTA ANAR FACTURA
JULIO ALFREDO HERNANDEZ ESCOBAR

Calle Real 1934, Zono § NO _ 1154

Sen Miguei Petopo, Guatemaola, C, A,
KIT., 5931356-0

?: DiA MES | ARG
Guatemolo, 13 Q 96
CE Sefiar: JINA MODAS
e Diraccion: 2 Ave. 11-95 2 4
NIT. Cliente: 55026073
= |
= CANT. | DESCRIPCION VALOR
. } !
i Z00 ¢ Galopes de lahdn i
= : l iizuido paras Manos 5,0000.00
— |
|
i : :
: S
; ; ! i
1 % , , !
HPEINTA EiCCOY us_*.,{wn!:_-z DEL 1t AL Bgo0 g6 - : i : i
CESELUSIN Ko, ‘:‘;;s?;uss.ﬁbesz;—f:m D.EAL TOTAL Q. 5,000 00
ORIGINAL: CLIENTE DUPLICADO: CQI\"I"ABH..TDAD
N -106-
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