|X. CONCLUSIONES

- Se determin6 que son necesarias siete lineas de empague. La linea de empaque de hidroa cohdlicos
debe ser totadmente automética para e afio 2005.

- El area de empaque cubrira con 80% de su capacidad la produccién promedio esperada para € afio
2008, d 20% restante se podra emplear para cubrir |os picos o sobreventas.

- Sedetermind que son necesarias cinco estaciones de fabricacion. Tres estaciones estan destinadas para
una sola fabricacion con un sdlo fabricante. En las estaciones de fabricacion de hidroalcohdlicos y

emulsiones podrén trabajar dos fabricantes, con una fabricacion cada uno s multaneamente.

- El areadefabricacion es suficiente para cubrir la capacidad promedio proyectada para € afio 2008 y al
trabajar vol imenes altos de fabricacion, selogrard cubrir |os meses pico.

- Selogro aprovechar en 85% la descarga directa desde las estaciones de fabricacion alas estaciones de
empaque, Unicamente los hidroal chdlicos se descargaran en un &rea del pasillo principa cuando asi se
requiera. Se tiene como alternativa el area de descarga de producto en grandl cuando se tenga un

grand pendiente de envasado.

- Ladistribucién de areas, equipo asi como los acabados de |a planta estén orientados a cumplimiento
de la Buenas Précticas de Manufactura.

- Lacapacidad en los procesos puede mejorar a superar los factores criticos descritos. Se debe buscar,
en la medida posible, simplificar los procesos de fabricacion y empaque, que es un trabajo en equipo
ya que en la produccién inciden directamente las decisiones tomadas en todos los departamentos y
areas, desde compras que tratan directamente con los proveedores, mercadeo, logistica y

programacion, hasta desarrollo de productos nuevos.
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