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RESUMEN

En el presente trabajo se analizaron los puntos
esenciales y basicos para el funcionamiento de una planta de
manufactura de cosméticog y perfumeria. Se describid la
organizacién v funciones del personal, se realizé un
analisis separando los productos en médulos donde se
definieron v clasificaron cada uno de ellos, se hicieron
analisis de las distribuciones fisicas y su mejor
conveniencia para realizar procesos mas econdmicos, se
realizé un andlisis de operacidén administrativa de
manufactura a partir de estimados de venta provevendo
formatos de control interno y sus usos. Por ultimo se
analizé los controles de calidad necesarios para poder

llevar a cabo una administracion éptima de una planta.
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I. INTRODUCCION

El presente trabajo, establecerd por medio de un analisis,
modular en cada linea de produccién, la organizacién méas
apropiada en una planta de cosméticos vy perfumeria para su
funcionamiento a nivel nacional. Se presentara también la
distribucién de las instalaciones fisicas de las areas de bodega
de material de empaque, materia prima vy producto terminado,
haciendo énfasis en lograr una circulacién mas organizada.
Ademas, se incluye la planificacién del control de- inventarios,
el programa de fabricacién y las escalas que se estiman

apropiadas para el control de costos y control de calidad.



II. ANTECEDENTES

a. Organizacidén de una planta

Actualmente, existe una gran cantidad de sistemas para
crganizar una planta. Cada planta debe estar adecuada segun sus
necesidades de produccién, pero basicamente deben poseer ciertos
factores administrativos comunes.

De acuerdo con datos recopilados por Price Water House
(1), se obtiene, en un estudic realizado en 1972, la grafica de
organizacién normalizada en Centroamérica para compafiias que
producen para toda el area. A continuacién, se muestra un
organigrama que ofrece una adaptacién para una planta de
perfumeria y cosméticos. Dicho organigrama nos servirad para
crear una forma de organizacidn del trabaio en la planta

(ver organigrama en la pagina siguiente).



ORGANIGRAMA DE UNA PLANTR DE COSMETICOS A NIVEL

CENTROAMERICANQ
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En el organigrama, se muestra un sistema completo para
controlar una planta cuyo volumen de produccién es mayor de
5,000 kilos de producto terminado mensual. En la mayoria de
industrias locales, tenemos empresas que manejan volumenes
medianos, es decir de 3000 kilos de producto terminado. Estos
volumenes de produccién, son relativamente bajos, por lo que se
ha adoptado el organigrama de una planta de bajo volumen de
produccién. Con ello se visualiza la organizacién minima
requerida para un buen funcionamiento. Cabe mencionar que se
considera a una empresa como pequefia, cuando su produccién

alcanza los 1000 kilos de producto mensual terminado.

ORGANIGRAMA PARA UNA PLANTA DE COSMETICOS A NIVEL
NACIONAL
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1 Personal
La cantidad de personal, varia segun el volumen de
produccién. Lo anterior, puede explicarse debido a que el
volumen de produccidén, no justifica mantener una organizacién
mas compleja, tanto por factores econdédmicos como por la cantidad
de trabajo a distribuir. Esto trae como consecuencia la
multiplicidad de funciones para cada persona, las cuales varian

segun el puesto gue desempefia.

2. Productos
Para realizar un ané&lisis suficientemente claro del
procesamiento, acondicionamiento y empaque de los distintos
productos que se deseen elaborar, es necesario agrupar los
diferentes productos que corresponden a la industria de

cosméticos y perfumeria, en médulos de produccién.

a) Médulos de produccién:

Médulo de produccidén, es el conjunto de productos
que pueden fabricarse con equipo béasico, que lleve similar
esquema de proceso, aunque el acondicionamiento tenga variantes
(2). Se consideran 4 médulos los cuales se estudiaran durante
el desarrollo del trabajo.

Para cada médulo de produccidén, es necesario realizar un
analisis, el cual debe incluir:
-Generalidades

-Diagrama de operaciones industriales



-Especificaciones importantes en control de calidad en el
producto a granel, es decir, en el tipo de produccién que no ha
sido empacada en su presentacién final de venta

-Equipo bésico para el médulo

~Equipo adicional para el producto

b) Determinacién de la Distribucién de las

Instalaciones Fisicas

Es importante disefiar la forma de distribucién del
espacio, con el objeto fundamental de desarrollar un sistema de
produccién que satisfaga los requerimientos de capacidad vy
calidad de la manera mé&s econdmica. Debido al cardcter dinédmico
de la economia de nuestro pais, se debe conservar un grado
apropiado de flexibilidad, para facilitar cambios futuros de
expansién, de tal manera que queden conectados légicamente con
las operaciones existentes.

Se trata de brindar distribuciones de las instalaciones
fisicas que presten transporte minimo entre bodegas v &rea de
produccidén, asi como evitar transportes inutiles y lograr
fluidez en la transformacién de materia prima a producto

terminado.

B. Administracién de una planta
Como parte de un trabajo completo acerca del manejo de una

planta de cosméticos y perfumeria, estd el de poder administrar



la manufactura, estimando varios aspectos entre los que =ze
pueden mencionar: la capacidad de determinar el producto a
fabricar v la cantidad a producir. Para ello, se debe tomar
en cuenta el uso de estimados de ventas, el control de

inventarios, los programas de produccién y de compras (3).

1. Nivel y control de inventarios
En este caso, se identifican los problemas de

inventarios como dindmicos con riesgo, tomando en cuenta la
posibilidad de varios pedidos vy conociendo la demanda, va que el
departamento de ventas, la proporciona en su estimado de ventas,
el cual debe ser presentado para un mejor control, en forma
mensual.

A continuacidn, se muestra un modelo de control de

inventarios



Modelo de control de inventarios

META
Costo éptimo para comprar o fabricar

mantener existencias y faltantes

a
Insumos insumos de medidas de
pueden ser variables meta retroalimentacién
o constantes
costo unitario ==
de compras Resultados
/produccidn (eventos planeados)
costo unitario programa
de inventarios — —de compras
l o produccidn
demanda
del producto programa de
) MODELO DE | | embargues
distribucién INVENTARIO
de retiros programa de
de productos inventarios
tiempo de entrega probabilidades
de los pedidos — de faltantes
costo de
embarques
vy tiempo

de entrega

El enfoque de cantidad econdémica de pedido (CEP) para
determinar los niveles de existencias ha sido utilizado por
las empresas durante muchos afiocs. Funciona razonablemente
bien para determinar las cantidades a pedir, cuando la demanda
es predecible y mas o menos constante durante el afio. Es decir,

no hay patrones estacionales. Sin embargo, para determinar los



niveles de existencias de partes Yy materiales usados en algunos
procesos de produccién, el enfoque CEP no funciona bien. Por
ejemplo, la deficiente calidad de las partes, puede aumentar la
demanda de estos insumos de produccién. Por consiguiente, es
probable que la demanda sea intermitente ¥ pProvoque escasez de
exitencias en algunos momentos y excedentes en otros. Las
empresas que determinan los niveles de inventarios en estos
ambientes de produccién, han comprobado que los enfoques de
control de existeQEias. como los sistemas de planeacidén de
requisicién de materiales (PRM) y Kanban (justo a tiempo)
funcionan mejor gue CEP (9).

.E1l objetivo de un adecuado planamiento vy programacidén de la
produccidn o control de inventarios, consiste en reducir al
minimo las fricciones entre las relaciones internas v externas,
0 en adaptarlas a la conveniencia de la compafiia.

El problema de planeamiento y programacién de la
produccién, comprende todas las operaciones concernientes a la
produccidén en relacién con el tiempo. La interaccidén entre
distribucién y produccién y la ubicacién y magnitud de los
inventarios en bodega (stocks) (4).

2. Programa de produccién

El trabajo del departamento de produccién, se inicia
con el estimado de ventas, en base al cual se elabora el
programa de produccién y el de compras de materiales.

Por ejemplo, debido a que en la industria de cosméticos



existen estuches que contienen varias piezas, es necesario tomar
en el programa de produccién, ademas de las unidades que seran
vendidas individualmente, las que serviran para estuches, los
cuales serdn llamados estuches en proceso. Estos aspectos, se
toman en cuenta en el momento de la programacidén de la
produccién.

Para tener una pequefia idea de los parémetros a manejar
durante el disefio de un Programa de Produccidén, tenemos los
siguientes aspectos que se deben analizar:

-Inventario inicial

-Produccidén minima

~Estimado de wventas

-Inventario de reserva o seguridad
-Inventario minimo requerido
-Requerimientos de produccién
-Produccién planeada

-Inventario de fin de mes

-Horas hombre necesarias.

Los planes de produccién, se disefian con el objeto de fijar
algunas o todas las caracteristicas de las operaciones de
fabricacién y distribucidén, que se suponen dadas, en un
planeamiento v control mas detallados (4). En consecuencia, el
objetivo del planeamiento de la produccién, es llegar a
establecer las caracteristicas generales (esto es el marco de

referencia) de las operaciones fabriles durante el periodo

10



planeado (4).

Este marco, deberd construirse para cumplir los objetivos
reconocidos por la compafiia, tales como satisfacer las
necesidades de los clientes, cumplir con las obligaciones que se
tienen con los asalariados, cumplir con la comunidad respecto a
operaciones estables y reducir al minimo los costos totales (4).

3. Programa de compras

En la industria de cosméticos, como en cualquier otra,
la compra de la maEéria prima, debe hacerse de acuerdo al
programa de produccién v a los minimos exigidos por los
proveedores y exportadores.

Como ya se vio, los puntos anteriores son basicos para la
administracién del proceso de manufactura. Llevando
adecuadamente estos aspectos, se podran evitar pérdidas
innecesarias tanto de dinero como de tiempo.

A continuacidén, se muestra una lista de los diferentes
conceptos que serdn utilizados en el cdlculo de programa de
compras: Requerimiento mensual, inventario de seguridad,
requerimiento total en kilogramos, inventario inicial,
inventario de fin de mes, compra requerida, compra planeada,
fecha de ordenar y proyveccién de inventario inicial.

Otra forma de mejorar la produccién, es por medio de
control y mejoramiento de costos de produccién. Como es de
esperarse, los costos badsicos estdn determinados por las

decisiones tomadas al disefiar los productos vy el sistema de

11



fabricacién de éstos. O sea, al seleccionar los procesos, la
organizacién y el disefio de las actividades vy métodos a
utilizar. En la fase de operacién, se toman ciertas decisiones
que determinan el punto en el gque pueden alcanzarse los costos
minimos ideales. El programa general, de produccién, intenta
alcanzar el aprovechamiento méximo de los recursos: Humanos,
planta, equipo, inventarios, mantenimiento, ete., para tratar
de obtener los costos minimos (3).

El control de costos, se ocupa de las decisiones de
operacidén que estdn pendientes después de haber tomado todas las
decisiones bdsicas discutidas anteriormente. Estas decisiones
de operacién se refieren al despliegue final de hombres,
maquinas y materiales dentro de la planta de produccidén. Se
determina el tipo de personal que se asigna a una actividad
determinada.

La manera de utilizar en forma éptima los materiales, el
método para entrenar al personal, la forma de lograr una mayor
cooperacidn del perscnal, etc.

El mejoramiento de los costos, resulta de una continua
revisién de las maquinas, herramientas, materiales, disefios y
métodos, lo cual se logra a través de estudios de tiempo vy
movimientos. El control de costos, se define como la materia
relacionada con las decisiones diarias de operacidén, gque afectan
los costos béasicos, como se mencioné anteriormente, pero pueden

influir en los costos existentes de varias maneras. Por

12




ejemplo: Tiempos ociosos, eficiencia de trabajo, los
desperdicios de materia prima producidos y utilizados.

En el estudio de tiempo y movimientos, como se ha visto en
el control, el tiempo que se emplea para fabricar el producto,
es uno de los factores que se debe modificar constantemente,
tratando de llegar al ideal de tiempo. Cuando no se han hecho
estudios de tiempo y movimientos, en una ;inea de produccién, el
tiempo para elaborar un producto se distribuye en la forma
siguiente: Trabajo minimo contenido en el producto, trabajo
agregado por defecto en el disefio o especificacionesz del
producto, trabajo agregado por utilizar métodos ineficientes de
manufactura, tiempo agregado por fallas y paros en la produccién
debida=z a mal planeamiento y tiempo agregado por fallasz del
personal, tales come ineficiencias personales. Los conceptos
anteriores, asi como el uso de tarjetas de flujo de procesos son
de utilidad para crear procesos mas eficientes v operaciones

menos costosas.

g Control de calidad

La gran importancia del control de calidad en la industria
de cosméticos y perfumeria radica, entre otros, en el deseo de
proteger la piel del consumidor contra cualquier problema como
quemaduras, hongos, etc. Ademds, debido a que es una industria
de mucha competencia se busca la proteccién de la estabilidad

del producto dentro del mercado.

13



La calidad del producto, estd determinada por un disefioc que
combine férmulas y materias primas de la mejor calidad, asi como
del usc del equipo y la ventaja de contar con el personal
apropiado. Debido a que una calidad excelente implica costos
muy altos, lo cual redundard en precios elevados comparados con
los de la competencia, es necesario estandarizar la calidad, de
acuerdo al mercado que se quiere absorber.

De acuerdo al punto expuesto anteriormente, se deben fijar
limites de calidad en la materia prlﬁa, materiales de empaque v
producto terminado, con el objeto de estandarizar la calidad,
Ello se logra controlando las caracteristicas de calidad del
producto. Estas caracteristicas de calidad, se clasifican en
las siguientes:

1. Quimicas: pH, acidez, alcalinidad, etec.

2 s Fisicas: Densidad relativa (gravedad especifica,
aparente), viscosidad v presién.

3. De apariencia: Cémo luce el producto a los ojos del
consumidor: color, manchas, etc.

4. Microbiolégicas: Cultivos para demostrar esterilidad
del producto.

Es importante mencionar que el control de calidad se aplica
a todos los aspectos que se citan a continuacién: Control de
calidad de: productos quimicos y perfumes, de material de
empaque, de productos en proceso, de lotes de produccién a

granel v de producto terminade (5).

14



(S

211 JUSTIFICACION

Debido &l acelerado crecimiento de la industria de
cosmeéticos y perfumeria durante los ultimos aflos, el
conocimiento de los métodos para manejar una planta de dicha
rama es de suma importancia en el desarrollo industrial de
Guatemals.

Por lo mencionado anteriormente es de mucha utilidad contar
con una guia de trabajo que estandarice un producto poxr medioc de
controles béasicos de calidad. Este es necesario en la industria
de cosméticos y perfumeria, fijacién de limites de calidad de la

materia prima, material de empague y producto terminado.
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¥ . OBJETIVOS

a. Objetivo general
Presentar la manera apta para organizar y administrar una
planta de cosméticos v perfumeria a nivel nacional, por medio de

un andlisis de area por area v del conjunto de ellas como un

total,
1 Realizar una descripcidén del tipo de organizacidn

interna de las funciones de cada una de las unidades que

conforman una planta de cosméticos vy perfumeria.

2. Determinar las &reas de produccidn en funcidén de las

caracteristicas de fabricacidén de cada producto.

i Desarrollar una distribucidn de las instalaciones
fisicas conforme a las caracteristicas de fabricacidén, tanto del
area de bodegas y planta, como de acondicionamiento del

producto.

4, Determinar a través de estimados de ventas, la
operacidén administrativa del proceso de manufactura, es decir

preparacidén de programas de produccidén, compras y costos.

B Brindar un método de agrupacidén de los diferentes



s

productos, que corresponden a la industria de cosméticos v
perfumeria, que permita un anélisis suficientemente claro del
comportamiento de cada grupo para que sirvan como guia en el
procesamiento, acondicionamiento v empagque de los distintos

productos que se deseen elaborar.
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V. PROBLEMA A RESOLVER

Actualmente, en nuestro pais, existe una gran cantidad de
industrias nuevas, que se dedican a la fabricacién de productos
cosméticos y de perfumeria. Una gran parte de éstas, no poseen
un método fijo de trabajo, por falta de manuales que indigquen la
forma de manejo de la planta, lo que impide su répido
crecimiento y por lo tanto, el retraso en el desarrollo
industrial de Guatemala. -

Elaborando el presente manual, se busca reducir las dudas
que puedan surgir en el momento de la formacidn de una planta vy
al mismo tiempo; se espera brindar cierta asesoria para

establecer bases sélidas y llevar la planta al éxito.

18



VI s METODOLOGIA -

A, Organizacidén v descripeién de funciones

Descripeidén v ezpecificacién de la organizacidén de las
funciones de leo= trabajadorez de la planta desde el CGerente
General hasta lo= operarios,

1. Tipo de organizacidn

Se describira el tipo de organizacién, a nivel

eXtraniero y luego se comparard con una organizacidn
nacional.
2 Descripcidn de puestos

Se describiran los puestos para todo el personzl.

r

Diviegidn de las diferentes lineas de produccidn, en una
planta de cosméticos y perfumeria: Se dividiran los productos
en distintos médulos de acuerdo a productos con caracteristi-
cas parecidas de produccién, con el fin de lograr mayor
facilidad para su analisis.

9 Caracteristicas para separacidn de productos

Como primer paso se definiran las caracteristicas
necesarias para poder separar los productos por médulos de
rroduccidn,

2 Listado de productos

Se dara una lista detallada de diferentes

A4
-1
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product
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~

sZu separacidn por médulos,

L]

Proceso de fabricacidén
Con diagramas de operaciones industriales, ze
describird el proceso de fabricacién de los productos por
module, proveyendo informacién sobre equipo basico a
utilizar y especificaciones de control de calidad.
& distribucidn de las insgtalaciones fisicas
Distribucién del espacio, con el propésito bazico de
desarrollar un sistema de produccidén, que satisfaga los
requerimientoz de capacidad vy calidad en la forma mas
econdmica. Debido al cardcter dinamico de nuestra economia,
debemos conszervar un grado apropiado de flexibilidad para
facilitar cambiosz futuros de expansién, de tal manera que la
areas queden conectadas légicamente con laz operaciones

exisztentes. Para ello, se dividira en dos puntosz:

1. Tipoz basicoz de distribucién de bodegas v
Planta.
2. Distribucidén del area de empaque.
D. Operacion administrativa del proceso de manufacturs

Come parte importante del proceso se encuentra la
Operacidn Administrativa de Manufactura, a partir de los
Estimados de Ventas, para lo cual se debera aprender a

trabajar con los siguientes puntos que se estudiaran en

SN

m



detalle en esta parte:

. Nivel y control de inventarios
2 Programa de produccién

3. Programa de compras

4, Sistema de control de costos

S Eztudio de tiempo v movimiento:s

By Control de galidad
Descripcidén del control de calidad en la industria de

cosméticos y perfumeria: Se basa en un disefic que combina

m

férmulas v materias primas de la mejor calidad, a=i como en
¥
la determinacién del equipo y del personal apropilado.

De acuerdo con lo mencionado anteriormente, se analicarsa

a calidad, s=eguin loz parametros

-t

tandarizar

]

la manera de =

r

que rijan al producto.

-



VII. RESULTADOS

2. . : 56 9 3 tmolitn de £ ’
s [ Tipo de organizacién

La responsabilidad global en la elaboracién de
los productos, recae en la alta direccién. Por ello, es
esencial que las funciones de gestidén de la misma, deberén
estar bajo el control directo del director general. Debera
quedar claramente entendido que la responsabilidad principal
de la funcién del aseguramiento, tanto en produccidén, como
de la calidad gque corresponde a las unidades y departamentos
concretos, cuyas actividades afectan a la calidad del
producto final. El personal deberd estar consciente de su
funcién y del impacto gue tiene el departamento al cual
rertenece, sobre los demés. Cada departamento deber& tener
una estructura bien definida, en la cual la autoridad para
todas las actividades se delega a ciertos sub grupos. Estos
sub grupos deberén tener un conocimiento claro de su
responsabilidad, autoridad y libertad de accidén, sus canales
de comunicacién y los medios disponibles para afrontar
situaciones imprevistas. Cada empleado(a) del departamento,
tiene que estar consciente de su responsabilidad para
alcanzar los objetivos de la calidad.

El aseguramiento de la produccién, es principalmente

una funcidén del equipo de apoyo ("staff"), pero a veces es

necesaria la disminucidén del personal, va que el volumen de



o

produccién no justifica mantener una organizacidén més
compleia, tanto por factores econdémicos, como por cantidad
de trabajo a distribuir (6).

Como se observé en la teoria, la organizacién de una
empresa a nivel extranjero, es diferente que la de una
empresa a nivel nacional. La diferencia radica
esencialmente, en los niveles de autoridad, va que una
empresa de tipo extranjeroc debe expander sus funciones
(produccidén, distribucién, importacién v exportacisdn)
mientras que una a nivel nacional se dedica mayormente a la
produccién, distribucién e importacisén. Por lo tanto, en
una empresa a nivel nacional el gerente de produccién, por
ejemplo, delega autoridad sobre el jefe de compras v control
de inventarios. El supervisor de produccién, el jefe de
mantenimiento y el jefe de control de calidad. En una
empresa a nivel extranjero, tienen una misma autoridad el
gerente de produccidén, el jefe de compras vy control  -de
inventarios v el jefe de control de calidad. Es de
suponerse que una empresa a nivel extranjero, necesita para
su funcionamiento, una mayor cantidad de empleados para
desempefiar funciones especificas. Por el contrario, en una
empresa a nivel nacional, un departamento puede realizar
varias funciones, lo que se designa como multiplicidad de

funciones.



2. Descripeidén de puestosz
a) Funciones del personal
5. GERENTE DE PRODUCCION
Su funcién principal, es producir

las necesidades de ventas al mas bajo costo y la maxima
calidad. Es la persona responsable de toda la operacidén de
manufactura, por lo cual su funcién es extensa y abarca
todos los campos de la produccidn.

A continuacién se enumeran sus funciones:
~Elaborar el programa de produccién, de acuerdo al estimado
de ventas.
-Llevar a cabo dichos programas, coordinande las actividades
de: mantenimiento para gque no provoque retrasos en la
produccidn.,

control de calidad: para que haga sus chequeos en tiempo

adecuado.

compras: que no falte la materia prima necesaria.
-Determinar niveles de produccidén y de inventarios.
-Programar las compras conjuntamente con el Jefe
correspondiente, para poder llevar a cabo la produccién
rlaneada.
-Autorizar las 6rdenes de compra.
-Chequear lineas de produccién para mejorar tiempos vy
métodos de trabajo a través del supervisor.

~Chequeo peridédico de costos v comparacién con el estandar.



-~Elaboraré el reporte de produccién para informacién del
Gerente General.
~Asistir a las reuniones de ejecutivos, para informar Y
resolver problemas en conijunto.
-Seleccidén y compra del equipo.
13 JEFE DE COMPRAS Y CONTROL DE
INVENTARIOS
Su funcidén principal es mantener
la materia prima necesaria, para llevar a cabo los programas
de produccién, mantenimiente vy control de calidad.
-Programar las compras, de acuerdo al programa de
produccidn.
~Solicitar las cotizaciones para rebajar costos.
-Determinar los pedidos minimos.
—Elabofar las 6rdenes de compra.
-Comprar lo necesario para la compafiia.
-Determinar maximos y minimos de inventarios, de acuerdo con
el gerente de producciédn.
-Mantener contacto con los proveedores para acelerar
entregas, cotizaciones y enterarse de la situacién de
compras.
dd . JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

Su funcién principal es autorizar o

rechazar la materia prima, el material de empague v el

producto terminado, al compararlo con las normas de control
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con el objeto de mantener una calidad constante.
Sus funciones son:
~Verificar los productos quimicos y perfumes.
-Verificar los materiales de empaque v acondicionamiento.
-Verificar los lotes de produccién en el momento necesario.
-Verificar el producto terminado.
-Verificar los productos en linea de produccién.
iv. SUFPERVISOR DE PRODUCCION

Sus funéEEnes son:
-Coordinar el departamento de mezcla con el de
acondicionamiento y las bodegas de empagque.
-Organizar las lineas de produccidén distribuvendo el
personal para mejor eficiencia.
-Supervisar la entrada y salida de producto en las bodegas.
-Hacer estudios de tiempos, movimientos y de circulacién
para obtener mejor productividad.
-Hacer cumplir los reglamentos internos de la compafiia
dentro de la planta.

V. JEFE DE MANTENIMIENTO

Su funcién principal es mantener
edificios, instalaciones v equipo en las mejores condiciones
de eficiencia y seguridad, previniendo atrasos de produccién
v accidentes. Sus otras funciones son:
-Planeamiento del mantenimiento de maquinaria, equipo vy

edificio.
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-Llevar a la préactica dicho programa.
-Graduar y ajustar el equipo en el momento requerido.
-Responsabilidad de la limpieza del edificio.
-Mantener el equipo de prevencién de incendios.

V.o MEZCLADORES

Su funcidén principal es la de

elaborar las mezclas y reacciones necesarias de los
ingredientes quimicos para hacer los productos. Debe:

~Pesar los productos quimicos y perfumes que sean
necesarios.
-Llevarlos vy depositarlos en el mezclador o reactor.
-Elaborar la mezcla o reaccién.
-Transportar el lote al area de llenado.

il JEFES DE BODEGA Y KARDEX

Su funcién principal es el control

de entradas y salidas de materias primas y producto
terminado. s responsable de bodega de la cual tiene
autoridad. Debe:
-Controlar la entrada de materia prima, que venga de los
proveedores, chequearla contra envio, revisarla con el jefe
de control de calidad, v realizar un reporte con el
departamento de compras.
-Controlar las salidas de materia prima, por medio de hojas
de produccidn.

-Informar al departamento de compras, cuando la existencia
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de inventario se encuentre en el minimo.
-Responsabilidad del orden y limpieza de bodega.
-Controlar las devoluciones por mal estado.
viii. BODEGUEROQOS

Su funcién principal, consiste en

tener bajo su cargo el manejo fisico de la bodega.
En el anexo 1, se muestra el esquema de la hoja de la

descripcién del cargo de cada laborante que se debe emplear

€5l una empresa.

B.- Andlisis modular
i Caracteristicas para separacidén de productos
A continuacidén, se determinan ciertos aspectos
necesarios para poder separar los productos por médulos.
a) Médulo 1
Este grupo de productos, esté
caracterizado por ser soluciones de ingredientes con
caracteristicas especiales en solventes organicos.
b) Modulo 2
Comprende todos los productos que son de
bajo punto de fusidén, es decir que se funden a menos de 80 C
Y e sgolidifican abajo de 40 C, tales como desodorante
s6lido, perfumes en barra, brillantina sélida, etc.
c) Médulo 2

Dentro de este médulo, se agrupan todos

[}
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los productos que llevan un proceso de saponificacidén o
simplemente son mezcla de materiales en los cuales alguno de
los ingredientes es un detergente, por lo cual necesita una
agitacién lenta v uniforme.

a) Médulo 4

En este médulo, se encuentran aguellos

rroductos que en su composicién, tienen talcos pulverizados.
Este tipo de productos, en su mayoria, tienen propiedades

secantes vy desodorantes.

2 Listado de productos

a) Médulo 1
-Desodorante aerosol
-Fijadores para el cabello en aerosol
-Perfumes v lociones en aerosol
-Lociones yv colonias
-Perfumes y concentrados
-Bronceadores en aceite yv locidn
-Brillantina liguida
-Delineadores ligquidos

b) Médulo 2
-Desodorante sélido
-Brillantina sélida

-~Perfumes en barra

o
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-Crayones de labiocs

a) Médule 3
-Crema sélida para manos
-Cremas liquida para manos y cuerpo
-Cremas limpiadoras y tratamiento
-Bronceadores en crema
-Crema desodorante
-Crema liquida para desodorante con bola
aplicadora .
-Fijadores para el cabello en crema
-Shampoo
-Crema de enjuague para el cabello
-Espumas de afeitar en crema
-Espumas de afeitar en aerosol

d) Médulo 4
-Talcos y polvos de tocador
-Compactos

Proceso de Fabricacidn:

(68

Para cada médulo, es necesario indicar el
diagrama de operaciones industriales proveyendo informacidén

sobre especificaciones de control de calidad y equipo basico

del médulo.
a) Médulo 1
i. Diagrama de operaciones
industriales



Ver anexos 2 y 3.
i Especificaciones de control de
calidad
Por definicién, los productos
comprendidos en este médulo son soluciones, por lo cual
debera medirseles todas las caracteristicas
correspondlentes. Entre las caracteristicas que debemos
fijar estén:
Fragancia y apariencia: Debe ser chequeada contra us-
estandar.
pH: Debe ser chequeado constantemente, con el objeto de no
sacar un producté alcalino o &acido.
Densidad relativa (gravedad especifica) Para tener
controlado que siempre tenga el mismo porcentaje de solvente
arganico.
Cuando son aerosoles, a las anteriores pruebas deben
hacérseles las siguientes pruebas:
Presién
Fuga de gas
Descargas: Descarga total en gramos, velocidad de descarga
(g/min).

Equipo basico para el médulo con su

[
[ Y
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costo aproxzimado
Todo el equipo utilizado para la

elaboracién de los productos en este médulo, debe estar
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construido de acerc ilnoxidable o cualguier otro material

anticorrosivo y los motores a prueba de explosidén

Cuadro Neo. 1

Descripcién, capacidad y costo aproximado del equipo

necesario para trabajar en el médulo 1

DESCRICION CAPACIDAD COSTO APROX.

Tanques de mezcla de
acero inoxidable con

tapadera 600 1 @ 4200.00
Agitador de Propeller Q.5HP-1600rpm Q 2400.00
Enfriador liguido con capacidad de

bajar la tempera-
tura a 2 €. 600 L

en 1 hora Q12000.00
Filtro rrensa 10 placas Q 2400.00
Tangues de almacena-
miento 400 1 Q 3000.00
Llenador de vacio 3 cabezaz de
llenado Q 3&600.00

Para el llenade de aerosoles, se utilizan tangues de
LPG, llenadora vy selladora los cuales pueden ser colocados
como un equipo adicional a la planta. El equipo
anteriormente mencionado, puede llegar a tener un costo

aproximado de $5000.00 dependiendo de sus capacidades.

b) Médulo 2
i Diagrama de operaciones

industriales Ver anexos ¢ y 5.



11 Especificaciones de contreal de
calidad
Debido a que los productos
considerados en este médulo, son grasas con puntos de fusidén
mas altos que la temperatura ambiente, serd necesario hacer
ciertos andlisis a temperaturas altas, los cuales se
especifican a continuacién.
Apariencia, color y olor: Estas caracteristicas, deben
estar de acuerdo a los patrones predeterminados.
pH: Debe tomarse en caliente la muestra y disolverse en
alcohol.
Acidez libre: Esta prueba, se hard por medio de una
titulacidén directa, esta misma serd efectuada en caliente.
Andlisis microbicldégico: Se hard un analisis para determinar
su contenido microbiolégico. Si se dificulta poder hacerlo
en la fébrica, se deben contratar los servicios de otra
empresa dedicada a este ramo.
Contenido de etanol

Contenido de agua

1194 Equipo basico para el médulo con su
costo aproximado
Todo el equipo agui utilizado
deberd ser de acero inoxidable v los motores, a prueba de

explosiones



junto con sus conexiones electricas.
Cuadro No. 2
Descripeidn, capacidad y costo aproximado del equipo

necesario para trabajar en el médulo 2

DESCRIPCION CAPACIDAD COSTO APROX.

Marmita enchaquetada
con calentamiento elec-
trico v conexiones para :
agua de enfriamiento 200 1 Q21000.00

Agitador propeller a . s

prueba de explosiones 1,200 rpm Q@ 3000.00

Tunel de enfriamiento 2.1 & 10%°7 Q 6000.00

Mesa de coperacidén de

facil limpieza 2m=zx I m Q@ 3200.00
iv. Equipo especial

Los crayones de labios y perfumes
en barra, por ser muy pequefios en peso, necesitan una
marmita, agitador v flameador del mismo tamafio, los cuales
pueden llegar a tener un costo de Q 12,000.00.

c) Médulo 3
1. Diagrama de operaciones
industriales
Ver anexos 6.
1i. Especificaclones de control de

calidad

Se estudian los siguientes
aspectos:

Apariencia, color v olor: Deben ser chegqueados contra

L
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estédndares prestablecidos.
Viscosidad
Densidad relativa (gravedad especifica)
Dispersién de particulas
pH
Andlisis microbiolégico

En los casos de cremas de afeitar, deben hacerse las
siguientes pruebas: |
Acidos grasos libres
Alcalinidad Total
Acidecz total

2k s Equipo béasico para el mdédulo con su
costo aproximado.
Cuadro No.3
Descripcidn, capacidad v costo aproximado del equipo

necesario para trabajar en el moédulo 2

DESCRIPCIONES CAPACIDAD COSTO APROX.

Marmita enchaquetada
con calentamiento elec-
trico o vapor de agua,
con agitador de brazos

de velocidad variahla 200 1. Q 30000.00
Agitador propeller 1,600 rpm @ 3000,00
Marmita enchagquetada 200 1. Q 21000.00

Llenadora de pistdn

desgplazamiento positivo
Faja transportadora Raja velocidad.
30 cm de ancho. Q 36000.00
Homogenizadora de alta
velocidad Q 26000.00

L
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iv. Equipo adicional
36lo las espumas de afeitar
necesitan un equipo especial para aerosol. El cual es el

mizmo nombrado en del mdédulo 1.

d) Médulo 4
T, Diagrama de operaciones
industriales

Ver anexos 7 vy 8.
5 Especificaciones de control de
calidad.
Apariencia, olor y color: Deben ser comparados contra
estandares prestablecidos.
eH
Densidad aparente
Fineza
Humedad
Fresidén de compactado

Dureza de compactado

.
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Equipo bésico para el médulec vy su

costo aproximado



Cuadro No. 4
Descripcidén, capacidad y costo aproximado del equipo

necesario para trabajar en el médulo 4

DESCRIPCIONES CAPACIDAD COSTO APROX

Micropulverizadora de

0.37 kw Continua @ 4800.00
Mezcladora helicoidal
de doble concha para

polvos 50 kg Q12000.00
Compactadora de talco Continua Q 6000.00
yistribucidén de las instalaciones fisicas
Le Tipos basicos de distribucién de bodegas y planta

Se trata de dar distribucionezs que den un
transporte minimo entre bodegas y a&rea de produccién, asi
como evitar transportes inttiles v lograr una fluidez en el
camino de los materiales, hasta convertirlos en un pruducto
listo para la venta.

En el anexo 2 se muestran algunos posibles diagramas de
distribucidén de planta v bodegas que conservan los

requisitos anteriormente enumerados.

[

Distribucidén del area de empagque

El mayor problema de "distribucidn'" para médulos
de produccidén, es determinar la ubicacién relativa mas
econdémica de las diversas Areas. La medjor distribucidén no

es evidente, excepto en casos triviales. S8i se considera



g0lo para 6 &reas de mdédulos de produccién, existen 6!
distribuciones posibles.

Lo que interesa, eg determinar la medida de
efectividad que tenemos en cada distribucidén, lo cual es
definido como lo siguiente:

E = Ei- Ay X = Minimo
{ y J
Ag = numero de cargas por semana, mes o periodo a ser
transportadas entre los departamentos i y j. Ejemplo:
numero de unidades transportadas entre bodega i v
colocacidén del médulo 3.
Xg = distancia a recorrer del producto gue se esta

determinando.

En el caso de gue las &reas sean muy pequefias, como
suelen ser en el tipo de industrias tratadas en el presente
trabajo, el cdlculo anterior sélo podra servir para lograr

un transporte mas rapido.

D. Operacion administrativa del proceso de manufactura
1 Nivel v control de inventario
En este caso, seran clasificados los problemas
de inventarios come dindmicos con riesgo, tomando en cuenta
la posibilidad de varios pedidos y conociendo la demanda, va

que el departamento de ventas, la proporciona en su

Lo
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estimado, el cual debe ser presentado para un mejor control,
en forma anual. Es decir, especificando su demanda anual,
aungue ésta se va desarrcllando mes a mes. Se suglere un
formato tal como el que se muestra en el anexo 10.

Es importante acléraf que existen dos sistemas
fundamentales, de los cuales se debe escoger el que mas se
adapte al caso en el que nos encontremos. Los dos sistemas,
se diferencian por las wvariables controlables, tales como la
frecuencia de los pedidos y la cantidad a pedir. Estas dos
variables, son totalmente dependientes, yva que si se pide
una cantidad dada, la frecuencia de los pedidos gqueda

determinada v viceversa.

a) Sistema Q
Es aquel en el que se piden cantidades

variando el tiempo a pedir.

Fh
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k) Sistema P
Es agquel en el gue se pide a periodos
fijos v debido a gue la demanda no es constante durante el
mismo, pueden variarse las cantidades.

Debido a que las producciones en esta industria no son
tan voluminosas, es necesario utilizar el sistema Q, va que
tiene que regirse tanto por los minimos de produccidén de los
proveedores como por los minimos que despachan las compafiias

de donde se importan ciertos productos gquimicos. De esta
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forma, también se pueden determinar los descuentos por
volumen que convienen aceptar, tomando en cuenta gue se
aminora el costo del producto vy del flete, pero se
incrementa el costo de tenencia del producto en inventario.

Haciendo un balance de esta situacién ec como se
determina si conviene o no, incrementar el volumen de la
orden. Usualmente, no se tiene un exceso de capital de
trabajo, por lo cual no se entrard a mayores discusiones al
respecto.

Tomando en cuenta los anteriores conceptos, se procede
a dar los lineamientos para un control de produccidén, asi
como de sus formatos para facilitar los cdlculos. Este
control de produccién, estard basado en el programa de

produccidén vy el programa de compras.

2. Programa de produccidn
El trabajo del departamento de produccién se
inicia con el estimado de ventas, en base al cual se
elaborara el programa de produccién de compras.

Debido a la existencia de estuches que contienen varias
piezas, es necesario tomar en cuenta en el programa de
produccidén, ademds de las unidades que serén vendidas
individualmente, las que servirdn para estuches, los cuales
seran llamados productos en proceso.

En el anexo 11 se expone un formato gue nos servird para
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determinar la demanda mensual. En este formato se tendran
las cuentas mensuales por pieza, tanto si se vendera de

forma individual o si sera vendida en estuche.

a) Conceptos utilizados en un programa de
produccidn
1 4 Produccidén minima

Es la cantidad minima de
unidades posibles a fabricar.

Usualmente, debido a que el cambio al estar fabricando
un producto vy pasar a otro no es de un costo relevante, no
serd tratada una cantidad minima econdémica, sino se fijaréa
la produccidén minima, como la cantidad de produccién
resultante al fabricar un lote del tamafic del sguipa del que
ce posee. Asi por ejemplo, sl se tiene una marmita de 150
“g, la produccidén minima sera la cantidad de desodorante que
se obtiene con 150 Kg.

i Produccidn previa
Serd llamado asi, el disponible
en bodega de producto terminado, al inicio del mes de enero.
Este inventario coincide con el de fin de afie. En los
casos de inventarios a principio de mes, son provectados

gsumiendo gque el estimado de wventas se cumple exactamente.

1ii. Estimado de wventas

Los datos gque aqui seréan
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utilizados, son los que se obtienen del formato 1, para
plezas que se venden individualmente y del formato 2, para
las piezas gque también se venden en estuches.
iv. Inventario de reserva
Aunque la demanda se asume
completamente conocida, es necesario guardar un margen de
reserva que permita en caso de una desviacidén, es decir que
las ventas de algun producto empiecen a subir, soportarla,
mientras se coloé; de emergencia, una produccidén fuera de
Programa.
V. Minimo requerido
Es la suma del estimado de
ventas y del inventaric de seguridad. Indica la cantidad
minima que se debe tener entre inventarioc a principio de mes
¥ produccidén del mes.
vi. Requerimientos de produccidn
Cuando el minimo requerido es
mayor gue el inventarilic a principio de mes, debe anotarse en
sta casilla la resta del minimo requerido y el inventario
&l inicioc del mes. Lo anterior indica la produccidn
riecesaria.
vii. Produccidn planeada
Se calcula dividiendo la
produccidn requerida entre la produccidédn minima. E1

resultadoe se aprozima al enteroc inmediato superiocr.



El resultado se multiplica por la produccién minima v se
obtiene el numero de unidades a producirse en lotes
completos,

viii. Inventario de fin de mes
Se obtiene sumando la produccién
planeada v el inventario a principic de mes vy restando el
estimado de ventas. Este resultado, serd el inventario
previc al inicio del mes siguiente,
il A Horas hombre
Se refiere a la cantidad de
tiempo necesario para elaborar una produccién, la cual se
hara de acuerdo a los estéandares de tiempo. Fste numero se
calcula realizando el producto del numero de personas, el
mimerc de horas que se tardan en elaborar un millar de
unidades v los millares de unidades programadas.
sto servird para balancear al final la produccidn v
calcular el personal v el tiempo gue estard ocupado.

Para un mejor control v tomar en cuenta las variaciones
del estimado contra la venta real, es necesario el uso de
diagramas de Gant, los cual se hardn semanalmente y de
acuerdo a la produccién mensual, con las modificaciones
exigidas por las demandas reales.

El diagrama de Gant es un formato auxiliar, el cual se

muestra en el anexc 12,

[T
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s Programa de Compras
En la industria de cosméticos, como en
cualquier otra, la compra de materia prima debe hacerse de
acuerdo al programa de produccién y de acuerdo a los minimos
exigidos por los proveedores y exportadores.

El programa de compras, ze elabora y se calcula
utilizando una serie de formatos y realizando varios
cdlculos.

a) Formatos a utilizar
Tea Formato No.1
Este formato serd llamado hoja de
materiales por millar de unidades, las cuales seran llenadas
con la informacidén necesaria para saber cuidnta materia prima
gsera utilizada para la fabricacién de mil unidades. Al
llenar este formato se debe considerar el desperdicio hY
mermas que por lo general son de un 3%. Un ejemplo de este
formato se presenta en el anexc 12.

Después de elaborar y llenar el formato, se procede a
calcular el programa de compras para materia prima, tanto
rara productos quimicos y perfumes, comc material de

empagque. ii. Formatce No.2
El programa de compras de
productos gquimicos se llena de la siguiente forma: Fn la
primera parte, ze obtiene el requerimiento total mensual

para cada una de las materias primas, calculando antes el
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requerimiento mensual de materia prima para cada producto.
En el anexo 14, se muestra una descripcién de lo anterior.
Los datos necesarios son cédigo, kilogramos por mil unidades
¥ produccién planeada. En este calculo, se siguen los
siguientes pasos:

Para una materia prima dada, se ponen todos los
cbddigos de los productos que los utilizan. E1 lado de cada
coddigo, se ponen los kilos que utiliéa por mil unidades.

Enseguida, las columnas de produccién planeada (prod.) vy
ge anotan las cantidades que segun el plan de produccién
deberan fabricarse mensualmente.

Ya con estos datos, se elabora el producta de
kilogramos por mil unidades v el numero de unidadecs que se
fabricarén cada mes.

De esta forma, obtenemos la cantidad necesaria de
materia prima para cada producto. El resultado, se anota en
la columna de requerimiento mensual de materia prima (reqg.).

nseguida, se suman los requerimientos mensuales de materia
prima por producto por mes, llegdndose al requerimiento
mensual total, lo cual gqueda anotado en la linea de
requerimiente mensual.
b Conceptos utilizados para el calculo del
programa de compras
1 Requerimientc mensual

Ez la cantidad necesaria de

>
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materia prima para cumplir la produccién planeada.
13, Inventario de seguridad
Es la cantidad necesaria de
materia prima que se debe tener en existencia, cuando el
sziguiente pedido esté entrando, con el objeto de poder
acelerar la produccién. En caso de un alza de ventas con
respecto al estimado o estar protegidoz en cazo de un atrasc
en los embarques o en las entregas por parte de los
rroveedores. En este caso, se ha tomado como inventario de
seguridad, la suma de loz requerimientos menzuales de los
doz meses sziguientes.
i 1 Requerimiento total en kilogramos
Es la suma del requerimiento
mensual, mas el inventario de seguridad v debe ser tomado
como el inventario minimo en una matria prima.
iv. Inventario previo

Es la cantidad en existencia que

an

ge proyecta tener al principio del mes que se est
calculands.
7. Inventario de fin de mes
Es la diferencia entre inventario
previo y requerimiente mensual.
wi. Compra requerida
Cfuando el requerimiento total en

kilogramoz ez mayor que el inventrio previo, la rezta de

s
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estazs doz cantidades es la cantidad que se debe comprar, la
cual es llamada compra requerida. En el caso de que el
inventario previo, sea igual o mayor que el requerido total,
no existird la caszilla de compra requerida, va que esto
indica que se tiene suficiente inventario.

vii. Compra rlaneada

Debido a gue existen minimos que
ze deben comprar, es necesario ajustarse a ellos, por lo
cual la compgé reguerida tiene que ser redondeada a la orden
minima, que, en el caso que se considera ez de 1.000 lkg.

wviii. Fecha de ordenar:

Debido a que =1 tiempo
transcurrido entre las fechas de realizar una orden vy la
entrega es de 6 meses por ejemplo, debe ponerse en esta
cazilla la fecha en que se deberd ordenar para que ingresen
coportunamente en las bodegas, loz materiales.

ix, Proveccién de inventarioc previo

La proveccidn de inventario previc
para €l mez de febrero, =e realizard zumando el inventario
previo més la compra planeada menos el regquerimiento mensual
del mes de enero y asi sucesivamente ze va proyectando hazta
llegar al dltimo me=s a conasiderayr. En el anexc 15, =ze
estra el formate de preograma de compras de productos.

F. Sistema de control de costos

Los coztoz ba

L

icosz, eztan determinadces por la

i
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decisziones tomadas al disefiar loz productos vy el sistema de
fabricacién de észstos=, es decir, al seleccionar los procesos,
la organizacidén y el disefio de tareas v métodos de materias.
En la fase de operacidn, se toman ciertas decisiocnes gue

determinan el punto en el cual se pueden alcanzar los puntos
minimes ideales. El programa general de produccidén intenta
alcanzar el aprovechamiento méximo de planta fiszica, equipo,
inventario, recursos humanos, mantenimienteo, etc. con el
fin de égtener lo=z costos minimos.

El mejoramiento de los coztoz, resulta de una continua
revizidn de las mégquinas, herramientas, materiales, dizefios,
estudlio de tiempo vy movimienteos. El control de coszto=z, se
define como la materia relacionada con las decizionesz
diarias de operacidén que afectan loz costos basicos, como se

mencliond, pero pueden influir en lcs costos existente= de

varlas maneras.

Costos estéandar

W

Se utilizan frecuentemente en forma de
control, gue indican, mediante la comparacidén de los costos

los rendimientos fueron buenos o

i

reales vy los esténdares s

itos gue deken llenar los costos estandar

0]

malos. 1. Requi
-Las condiclones estandar, deben
gztar perfectamente =zefialadas.

-Los estéandar fisicos o de tiempo en



los cuales se basan los costos estandar, deben estar
determinados cuidadosamente.

~Mantener los costos estéandar
actualizados, modificdndose cuando cambien los materiales,
salarios, métodos, maquinas, distribuciones o alguna otra
condicidén importante.

Si no s=e cuenta con estdndares cuidadosamente
determinados v revisados, los costos no tienen mayor wvalor
que los datos de rendimiento pasados. En el anexo 16 se
muestra un formato tipico de costo estéandar.

4, Ezstudio de tiempo v movimlentos
El tiempo gque sze emplea en fabricar el
producto, es uno de loszs factores que debe modificarse
constantemente, tratande de llegar al ideal de tiempo.
Cuando no ze han realizado estudios de tiempo y movimientos
en una linea de produccidn, el tiempo de elaborar un

producto se distribuye en la forma siguiente:

(Y

Trabajo minime contenide en =1 productoe

ra

Trabajo agregade por defecto en el disefio
o especificaciones del producto

3 Trabajo agregado por utilizar métodos
ineficientes de manufactura
1 Tiempo agregado por fallas vy paros en la

produccidén debides a mal planeamiento

Tiempo agregado por fallasz del personal

(]




El trabajo total, contenido en el producto es el de los
segmentos 1, 2 v 3 en la figura.

La suma de los segmentos 4 v 5 es el trabajo inefectivo
total.

Con el estudio de tiempo v movimientos, es posible

lograr ahorrar en los segmentes 2, 3, 4 v 5, tratando de

reducirlos al minimo, en caso gque no se pueda hacer

desaparecer por completo.
a) Tarjetas de flujio de procesa
La definicidén dada por la ASME (American
Soclety of Mechanical Engeneers), es la siguiente:
"representacidn grafica de todas las operaciones,
transporte, inspecciones, demoras v almacenamiento que
ccurren dentro del procese o procedimiento e incluye
informacidon que se considera deseable, para el andlisis,
tal como tiempo reguerido y distancia de los movimientos™
7] .
En el anexo 17 se muestra una tarjeta de flujo de

BpYoceso.

(03

Para hacey el estudioc de tiempo y movimientos, es
necesarioc comenzar con la elaboracidén de uwna tarieta de
operacidn del procesco, la cual debe hacerse de la forma

siguiente:

f.f.'

-Se toman en cuenta todas las- operaciones gue hay en la

©n



linea y 3se representa con el simbolo

-Se marcan todas las inspecciocnes con el simbolo

|

-8e unen todasz las operacicnes con lineas rectas

-El tranzporte, ze indica de la forma =ziguiente
—i

-El1 almacenamiento, =& representa con

V
D

-La demora ze dencta

B tilizacidén de la tarieta de fluiso de
proceso en el estudio de tiempo v
movimientos

e utiliza como una

o]

Ezta tarijeta,
herramienta para meicrar los costos, va que en ella se tiene
el detalle de loz moviemientos hechos v de los tiempos

escondidos que se pueden mejorar.

En estos Ultimos afics, ze ha asisztide a una rapida
expansidén del comerico internacional comc resultado del
|

progrezo tecnoldgico en el transporte, lzz comunicaclones y

la informiatica. Con la reducciédn de laz barreras al




comercio y la liberacién de las economias centralizadas de
los paises socialistas, esta tendencia seguiré aceleréndose.
El desarrollo de un sistema de fabricacién multinacional,
segun el cual componentes y subsistemas de empresas de
diferentes paises se integran en la produccién de egquipos en
grandes organizaciones manufactureras, es otro factor que
contribuye al crecimiento del comercio. La dura competencia
v los elevados costos de la mano de obra en Europa vy América
del Norte hacen gue los grandes fabricantes de estos é;ises
dependan cada vez més del suministro intermedio. Por
idénticas razones, =e ird incrementando la demanda de una
amplia gama de productos de consumo procedentes de empresas

de paises en desarrollo (6).

o

El establecimiento de sistemas de calidad certificados
de conformidad con ISO 2000 se convertird en una necesidad
inexcusable para penetrar vy mantenerse en los mercados de
exportacidn.

AL Sistemas de calidad

w
o
@

+h

iniciones v normas

Un sistems de calidad tiene como objetivo
integrar todos losz elementos que influven sobre la calidad
del producto. A continuacién, se expone una serie de
definiciones, internacionalmente aceptadas, de términos
relativos a la gestidédn de la calidad. Estas definiciones se

bazan en la norma ISO 8402:1986.



M

Calidad

1

(=0

Conjunto de propiedades v
caracteristicas de un producte, que le confieren su aptitud
para satisfacer necesidades expresadas o implicitas.

ii. Control de calidad

Téconicas y actividades de caréacter

operativo, utilizadas para satisfacer los regquisitos

relativos a la calidad.

153 Aseguramiento de la calidad:

Coniunto de acciones planificadas y

n

ot
[

istemdticas, que son necesarias para proporcionar la

L

confianza adecuada de dgue un producto zatisfard los
requisitos dados sobre la calidad.
iv. Politica de la calidad
Directrices y objetivos generales
de una empresa, relativos a la calidad, expresados

formalmente por la direcciodon general.

% Gestidn de la calidad
Azpecto de la funcidén general de
la gestidn que determina v aplica la politica de la czlidad.

7. Siztema de lz czlidad

m

Conjunto de la estructura de
crganizacidén de responsabilidades, de procedimientos, de

procezos vy de recursos que ze sstablecen para llevar a cabo



la gestidén de la calidad.
b) Tipo de controles
Jis Control de ca;idad de productos
gquimices vy perfumes

Una de las bases para estandarizar la
galidad del producto terminado, estd en obtener materia

prima estidndar. Para cobtener resultadozs positivo:

Lie

y £

a

importante realizar formatos de especificaciones por

producto, tal v como se muestra en el anexo 18,

ii, Contrel de calidad de materialez de

empague
La apariencia del producto terminado,
depende en gran parte de los materiales de empague. Se debe

elaborar una hoja que permita chegquear constantemente el

materizal de empague. En el anexo 19 sze muestra un formato.

-
(=N
I._J

Control de calidad de lotes de
produccion

Una vez chequeada la materia prima, es

de suponerze gue no haya fallas en el producto, pero deben

rom 1S Ao ~
Ieailzarse

)]

ciertos chequecos (ver anexce 20) para asegurar su
calidad en todo momento del proceso. Este chequeo, debe

efectuars

il
t

8]
(o
>

e

os los lotes de produccién. Los limites de

aceptabilidad est

(s

n determinados por férmula de produccién

—~

6).

54
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vi. Control de calidad del producto
terminado
La calidad como factor competitivo,
debe dirigirse a crear clientes satisfechos, apovéndose en
la Ingenieria de servicios. El cliente satisfecho, sdélo =ze
logrard si se cumplen todos los factores de controles de
calidad anteriores y por lo tanto, obtendra un producto
terminado de calidad dptima.
Al cumplir las dos dimensiones de calidad -en el

producto vy en el servicio-, de lo contrario, =dlo habri
aproximaciones para el logro de ventajas competitivas tal vy

como se muestra en el anexo 21. Por supuesto gue el

0

ohietivo de toda empresa, ez llevar a

us clientes hacia el

0]

cuadrante superior derecho, lo gue implica mantener un
equilibrio constante entre la calidad del producte y la
calidad del servicio, definidas ambas desde la perspectiva

del propio cliente (8).



YITL. DISCUSION DE RESULTADOS

En el presente trabajo, se elabord un manual de
manufactura para una planta de cosméticos v perfumes. Se
enfatizd en loz puntos de mayor importancia e interés

para tratar de mejorar los conocimientos de los trabajadores

de alto nivel, v asi proporcicnarles un método para lograr
la optimizacién dentro de la industria a la que pertenecen.

El primer tema que se tratd, fue el de la organizacién v
la descripeidén de funciones, para el cual se utilizaron
diagramas para realizar una comparacién entre una planta a
nivel nacional vy otra a nivel centroamericanc. Se incluyd
una hoja de descripcidn del cargo, la cual debe hacerse para
cada uno de loz trabajadores de la planta.

Luego, se estudidé la =zeparacidn de productos por médulos

0

¥ =2e procedid a establecer sus procedimientos de fabricacién
o diagramas de operacicnes industriales vy las

eEp

o

cificacicones de control de calidad para cada producto.
Se analizé también el equipo necesario para la

produccién de los productos de cada médule v se estimé su

Ademis de la organizacidn interna de una planta, e=
neceszaric distribuir adecuadamente las instalaciones fisgicas
para poder desarrollar las actividades en una forma répida y

adecunada. Se sugirid el uso de un indice de efectividad en

L]

A

C
I
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la distribucién.

Se proporcionaron formatos v hojas de control para el
maneio interno de la planta.

Se estudid el estimade de ventas, inventarios, programas
de produccidn, programas de compras, costos, estudio de
Ltiempos v movimientos v tarietas de flujo en proceso.

Por Ultimo, se estudid el control de calidad, en donde
se proporciond informacidédn de las bases del IS0-2000. Es

importante mencionar que la Organizacidén Internacional de

Normalizacién (ISQ) aporta un sistema para competir v lograr

L}

la =satisfaccidn de los consumidores, al poder adoptar e

implantar, un sistema eficaz de gestidén de la calidad. Con

!

ellas, abarca las &reas clave en la politica y liderazgo de
la direccién respecto a la calidad, estudios de mercado,

dizefio v dezarrello de productos v procesos, métodes de
produccidn, formacion del personal, técnicas de compras,
empaguetado, wventas v distribucién, almacenaie, servicios

posventa, auditorias v documentacidn, entre otras.

Actuzalmente, esta recoplilacidn de las mejores practicas
sobre la calidad en muchosz paiszes estd progresivamente
siendo aceptada como una norma universal. Si se mantienen
laz tendencizz actuzles, 2l registro de empresas por parte
de organismos competentes como prueba de cumplimiento de las
normas, serd esencial en el futuro para penetrar en los

rrincipales mercades mundiales.
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IX. CONCLUSIONES

Se prezentd una guia practica, destinada a
prafesionales v personal técnico, para el manejo adecuado

de una planta de cosméticos y perfumeria a nivel naciocnal.

Se realizdé una descripeidén del tipo de organizaciédn
interna de laz funciones de cada una de las unidades gue
conforman una planta de cosméticos v perfumeria y se
observd que el conocimiento de éstas ez esencial para el

funcionamiento adecuado de una industria de esta indole.

Fue poszible esztablecer la determinacidn de las Areas
de produccidn en funcién, de las caracteristicas de

fabricacidn de cada producto, con el fin de proporcinar un

método para reduccidén de costos.

Se determiné, por medic de hojas de control interno,
el proceso de manufactura para poder mantener un balance

adecuado dentro de la planta v aszi obtener utilidades.

in
o
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El control de calidad, debe estimarse en su valor
real, para lo cual es necesaria una comparacidén entre el

costo y el riesgo de pérdidas ocasionadas al no hacerlo.

wn
o
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I..l

s RECOMENDACIONES

Poner en préactica el el manual, rara lograr una mejor
eficlencia en las plantas de cosméticos v perfumeria a

rivel nacional.

Actualizar las plantas ya establecidas, haciendo uso

de la norma ISQ-2000.

omar en cuenta que el Centro de Comercio
Internacional, UNCTAD/GATT tiene el convencimiento de que
2 implantacidén de las normas ISC, permitird que las
empresas exportadoras de los paises en desarrollo,
ofrezcan productos ¢ servicios adecuados a necesidades
bien definidas., Satisfagan laz espectativas del
consumidor, cumplan las normas v especificaciones
correspondientes, aszi como se encuentren en conformidad
con las disposiciones legales 1 requisitos relativos a la

zalud v seguridad.



(S

>

£ .

BIBLIQGRAFIA
1. Elwood S. Buffa. Administracidén y direccidén técnica de
la Produccidn, Editorial Limusa. Wiley, S.A.
México, 1969,
2 Paul a. Sanders. PBrinciples of Aeroscl Technoloay, Van

Nostrand Reinhold Co. Canada, 1970

3. Martin K. Starr v David W. Miller. Zontrol de
tari eoyis v

@ Dians.
Méxzico, 198

Magee, John f. v David M. Boodman. P

erntarios

Argentins, 1971

d d. Irwin, Ine. U.S.8., 1967

oy



[

~J

=

Centro de Comercio Internacional UNCTAD/Gatt v
Organizacién internacional de norymalizacid

Sistema IS0 3000 de gestién de la calidad:

directrices paras emprezsas de paises en desarrollo.

Ginebra. 1993.

Benjamin, W.N. Mction and time ztudy. Richa

Irwin, Inc. Homewood, Illincis. 1967.

Picazo, L. R.

para cr

)
4]

competitivas sustanciales v sosztenibles.

Hill. Memico. 1991,

RKoontz, H. v H. Weihrich.

perspectiva alobal, MoGraw-Hill., México.

.

rd D.

1294,



N

T

iN

63



s

Anexo No.1l

Descripeidn del ca rgo

Ee

g - . — e - - 3 g
Coédige del cargn: Localizacissy

T. Rezumen del carqgo

&) Rezponzab
=

L Conocimiente 4 Cargo
g} Actitud mental

d) Deztreza v exactitud
&) Equipo uzado

]
<4
[}
L]
o
Uw]
[41]
L
<
|._| .
fi
|,_J .
®)
hl
/2

otyos cargcs=

I, Relacidn

a) Promocidn de
) Promocidn a

V. Requizitoz

= Bxperiencias
b de adisztramiento
) =dad
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Anexo No,?3
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