VI. METODOLOGIA

A. Descripcion general de los productos genéricos.  Se manufacturan alrededor de 125

productos, los que se clasificaron de acuerdo al tipo de forma cosmética en siete grupos genéricosy de
acuerdo a similitud en los procesos, equipos y materiales utilizados, en seis mddulos de fabricacion y

cuatro lineas de empaque.

B. Diagrama de operaciones de cada médulo de fabricacion y empague. se

elaboré un diagrama de operaciones para cada médulo de fabricacion y linea de empaque, para

visualizar € tiempo de cada proceso.

C. Andlisis de mercado. Se redlizé un estudio inductivo con base en informacion de las ventas

netas acumuladas en los Ultimos tres afios de la empresa en estudio. Se proyect6 la venta para €
periodo 2001-2008, mediante el método de minimos cuadrados.

Se obtuvo acceso a informacion sobre € lanzamiento de venta al mercado salvadorefio, gracias a un
estudio de mercado realizado por una empresa privada e informacidn proporcionada por € departamento de

mercadeo. Estos datos seincluyeron en la proyeccidn de la venta neta para € afio 2008.

D. Capaci dad de la planta Se tabul 6 informacion especifica de la venta de unidades de cada

uno delos 125 productos que se trabajan mensualmente, en los meses de enero a octubre del afio 1999,
asi como de enero a marzo y agosto del afio 2000. Con base en los datos anteriores se realizd un andisis
estadistico a utilizar e méodo de minimos cuadrados (extrapolacion lineal) para proyectar la capacidad
fisica promedio de la planta tanto en fabricacion como en empague, para € periodo de 2001 a 2008. Se

trabaj6 s multaneamente la produccién promedio y la produccidn pico, esperadas para e afio 2008.

Con base en la capacidad fisica de la planta, se calcul la capacidad en unidades consistentes, tiempo
disponible de los equipos.

E. Analisis de los equipos existentes y blusqueda de alternativas. Con baseen la

capacidad en los procesos, a tiempo de trabajo, y analizando € equipo existente, se determind la
necesidad de equipo nuevo y la adaptabilidad ddl existente.
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F. Distribucion de las &reas de empaque y fabricacion. Las distribuciones de las

areas de fabricacion y empaque se redlizaron a partir del espacio disponible, diagramas de proceso,

rutas criticas y proyeccion de capacidad para e periodo de 2001 a 2008.

G. Andlisis de los requerimientos de Servicios. Se determinaron los requerimientos

maximos de insumos basicos, tales como agua, luz, vapor, aire comprimido, para un dia en que todas

las estaciones de fabricacidn y empaque estén en funcionamiento.
H. Seguridad industrial. Se establecieron las condiciones fisicas y de seguridad industria, que

deben obedecer las distintas areas de la planta a fin de cumplir con las normas de Buenas Précticas de
Manufacturay Seguridad Industrial .
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