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RESUMEN

El presente trabajo de grado tiene como objetivo “proponer una nueva planta manufacturera
para la empresa Biohumic Fill, basandose en métodos de distribucion de planta”. Este trabajo
de grado consta de cuatro capitulos, en los que se desarrollaron temas necesarios para esta
investigacion. En el capitulo uno, se detalla el problema dentro de la empresa, que es el retraso
en la entrega de pedidos y malestar en los clientes. En el capitulo dos, se desarrolla la
fundamentacion tedrica, que comprende todo sobre la distribucion de planta. En el capitulo tres
se describe la situacion actual de la empresa como: mision, vision, estructura organizacional,
cantidad de maquinas y trabajadores que posee la empresa. En el capitulo cuatro, se presenta
la propuesta con tres métodos de distribucion de planta como son, SLP (Sistem Layout Planing)
Corelap y Craft, y mediante un analisis se determina como mejor opcién un layout que integra
tres departamentos con areas de 91,12 metros cuadrados para cada uno, minimizando el costo
de transporte de recorrido del objeto de trabajo en 6439 ddlares mensuales, ademas se
determina cantidad de cinco trabajadores y ocho maquinas, que con un trabajo conjunto

permitan cumplir con la demanda de 35000 litros mensuales.



ABSTRACT

The general objective of this thesis is to propose “a new manufacturing plant for the
Biohumic Fill company. based on plant distribution methods". Support was provided in the
design of the new plant, to meet a monthly demand of 33,000 liters, within 3 years. The thesis
is composed of four chapters on topics related to this research work. In chapter one, the main
problem is detailed. which is insufficient space in the company. In chapter two, in the
theoretical framework the SLP (Corem Layout Planing), Corelap and Craft methods are
analysed, in order to develop this research work. In chapter three, the current situation of the
company is described as mission, vision, organizational structure, number of machines and
workers owned by the company. In chapter four the proposal is described through three
methods of plant distribution, a design that integrates three departments with arcas of 91.12
square meters for each was chosen as the best option. minimizing the ransportation cost at §

6439 per month, plus the need for five workers and eight machines to meet the demand of

35,000 lncrs per month is calculatcd

XV



CAPITULO |
1. INTRODUCCION
1.1. EL PROBLEMA

La empresa “BIOHUMIC FILL”, esta ubicada en la ciudad de TOCACHI, provincia de
Pichincha, se dedica a la produccion de fertilizantes y fungicidas organicos (liquidos) para la

nutricion vegetal.

La empresa cuenta con méas de 5 afios de experiencia en el mercado nacional, llegando a
cultivos de agricultores nacionales de las regiones costa, sierra y oriente, teniendo como su
mayor mercado la costa ecuatoriana, principalmente en cultivos de banano y cacao, en la sierra

en cultivos de rosas y aguacate, y en el oriente en cultivos de maracuya y babaco.

La empresa oferta productos organicos para la nutricion vegetal, principalmente son
fertilizantes, que preparan la raiz para que las plantas puedan asimilar los productos que se
administre en el follaje, fungicidas elaborados a base del aji, ajo y agua de coco para combatir
los insectos. La calidad de los productos ofertados por esta empresa, han logrado satisfacer las

necesidades y expectativas de los agricultores nacionales.

Al ver grandes resultados por su calidad y efectividad, la demanda de los productos ha
crecido sustancialmente, actualmente no llega a cumplir con los pedidos mensuales, lo que ha
generado retraso en la entrega de pedidos y malestar en los clientes, para solucionar todos estos
problemas se propone una nueva planta manufacturera, debido a que la infraestructura que

posee la empresa no satisface la demanda actual.

1.2. OBJETIVO GENERAL

Proponer una nueva planta manufacturera para la empresa “BIOHUMIC FILL”, basandose

en métodos de distribucion de planta.



1.3. Objetivos Especificos

e Analizar las tendencias actuales referentes a la propuesta de una nueva planta

manufacturera.
e Realizar un diagnostico sobre el estado actual de la empresa.

e FElaborar el disefio de la nueva planta manufacturera para la empresa “BIOHUMIC
FILL”.
1.4. ALCANCE
El alcance de este proyecto de tesis se basa en “Propuesta de una nueva planta manufacturera
para la empresa “BIOHUMIC FILL”, basdndose en métodos de distribucion de planta”, la cual
esta ubicada en Tocachi, provincia de Pichincha.

1.5. METODOLOGIA

La metodologia que se implementara en esta investigacion es la siguiente:

Investigacion aplicada: Esta investigacion se utilizara para hacer una relacion entre

la teoria y el producto.

e Investigacion descriptiva: Sera usada para describir la realidad de las situaciones.

e Investigacidn cuantitativa: Se usaran herramientas informaticas y matematicas para
Ilegar a obtener resultados

e Investigacion de campo: recoleccion de datos desde la fuente.

e Meétodo descriptivo: Es un método cualitativo, en el que se evalUa caracteristicas de

una poblacion.

1.6. JUSTIFICACION

El resultado del trabajo de tesis, sera de gran utilidad para la empresa “BIOHUMIC FILL”,

ya que busca proponer una nueva planta manufacturera, basandose en métodos de distribucion



de planta, por ello se relaciona con una meta mensual de 35 000 litros de fertilizantes organicos,
propuesta por el Gerente General debido a la alta demanda de sus productos, ademas llegar a
cumplir un objetivo futuro como es el expender sus productos al agricultor internacional, para
satisfacer las necesidades de los clientes entregando productos de dptima calidad, en el menor
tiempo posible; esto contribuye al desarrollo, éxito y prestigio de la empresa, asi como también

permite ganar la confianza del cliente.

El desarrollo del trabajo de tesis partird desde la demanda dada, calculando el nimero de
puestos de trabajo, maquinaria, mano de obra directa, ademas la propuesta de una nueva planta
manufacturera se validara en base a métodos de distribucion de planta como: SLP, CORELAP
y CRAFT, si en los tres métodos llegamos a obtener la misma distribucion de planta, se
determinard como la mas Optima, con lo que se verifica que es apta para el proceso de
produccion; por otra parte, la factibilidad del proyecto se analizara a través de; VAR (Valor
Actual Neto), TIR (Tasa Interna de Retorno), que son pardmetros para determinar la vialidad

de un proyecto.

La propuesta de una nueva planta manufacturera, aportara con procesos adecuados para
cumplir con la demanda deseada, a solucionar las dificultades con la organizacion en la linea
de produccion, mejorara la organizacion y distribucion de tareas para cumplir con sus
actividades; por ende, se permitira a la empresa atender los requerimientos de la gran demanda
que al momento tiene, en fin, satisfacer las necesidades del cliente con productos de calidad,

precios justos y en el menor tiempo posible.

La aplicacion del proyecto contribuye directamente a la proteccion de la salud fisica y
psicoldgica de los trabajadores, cuidado del medio ambiente, organizacion y seguridad en la

ejecucion del trabajo, mejorar la produccion.



Al ser un proyecto sistematico, organizativo y motivador, es accesible llevar a cabo el
proyecto de tesis puesto que existe suficiente material para realizar el trabajo, pero
principalmente se cuenta con el apoyo y colaboracion del propietario, directivos y trabajadores

de la empresa.



CAPITULO I
2. MARCO TEORICO
2.1. Distribucién en planta

La distribucidn en planta es aquella que permite tomar decisiones sobre la ubicacion fisica
de como el area productiva econémica de una organizacion estara conformada dentro de las
instalaciones. Se conoce como al area productiva econdmica a las estaciones de trabajo que
conforman dentro de una entidad, lldmense a estas del area productiva o area administrativa;
estos pueden ser areas de manufacturas corte, ensamblados, empaguetado, de oficinas, cajeros

0 estaciones de trabajo de los empleados. (Garcia, 2013)

“La medida de la dimension estard inevitablemente relacionada con alguna variable
referente al tamafio de la planta: volumen de produccion, capacidad de las maquinas y equipos,
numero de trabajadores, etc., y no existe una de ellas cuya utilizacion esté universalmente
implantada, ya que se utilizan indistintamente unas y otras en funcion de la que permita
optimizar de forma mas cémoda y rapida la dimension del sistema productivo. (Cuatrecasas,

2012, pag. 311)”

Segun (Palacios, 2016), manifiesta que la distribucion en planta esta dada con la finalidad
de ser méas eficientes y eficaces en los procesos productivos de las empresas llegando a
minimizar tiempo, espacio y por ende sus costos, focalizando a la direccidn de actividades mas

a fondo y los caminos que los directivos deben seguir para evitar riesgos en sus procesos.

Asi también (Gémez, 2012), menciona que la distribucion de planta es aquella que puede
causar cambios de muchas maneras a los procesos productivos de una entidad, por lo que es
imprescindible su analisis antes de la ejecucién; (Garcia, 2013), sostiene que el objetivo

principal de la distribucion de la planta es funcionar como un espacio y apoyo para todos los



procesos, el establecimiento y analisis de las condiciones de los procesos para la definicion de
la distribucion de la planta, para llegar a alcanzar la eficacia y eficiencia de los empleados y de

cada uno de los procesos que se requiera implementar.

“La distribucion en planta consiste en determinar la mejor disposicién de los diferentes
elementos que forman el proceso productivo, de manera que se consigan los objetivos fijados
de la forma més adecuada y eficiente posible'. Una buena distribucion en planta ha de permitir
una buena circulacion de materiales. productos. personas e informacién. (Guitart & Nufiez,

2006, pég. 201)”

Dentro del andlisis de la distribucion de la planta (Gémez, 2012), considera responder varias
interrogantes tales como: ¢ qué centros deberan incluirse en la distribucion?, dando respuesta a
esta pregunta se puede decir que estd enfocado al direccionamiento de la maximizacion de la
productividad mediante la adecuada toma de decisiones, ya que se plantea que es factible que
dentro de un proceso productivo, las herramientas que se usen sean guardadas en cada puesto

de trabajo que en otros lugares dispuestos y lejos del proceso.

La segunda pregunta planteada por (Gémez, 2012), ¢cuénto espacio y capacidad necesita
cada centro?, para ello es primordial la adecuada distribucion de planta ya que permite una
comodidad laboral y por ende los empleados se vuelven mas productivos, pero no obstante un
espacio reducido no es sindnimo de calidad ni buen desarrollo de trabajo y aln mas un espacio
grande sin la debida distribucion tampoco permitira una adecuada labor, lo ideal se refleja en

un espacio bien distribuido para fomentar la productividad.

Asi también se debe responder a ;,como se debe configurar el espacio de cada centro?, cada
espacio debe estar bien definido para lo que se va a utilizar, por ejemplo una oficina se

encuentra bien distribuida cuando el escritorio o puesto de trabajo estd adaptado al entorno,



integrando el area de trabajo, transmitiendo una sensacion de comodidad y adecuado para las

actividades que se vayan a realizar (Gomez, 2012).

Por otra parte, se debe conocer ;donde debe localizarse cada centro?, dentro de la
distribucion de planta se considera siempre a la productividad, ya que segin (Gomez, 2012), si
no existe una buena distribucién esto afecta directamente a la productividad. Por ejemplo, se
aconseja a los empleados, que es mas conveniente que se encuentren en ambientes cercanos a
sus procesos, que interactien con los otros empleados, trabajar en una ubicacion central y no a
lo contrario que trabajen separadamente ya que su desplazamiento significa una pérdida de

tiempo y por ende perdida durante el proceso productivo.

2.1.1. Principios de la distribucion en planta

De acuerdo a la opinién (Trueba, Levenfield, & Gutiérrez, 1982) y (Marquez, 2012), los
principios de la distribucion en planta esta, enfocados para mejorar los costos reduciéndolos
teniendo un mejor control de ellos, dichos principios son los siguientes: integracién de
conjunto, minima distancia recorrida, Circulacion o flujo de materiales, espacio cubico,

satisfaccion y seguridad, asi como la flexibilidad.

El principio de integracion de conjunto se refiere al “desarrollo de todas las actividades
extras asi también de los factores que intervengan en ellas, resultando un compromiso asociado

entre todos los elementos que formen parte” (Muther, 1970, pég. 19).

La minima distancia recorrida, es un principio que establece la menor distancia de recorrido

de los materiales en cada operacion realizada, logrando una buena distribucion y menor tiempo.

La circulacion o flujo de materiales, principio que menciona que debe existir una equidad o
una igualdad de condiciones tanto en el proceso de transformacion de materiales como en el

trato de los mismos, logrando una secuencia de procesos.



El espacio cubico, este principio se refiere a la utilizacion de todos los espacios posibles de
manera vertical asi también horizontal, logrando aprovechar cada recurso posible. Asi para De

la Fuente & Fernandez (2005):

“Intenta asegurar la adecuada asignacion y utilizacion eficiente del espacio, tanto en los
centros de produccion como en los departamentos de servicios. La economia se obtiene
utilizando de un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto en vertical como en horizontal,
sobre todo, en aquel caso en que no tengamos delimitacion del espacio impuesta por paredes,

techos. etc. (p.8).”

El principio de satisfaccion y seguridad estable el trabajo combinado donde para ser mas
efectivos en la distribucion, el trabajo debe ser satisfactorio y por ende cumplir con las
seguridades posibles, que en igual de condiciones es mas efectivo un trabajo més satisfactorio

y seguro para los productores que someter a los operarios a un trabajo con riesgos o accidentes.

Por dltimo, la flexibilidad, principio que establece que todos los procesos que estén en
relacion puedan ser adaptables a cualquier cambio sea de forma o de fondo ya que pueden ser
cambios o ajustes frecuentes de acuerdo con las exigencias de la industria y sectores en los que

funcione en igual de condiciones.

Es muy importante que la flexibilidad sea un atributo de la ordenacién finalmente elegida,
entendiendo como flexible aquella ordenacion de elementos que facilite cualquier reajuste
posterior que se revele necesario efectuar en un futuro a fin de adaptarse a nuevas situaciones”

(De la Fuente & Fernandez, 2005, pag. 8).

2.1.2. Factores que afectan la distribucion en planta

Segun (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006), establecen la necesidad de conocer los factores

que influyen y la importancia a que tiene su identificacion, con el fin de encontrar el equilibrio



para obtener el maximo de beneficios, sin embargo, estos factores estan dados para el acople
de acuerdo a cada organizacion, en vista que los factores a mencionar pueden influenciar en
cada distribucion a aplicar, estos son: los materiales, maquinaria, mano de obra, movimiento,
esperas, servicios auxiliares, edificio y los cambios, a continuacién se detallan cada uno de

ellos:

Los materiales, son la base fundamental para el proceso de operaciones dado que se trabaja
para la produccién de bienes y/o servicios que en un mercado se requieren, por lo que se
menciona que la distribucién de los factores de la produccién depende de las caracteristicas de
cada elemento, como su peso, el volumen, composicién tanto quimicas como fisicas, riesgos
de manipulacion, entre otras propias de cada material. Por lo que es necesario tomar en cuenta
cada propiedad de los materiales para las operaciones, en vista que se relacionan con el espacio
de la planta. Para (Cuatrecasas, 2012), el movimiento de los materiales “vendra afectado por
las distancias a recorrer, la complejidad de los itinerarios y la posibilidad de ayudarse con la

gravedad” (Cuatrecasas, 2012).

La magquinaria, los procesos a realizar tienen concordancia con los materiales ya
mencionados, en vista que para que se logre una buena distribucion, es indispensable el
conocimiento de toda la informacion de cuan necesario es la maquinaria, suministros y equipos
béasicos para procesar los materiales, lo que conlleva a considerar caracteristicas como tipologia
de cada maquina, nimero de existencias, espacio requerido, operarios capacitados, auxiliares,
mantenimientos, lo que permitira afrontar un adecuado anélisis de la distribucion de la planta

con los datos mencionados.

Mano de obra, dentro del proceso de distribucion se considera a la mano de obra también
como parte fundamental tanto directamente como supervisores y operadores, asi como de

manera indirecta como los auxiliares o personal de apoyo. Cabe mencionar que lo descrito tiene
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relacidon con términos de seguridad de los empleados asi también como factores de ventilacion,
temperatura, ruidos, entre otros; de igual forma se destaca el nimero adecuado de trabajadores

con un analisis apropiado de la distribucion de los puestos de trabajo.

El movimiento, forma parte de la distribucion de la planta en vista que es importante y tiene
gran influencia ya que en las industrias el traslado del material se encuentra directamente ligado
con la distribucién; por lo cual se lo estudia, analiza y desarrolla no con el problema sino con
un factor que ayuda al logro de los objetivos para una buena distribucion reduciendo el manejo

innecesario y su valor econémico para evitar un costo mayor.

Las esperas, dentro de los objetivos para el estudio de la distribuciéon de la planta es
considerar a que se debe reducir los tiempos en los cuales el material se traslada en cada proceso
productivo en la industria, logrando la fluidez de la materia, reduciendo costos y demoras que
dan lugar cuando existen mayor tiempo de circulacion entre cada proceso; mas sin embargo,
se debe tomar en cuenta que en muchos casos los costos no siempre se supone a evitar, sino
mas bien a proveer una situacién economica mayor con la finalidad de mejorar el servicio hacia

los clientes considerando la espera necesaria de materiales. (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006)

Los servicios auxiliares, son aquellos que forman parte indirecta dentro de la distribucion
pero son importantes para el desarrollo de las actividades en cada proceso. Estos servicios estan
encaminados al desarrollo de seguridad, mantenimiento, control de calidad, supervision,
mantenimiento de maquinarias, instalaciones; estos servicios estan establecidos con la
finalidad de asegurar la eficiencia y eficacia en todos los procesos, asi también en la reduccion
de costos 0 minimizarlos al méximo, a pesar de que los servicios auxiliares o de apoyos en
mucho de los casos se los considere como gastos innecesarios, pero en la practica se demuestra

lo contrario.
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El edificio, considerado factor fundamental dentro del disefio de la distribucién, tomando
en cuenta dos aspectos. Se menciona cuando el bien ya existe, siendo determinante al momento
de proyectar el disefio adecuando al espacio fisico ya que existente la distribucion, lo que se
determina como una limitacién de la distribucion a lo existente acoplando los pardmetros a
disefiar a lo ya existente, a diferencia de hacerlo antes de la construccion del espacio fisico con

mayor disponibilidad y adecuacion. (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006)

Por altimo, la flexibilidad en un aspecto fundamental, para el cambio o ajuste a realizarse
de acuerdo a lo imprevisible del futuro. Por lo que es factible que se deba identificar cambios
y sus posibles afectaciones, a fin de que se encuentre una manera de aplicar los ajustes dentro

de los limites de la distribucion, sin olvidar aspectos como la flexibilidad y expansion.

2.2. Tipos de distribucion en planta

Seguln (Garcia, 2013), establece que antes de nada se debe conocer el tipo de organizacion
de los procesos productivos que una entidad mantiene o el tipo que se desea poner en marcha,
ya que la distribucion en planta esta dada para implementarse en edificaciones establecidas, asi
también para establecer desde cero. Para lo cual se tiene a la distribucion en posicion fija, por

procesos y por producto.

2.2.1. Distribucion en posicion fija

(Montero, 2017), manifiesta que mediante esta distribucién se mantiene un producto de
manera fija y que son aquellos materiales, trabajadores, maquinaria y demas herramienta usada
para el proceso de produccion se mueven hacia él, como se muetra en la figura 1. Como ejemplo
se presenta la construccion de un buque que por sus dimensiones y sus estructura son los
trabajadores, maquinaria y demas suministros son los que se movilizan sobre la cosntruccion

fija que se desarrolla en un solo lugar.
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Mediante esta modalidad se prevee la construccién de pocas unidades ya que el producto

permanece estatico y requiere que los trabajadores deben ser calificados en cada area.

Como todo trabajo, existen ventajas como un menor desembolso sobre maquinaria en vista
que su uso es por periodos de tiempo y que por lo genera se trabaja mendiante el alquiler o
subcontrato de las mismas; por otro lado como desventajas es necesario considerar un espacio
amplio ya que generalmente los productos que se trabajan son de mayores dimensiones, asi
también el uso de los materiales y recursos no son fijos por lo que durante todo el proceso se

presenta variaciones de los mismos conforme se avance el proceso.

(Alvarez & Herrera, 2019), menciona, que este tipo de distribucion en posicion fija esta
dada porque el materia es el que se lo encuentra estatico y que son los operadores y la
maquinarias quienes se mueven a las puntos de trabajo, por lo cual con esta distribucion se

fomenta al mejor uso de la maquinaria y se logra incentivar al trabajador con nuevas ideas.

“La distribucion de producto fijo o estético, como también se la denomina. se usa cuando el
producto es demasiado grande o engorroso para moverlo a lo largo de las distintas fases del
proceso. En este caso, mas que mover el producto de unas estaciones de trabajo a otras, lo que

se hace es adaptar el proceso al producto. (De la Fuente & Fernandez, 2005)”.

ACSESORIOS

[ RECTIFICADO ] ‘ MONTAJE

ALMACEN DE
MATERIALES

BODEGA ]

| SOLDADO I | PINTURA I

Figura 1: Ejemplo de distribucién en posicion fija

Elaborado por: Oscar Posso
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2.2.2. Distribucion por procesos

De acuerdo con (Montero, 2017), esta distribucion es aquella que agrupa a departamentos
con similares elementos de trabajo segun los procesos que se desempefien como fabricas

textiles o industrias de corte y confeccion.

Este proceso es conocido puesto que tiene como finalidad satisfacer a los clientes de manera
diferente ya que cuenta con muchos procesos que se interrelacionan, mediante pedidos

pequefios contando con maquinaria y equipo de uso frecuente y personal calificado.

Sus ventajas radican en que existe una flexibilidad en el desarrollo de las actividades
mediante la asignacién de tareas a los operarios disponibles y por su menor inversién en
maquinaria, debido a que el producto pasa por una misma maquina logrando la eficiencia y

eficacia en cada proceso.

No obstante, en este proceso se identifica que existe pérdida de tiempo hasta la adaptacién
de las maquinas dentro de cada requerimiento nuevo, asi como una baja supervision dentro del
proceso productivo ya que existe complejidad y la variacion es constante generando colas de

trabajo por cada maquina o mayor tiempo de espera.

Segun (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006), una distribucion por procesos es de acuerdo a la
produccion por lotes, para ello, el recurso humano junto a la maquinaria y equipo son factores
que por su desempefio tienen la obligatoriedad de agrupar su funcionamiento bajo un mismo
espacio, la distribucion se lleva a cabo de acorde al desarrollo de una misma funcion, tomando
en cuenta el proceso operativo, el enlace de las diferentes areas debe mantener una
coordinacion ordenada y activa, una empresa al tener la disposicion de una gran cantidad de
materiales permite la fabricacion de una variedad de articulos, pero de igual manera tienen la

obligacion de diversificar la secuencia del proceso productivo, una de las consecuencias que
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afecta de manera directa a la produccién es que en el transcurso de la fabricacion de los
productos existe la posibilidad de generar variaciones de productividad tanto en cantidad como

en calidad, lo cual se presenta por falta o acoplamiento tecnificado.

El coste de la manipulacién y transporte de materiales son factores que se involucran en los
centros de trabajo, los cuales son elementos que tienen relacion a la movilidad de materiales,
como también debido a la supervision, inspeccion para la verificacion y comprobacion de la
ejecucion del proceso productivo obteniendo una mejor comunicacién, por otra parte existen
empresas que determinan el costo de acuerdo a la distancia recorrida, por lo tanto dichos costos

influyen debido a la distribucion de los diferentes departamentos de produccién.

“Una herramienta que resulta especialmente til para describir un proceso de
transformacion es el diagrama de flujo de proceso, se trata de un diagrama visual que permite
documentar lo que sucede dentro de un proceso de transformacion. Ademas. si el mismo
incorpora mediciones del proceso puede ayudar a identificar la manera en que se puede mejorar
ese proceso de transformacién cambiando alguno. o todos. de sus elementos integrantes:
materias primas, disefio del producto o servicio, disefio del puesto de trabajo, pasos del proceso.
equipos o herramientas, informacion de control. proveedores. (Sanchez, Garcia, Garcia, Pérez,

& Serrano, 2013, pag. 76)”

2.2.3. Distribucion por producto para la fabricacion continua

Segun (Montero, 2017), mediante esta distribucion, permite la organizacion de elementos
mediante secuencia de operaciones en la elaboracion de un producto en si, como las
embotelladoras, ordenando de acuerdo a la necesidad de cada industria la secuencia como sera
el proceso de fabricacion de un producto puesto que se trabaja con volumenes grandes

continuamente.
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Mediante este proceso se reduce tiempo de retrasos y asi se evita la manipulacion constante
de los materiales en vista que es un proceso que tiene operaciones continuas bajo rutas directas

ya definidas.

Por otro lado, es un proceso rigido ya que al tener una produccion ya limitada y ordenada
no da oportunidad a asignar tareas a otras maquinas, ya que solo una se encarga en cada
actividad, por lo que es costosa la inversion puesto que son maquinas propias para cada
proceso, por lo cual una averia resulta en pérdidas grandes ya que la produccién se detendria

hasta su compostura de la maquina averiada.

Se aplica cuando la produccion es continua o repetitiva. Los puestos de trabajo se sitdan
uno al lado de otro y siguen el orden de las operaciones que deben realizarse. El producto va
pasando por los puestos de trabajo a medida que se le van haciendo las operaciones
correspondientes. Sc trata de un proceso totalmente mecanizado y automatizado. (Boria &

Garcia, 2006)

Segun (Garcia, 2013), la distribucion por producto para la fabricacion continua se adapta
para una produccion repetitiva de manera consecutiva y activa, se presenta en los siguientes

Casos:

Primer caso: una adecuada relacion en el desarrollo de las operaciones se lleva a cabo por
el manejo eficiente de la maquinaria y equipos juntamente con la informacion interrelacionada

por procesos. por ejemplo: planta de refineria, energia eléctrica, fabricantes de papel, etc.

Segundo caso: adecuaciones consecutivas, debido a la diversidad de actualizaciones de la
tecnologia, ha permitido establecer procesos eficientes y por ende aumentar la calidad del

producto ya que al emplear maquinaria tecnificada conlleva a un producto mejor disefiado y
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con un alto nivel de garantia, como, por ejemplo: fabricacion de electrodomésticos, celulares,

vehiculos, entre otros.)

De acuerdo con (Mérquez, 2012), para el desarrollo de una fabricacion continua, se busca
adaptarse mediante diferentes estrategias, tomando en cuenta la mejor opcion para el
desempefio laboral, ya que un proceso eficiente permite recorrer la linea de produccion de un

departamento a otro optimizando recursos y aprovechando las oportunidades.

Este tipo de distribucion se utiliza para:

“Procesos de produccion en los cuales la maquinaria y los servicios auxiliares se disponen
unos a continuaciéon de otros de forma que los materiales fluyen directamente desde una
estacion de trabajo a la siguiente, de acuerdo con la secuencia ce proceso del producto, es decir,
en el mismo orden que marca la propia evolucién del producto a lo largo de la cadena de

produccion. (De la Fuente & Fernandez, 2005, pag. 10)”

2.2.4. Distribucién hidrica: células de trabajo

Bajo la opinion de (Montero, 2017), mediante este proceso se agrupa aquella produccion
que tienen caracteristicas similares o procesos iguales, asignando en cada uno maquinas
apropiadas y trabajadores calificados, como ejemplo es el proceso de elaboracion de circuitos
de computadoras. Por lo que este proceso es importante la eficiencia de cada distribucion de
producto y a su vez a flexibilidad en cada proceso, mediante una planificacién de actividades
en cada estacion de trabajo y asi facilitando la supervision y control de la produccion. También
se considera que como desventaja existe mayor tiempo de inactividad de maquinas ya que
previamente son asignadas para un solo trabajo y que muy rara vez se las puede usar en otros

trabajos durante la linea de produccion.
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(Pérez, 2008), manifiesta en su trabajo que existen varias ventajas entre las cuales resaltan
el incremento de la productividad y también se menciona como parte fundamental al
mejoramiento de la calidad, ya que mediante las células de trabajo se llega a simplificar el flujo
de material y a su vez los costos. Pero existe sus requisitos fundamentales y estos radican en
que debe haber un funcionamiento propio entre los trabajadores y equipo, puesto que cada uno
debe coincidir con el funcionamiento de los otros, debe autorregularse y por consiguiente

optimizar la operacion.

Estas células de trabajo estan conformadas de 2 a personas o a su vez al equivalente de 2 a
10 operaciones, estas celulas se reconocen como unidades de trabajo dentro de las
organizaciones que tienen anatomia provistas de la maquinaria necesaria para su operacion

(Sekine, 1993).

Por lo que, de acuerdo con el Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de
los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, regula en el “Art.73.-
UBICACION: Precisiones sobre donde deben estar situadas dichas maquinas, inclusive
maquinas que, sean fuente de riesgo para la salud, deben ser aisladas del resto del proceso

productivo, colocando sefializacion para el efecto”.

“Art. 74. SEPARACION DE MAQUINAS: La ubicacion existente entre una y otra
maquina, para que los operarios puedan desenvolverse adecuadamente y realizar su trabajo.
Por necesidades de mantenimiento, entre las partes fijas y méviles mas salientes de maquinas
independientes, no podra ser inferior a 800 milimetros. La zona de seguridad entre pasillo y

entorno del puesto de trabajo no podra ser inferior a 400 milimetros”.
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2.3. Métodos de distribucién en planta

Esté referido a procesos productivos por proyectos, cuando no es posible mover el producto.
Por ejemplo, en la construccién de un edificio. Entonces, el personal, los materiales, los equipos
y herramientas son los que se desplazan. La distribucion en planta se encarga de colocarlos
alrededor del proyecto en funcion del nivel de utilizacién. Si el espacio es limitado. es
importante disponer de una buena programacion de las actividades para saber, en cada

momento, que factores seran necesarios. (Boria & Garcia, 2006)

Bajo la opinion de (Gémez, 2012), los metodos se refiere a la ordenacion de los equipos a
utilizar de acuerdo a las industrias que pongan en marcha la distribucién en planta como los
equipos industriales y asi también de la adecuacion de los espacios necesarios con la finalidad
que el sistema productivo sea eficiente y eficaz. Para lo cual a continuacién se describen los

diferentes métodos:

2.3.1. Planeacion sistematica de distribucion de planta, conocida como

Systematic Layout Planning (SLP)

Esta metodologia es conocida como SLP, es la méas ampliamente difundida y utilizada para
la distribuciéon en planta a partir de criterios cualitativos, aun cuando fue ideada para el
acomodo de todo tipo de distribuciones en planta independientemente de su naturaleza. Fue
desarrollada por Richard Muther en los 60's, como un procedimiento sistematico multicriterio,
aplicable a distribuciones totalmente nuevas como también para plantas ya existentes. El
método tiene la ventaja de las aproximaciones metodoldgicas precedentes e incorpora el flujo
de materiales en el estudio de distribucion, organizando jerarquicamente el proceso de

planificacion total de manera racional. (Cabrera, 2014)
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De acuerdo a la opinion de (Montero, 2017), el método conocido por sus siglas en inglés
como Systematic Layout Planning (S.L.P), es el medio por el cual su utilizacion se basa para
la distribucion de manera especial de una planta en base a datos cualitativos, logrando alcanzar
adecuadamente la distribucion de planta requerida bajo valoracion de la proximidad de

departamentos y areas que por conveniencia se busca.

Para (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006), establecen que la planeacién sistemética de
distribucion de planta es aquella que permite planificar el disefio de la distribucién de la planta,
llegando a localizar el ambiente conveniente y evaluar los elementos indispensables para el
desarrollo laboral, ya que dicha distribucion es exclusivamente para los siguientes casos:
empresas industriales, comercializadoras, laboratorios, areas de servicio y oficinas, como
también para adecuaciones de edificios nuevos con el direccionamiento de la distribucién de
la planta planeada, para lo cual esta distribucién consiste en la aplicacion de cuatro pasos,
donde busca el espacio conveniente y un proceso sistematico para el desarrollo del proceso

productivo mediante una adecuada distribucion de planta.

Los pasos detallados son los siguientes:

e Pasos a realizar la distribucion de la fabrica segun la metodologia SLP

De acuerdo a (Muther, 1970), La presente metodologia fue disefiada alla por los afios 60°s,
representando ventajas para la distribucion de una planta mediante la metodologia Systematic
Layout Planning (SLP) por sus siglas en inglés, metodologia que se caracteriza por cuatro fases
para su implementacidn y porque permite identificar, valorar y visualizar en su totalidad a todos
los elementos que se encuentran involucrados en la formacién y a su vez la relacion existente,

como se muestra en la figura 2.
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Figura 2: Esquema del Systematic Layout Planning

Elaborado por: Oscar Posso

Bajo la opinion de (Muther, 1970) y (Fernandez, 2017), se presenta una estructura de vision

general identificando al proceso de acuerdo al esquema del Systematic Layout Planning (SLP):

e Analisis producto-cantidad

Se debe tener antes de cualquier distribucion pensada, que es lo que se va a producir y las
unidades de produccién, razon por la cual permite tener una vision del tipo adecuado de la

distribucion de la planta.

Tambien es necesarios la consideracion de las unidades a producir ya que es variable la
produccidn ya sea por cientos 0 a su vez por miles. Para lo cual es importante conocer si es una
gran cantidad de unidades producidas o a producir se debe realizar grupos con los productos

similares en produccion, ya que la informacion seria més facil de obtener.
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e Analisis del recorrido de los productos

Mediante este paso se pretende conocer cual es la secuencia y a su vez la cantidad de
movimientos que un producto tiene por cada operacion diferente dentro del proceso productivo.
Razon por la cual permite realizar graficas de estos procesos para despejar dudas y poder

establecer los puestos de trabajo, la linea de produccidn, area de almacenamiento, entre otros.

e Andlisis de las relaciones entre actividades

Permite una vez identificado el recorrido de un producto, plantear cual es el tipo y la
intensidad existente entre cada actividad productiva, medios auxiliares, servicios de planta,
entre otros. Durante la practica el anélisis de recorrido es aquel que permite identificar las
actividades relacionandolas con el sistema productivo e integrar los medios auxiliares de la

produccion mediante una tabla relacional, como se muestra en la figura 3.

Codigo ~Relacion de proximidad
A& Asohdament necesana
1. Oficinas f ‘mc::emnmme
2, Tomeado 0 Impotancia ordinana
3 Arenado g ll:::;po;:m
4 Montaje
5. Roscado
b. Prensado
7 Inspecadn
8. Pukdo
9.CNC
10. Fresado
11. Expedicin

Figura 3: Andlisis de relaciones entre actividades.
Fuente: (Fernandez, 2017)
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e Desarrollo del diagrama de relaciones de las actividades

(Fernandez, 2017), menciona que un diagrama es el grafico en el cual se representan las
actividades de manera sencilla, las cuales estan unidad por nodos. Por lo que refiere el autor
que cada letra representa a la intensidad que existe en las relaciones unidas de acuerdo con

el codigo de lineas establecido, como se muestra en la figura 4.

Codigo de fineas
g B
Prenssdo o mfm t' —
2 N N/ ’ B |
Torneack
u
NN | s
k. 8
CNC
3
Arerado "~ \
SN
Expedic
10 °
Fresado

Figura 4: Diagrama de Relaciones de las Actividades
Fuente: (Fernandez, 2017)

e Analisis de necesidades y disponibilidad de espacios.

El analisis de las necesidades y la disponibilidad de los espacios esta dado por la
introduccidn del proceso de disefio en base al area requerida por la actividad a desarrollarse.
Por lo que se establece que el planificador es quien debe realizar una prevision de la superficie

como del area que se destinaria a cada actividad.
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Por lo tanto, si existiera la necesidad de espacio mayor que la disponibilidad, el planificador
esta en la posibilidad de realizar los ajustes necesarios de manera que se disminuye los
requerimientos de superficie de las actividades o a su vez también puede realizar el aumento
de la superficie total disponible mediante la modificacion del proyecto de edificacion o si

estuviera existente el edificio en el propio lugar.

e Desarrollo del diagrama relacional de espacios

Menciona que el diagrama relacional de espacios es similar al de las actividades que
previamente se lo presentd. Este presenta una particularidad que son los simbolos que
identifican a cada actividad representados a escala, evidenciando asi el tamafio ocupado sea

proporcional hacia el area necesaria para la actividad.

Por lo tanto, también se considera que dentro de los simbolos presentados en el diagrama se
afiade informacién adicional tales como el nimero de equipo o la planta a situarse, razén por
la cual se construye el conjunto de distribuciones que son alternativas para la solucion de un

problema.

Es asi como se trata de dar al diagrama una realidad que considera todos los factores
necesarios que son condicionantes y a aquellas limitaciones que afecten al problema. Sin
embargo, a pesar de que se trabaja con las técnicas mas novedosas de distribucion de plantas,
al finalizar el proyecto existiran ajustes normales considerados imprescindibles; aquello se basa
en el sentido comun y en base al juicio del distribuidor, orientado al proceso productivo que

tendra lugar la planta o los servicios proyectados, como se muestra en la figura 5.



65

65

Figura 5: Diagrama relacional de espacios con indicacion del &rea requerida por cada actividad.
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Fuente: (Fernandez, 2017)

Evaluacion de las alternativas de distribucion de conjunto y seleccién de la

24

La metodologia SLP presenta soluciones para la distribucion de la planta, por lo que, una

vez desarrollada las soluciones previstas anteriormente, se debe proceder a la eleccion de una

de ellas mediante la evaluacion de las propuestas mediante los siguientes:

a) Evaluacion de ventajas y desventajas

b) Estudio de los factores ponderados

c) Analisis y comparacion de costos

d) Otros
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Sin embargo, el método mas usado de acuerdo con Fernandez (2017) es mediante el analisis
de los costos, justificando la preparacion de costos totales o de aquellos costos que incurren o

afectaran solo en el proyecto.

2.3.2. CRAFT

La técnica computarizada para la asignacion relativa de recursos (CRAFT) (del inglés
computerized Motive allocation of facilities technique), es un método heuristico que utiliza una
matriz de recorridos, incluyendo tasas de flujo de materiales, costos de transportes y una
distribucion de bloques inicial. A partir de un plano de bloques inicial (o solucién inicial),
CRAFT evalua todos los posibles intercambios de departamentos, considerados por pares. El
intercambio que provoca la mayor reduccién en el puntaje Id total ser& incorporado a una nueva
solucién inicial. Este proceso continla hasta que ya no es posible encontrar mas intercambios
capaces de reducir el puntaje Id. La solucion inicial al Ilegar a este punto es también la solucion

final, y se imprime junto con el puntaje Id. (Krajewski & Ritzman, 2000)

De acuerdo a la opinién de (Fuente & Fernandez, 2006), y (L6pez, 2008), la distribucion
mediante el método CRAFT es un programa generado por computadora el cual permite
conocer el intercambio que sea factible de cada departamento mediante el calculo de la mejor
opcion con respecto a costos asociados y distribucion indicando el ahorro que se puede estimar

por cambios departamental considerando los siguientes aspectos:

e El analista debe conocer cual es el area total de las instalaciones, lo que debe contemplar
en metros o pies de acuerdo con el nivel de medida aplicado, la localizacion y tamafio de
cada departamento.

e Debe identificar cual es el flujo de materiales de cada departamento mediante el uso de

la matriz de movimientos.
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e Identificar los costos que incurren por cada grupo que se ajusta a las dimensiones de un
edificio y asi también cual es el costo final con cada solucion.

e Tener claramente las dimensiones departamentales asi también del edificio.

Asi también de acuerdo con la opinion de (Mejia, Wilches, Galofre, & Montenegro, 2011),
este método es recomendable su uso ya que se refiere a la optimizacién de la distribucion a

obtener.

2.3.3. CORELAP

Este método introduce secuencialmente las actividades en la distribucion. El criterio para
establecer la ubicacion adecuada de cada una de las actividades que se usa en el indice de
proximidad ICR. (Total Closeaess Rating). Que es la suma de todos los valores numéricos
asignados a las relaciones de proximidad de la tabla relacional de actividades | A=6. L=5. 1.4.
0.3.11.2. X=1 I. El método empieza situando en el centro de la distribucion la zona que esta
vais interrelacionada con el resto y que. por tanto. tiene una puntuacion mayor. Sucesivamente.
se van colocando las demas limas en funcién de su necesidad de cercania con las ya colocadas.
Las soluciones obtenidas se caracterizan por la irregularidad en las formas. (Casals, Roca, &

Forcada, 2008)

Segun (Mejia, Wilches, Galofre, & Montenegro, 2011), el método de CORELAP, es aquel
que indica mediante el uso de un ordenador computarizado la ubicacion de los departamentos

en base a una calificacion de la cercania total la cual es representada de forma rectilinea.

Mientras que bajo la opinion de (Fuente & Fernandez, 2006), es la regla de emplazamiento
libre que permite visualizar posibles ubicaciones distintas para los departamentos a analizar asi

también de distintas formas rectangulares que un departamento pueda adoptar.
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(Mejia, Wilches, Galofre, & Montenegro, 2011), manifiestan que lo méas recomendable es
el uso del método CORELAP, mediante el cual permitira elegir la configuracion de la seccion

analizada.

2.4. Seguridad estructural

En términos de Seguridad Estructural, la Norma Ecuatoriana de la Construccion (NEC),
define requisitos minimos de calidad y seguridad para el calculo y el dimensionamiento de las

estructuras de los edificios. Sin embargo, no existe ni establece un modelo parasismico.

La NEC otorga las herramientas necesarias para que el disefio, la ejecucion, el control y el
mantenimiento de cualquier edificacion a fin de que la misma cumpla con los criterios minimos
establecidos. Por ejemplo, para el disefio sismo resistente de las edificaciones deben tenerse en

cuenta tres factores principales:

e Tipo de suelo
e Nivel de amenaza de acuerdo con el mapa de zonificacion o las curvas de peligro sismico.

e Uso y funcionalidad del edificio proyectado.

A partir de estos criterios, y basandose en la normativa desarrollada en la NEC, el proyectista
tendra plena libertad para establecer el disefio arquitecténico que mas se acoja a Sus

necesidades, del mismo modo que los Municipios deben abogar por su cumplimiento.

Es decir, através de la NEC se establecen la reglamentacidn técnica para que dichos disefios
cumplan con los requisitos establecidos. En este sentido, esta claro que una estructura regular,
simétrica y de cargas sencillas, resultara mas facil de proyectar e implicard menor costo en la
ejecucién que en caso de aplicar excentricidades, volados, u otro tipo de consideraciones

especiales, que supondrian una dificultad afiadida en el calculo de las cargas y por ende,
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incremento de costos en la obra. Sin embargo, con la aplicacion de la NEC, ambos disefios

anteriormente expuestos cumpliran con los requisitos minimos establecidos.

De este modo, la NEC arroja los requisitos minimos de calidad y seguridad que deben
cumplir las edificaciones, tanto en seguridad estructural, como en habitabilidad y salud, como
en Servicios Basicos, ejes principales para un habitat saludable (Norma Ecuatoriana de la

Construccion, 2015).

Comparando con la normativa espafiola- Codigo técnico de edificacion, en el articulo 10.

Exigencias basicas de seguridad estructural (SE):

e EIl objetivo del requisito basico "Seguridad estructural” consiste en asegurar que el
edificio tiene un comportamiento estructural adecuado frente a las acciones e influencias
previsibles a las que pueda estar sometido durante su construccion y uso previsto.

e Para satisfacer este objetivo, los edificios se proyectardn, fabricaran, construiran y
mantendran de forma que cumplan con una fiabilidad adecuada las exigencias basicas
que se establecen en los apartados siguientes.

e Los Documentos Basicos “DB-SE Seguridad Estructural”, “DB-SE-AE Acciones en la
Edificacion”, “DB-SE-C Cimientos”, “DB-SE-A Acero”, “DB-SE-F Fabrica” y “DB-
SE-M Madera”, especifican parametros objetivos y procedimientos cuyo cumplimiento
asegura la satisfaccion de las exigencias basicas y la superacion de los niveles minimos
de calidad propios del requisito basico de seguridad estructural (Consejo Superior de

Investigaciones Cientificas, 2009).

2.4.1. Circulacion del objeto de trabajo

Segun el Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y

Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo establece en el Art. 24. “Pasillos”.
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1. Los corredores, galerias y pasillos deberan tener un ancho adecuado a su utilizacion.
2. La separacién entre maquinas u otros aparatos, seré suficiente para que los trabajadores

puedan ejecutar su labor cbmodamente y sin riesgo.

No serd menor a 800 milimetros, contandose esta distancia a partir del punto més saliente

del recorrido de las partes moviles de cada maquina.

Cuando existan aparatos con partes méviles que invadan en su desplazamiento una zona de
espacio libre, la circulacion del personal quedara limitada preferentemente por protecciones y
en su defecto, sefializada con franjas pintadas en el suelo, que delimiten el lugar por donde

debe transitarse.

Las mismas precauciones se tomaran en los centros en los que, por existir trafico de

vehiculos o carretillas mecanicas, pudiera haber riesgo de accidente para el personal.
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CAPITULO 11l

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1. Caracterizacion general de la empresa

Biohumic Fill, es una pequefia empresa, ubicada en Tocachi, canton Cayambe, provincia de
Pichincha, cuenta con 5 trabajadores, se dedicada a la produccion, venta y comercializacion de
abonos liquidos para la nutricion vegetal a base de productos organicos, amigables con el medio ambiente,
distribuye sus productos, a nivel nacional al por mayor y menor. La empresa es una organizacion de
derecho privado, se constituyd e inicié sus actividades en febrero de 2014 y certificé como

empresa el 11 de febrero del 2019.

Actualmente la empresa produce gran variedad de abonos organicos como: Bioraiz, Fill
Down, Kfill, Biohumic Fill, Aji-ajo, Multialgas, entre otros. Entre sus principales clientes se
encuentran productores de las regiones Costa y Sierra, sus mayores resultados estan en
productos como rosas, frutas y verduras, brindando productos de alta calidad, que satisface las

necesidades de los clientes a nivel nacional.

3.1.1. Misién

Biohumic Fill, elabora y comercializa productos organicos para la nutricion vegetal,
satisface las necesidades de los clientes por encima de sus expectativas, brinda productos de
calidad que vayan en beneficio propio para conservar suelos productivos. De igual manera la
organizacion Biohumic Fill, tiene como objetivo el crecimiento sostenido de la empresa y el

desarrollo profesional de sus colaboradores.
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3.1.2. Vision

Dentro de 10 afios, lograr que por lo menos el 25% de nuestros ingresos provengan del
mercado internacional e incrementar el liderazgo a nivel nacional para mantener nuestra

rentabilidad y credibilidad.

3.1.3. Principios y valores corporativos

Liderazgo: garantizar productos altamente competitivos.

Respeto: fomentar un éptimo ambiente laboral.

Integridad: excelente desarrollo del trabajo en equipo.

Servicio: brindar al cliente la confianza en nuestros productos.

Responsabilidad: mantener un ambiente laboral relacion cliente-trabajador-proveedor.
Calidad: la satisfaccion del cliente.

3.1.4. Politica de calidad

Escuchar lo que el mercado necesita en cada momento, de manera de que las propuestas de
productos y/o servicios den respuesta a esos requerimientos con un equipo de profesionales y
especialistas capacitados, proactivos e involucrados en la mejora permanente y el logro de los

objetivos fijados.
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3.1.5. Mapa de procesos
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Elaborado por: Oscar Posso

3.1.6. Estructura organizativa

El organigrama estructural (Figura 6) muestra el orden jerarquico de los distintos integrantes

de dicha empresa; a continuacion, se detalla las funciones que realizan cada uno de ellos.

GERENCIA
GENERAL

Figura 6: Organigrama Estructural

Elaborado por: Oscar Posso



3.1.7.

Organigrama funcional
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Se describe las actividades que realiza cada integrante de la estructura organizacional, como

se muestra en la figura 7.

GERENTE GENERAL

Planear, desarrollar metas y objetivos a corto y largo plazo.
Desarrollar planes y estrategias.

Realizar evaluaciones periddicas.

Representar legalmente a la empresa.

JEFE FINANCIERO
Examinar 'y analizar las
transacciones, necesarias para
el proceso contable.

Presentar informacién oportuna.

Brindar asesoria al gerente.

JEFE DE VENTAS

e Preparar planes y presupuestos de
ventas.

e Establecer metas y objetivos.

e Verificar stock de productos.

e Supervisar a los vendedores.

JEFE DE PRODUCCION
Vigilar 'y hacer cumplir la
Prevencion de Riesgos, Seguridad
y Salud.

Plan de Calidad y Medioambiental.

Recepcion de materiales.

Elaborar y presentar estados e Hacer que cumplan las metas Seguimiento de la produccion en
financieros. propuestas. volumen y calidad.
Gestion de pedidos y proveedores.
Figura 7: Organigrama Estructural
Elaborado por: Oscar Posso
3.1.8. Manual de funciones

Para conseguir un maximo desempefio en las tareas y actividades que realiza el personal de

la empresa BIOHUMIC FILL, se disefia un detallado Manual de descripcién de puestos y

funciones, para cada uno de ellos, esto permitira al personal conocer cuales son sus funciones

y responsabilidades especificas.

El presente manual detalla las actividades, funciones, responsabilidades, condiciones de

trabajo, competencias y habilidades de cada empleado, entre otros.

Con la implementacion de este Manual, los empleados definiran las actividades que deben

realizar, llegando asi a cumplir las metas propuestas por la empresa. También evitard la
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segregacion y duplicidad de funciones. Este Manual es flexible esta sujeto a cambios por las

necesidades propias de la empresa, que surgen con el pasar tiempo.

El presente manual es de uso exclusivo para la empresa BIOHUMIC FILL, cualquier falta
sobre el mismo ocasionaria sanciones directas, el personal de la compafiia acatard y se sometera
al presente manual de funciones es fundamental que, para el buen uso del manual es importante
dar a conocer al personal de la empresa, cualquier ajuste directo a las funciones de las éareas del

manual seran decision unanime del Gerente Propietario de la empresa. Ver anexo 4



3.1.9. Maquinaria

Se detalla el puesto de trabajo y la cantidad de maquinas con sus dimensiones y obreros en cada uno de ellos, como se muestra en la tabla 1.

Tabla 1 Cantidad de maquinas con sus dimensiones y obreros en cada puesto de trabajo

35

Maquinaria
DIMENSIONES

AREA NOMBRE FICHA TECNICA (largo,ancho,alto) CANT. MAQUINAS |OBREROS
LICUADORA MOTOR= 1HP

LICUADO DP-LMQ-001 VOLTAIJE= 110V (50x50x80) cm 1 1
MEZCLADORA RPM= 900

MEZCLADO
DP-MMQ-002 VOLTAIJE= 110V (110x50x160) cm 1 1
ENVASADORA- RENDIMIENTO=10

ENVASADO SELLADORA ENVASES/MINUTO
DP-DSMQ-003 VOLTAJE= 110V (100x50x190)cm 1 2

Elaborado por: Oscar Posso
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3.1.10. Materia Prima

Se detalla las siguientes formulas de los productos estableciendo como nombre SKU 1, SKU
2, SKU 3Y SKU 4, por las politicas de seguridad de la empresa, como se muestra en la tabla

2 y se establecen formatos para cada formula. Ver anexo 5

Tabla 2 Materia Prima

PRODUCTO SKU 1

INGREDIENTES CANTIDAD (Por cada litro)
SKU 1.1 12 ml

SKU 1.2 50 ml

SKU 1.3 30 ml

SKU 1.4 1ml

SKU 1.5 1ml

SKU 1.6 5 ml

SKU 1.7 1ml
PRODUCTO SKU 3

INGREDIENTES CANTIDAD (Por cada litro)
SKU 3.1 60 ml

SKU 3.2 27 ml

SKU 3.3 12 ml

SKU 3.4 1ml
PRODUCTO SKU 2

INGREDIENTES CANTIDAD (Por cada litro)
SKU 2.1 8,5 ml

SKU 2.2 45 ml

SKU 2.3 11 ml

SKU 2.4 0,6 ml

SKU 2.5 0,8 ml

SKU 2.6 460 ppm

SKU 2.7 4 ml

SKU 2.8 5ml

SKU 2.9 12 ml
PRODUCTO SKU 4

INGREDIENTES CANTIDAD (Por cada litro)
SKU 4.1 10 ml

SKU 4.2 5ml

SKU 4.3 7,5 ml

SKU 4.4 5ml

SKU 4.5 6 ml

SKU 4.6 2000ppm

SKU 4.7 1000ppm

SKU 4.8 150ppm

SKU 4.9 1100ppm

SKU 4.10 500ppm

SKU 4.11 200ppm

SKU 4.12 10ppm

Elaborado por: Oscar Posso



3.1.11. Diagrama de flujo de procesos (OTIDA)

Diagrama de flujo de procesos (OTIDA), como se muestra en la figura 7.

Almacenamiento (Materia
prima)
1 trabajador, 0 min, 0 metros

Seleccidn de
materia prima
1 trabajador, 5 min, 5 metros

Transporte de materia prima
1 trabajador,3 min, 1 metro

Licuado
1 trabajador, 10 min, 1
metro, 1 trabajador

Mezclado
1 trabajador, 30 min, 1
metro

Reposo de mezcla
1 trabajador, 60 min, 1
metro

Filtrado
1 trabajador, 30 min, 1
metro

Control de calidad (Prueba
de precipitacion)
1 trabajador, 60 min, 3
metros

Envasado
2 trabajadores, 120 min, 2
metros

Etiquetado
1 trabajador, 60 min, 1
metro

Almacenamiento (Producto
Terminado)
1 trabajador, 30 min, 10
metros

Figura 7: Diagrama de flujo de procesos (OTIDA)

Elaborado por: Oscar Posso
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3.1.12. Flujograma

Flujograma, como se muestra en la figura 8.

FLUJOGRAMA
=
= .
S NICIO SELECCION DE MATERIA
= PRIMA
=2
=
—
M
E
Z 0 CONTROL
c R MEZCLADO FILTRADO DE
CALIDAD

L A
A
D
D 5

A
o E

D
5 L

(8] R
e Loa ENVASADO ETIQUETADO 8 ALMACENAMIENTO
F A

A
| D
C (]

Figura 8: Proceso de produccion

Elaborado por: Oscar Posso
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA

El desarrollo de este capitulo se basa en la propuesta de un layout para cumplir con la
demanda esperada en la nueva planta, por ello se llevara a cabo el proceso mediante tres

métodos de distribucion de planta;

El primer método es SLP (SISTEMATIC LAYOUT PLANNING), aqui se detalla: flujo
productivo, declaracidn de departamentos, elaboracién de matriz de correlacion, definicion de
iteraciones, determinacion de las areas en metros cuadrados para cada maquina; El segundo
método es Corelap, se establece un criterio para la ubicacion adecuada de cada una de las
actividades que se usa en el indice de proximidad ICR (Total Closeaess Rating); El tercer
método es Craft, éste utiliza una matriz de recorridos, incluye tasas de flujo de materiales,
costos de transportes y una distribucidn de bloques inicial. Finalmente se analiza los resultados
obtenidos mediante los tres métodos aplicados y se elige la mejor opcién (Layout), que

complemente la necesidad de la empresa.

4.1. Método SLP (Sistematic Layout Planning)
4.1.1. Analisis de las relaciones entre actividades

Analisis de las relaciones entre actividades, como se muestra en la figura 9.

~ JUSTIFICACION

1 | Flujo de Produccion Ucuacora q :

2 | Supervision personal Mezdadora AN

3 Abastecimiento materna Dosificadora- 1
prima Selladora

Figura 9: Andlisis de las relaciones entre actividades

Elaborado por: Oscar Posso
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4.1.2. Desarrollo del diagrama de relaciones de las actividades

Desarrollo de diagramas de relaciones entre los tres departamentos definidos, como se

muestra en la figura 10.

L= LICUADORA

M=MEZCLADORA

D=DOSIFICADORA-SELLADORA

L(3) M(2)

Figura 10: Desarrollo del diagrama de relaciones de las actividades

Elaborado por: Oscar Posso
4.1.3. Desarrollo del diagrama relacional de espacios

4.1.3.1. Licuadora

Desarrollo del diagrama relacional de espacios en el departamento “Licuadora”, como se

muestra en la figura 11.
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Escala [1:1]

i

AREA TOTAL: 91.12m*

3m Licuadora
_ Materia Prima
Producto Terminado
(25m?)
3m (18m?)
0.8m $
6m 0.8m 0.8m 0.8m 5m

Figura 11: Diagrama relacional de espacios de la Licuadora

Elaborado por: Oscar Posso

4.1.3.2. Mezcladora

Desarrollo del diagrama relacional de espacios en el departamento “Mezcladora”, como se

muestra en la figura 12.

Escala [1:1]

o

AREA TOTAL: 91.12m*

3

m Mezcladora

_ Materia Prima
Producto Terminado
(25m?)

3m (18m?)

0.8m JA/
6m 0.8m 0.8m 0.8m 5m

Figura 12: Diagrama relacional de espacios de la Mezcladora

Elaborado por: Oscar Posso




4.1.3.3. Dosificadora-Selladora
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Desarrollo del diagrama relacional de espacios en el departamento “Dosificadora-

Selladora”, como se muestra en la figura 13.

Escala [1:1]

3m

Dosificadora-

Selladora

Producto Terminado

3m (18m?)

l Materia Prima

(25m?)

0.8m $

- em
AREA TOTAL: 91.12m*

0.8m 0.8m 0.8Bm 5m

I

4m

Figura 13: Diagrama relacional de espacios de la Mezcladora

Elaborado por: Oscar Posso

4.2. Método CORELAP

4.2.1. Definir el nimero de departamentos

Se define el nimero de departamentos que quiere implantar en la empresa, como se muestra

en lafigura 14.

€3 CORELAP 01 Planteam

¢Cuantos departamentos
quiere implantar?

CONTINUAR RETROCEDER

Figura 14: Determinacion del nimero de departamentos
Fuente: Software CORELAP
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4.2.2. Definir nombres de los departamentos y colocar sus respectivas areas

Asignar nombres a los departamentos que se definid y colocar sus respectivas areas en

metros cuadrados, como se muestra en la figura 15.

0 CORFLAD 01 Prastwamiariic - a
¢Cuantos departamentos 3 ] seliag |4 3 ey
quiere implantar? | ’ | = saibrivne 22 g S ee Laalad
Nombre Tamaio
Departamento Depart. m2
! \Licuado | 92
2 Superficie .-
Mezclado I 92 Disponible : 1320

3 Dosificado-Seltado 92

Definiciéon de los parametros que
determinan el peso de las relaciones.
Aw 6
E= 5 El chart de relaciones se
—_— reflena ssgnando una de
I= 4 estas 6 constantes ala
o="3 relacodn entre cada 2
- - departamentos. El valor de
U=l 2 cada constanie pueds ser
X= ;_1_ modifcado en esta tabia

CONTINUAR | RETROCEDER |

Figura 15: Definir nombres a los departamentos y colocar el &rea para cada uno.
Fuente: Software CORELAP

4.2.3. Definir las relaciones entre los departamentos de acuerdo a los

parametros dados

Definir relaciones entre los departamentos segun su linea de produccion, como se muestra

en la figura 16.

¢Cuantos departamentos —

quiers implantar? 3 | WTINUAE | RETROCEDER | SEGUIR >>> |
A=6, E=5, |=4, O=3, U=2 X=1
Nombre Tamano
Departamento Depart. m2
1 2 3
1 IUcuado | 92 .'A ]ro
Z [Mezclado I B

3 Posificado-Sellado | 92 i

Figura 16: Definir relaciones entre los departamentos segtn su linea de produccion.
Fuente: Software CORELAP
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4.2.4. Ordenacion de los departamentos por importancia

Ordenar los departamentos seguin su importancia, como se muestra en la figura 17.

{3 CORELAP 01, Prezentac

ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA

Orden Nombre TCR Supergcie
m
1.- I Mezclado 12 92 Solucién Grafica
a0 lDosmcado'se"ad o 92 ™ [Calcular iteraciones|
3.- ] Licuado 9 92

Superficie Superficie
Requerida < Disponible

Superficie Requerida:
276

Superficie Disponible:
320

Figura 17: Ordenar los departamentos seglin importancia

Fuente: Software CORELAP

4.2.5. Layout adecuado

Se obtiene un Layout propuesto por el método CORELAP, como se muestra en la figura 18.

KR CORELAP 01_Representacion &

LAYOUT ADECUADO
NP n

WNh e
|

r)

I
WHEN

Ver Iteraciones

=

Imprimir

Figura 18: Layout Propuesto por Método CORELAP
Fuente: Software CORELAP
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4.2.6. lteraciones

Busqueda del departamento mas a fin a los ya colocados y las iteraciones para la obtencion
de la distribucion de planta, como se muestra en la figura 19.

CORELAP 01_leraciones

Busqueda del departamento mas afin a los ya colocados Departs.
Colocados
Bicoed 32 ) [] o )
i 7 b 3 3 i
L3¢ L4l 1€+4 1E+3 | 42 ) 18«3 a1
Dositi %2 B —1lE+ 3 ) E T
reé ~1E«41 red b 2 2E44 1k+4 iE«31 4 1
T+4l IE«41 ~1E+«4¢ I~ I6+4 1E+4 ~1E+41 ]
Iteraciones para la obtencion de la distribucién en planta e

Colocados
~1Z442 12442 0 1 1 -

o

Valor de la relacion de afinidad para I’T,v_-_-,
colocacion {

Figura 19: Iteraciones para la obtencion de la distribucion de planta.
Fuente: Software CORELAP

4.3. Método Craft

4.3.1. Primer paso

Definir el nimero de departamentos con sus respectivas areas en metros cuadrados, colocar

superficie disponible y el costo de transporte de un litro a cada proceso, como se muestra en la

figura 20.
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- Define Facility

Mams= F/M" Ao Ce=ll=
[y | e 3= 3=
O = b 3= 3=
O = b == 9=
T
[y | O = O =
(=] ||
1500100
-
T
[y | O = O =
O 0=
.05

unidad.

Fuente: Software Craft

Figura 20: Definir departamentos con sus respectivas areas y también el costo de transporte de una
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4.3.2. Segundo Paso

Layout propuesto por el método Craft, como se muestra en la figura 21.

47

1 4 3 q 5 ] T a9 0 11 1z 13 4d 15 16 17 1% 19
Facility Lawout
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Figura 21: Definir departamentos con sus respectivas areas y también el costo de transporte.

Fuente: Software Craft
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4.4. Fuerza, Objeto y medios de trabajo
4.4.1. Determinacion de maquinaria para cumplir con la demanda esperada.
» Meétodo de los indices

Se considera un método no detallado y se usa en aquellos proyectos donde las condiciones
especificas demandan de programas globales, en la ec [1], se determina la necesidad total de
maquinaria y en la ec [2], se determina el indice promedio de rendimiento de la maquinaria y

en la ec [3], se determina el factor de turno de la instalacion de referencia.

. . v ,
> Método de los indices: Net = -2--=
I'rend=t

1+ Kf) Ec [1]

Net — necesidad total de maquinaria o equipos para la ejecucion del proyecto.

Vp anual — volumen de produccion anual previsto para la instalacion.

I rend — indice promedio de rendimiento de las maquinas o equipos (por datos historicos o

por referencia).

t — namero de turnos de trabajo previstos en la instalacion.

Kf — factor de correccidn (la diferencia (%) entre el volumen previsto para la instalacion y

el volumen de referencia)

Vp'anual

» Método de los indices: I rend = ——
Nét«t'f

Ec [2]

Vp“ anual — volumen de produccion anual de la instalacion en periodos anteriores (en el
caso de redistribucion) o de una instalacion tomada como referencia (en el caso de la

proyeccion de una nueva distribucion en planta).
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Ne't — cantidad total de maquinarias 0 equipos, que participan directamente en la

elaboracion del volumen de produccion anual de la instalacién de referencia.

t'f - factor de turno de la instalacion de referencia.

> Nétxt’

» Meétodo de los indices: t'f = SNt

Ec [3]

Ne't — cantidad total de maquinarias 0 equipos, que participan directamente en la

elaboracion del volumen de produccion anual de la instalacion de referencia.

t" - nimero de turnos de trabajo en instalacion de referencia.

, Y Nétxt
a) t'f = Y Nét

Net=3

tf=1

e El factor deturnoesde 1

b) Irend = Vpanual
T Nétst'f
Vp“anual = 220001t * 12 = 2640001t

264000
31

I rend =

I rend = 88000

e El indice promedio de rendimiento de una maquina de 88000

C) Net:Vpanual(lin)

I rendx*t




50

Vp anual = 350001t * 12 = 420000It

t=1

Net

420000 _
=00 = 1,59 =0,59%
420000 (14 0,59)
© 88000 1 ’
Net = 7,58

El numero total de maquinas necesarias es de 8

4.4.2. Determinacion de mano de obra para cumplir con la demanda esperada.

Meétodo de los indices: indices de productividad de la fuerza de trabajo

Se emplea para determinar las necesidades globales de obreros directos a la produccion
en las fases iniciales de la proyeccion, en la ec [4].

Utiliza el promedio de unidades fisicas o en valor, alcanzado por un obrero en un periodo

de tiempo considerado, en la ec [5]

. TSR _ Vpj
Método de los indices: ODP = Tprod (Lrkp" (1+ Kf) Ec [4]

ODP - necesidad total de obreros directos a la produccién.

Vpj — volumen de produccién anual previsto para la instalacion.

I"Prod — indice de productividad del trabajo de los obreros directos.

a la produccion (por datos historicos o por referencia)

kpt — coeficiente de aumento de la productividad del trabajo de los obreros directos en
el periodo considerado.

n — periodo de tiempo considerado.

Kf — factor de correccion (la diferencia (%) entre el volumen previsto para la instalacion

y el volumen de referencia).
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» Meétodo de los indices: I'prod = % Ec [5]

Vp'j — volumen de produccion anual obtenido de la instalacion de referencia en el
periodo de tiempo considerado.
O’DP — numero de obreros directos a la produccion en la instalacion de referencia en el
periodo considerado.

a) I'prod = %
O” DP = 2 obreros
Vp'j =22000It * 12 = 264000It

264000
2

I'prod =

I'prod = 132000%$/0b

Vpj
I'prod (1+kpt)" (1 + Kf)

b) ODP =
Kf = 0,59
Kpt = 6%= 0,06

Vpj = 350001t * 12 = 4200001t

n=3

ODP = 420000 140,59
"~ 132000 (1 + 0,06)3( >9)

ODP = 4,24

e Lanecesidad de obreros directos a la produccion es de 5

4.5. RESULTADOS
4.5.1. Anélisis de resultados por métodos SLP, CORELAP y CRAFT

Se analiza los resultados obtenidos, mediante la aplicacion de los tres métodos de

distribucion de planta empleados, como se muestra en la tabla 3.



Tabla 3 Andlisis de resultados por los tres métodos empleados

52

RESULTADOS DE LOS METODOS APLICADOS

METODOS SLP CORELAP CRAFT

DEFINICION Es un método que se Es un método que indica mediante el uso de Es un método
basa en datos un ordenador computarizado la ubicacion de heuristico que
cualitativos, logrando los departamentos en base a una calificacion utiliza una
asi logrando alcanzar de la cercania total la cual es representada de  matriz de

adecuadamente la forma rectilinea. recorridos,
distribucion de planta incluyendo tasas
requerida bajo de flujo de

valoracion de la materiales,
proximidad de costos de
departamentos y areas transportes y
que por conveniencia una distribucion
se busca. de blogques

inicial.
INDICADOR Ninguno ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS El  costo  de
POR IMPORTANCIA transporte  de
Orden  Nombre TCR recorrido  del
Mezcimao 2 2 objeto de trabajo
Ooemcadn-Selsd ] 02 es de $6439
Licuaco L "2 .

MEJOR El Método Craft es la mejor opcién, debido a que en los tres métodos utilizados en la
OPCION investigacion, coincide la distribucion de planta y éste método es mas completo ya que

nos da el costo de transporte de recorrido del objeto de trabajo.

Elaborado por: Oscar Posso
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45.2. LAYOUT PROPUESTO (como se muestra en la figura 22).

CALLE SIMON BOLIVAR ESCALA [1:100]
10m
. — YEHICULAR
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Figura 22: Layout propuesto
Elaborado por: Oscar Posso
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4.5.3. DIAGRAMA DE RECORRIDO (como se muestra en la figura 23.)

CALLE SIMON BOLIVAR ESCALA [1:100]
10m P
5 z
) ACCESSO VEHICULAR

AvNOIT v3yy

e
£l

61

OdvOSs3a
A VOUVYO
v3dy

wpe
ENY
wepg

O1S09V 3d 0L 31IVO

6l

0Oavii3s A 0avaldiIsoa

St

Figura 23: Diagrama de relaciones

Elaborado por: Oscar Posso
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4.6. TABLA DE INVERSIONES DE LA NUEVA PLANTA

Tabla 4 Tabla de inversiones de la nueva planta

INVERSIONES
NECESIDADES PARA LA NUEVA PLANTA VALORACION ($) TOTAL

TERRENO $ 19.000,00 $ 104.250,00
MAQUINARIA DP-LMQ-001 $ 250,00

DP-MMQ-002 $ 3.000,00

DP-DSMQ-003 $ 8.000,00
MANO DE OBRA PROFESIONAL (PLANOS) $ 2.000,00
INSTALACION ELECTRICA $ 2.000,00
MATERIALES $ 60.000,00
MANO DE OBRA (CONSTRUCCION) $ 11.000,00

Elaborado por: Oscar Posso
4.7. ANALISIS FINACIERO (TIR, VAN, PRI)

Se realiz6 un analisis de la inversion ($ 104.250,00), sobre la propuesta de la nueva planta
de produccidn, se tiene un financiamiento por parte de Banco Central del Ecuador con una tasa
de interés del 10,21%, se toma en cuenta el flujo de caja de 5 afios atras, con ello se determina
el valor actual neto (VAN) de $324491,22, una tasa interna de retorno (TIR) de 94,67% vy el
periodo de recuperacion de la inversion (PRI) de 1 afio, 1 mes y 12 dias, por ello este analisis

afirma que se puede efectuar dicha inversion. Ver anexo 6.

4.8. CALCULO DE LA CAPACIDAD DE PROCUCCION

Para determinar la capacidad de produccidn, se cronometrd la elaboracion de los productos
en cada proceso, se realizé un balance carga — capacidad y se determina una subutilizacion de

la capacidad por lo que se puede producir més de lo planificado. Ver anexo 7.
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4.9. TIEMPO DE ENTREGA DE PEDIDOS

En el tiempo de entrega de pedidos se tomo6 en cuenta las ventas de 3 afios atrds para
determinar, cudl fue su pedido méas pequefio, promedio y mas grande, como se muestra en la

tabla 5.

Tabla 5 Tiempo de entrega de pedidos

Tiempo de despacho de pedidos

Pedidos Litros Tiempode  Turnos de Numero de
despacho trabajo trabajadores
Pequefio 2 INMEDIATO 1 1
Promedio 1000 12 HORAS 2 2
Grande 2400 24 HORAS 3 5

Elaborado por: Oscar Posso
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CONCLUSIONES

v Se analiz6 la bibliografia existente para hacer la distribucién en planta, determinando
que los métodos mas utilizados son: SLP (Sistem Layout Planning), Corelap y CRAFT.

v" Se determiné el flujo de produccion a partir de un layout inicial y se analizé el decreto
ejecutivo 2393 y la norma ecuatoriana de la construccién (NEC) para determinar la
distancia entre los pasillos de trabajo y de seguridad, para la ubicacion de cada maquina.

v A través de los métodos para la distribucion en planta escogidos, se contrast6 que los
tres métodos coinciden en el mismo resultado, llegando a determinar como mejor
opcion el método CRAFT, ya que determina el costo de transporte de recorrido del
objeto de trabajo (6439 $/mes). Finalmente se calcul6 que se necesitara 5 trabajadores
y 8 méquinas distribuidas 2 para el &rea de licuado, 3 para el area de mezclado y 3 para
el &rea de dosificado-sellado.

v' Mediante un andlisis de la inversion ($ 104.250,00), sobre la propuesta de la nueva
planta de produccion, se determina el valor actual neto (VAN) de $324491,22, una tasa
interna de retorno (TIR) de 94,67% y el periodo de recuperacion de la inversion (PRI)
de 1 afio, 1 mes y 12 dias, por ello este analisis afirma que se puede hacer dicha
inversion ya que el TIR es mayor a la tasa de interés que ofrece la entidad financiera.

v Se analizo6 la carga (35000lts/mes) y los 4 SKU a partir de los tres procesos (licuado,
Mezclado y dosificado-sellado), se determina una capacidad de 53191 ltrs/sem para el
SKU 1; 39893 Itrs/sem para el SKU 2; 6914 Itrs/sem para el SKU 3; y 6382 Itrs/sem
para el SKU 4, lo que demuestra que la capacidad es mayor que la carga, es decir, se

puede producir mas de lo planificado.
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RECOMENDACIONES

v Implementar el nuevo Layout que se ha disefiado acorde a las necesidades de la
empresa, para asegurar el crecimiento econémico a nivel nacional, basandose en la
investigacion realizada.

v Adquirir la maquinaria necesaria, aprovechar su rendimiento de produccién para
cumplir con la demanda.

v' Contratar la cantidad de obreros necesarios, de acuerdo a las necesidades de la empresa

y capacitarlos en base al manejo de cada maquina.
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ANEXOS

ANEXO 1 (Ficha Técnica Licuadora)

(M)

MACHINES HG

Tode pora k

) InGusing

FICHA TECNICA

LICUADORA INDUSTRIAL DE 25 LITROS
EN ACERO INOXIDABLE VASO DE
LUJO.

EQUIPO: LICUADORA DE 25 UTROS INDUSTRIAL
MARCA: NACIONAL

MODELO: LCV-25

VOLTAJE: 110 VOLTIOS

CAPACIDAD DE CALDERA 25 UTROS

MOTOR 1HP

MATERIA ACERO INOXIDABLE
DESCRIPCION:

Prepare jugos en grandes cantidades en el menor tiempo posible, despreocupandosze por Ia

capacidad ce liguido que su licuadora soporta. Facl limpieza y larga dursbilidad de uso

Ideal para: Cazinos, restaurantes y tiendas que manejen un gran volumen de preparacion de
licuados, jugos ce frutas y acobos.

Caracteristicas: Vaso de lujo. Sistema basculante baze en sceroinoxicable, sallo mecanico, cuchillas
en platinz de acero inoxidable.

Material: Acero inoxidable, calibre 18 antiacidos referencia: 304 ezpecial pars alimentos. Motores
amercanos de 1 hp. Capacidad:

Funcionamiento: Electrica 110 voltios.

Garantis del producto: 1 aho.

wwew machinezhg.com Pais de Origen: Nacional
i il Ref. LCV-25

Cel3219782221-3177136485

Tel. 7847975
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MACHINES HG

Tede pora o Indust

CARACTERISTICAS TECNICAS DE LAS LICUADORAS
INDUSTRIALES

Nuestraz Licuadoras estan fabricadas con materiales de optima calidad para

prolongar mas el funcionamiento de las mismas para unos 15 afos de uso.

Materiales:

Construidas en scero inowdsble ref: 304 antiacido espeaal pars slimentos calibre 18
Motor americano marcs general de 1hp ce 5000 pom

Selloz mecanicos tipo bomba de sgua americano

Cuchillas en platina de acero inoxidable templado cuatro )
3cpes especial para alimentoz, ficdimente sze Bicusn los productos
solidos haciendo mas eficientes los procezoz Baze en acero inoxidable, tubo cuadrado
de pulzada % en calibre 18 ref: 304 Antiacdo especial pars alimentos.

Swichesz brazieroz cde 3ito voltsje Csble homologado y encauchetado

Construccion:

Vazo:z hechos enforma cuadrada y semiconico para obtener un ficuado totalmente centrifugo ¥
ROMPE OLAS , Revoluciones del motor pars licuar en un tiempo maximo de tres (3) minutos
Soldaduras de argon “tecnologia de punta” Bazes tipo volcable para facil volteo dels icusdora
Resiztentes ala corrosion

Trinquete de zeguridad para asegurar la Souadors cuando esta ze encuentra en funconamiento
anti volco.

INSTRUCCIONES DE MANEIO DE NUESTRAS LUCUADORAS INDUSTRIALES

Agregue sgua hasta cubrr las cuchillas

Encienda el swiche

Agregue frutas o lamexcla 2 licuar

Uenar 3 % de |3 cpacidad del vaso

Lave 1a licuadora porfuera con un trapo himedo

L= licuadora ze cebe de colocar zobre una zuperfice liza, zecay fija

.machi s Paiz de Origen: Nacional
machinezhs®email com Ref. LCV-25
Cel.3219782221-3177136485
Tel. 7847975
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MACHINES H

10 para o Ingdushng

NO SE DEBE HACER

Nolave I3 licuadora por dentro conectaca s !a corriente
Nola endends zin agus

No i3 sature de frutaz y despues |la encends

No arrojar agus 3l motor

No deje ia licuadors zola trabsjando

machinezhs ﬁl:mi'l som
Cel3219782221-3177136465
Tel. 7847975

Paiz de Origen: Nacional
Ref. LCV-25
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ANEXO 2 (Ficha Técnica Mezcladora)

Mezclador neumatico Industrial 800U agitador para
tinta, pintura

Product Description

Numero de modelo: 800U

Velocidad giratoria: 0-900 RPM (varias velocidades disponibles)

Eje de mezcla: ®16mm * L500mm (diametro y longitud son opcionales)

Material de |a hoja: acero inoxidable/Tipe B ®200mm

Rango de mezcla: es adecuado mezclar alrededor de 170 kg de matenal, el
diametro y la aitura son inferiores a 600mm.

Industrias adecuadas: pintura, tinta, linea de produccion de pisos, linea de
produccion de revestimiento, productos quimicos, alimentos, automavil, motocicleta,
Electron, contenedor, barco, cosméticos, esencia.

Product Information

Caracteristicas:

1. cuatro ruedas en la parte inferior, movibles o frenos.

2. elevacion en posicion libre por el cilindro de aire.

2 rango de mezcla: es adecuado mezclar alrededor de 170 kg de material, mezcla
de barril de didametro y altura de menos de 600mm esta disponible

Parametro técnico:

U-shaped Four wheels Pneumatic Lifting Mixer

Motor Model Number | QMHO25A type (Optaional)

Revolving Speed 0-900 RPM (Various speed)

Mixing Shaft D 1B8mm*L500mm (diameter & length are optional)

Mixing Blade Stainless steel / B type ©200mm (diameter is optional )
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Ventajas del mezclador neumatico de pistén:

NS R

Torgue grande, bajo consumo de aire, bajo ruide, rendimiento estable

Mo necesita gas ni contaminacion.

Compresor de aire como potencia, sin chispas, a prueba de explosiones
Varias velocidades disponibles.

Puede funcionar durante mucho tiempo en caso de carga completa.
Birodamiento, rotacion hacia adelante o hacia atras

Presion de funcionamiento: 6 kg/lcm2 (85 PSI); presion de funcionamiento
maxima: B kg/cm2 (115 PSI)

Temperatura del entomo de trabajo-10C 120 =C

Mecesita un dispositive de niebla de aceite de filtracion de aire cuando
funciona el motor de aire, puede alcanzar la mejor eficiencia v una larga vida
(til.

. Industrias adecuadas: pintura, tinta, linea de produccion de pisos, linea de

produccidn de revestimiento, productos quimicos, alimentos, automadvil,
motocicleta, Electron, contenedor, barco, cosméticos, esencia, especias,
fabrica de zapatos, fabrica de cuero, fabrica de productos de madera, obras
de arte, fabricacion de papel, adhesivo, fabricacion de neumaticos,
fratamiento de Agua, etc.

Necesita un dispositivo de niebla de aceite de filtracion de aire cuando
funciona el motor de aire, puede alcanzar la mejor eficiencia y una larga
vida util.

66



67



68

WINGTAI




WINGTA

69



W

WINGTAI

70



W

WINGTAI

| Rk

—

B

224 x K0

R
Wwent Co. ,Lta

!

B AinkH

71



72

ANEXO 3 (Ficha Técnica Dosificadora-Selladora)

Dosificadora - Selladora (con Abridor) mMEC S.AL

: Servicio y Maquinaria 3 la medida

i APLICACION

p maquinarie
de anta cacad

wmtwises  Maquina dosificadora volumétrica por succion e
inyeccioén, disefiada para envasar productos liquidos de
mediana y alta viscosidad (pastosos) inclusive con
particulas sdlidas, en fundas prefabricadas o envases
rigidos. Incluye sellado por temperatura constante y un
sistema de apertura de funda con ventosas que abre y
la desplaza a la boquilla automaticamente.

Ideal para envasar mermeladas, salsas, pastas de mani
o ajo, yogur con frutas, condimentos, pulpas de fruta,
miel, manjar, champy, rinse, gel, cremas cosmeéticas,
entre otros.

CARACTERISTICAS

= Tolva de alimentacién con sensor de nivel.

= Accionamiento electro neumatico.

= Permite dosificar un envase por ciclo.

= Facil regulacién del volumen a envasar.

= Dosificacion exacta en cada envase.

= Soportes regulables segun altura de envases.

= Boquilla intercambiable segun el tipo de envase.

= Control de temperatura digital con termocupla.

= Féacil desarmado para limpieza de las partes.

= Estructura de acero inox. A304, que garantiza una alta
calidad y durabilidad, cumpliendo ademas con
exigencias sanitarias para envasado.

Modelo: ASA-DS-500S-CV

ESPECIFICACIONES

Volumen de Dosificacion | Desde 30 c.c. hasta 500 c.c. (Opcional para otros rangos de llenado)
Rendimiento Aprox. 10 envases x minuto (600 envases por hora)

Tamanos de Envases Cualquier tamano de botellas, o fundas hasta maximo 200 mm de ancho.
Tipos de envases De PVC, polietileno, PET, vidrio, etc. Fundas de material termoseliable.
Material de la estructura | Acero inoxidable AISI 304

Operacién Sistema de control electrénico con temporizador para el sellado

Tension requerida 110 VAC, 60 Hz. Consumo aprox. 0.5 Kw

Requerimiento Aire comprimido a 90 PSI (6 bares) Consumo Aprox. 4.6 CFM
Dimensiones Ancho 1.200 mm, Fondo 800 mm, Alto Total 1.870 mm

Peso 70 Kg. (neto)

Accesorios ESTANDARD Accesorios OPCIONALES

m Mesa soporte de acero inoxidable = Valvula de fiotador para llenado de tolva
= Soportes regulables para recipientes o fundas = Impresora Térmica de 2 o 3 filas
s Unidad de mantenimiento para aire comprimido = Coronadora Neumatica Manual

u Perforador para Fundas

[ Sabanilla 0e5-323 y Machala (Cotocollao) Teléfono: (593) 22299817 - 2 2294514 QUITO -ECUADOR www.astimec net ‘
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ANEXO 4 (Manual de funciones)

MANUAL DE FUNCIONES
FECHA:
BIOHUMIC FILL
MF-GG-
DEPARTAMENTO: SUPERVISA A: Gerente General 001
CARGO: Version:
REPORTA A:
Gerente General 001
APROBADO POR: ELABORADO POR: Oscar Posso
Gerente General Paginal/2

NATURALEZA DEL PUESTO
El Gerente de la empresa es responsable de la gestion administrativa y financiera, para

cumplir con esto, gozara de atribuciones suficientes para formular planes de accion,

ejecutarlos, verificar su cumplimiento, asi como seleccionar el personal y dirigirlo

REQUERIMIENTOS MINIMOS

Poseer titulo de tercer nivel en Administracion de empresas, Ingenieria Industrial o
carreras afines.

Tener minimo 3 afios de experiencia en cargos similares.

Obtener solidos conocimientos en planificacion, trabajo en grupo, coordinacion, entre

otros.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

N o a ~ w e

Planificar

Organizar

Dirigir

Controlar

Calcular y deducir el trabajo de la empresa
Contratar al personal adecuado para la empresa

Cumplir y hacer cumplir las disposiciones legales.
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MANUAL DE FUNCIONES

FECHA:
BIOHUMIC FILL
MF-GG-
DEPARTAMENTO: SUPERVISA A: Gerente General 001
CARGO: Version:
REPORTA A:
Gerente General 001
ELABORADO POR: Oscar Posso
APROBADO POR: Pagina2/2

COMPETENCIAS Y HABILIDADES
e Liderazgo

e Trabajo en equipo

e Manejo de personal

e Compromiso con la empresa

e Capacidad de comunicacion

e Ser visionario, critico y analitico
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MANUAL DE FUNCIONES
FECHA:
BIOH FILL
BIOHUMIC FILL
DEPARTAMENTO:
) ) SUPERVISA A:
Financiero MF-C-001
Version:
CARGO: Contador REPORTA A: Gerente 001
APROBADO POR: ELABORADO POR: Oscar Posso
Gerente General Pagina 1/ 1

6.
7.
8.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

Examinar y analizar las transacciones, necesarias para el proceso contable.

Cumplir con todas las obligaciones tributarias, presentando las declaraciones de los
impuestos en los plazos establecidos y efectuar la cancelacion correspondiente.
Presentar informes al Gerente, para la oportuna y correcta toma de decisiones.
Elaborar y presentar Estados Financieros oportunamente.

Proporcionar la informacién financiera, requerida por usuarios internos y externos de
la empresa.

Brindar asesoria financiera a la gerencia.

Elaborar presupuestos para contribuir en la formulacion de proyectos.

Manejo de cuentas bancarias de la empresa.

COMPETENCIAS Y HABILIDADES

Liderazgo

Trabajo en equipo

Compromiso con la empresa
Capacidad de comunicacién

Ser visionario, critico y analitico

Calidad de trabajo
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MANUAL DE
FUNCIONES
FECHA:
BIOHUMIC FILL
SUPERVISA A: Bodeguero
DEPARTAMENTO: MF-JV-001
CARGO: Jefe de Ventas REPORTA A: Gerente Version: 001
APROBADO POR: ELABORADO POR: Oscar Posso
Gerente General. Péaginal/?2

NATURALEZA DEL PUESTO
Es responsable de supervisar, coordinar y controlar las actividades de comercializacién de
los productos dentro de la empresa, como también de investigar y evaluar los planes y
programas de accién de mercado para lograr el 6ptimo desarrollo de los mismos.
REQUERIMIENTOS MINIMOS
e Ser profesional en: Ingenieria, Administrador de empresas, Economia o carreras afines.
e Se requiere habilidad en el manejo de las relaciones humanas. Economia, Ventas,
Contabilidad, Finanzas.
e Experiencia de dos afios en cargos similares y que conozca del giro del negocio.
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES
1. Preparar planes y presupuestos de ventas.
2. Establecer metas y objetivos.
3. Calcular la demanda y pronosticar las ventas.
4. Disefiar una base de datos con la siguiente informacion. Nombre del cliente, teléfono,
direccién, gustos, cantidad de pedido.

5. Analizar las solicitudes de crédito y aprobarlas.
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MANUAL DE FUNCIONES
FECHA:
BIOH
BIOHUMIC FILL
SUPERVISA A: Bodeguero
DEPARTAMENTO:
MF-JV-001
CARGO: Jefe de Ventas Version:
REPORTA A: Contador
001
APROBADO POR: ELABORADO POR: Oscar Posso
Gerente General. Péagina2/2

6.

7
8.
9

10.
11.

12.
13.

Verificar el stock de productos en inventario.

Realizar las 6rdenes de compra para abastecer el almacén.

Elaborar los informes relacionados con los promedios de ventas.

Elaborar una lista de posibles clientes con los cuales se planeara una visita,
ofreciéndoles los productos ofrecidos por la empresa y sus servicios.

Reclutamiento, seleccion y capacitacion de los vendedores.

Delimitar el territorio, establecer las cuotas de ventas y definir los estandares de
desempefio.

Implementar Estrategias, sobre la atencion del cliente.

Hacer investigaciones de mercado para identificar oportunidades y amenazas que

influyan directamente a la empresa.

COMPETENCIAS Y HABILIDADES

Liderazgo

Trabajo en equipo
Compromiso con la empresa
Capacidad de comunicacion
Calidad de trabajo
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MANUAL DE
FUNCIONES
FECHA:
BIOHUMIC FILL

DEPARTAMENTO: SUPERVISA A: MF-B-001

Version:
CARGO: Bodeguero REPORTA A: Gerente 001
APROBADO POR: ELABORADO POR: Oscar Posso
Gerente General Péaginal/1

NATURALEZA DEL PUESTO
Encargado de la recepcion, preparacion de pedidos y manejo de la bodega; debe velar por el

buen estado de los inventarios ya que estos hacen parte de los activos de la empresa.

REQUERIMIENTOS MINIMOS

e Tener estudios secundarios.

e Conocimiento y manejo de Inventarios y kardex.

e Ser una persona responsable, organizada, autosuficiente y honrada.
e Trabajo bajo presion.

e Esfuerzo fisico indispensable.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. Controlar la recepcion completa, en buenas condiciones y acorde a las especificaciones
de la mercaderia requerida.

2. Mantener registros de existencias.

3. Verificacion del inventario a entregar.

4. Reporte semanal de productos en stock.

5

. Custodiar el inventario.

COMPETENCIAS Y HABILIDADES

e Analitico
e Prevencion y solucion de problemas

e Trabajo en equipo
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MANUAL DE
FUNCIONES
FECHA:
BIOHUMIC FILL
DEPARTAMENTO: SUPERVISA A: Operario
Produccion MF-JP-001
CARGO: Jefe de REPORTA A: Gerente General
Produccion Version: 001
APROBADO POR: ELABORADO POR: Oscar Posso
Gerente General. Paginal/1

NATURALEZA DEL PUESTO

Es responsable de vigilar y hacer cumplir la prevencion de riesgos, seguridad y salud
supervisar, coordinar y controlar las actividades de produccion dentro de la empresa, como
también dar seguimiento de la produccion en volumen y calidad, gestionar pedidos, dirigir y
supervisar la implantacion de nuevos cambios.

REQUERIMIENTOS MINIMOS

e Ser profesional en: Ingenieria Industrial o carreras afines.

e Se requiere habilidad en la direccién de procesos productivos, toma de decisiones,

manejo de personal, ser proactivo.

e Experiencia de dos afios en cargos similares y que conozca de produccion.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. Vigilar y hacer cumplir la Prevencion de Riesgos, Seguridad y Salud.

2. Plan de Calidad y Medioambiental.

3. Seguimiento de la produccion en volumen y calidad

4. Trabajar en la Gestion del personal propio y mantener una comunicacion continua con

el encargado y capataces.

o

Gestion de pedidos y proveedores

6. Revision de mediciones: de proyecto, de coste, de produccion, de liquidacion,
proformas.

7. Estudiar documentos de Proyecto.

8. Dirigir y supervisar la implantacion de los replanteos en obra junto con el encargado.

9. Seguimiento y supervision de la Coordinacion y Organizacion de Obra.
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MANUAL DE
FUNCIONES
FECHA:
BIOHUMIC FILL
DEPARTAMENTO: SUPERVISA A: MF-O-001
Version:

CARGO: Operador REPORTA A: Jefe de Produccion 001
APROBADO POR: ELABORADO POR: Oscar Posso

Gerente General Paginal/1

NATURALEZA DEL PUESTO

Encargado de la elaboracion de productos base de la empresa, recepcion y despacho de

pedidos; debe velar por el buen estado de la maquinaria a él asignada ya que estos hacen parte

de los activos de la empresa.

REQUERIMIENTOS MINIMOS

Tener estudios secundarios.

Conocimiento y manejo de maquinaria de procesos

Ser una persona responsable, organizada, autosuficiente y honrada.
Trabajo bajo presion.

Esfuerzo fisico indispensable.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

6.

7.
8.
9.

Controlar la recepcion completa de pedidos y despachar a tiempo, en buenas

condiciones y con la calidad que nos caracteriza.
Mantener registros de ingreso y despacho de pedidos.
Verificacion del pedido a entregar.

Reporte semanal de despacho de pedidos

COMPETENCIAS Y HABILIDADES

Analitico-Responsable

Prevencién y solucién de problemas
Trabajo en equipo

Buena atencion al cliente

Amable




ANEXO 5 (Formatos para indicar el desarrollo de cada producto)
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PRODUCTO

SKU 1

NOMBRE COMERCIAL

BIORAIZ

NOMBRE TECNICO

EQUIPO

DP-LMQ-001

DP-MMQ-002

DP-DSMQ-003

PROCESO
FLUJIOGRAMA)

Almacerament (Materia
prma)

1 trabajader, Omin, O mevos

.
Selecddn de

a 3 vabajador, § min, $ metros

materia prima

Trarsporte de matera prima
1trabagader 3 min, 1 metro

Lcuado
1 trabajader, 10 min, 3
metro, 1 trabajador

Reposo de mexl
1trabajador, 80min, 3

D metro

Filtrago
1tadajador, 30min, L
metro

«4o0oo0nm

Controd de calidad (Pruete
de precipitacion)
1trabagader, B0min, 3
metros

tmando
2trabajadores, 120 min, 2
metros

Cttiguedo
1 vabajador, 60 min, 1
metro

Amacenamiento (Producto
Terminado
1 tabagador, 30 min, 10
meteos

Elaborado por: Oscar Posso

PRODUCTO

SKU 2

NOMBRE COMERCIAL

FILL DOWN

NOMBRE TECNICO

EQUIPO

DP-LMQ-001

DP-MMQ-002

DP-DSMQ-003

PROCESO
FLUJOGRAMA)

Amenaman Materia
grima)

1 trabajader, Omin, O mevos

Selecddn de

.
°‘. tabajador, § min, § metres

materia prima

v

i

¥
Uicuado

1 trabajader, 10 min, 3

metro, 1 trabajador

-
Mezchao

1vadajader, 30min, L
metro

B
Reposo de mex

1trabajador, 80 min, 3

metro

v

Filtrago
1tadajader, 30min, L
metro

Trarsporte de matera prima
1trabagader,3 min, 1 metro

«4o00m

Controd de calidad (Pruete
de precipitacion)
1trabagader, B0min, 3
metros

tmando
2trabajadores, 120 min, 2
metros

ttiguedo
1 vabajador, 80 min, 1
metro

Amaxenamientd (Producto
Terminado
1 vabagador, 30 min, 10
metros

Elaborado por: Oscar Posso
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PRODUCTO

SKU 3

NOMBRE COMERCIAL

K FILL 20-50

NOMBRE TECNICO

EQUIPO

DP-LMQ-001

DP-MMQ-002

DP-DSMQ-003

PROCESO
FLUIOGRAMA)

Amaenamen (Materia
prima)
1 trabajder, Omin, O mevos

Selecddn de
materia prima
1 vabajador, § min, $ metros

Ucuado

metro, 1 tratajador

Mercad

metro

Reposo de mexl

metro

Filtrago

°( u' °‘ °‘ i

mesro

Trarsporte de matena prima

1trabajader 3 min, 1 metre

1 trabajader, 10 min, 3

1adajader, 30min, L

1tratapcor, 80mn, 1

1adajader, 30min, L

46 68

Controd de calidad (Prueda
de precipitacidn)
1trabagadcor, B0min, 3
metros

tmasco
2tratajadores, 120 min, 2
metros

Ctiguendo
1 vabajador, 60 min, 1
metro

Amacenamiento (Producto
Temminado)
1 tabagador, 30 min, 10
metsos

Elaborado por: Oscar Posso

PRODUCTO

SKU 4

NOMBRE COMERCIAL

MULTIALGAS

NOMBRE TECNICO

EQUIPO

DP-LMQ-001

DP-MMQ-002

DP-DSMQ-003

PROCESO
FLUJOGRAMA)

Amacerament (Materia
prima)
1 trabajador, Omin, O mevos

Selecddn de
materia prima
1 vabajador, § min, $ metres

Ucuado

metro, 1 trabajador

Mezchdo
1tadajder, 30min, 1
metro

Reposo de mexh
1trabajador, 80min, 3
metro

Filtrago
1tadajader, 30min, 2
metro

°‘ u' °‘ °< i

Trarsporte de maters prima
1trabagadorn, 3 min, 1 metro

1 trabajader, 10 min, 3

l °‘ °‘ .-4

Controd de calidad (Prueta
de precipitaciin)
1trabagador, B0min, 3
metros

tmanco
2tratajadores, 120 min, 2
metros

ttiguedo
1 ¥abajador, 60 min, 1
metro

Amacenamients (Producto
Terminado
1 tabagador, 30 min, 10
metros

Elaborado por: Oscar Posso



ANEXO 6 (Analisis financiero TIR, VAN y PRI)
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CALCULO DE TIR, VAN Y PRI

DATOS

VALORES

Numero de periodos

5

Tipo de periodo

anual

Tasa de descuento

10,21%

BCE

Inversion Inicial

s
104.250,0
0

DETALLE

PERIODOS

0

2

4

FLUJO DE

CAJA

$ (104.250,00)

s
92.142,82

$ 103.606,58

s
115.147,8
9

s
127.757,2
6

S
141.814,47

CALCULO DEL VALOR ACTUAL NETO (VAN)

Nro

FNE

(L+i)n

FNE/(1+i)A

(104.250,00)

$ (104.250,00)

92.142,82

1,10

S  83.606,59

103.606,58

1,21

85.299,27

115.147,89

1,34

86.018,72

s
s
s
s
s

127.757,26

1,48

86.596,75

A WIN|R O

S 141.814,47

1,63

87.219,89

VALOR ACTUAL NETO

s
s
s
s
$

324.491,22

| VAN

| $ 324.491,22

CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

TASA INTERNA DE
RETORNO
Tasa de
descuent VAN
o
70% | S 34.523,44
75% | S 25.981,18
80%| S 18.337,21
85%| S 11.466,39
90% | S 5.264,57
95% | S (355,41)
100% | $  (5.466,93)
TIR 94,67% |

$40.000,00

$30.000,00

VAN

$(10.000,00)

$20.000,00
$10.000,00

S-

70%  75%

80%
TASA DE DESCUENTO

85%

TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

90%

95% 155%



CALCULO DE PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION

(PRI)
TASAIDE 10,21%
INTERES
ANO | INVERSION
0 NO EXCEDE LA
$ (104.250,00) $  92.142,82 |INVERSION
1 $  92.142,82 $ 195.749,40 |EXCEDE LA INVERSION
2 $  103.606,58
3 $ 115.147,89
4 $  127.757,26
5 $ 141.814,47
| PRI | 1,1

| PRI |1ANO [1MES |12 DiAs

84
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ANEXO 7 (Capacidad de Produccion)

Tabla 6 Célculo de la capacidad de produccion

CALCULO DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCION

Articulo  Cantidad Norma de tiempo (h/Itrs) Cij Capacidad Productiva (Itrs/sem) Capacidad Produccién  kp
(Itrs/semana) de posible

produccion (Itrs/semana)
(Itrs/semana) Ci
Ci
LICUADO MEZCLADO DISIFICADO- LICUADO MEZCLADO DISIFICADO-
SELLADO SELLADO
SKU 1 500 0,0013 0,005 0,0004 16813,79 4892,97 53191,49 53191,49 4892,97 9,87
SKU 2 375 0,0013 0,0038 0,0004 12610,34 3669,72 39893,62 39893,62 3669,72 9,87
SKU 3 65 0,0008 0,0025 0,0004 2185,79 636,09 6914,89 6914,89 636,09 9,87
SKU 4 60 0,0008 0,0013 0,0004 2017,65 587,16 6382,98 6382,98 587,16 9,87
Fj (h/sem) 40,00 40,00 40,00
Ni*Tij (h/sem) 1,19 4,09 0,38
bj 33,63 9,79 106,38
U [%] 0,0297 0,1022 0,0094

Elaborado por: Oscar Posso



