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GLOSARIO

ANALISIS 5W-2H: Metodologia de documentacion de procesos utilizada en la descripcion
y andlisis detallado de las actividades que conforman un proceso respondiendo a
preguntas basicas como: ¢Qué se hace?, ¢, Como se hace?, ¢Por qué se hace, ¢Cuando
se hace?, ¢Quién lo hace?, ¢ Para qué se hace?, ¢ Cada cuanto se hace?

AUTOMATION STUDIO: Software para la simulacién de procesos de automatizacion.

BIODEGRADABLE: Producto o sustancia que puede descomponerse por la accién de
agentes bioldgicos.

BIOENZIMATICO: Producto compuesto por enzimas naturales.

DILUCION: Mezcla homogénea de dos o mas sustancias conformada por un soluto y un
solvente.

EMULSION: Mezcla de dos o mas liquidos inmiscibles de manera mas o menos
homogénea.

FLUJOMETRO: Dispositivo para la medicion de caudal.

NFPA: Siglas correspondientes a “National Fire Protection Asociation” Entidad creadora
del codigo de informacién sobre sustancias quimicas peligrosas.

GRAFCET: Gréfica de control de etapas de transicion. Diagrama funcional que describe
los elementos automatizar
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MERCADO INSTITUCIONAL: Mercado compuesto por entidades o personas juridicas
diferente de mercado doméstico.

MERCADO POTENCIAL: Poblacién que puede estas dispuesta a adquirir un producto o
servicio.

pH: Medida que indica el grado de acidez o alcalinidad de una sustancia.

PLC: Siglas correspondientes a Programador Légico Controlable. Dispositivo para realizar
automatizaciones a través del procesamiento de variables de entrada para convertirlas en
sefiales de salida.

POLIMERO: Molécula organica formada por la union de moléculas llamadas monémeros.

PURGA: Proceso de lavado realizado con el propésito de eliminar residuos de una
sustancia en un sistema de almacenamiento o conduccién.

TENSOACTIVO: Compuesto quimico que reduce la tension superficial.

TENSOACTIVO ANIONICO: Tensoactivo cuya fraccion soluble en agua tiene carga
negativa.

TENSOACTIVO CATIONICO: Tensoactivo cuya fraccion soluble en agua tiene carga
positiva.

TENSOACTIVO NO IONICO: Tensoactivo de caracter no polar, no se disocia en
presencia del agua.
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INTRODUCCION

Beaker Ltda es una empresa Colombiana ubicada en la ciudad de Bogota con 17 meses
en funcionamiento desde su creacion en junio de 2008. Actualmente se dedica a la
fabricacion y comercializacibn de productos de aseo y limpieza a nivel institucional
ofreciendo al mercado un total de 17 productos de alta calidad y rendimiento.

El proceso de produccion de Beaker es actualmente un proceso estrictamente manual.
Junto con la interaccién de sus 4 areas principales (Area técnica, Area administrativa,
Area de Ventas y despachos) ha sido posible la fabricacion de productos de aseo y
limpieza cuya caracteristica principal radica en ser productos en presentacion liquida con
un alto nivel de concentracion y rendimiento.

Como resultado de sus esfuerzos en comercializacion, Beaker vendié un total de de 3588
litros a Agosto de 2009. Para el segundo bimestre de este afio la empresa ya habia
aumentado sus ventas en un 140%, pasando inicialmente por una fase de desarrollo en la
elaboracion de productos nuevos o mejorados, seguido por una fase de comercializacion
y una fase de crecimiento.

La fase de crecimiento por la que actualmente esta pasando la compafiia sugiere ahora la
necesidad de definir una infraestructura de produccién que, ademas de soportar las
ventas esperadas, genere procesos de fabricacion y control y mas eficientes que
conserven o mejoren las condiciones de calidad de los productos. Mediante la estimacion
del mercado potencial al que puede llegar Beaker Ltda., con sus productos, se
desencadena toda una propuesta elaborada por los autores en el dimensionamiento de
los recursos necesarios para aumentar la capacidad de produccion asi como los inicios en
la consolidacion de requisitos y requerimientos legales que en el largo plazo permitan
abarcar nuevos mercados.

Si bien la compafiia pertenece a un mercado muy competido como lo es el sector de aseo
y limpieza, esto no es un impedimento para que a través de propuesta de crecimiento
planteada se genere valor mas alto a las operaciones diarias de Beaker Ltda., y al mismo
cliente final quien es el que toma la decision de consumir o no los productos de la
compafia.

Durante el desarrollo del proyecto es posible identificar el papel que juega el ingeniero
industrial que, con una vision integrada del negocio, es capaz de actuar con criterio para
involucrarse en cada una de las actividades, operaciones y procesos que ponen en
funcionamiento a cualquier tipo de organizacién. Para los autores es un reto y un motivo
de satisfaccion poder ser para Beaker Ltda., una fuente de apoyo el logro de crecimiento,
competitividad y desarrollo sostenido.
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1. OBJETIVOS!

1.1. OBJETIVO GENERAL

e Disefiar una propuesta para la definicion del proceso productivo y el
dimensionamiento de recursos para dar respuesta al crecimiento en las
operaciones de la linea institucional orientada a residencias multifamiliares
bogotanas ubicadas en la localidad de Usaquén para la compafiia Beaker Ltda.

1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar una investigacién de mercados en la localidad 1 Usaquén para determinar
el tamafio del mercado potencial para cada categoria de productos de la linea
institucional de Beaker Ltda.

e Determinar la participacion porcentual de cada uno de los productos y de las
categorias en el volumen del total de produccién proyectada del mercado potencial
establecido.

o Disefiar las lineas de produccién y layout para atender adecuadamente la
participacién definida para los productos seleccionados de Beaker Ltda.

o Elaborar manuales de proceso para los productos de la linea institucional
definiendo los protocolos para el cumplimiento de especificaciones técnicas y
estandares exigidos por la normatividad legal vigente.

e Disefiar un sistema aplicativo para la planeacion del abastecimiento y de la
produccion que soporte el crecimiento de la demanda esperada de la compafiia.

e Determinar los costos y beneficios relacionados con el disefio e implementacion
del proyecto para el crecimiento y desarrollo sostenible de Beaker Ltda.,
evaluando financieramente la viabilidad de su implementacion.

! Para propositos de este proyecto, todo lo referente a materias primas entre los que se encuentran
componentes quimicos e insumos, se encontraran codificados durante todo el documento para conservar y
respetar la propiedad intelectual de Beaker Ltda.
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2.1. PROYECTOS ANTERIORES

2. MARCO TEORICO

Tabla 1. Proyectos e investigaciones relacionados con la temética.

TITULO

Estudio de mercados en
el sector de productos de
aseo y limpieza para el
hogar

TIPO

Trabajo de grado
(Microficha, 2006)

AUTORES

Paola Andrea
Garcia Carvajal

DESCRIPCION

Se realizé una investigacion de mercados con

el objetivo de realizar un plan de mercadeo que
se adecuada en el sector de productos
cosméticos y productos de aseo debido al
comportamiento dindmico y ausencia de lealtad
en la marca que present6 una oportunidad para
ingresar al mercado con productos de
excelente calidad y econdmicos. Se realizé un
andlisis de la industria, competencia,
proveedores y de los precios con el fin de
desarrollar las estrategias, objetivos y tacticas
en los cuatro factores que se tienen en cuenta
para determinar la mezcla de mercadeo

Creacion y desarrollo de
una empresa prestadora
de servicios para el

Trabajo de grado

Luis A. Pérez

Se realizé un analisis de la situacion actual
para determinar la posibilidad de crear una
empresa que ofrezca diferentes tipos de

h w . L (CD, 2006) José Suérez servicio para la asistencia al hogar. Dentro de
ogar "Multiservicios: estos servicios se encuentra aseo, plomeria
Asistencia para el hogar electricidad, entre otros.
Se establecio un estudio de andlisis del sector
para la conformacion de la empresa
L . LIMPIASEO LTDA cuyo servicio corresponde a
Creacion de una Articulo de

empresa prestadora de
servicios de dotacion
para cafeteria, papeleria
y aseo general

investigacion
Universidad de los
Andes, Facultad

de Ingenieria

Dolly Aguilera
Angela Maria
Hernandez

la comercializacion de productos de aseo,
cafeteria y papeleria a través de ventas
personalizadas, visitas y atencion telefonica.
Esto con el fin de atender a las necesidades de
los clientes para asesorarlos en la
programacion de las compras que garantice el
suministro adecuado de los recursos.

llustracion de la

aplicacion de la
metodologia Arima para
pronosticar la demanda

de productos de
consumo masivo para la
limpieza del hogar en el

mercado colombiano.

Trabajo de grado
(Microficha, 2006)

Sonia Catherine
Medina Flechas
Hernando E.
Mutis

Se ilustra el procedimiento para encontrar un
modelo que sea Util para obtener pronésticos
mensuales de unos productos de limpieza en el
mercado colombiano. Se hace explicita la
metodologia de Box y Jenkins para obtener el
modelo final con un ejemplo del proceso
completo de modelaje. Ademas, se presenta
una  comparacion  entre los  niveles
pronosticados y realizados extendiendo la
utilizacion de distintos modelos para los
diferentes productos.

Fuente: Colecciones especiales y bases de datos de la Pontificia Universidad Javeriana:
www.biblos.javeriana.edu.co

2.2. LA INVESTIGACION DE MERCADOS COMO HERRAMIENTA FUNDAMENTAL
EN LA TOMA DE DECISIONES

La INFORMACION es sin duda una herramienta clave que actia como aliado de la
organizacion al momento de decidir cuél es el curso que se debe seguir a partir de una
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planeacion estratégica solida. Es por esto que el manejo que se le dé a la informacion y la
utilidad que se puede obtener de la misma pueden ser factores importantes para lograr el
éxito de la empresa, “Administrar bien una empresa es administrar su futuro, y administrar
el futuro es manejar informacién” (Harper, 1961). Por consiguiente, se debe establecer
una metodologia que permita recolectar de manera sistematica toda la informacion
posible para que la empresa conozca el mercado y sus tendencias asi como el ambiente
interno en el que se desempefia. La Investigacion de Mercados (IM) es precisamente una
metodologia que se convierte en un puente entre la organizacion y su entorno, haciendo
seguimiento ordenado de pasos como la especificacion, recoleccién, procesamiento,
analisis e interpretacion de la informacién y asi conocer el entorno, identificar problemas,
oportunidades, establecer y evaluar cursos de accion®.

El papel de la investigacion de mercados incluye 3 aspectos: Planear, a través de la
identificacion de las oportunidades del mercado, apoyar a la solucion de problemas vy el
permitir a la gerencia controlar las fallas identificadas en la organizacion para cumplir con
los objetivos proyectados. Todo esto con el fin de facilitar la toma de decisiones bajo unos
niveles de incertidumbre menores.

Desde una perspectiva general, el proceso de investigacién consta de una secuencia de 6
pasos’ y cada uno de ellos involucra la realizacion de actividades mas especificas para
obtener en un documento final informacion util, veraz y organizada. La figura 1 muestra de
manera detallada el proceso de investigacion de mercados.

2 MARTIN, E.T., Mercadeo: Serie Fundamentos de Gerencia. Colombia: 1985. Editorial Norma. P
13

® JANY, José Nicolas. Investigacion integral de mercados: Un enfoque para el Siglo XXI. Colombia:
2000. McGraw-Hill. P 2

* MARTIN, E.T. Op.cit., P14
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Figura 1. Actividades dentro de cada uno de los pasos generales de la
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o |

Incluye los métodos para atacar y solucionar el problema. Dentro de esta fase se incluyen elementos
como tipo de estudio a realizarse, informacidn que debe recopilarse, disefio de la muestra y un plan
naraelanilicic de la infarmaridn

3. RECOPILACION DE DATOS

4. ANALISIS DELOS DATOS

acan el Revision critica - — . . -
reparacion de rucedevariables
Retar;zaacjlgr;ee » forr:E:;:irow _ Ana'l_isis de_ ITa_bﬁlacic’m ﬂe » cu:d.mspara »| Célculode % de Pr?Farménde
inconsistencias a informacion salida de indices eréficos, mapas,
campo otros métodos informacién Cuantificacién de planos, etc.
de recoleccion de variables
informacién Analizar los
Prueba Andlisis objetivosde la
estadisticade |4% | estadisticode |4s| investigaciony
Esta etapa implica obtener toda la informacidn requerida para las hipotesis los resultados las hipotesis de
comprobar las hipotesis. Se aplican los diferentes métodos para trabajo

recolectar la informacion ya sean encuestas (telefdnicas, por

correo, personales), entrevistas (de grupo, personal), observacion y
método experimental.

Los datos obtenidos son organizados y cuantificados para permitir el posterior analisis.

5. INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS 6. INFORME DE

INVESTIGACION

Redaccion y
presentacion
del informe

Establecer

Generar »
conclusiones

alternativas Anélisis de

alternativas

Este informe contiene un resume
de los diferentes pasos y de los
resultados obtenidos

20 Elaborador por Los autores

El anélisis de los datos permite su estudio e interpretacidn. Se
infieren las respuestasalos interrogantes formulados.




2.3. CONCEPTOS GENERALES PARA LA DEFINICION DE PROCESOS
PRODUCTIVOS

Figura 2. Visién integrada de la Produccién.
Vision Integrada de la Produccion

Estrategia de
Produccion

Planificaciéon de la Demanda y Planificacion Maestra
RP
_PP . Planificaci
+ Planificacion én
DRP Producciéon Recursos
Planificacién
Prondstico | | de los '
R_ecu_rsos_('le MPS RCCP
Distribucién J| Programa | | prapificacion

Maestro [*| Capacidad

CRP
Asignacion y Proceso
Cumplimiento de

de Pedidos Compras

Control
Produccién Expedicion

Fuente. Adaptacion libro NAHAMIAS, Steven. Andlisis de la produccion y las operaciones. Quinta edicion.
México, D.F. Editorial Mc Graw Hill. 2007.
Marifio, Fernando. Apuntes asignatura Disefio de cadenas. 2007. Pontificia Universidad Javeriana, Ingeniera
Industrial.

En la figura 2 se puede observar como a través del desarrollo de una estrategia adecuada
de la Cadena de Suministro, se integran herramientas para la definicion de los eslabones
de la misma, es decir, el abastecimiento, la produccién y la distribucién. Entre estas
herramientas y modelos se encuentran la definicibn del proceso de compras, la
planificacion de la demanda que soporta el disefio de sistemas para la planeacion de la
produccion, recursos y la capacidad de una empresa y finalmente la estructuraciéon de la
distribucion para hacer llegar el producto al cliente final. Todo esto fundamentado en la
definicion adecuada del mercado objetivo al que se quiere dirigir la organizacion.

A continuacion se presentan algunas herramientas y conceptos que van a ser utilizados
en el capitulo del desarrollo del aplicativo para la planeacién del abastecimiento. Es
importante tener en cuenta que la finalidad del aplicativo al incluir estos conceptos es
facilitar la determinacion de necesidades de materiales en términos de materias primas e
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insumos, mas que el desarrollo de un sistema de planeacion de requerimientos de
materiales o un programa maestro de produccion en el que se establece igualmente una
programacion de las operaciones en cuanto tiempos de produccion, turnos, y necesidades
de mano de obra

2.3.1. Pronésticos

Es una metodologia para realizar predicciones sobre las cantidades de demanda
esperadas para una serie de periodos con base en datos histéricos, encuestas y
opiniones. Existen dos clases de métodos: subjetivos y objetivos. Dentro de los primeros
se encuentran las encuestas a clientes, juicios de opinién ejecutiva, método Delphi y
agregados de la fuerza de ventas. Por otro lado, los métodos objetivos se pueden
caracterizar en dos grupos:

¢ Modelos causales: Aquellos que usan datos provenientes de fuentes distintas a las
series que estan pronosticando: esto es, pueden existir otras variables con valores
gue estan vinculadas de alguna forma a lo que se esta pronosticando.

¢ Meétodos de series de tiempo: Aquel que usa soélo valores pasados en cuanto al
fenémeno que se desea predecir’.

Asi mismo los métodos de series de tiempo se subdividen, de acuerdo a la dispersién que
presentan los valores en el transcurso del tiempo, en series estacionarias y métodos
basados en la tendencia. Dentro de estos se encuentran:

Figura 3. Metodologias para el calculo de Prondsticos.

Métodos para pronosticas

series estacionarias:

*Promedios méviles eRegresion lineal:
eSuavizacién exponencial eSuavizacién exponencial
sencilla doble

eMedias moéviles ponderadas

Fuente: Adaptacion Hopp. Wallace J., Spearman. Mark L. Factory Physics. Segunda edicién.
Singapore. Editorial Mc Graw Hill. Pulido. Luis Manuel .Apuntes asignatura Produccion. Pontificia
Universidad Javeriana. 2009. Métodos de Pronostico.

Elaborado por los autores.

> NAHAMIAS, Steven. Andlisis de la produccién y las operaciones. Quinta edicién. México, D.F. Editorial Mc
Graw Hill. 2007. p 62
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Ademaés de los métodos mencionados anteriormente en la actualidad existen funciones de
analisis multivariable con las que se pretende disminuir el error en la valoracién de los
datos. Estas técnicas requieren de recursos con los que para el desarrollo de este
proyecto no se cuenta por lo que no se tendran presentes. Dentro de los pasos que se
deben tener en cuenta para desarrollar la metodologia de prondsticos se encuentran:

Figura 4. Pasos Metodologia Prondsticos.

Determinar

~ r ~ r ~ ~ - ~

Aspectos Determinar

) . Validar e
’ Seleccionar Reunir Obtener .
el uso del gque sevana horizonte P implantar
P N . modelo datos prondstico
prondstico pronosticar de tiempo resultados

Fuente: Adaptacion, Hopp. Wallace J., Spearman. Mark L. Factory Physics. Segunda edicion.
Singapore. Editorial Mc Graw Hill. Pulido, Luis Manuel .Apuntes asignatura Produccion. Pontificia
Universidad Javeriana. 2009. Métodos de Prondstico.

Elaborado por los autores.

2.3.2. Planeacion de requerimientos de materiales

Requerimientos de informacion para cada articulo
terminado a lo largo del horizonte de planeacion
Programa maestro de
produccion
1 1
~
FAS E 2 Sistema de planeacion de Reglas de determiancion de tamafios de
requerimientos de material. lote y planeacion de la capacidad
1
1 1
Requerimientos de materia Programa detallado del piso de
FAS E 3 prima produccién
J

Fuente: NAHAMIAS, Steven. Andlisis de la produccion y las operaciones. Quinta ediciéon. México, D.F.
Editorial Mc Graw Hill. 2007. p 352.

El proposito principal del sistema es planear la produccion de manera tal que se cumpla
satisfactoriamente con el conjunto de materiales que conforman el producto, es un
sistema denominado Push, ya que su mecanica basica define programas de produccién
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(o compras) que deben ser empujados en la linea de producciéon (o al proveedor) con
base en la demanda de productos terminados®.

El sistema permite determinar las cantidades de producto final a producir, las partes que
deben componerlos y las materias primas necesarias para producirlos. Asi mismo,
considera el momento en el que debe iniciarse el proceso productivo con el fin de cumplir
con la demanda esperada en la fecha determinada por el plan maestro de produccion. El
procedimiento para establecer los requerimientos de materiales para completar
programas de produccion se divide en 5 pasos:

Figura 5. Conceptos en la determinacién de las necesidades de materiales e insumos

Requerimientos netos

eTeniendo en cuenta los requerimientos brutos, el inventario disponible y el trabajo en proceso se determinan los
requerimientos de produccion y compras con el fin de satisfacer la demanda independiente de acuerdo a los
requerimientos de cada subcomponente del producto final.

eTiene en cuenta la existencia de un inventario de seguridad con el fin de disminuir el error presentando en el calculo
de la demanda independiente.

—

¢ Dvividir la demanda de los requerimientos netos en lotes economicamente eficientes bajo parametros que se
adecuen a los requerimientos de la produccion, proveedores y directivos.

BOM de materiales

e Listar los componentes que comforman el producto final bajo un orden légico de ensamble de manera que se
determinen los requerimientos de cada uno de los subcomponentes hasta llegar al nivel inferior de la jerarquizacién
y asi determinar los requerimientos brutos del sistema en su totalidad

Fuente: Hopp. Wallace J., Spearman. Mark L. Factory Physics. Segunda edicion. Singapore. Editorial Mc
Graw Hill. Capitulo 3. The MRP Crusade. P 111-130.

2.3.3. Distribucion en planta

La distribucion en planta comprende la disposicién fisica de las posibilidades industriales.
Esta disposicién, sea instalada o en proyecto, incluye tanto los espacios necesarios para
movimientos de material, almacenaje, mano de obra indirecta y toda otra actividad auxiliar
0 servicios, como los que se precisan para el personal y el equipo de trabajo propiamente
dicho. Aspira a lograr una disposicion del equipo y area de trabajo que sea la mas
econOmica para la operacién a que se destina, sin embargo, segura y satisfactoria para
los empleados’.

® Hopp. Wallace J., Spearman. Mark L. Factory Physics. Segunda edicién. Singapore. Editorial Mc
Graw Hill. Capitulo 3. The MRP Crusade.

" MAYNARD, Harold B. Manual de ingenieria de la produccién industrial. Primera edicion.
Barcelona, Buenos Aires, México. Editorial Reverté. 1960. Capitulo 2.p 7-27. Distribucién en planta.
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El tipo apropiado de distribucion depende de las caracteristicas del producto y del entorno
de manufactura, para su disefio deben estudiarse en primer lugar los patrones de flujo del
proceso para que de esta forma se determine la conveniencia relativa de ubicar las
operaciones. Algunos de los objetivos de realizar un estudio de distribucion son:

Minimizar la inversién en equipo nuevo.

Minimizar el tiempo de produccién

Utilizar el espacio con la mayor eficiencia

Tener en mente la conveniencia, la seguridad y la comodidad de los empleados.
Conservar una disposicion flexible.

Minimizar el costo de manejo de materiales

Facilitar el proceso de manufactura

Facilitar la estructura organizacional®

NGO~ LONE

Con el fin de determinar el flujo de las operaciones que se adecue a los criterios y
objetivos de la organizacion se cuenta con metodologias de evaluacién de ubicacién en
las que bajo ciertos parametros se determina el flujo que se requiere. Dentro de estas
metodologias se encuentran:

Figura 6. Ejemplos Metodologias para seleccién de distribucién en planta.
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Fuente: Los autores
Asi mismo existen varios tipos de distribucion dentro de los que se encuentran:

e Por posicion fija: En este tipo de distribucion el material o componente principal
permanece en un lugar fijo, es utilizado principalmente cuando el producto a
fabricarse es de gran tamafio y las herramientas, maquinaria, personal y otros se
llevan a él. Ejemplo: construccion de barcos y aviones.

® NAHAMIAS, Steven. Andlisis de la produccidn y las operaciones. Quinta edicién. México, D.F. Editorial Mc
Graw Hill. 2007. p 539 Objetivos de un estudio de distribucion de planta.
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e Por producto: También conocida como flujo de producto en esta el material es el
gue se mueve a través de una secuencia en la que la maquinaria, herramientas y
demas permanecen fijos. Ejemplo: linea de produccion de automoviles.

e Por proceso: Distribucién que se caracteriza por la agrupacién de maquinaria con
funcion similar en la que cada uno de los productos pasa por diferentes o
agrupaciones. Ejemplo: produccién de zapateria.

e Basadas en tecnologias de grupo: En este tipo de distribucion las partes deben
agruparse con base en similitudes de la funcién o el disefio de manufactura. Estas
partes se organizan en familias y cada una de estas familias supone requiere un
procesamiento similar, lo que sugiere una distribucion basada en las necesidades
de cada familia.

Dentro del disefio de la distribucién en planta también se deben tener en cuenta los

medios auxiliares de produccion como los servicios generales, unidades auxiliares como
transformadores y depdsitos, oficinas, laboratorios y almacenes.

26



3. GENERALIDADES DE BEAKER LTDA

Figura 7. Imagen corporativa de Beaker Ltda.

Limpia y cuida tu ambiente

Fuente: Beaker Ltda.

3.1. ANTECEDENTES

Beaker Ltda., es un compafiia colombiana que nacié el 24 de junio de 2008 bajo la idea
del Gerente Técnico de desarrollar productos de limpieza de alta calidad que satisficieran
las necesidades de las instituciones dedicadas al mantenimiento de areas de trabajo y
zonas comunes®, debido a que son productos necesarios, de consumo permanente y se
consideran parte esencial en el cumplimiento de requerimientos de higiene, seguridad y
aseo en establecimientos.

Los productos que Beaker Ltda fabrica y ofrece a sus clientes son principalmente
productos de aseo y limpieza liquidos. La raz6n de esta presentacion estd en que,
pensando en su crecimiento, la compafia pueda realizar el montaje de sus lineas de
produccién con el menor uso de maquinaria, sin la necesidad de implementar tecnologias
de alto costo pero manteniendo altos estandares de calidad representados en la alta
concentracion y rendimiento de los productos.

Actualmente Beaker maneja dos lineas de producto fundamentales: La Linea Institucional
y la Linea Automotriz. Dentro de la linea institucional se encuentran 17 productos cuyo
uso esta destinado para la limpieza, desinfeccion y mantenimiento de areas comunes
como pisos, bafos, zonas de basuras, escaleras, garajes, vidrios, fachadas, entre otros.
Por el contrario, los ocho productos de la linea automotriz incluyen aquellos usados para
el alistamiento de vehiculos en actividades como la limpieza de tapizados, limpieza de
motores, aplicacién de productos para la proteccién de pinturas, entre otros. De esta
manera, el portafolio de la compafiila estd conformado por 25 productos de aseo y
limpieza de alto rendimiento.

De los 16 meses que lleva en funcionamiento, la compafiia dedicé en primera instancia,
sus esfuerzos a una fase de desarrollo de productos de limpieza. Este proceso de
desarrollo se basé en la atencion de las necesidades de los clientes en el que la evolucion

° Se entiende por zona de trabajo el area dedicada el desarrollo de las actividades directamente relacionadas con el objeto
social de una entidad y por zona comun las areas construidas en una unidad residencial cuya propiedad es comun a todos
los copropietarios.
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del portafolio, en ciertos casos, llevo a la elaboracion de productos personalizados. Dicha
evolucién se centrd en generar nuevos productos derivados de los originales modificando
su composicién quimica, permitiendo a Beaker desarrollar una amplia gama de productos
en un tiempo relativamente corto. Sin embargo, desde esta etapa, , el producto se esta
vendiendo bajo la concepcién de ser un producto de aseo, higiene y limpieza de “Uso
Industrial”*®, pues la concentracién de ingredientes activos en estos productos es mayor
gue la de los productos de uso doméstico y su aplicacion se lleva a cabo Unicamente a

través de personal especializado.

La fase mencionada anteriormente llevo a la compafiia a la busqueda directa del cliente,
llevando muestras de productos y prestando asesoria técnica para el buen empleo de los
mismos, convirtiéndose esto en un valor agregado, sumado también al aumento de la
velocidad de respuesta para hacer llegar los productos a dicho cliente en un tiempo no
mayor a cuarenta y ocho (48) horas. La asesoria técnica es considerada un factor clave
de éxito debido a que en el momento de la venta, el desarrollador junto con el
consumidor, hacen una evaluacién del producto para ajustarlo, de tal forma que éste se
adecue a las necesidades de quien lo utiliza.

A partir de aqui, la compafiia tuvo y ha tenido grandes expectativas de ventas al entrar a
una fase de comercializacién de productos como consecuencia de la busqueda directa
del cliente. Desde su creacion en junio de 2008 a Agosto de 2009, Beaker tuvo un
crecimiento representado en la venta de 3588 litros, en donde la mayor participacion de
se encontrd determinado por la linea institucional, reconociendo que esta pasa en mas de
un 50% la cantidad de productos de la linea automotriz. El nivel de utilidad bruta para la
compainiia es del 75% del total de sus ventas.

Un factor importante para Beaker en el sostenimiento de su compafia ha sido el fortalecer
la participacion de la linea institucional, debido a que el mercado al que se encuentra
dirigida la linea automotriz (concesionarios de automdviles como Hyundai, Continautos y
Autonal) no ha respondido de la manera esperada, sobretodo como consecuencia de la
crisis que afecta a este sector desde el mes de septiembre del 2008, en el que las ventas
disminuyeron a hasta cero unidades durante este mes.

En general, la compafiia busca un crecimiento a nivel de infraestructura y ventas que
garantice un sostenimiento rentable y una permanencia en el mercado por el
reconocimiento de sus productos. No obstante, hay un obstaculo importante para dar
paso al cumplimiento de esta meta el cual consiste en que la empresa no cuenta con la
informacion suficiente para soportar o determinar el nivel de crecimiento, las proyecciones
de demanda y la capacidad de produccién necesarias para satisfacer el mercado
potencial que podria cubrirse y que tampoco se ha determinado.

1 Formulacion cuya funcién principal es remover la suciedad y propender por el cuidado de la maquinaria industrial e
instalaciones, centros educativos, hospitalarios, etc.

Fuente: ttp://web.invima.gov.co/Invima///normatividad/docs_aseo/circular_externa_dg0100284_2002.pdf Parametros que se
deben tener en cuenta al momento de determinar si un producto es de aseo, higiene y limpieza de uso doméstico o de
aseo, higiene y limpieza de uso industrial.
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Es por esto que el propdésito de este proyecto consiste en ofrecer a Beaker Ltda., una
propuesta sustentada que sirva como soporte para su futuro crecimiento. La identificacién
del tamafio del mercado potencial al que pueden llegar los productos, la definicion de la
infraestructura, procesos productivos y recursos necesarios que satisfagan la demanda
esperada y la evaluacion financiera del proyecto que justifique su viabilidad, son los
aspectos que determinan esta propuesta para que Beaker Ltda pueda tomar las
decisiones pertinentes que den respuesta al crecimiento en las operaciones de la linea de
producto institucional.

3.2. DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

La definiciébn de la mision, vision y estructura organizacional de Beaker Ltda fue el
resultado de un analisis y consenso entre los altos directivos de la empresa y los autores
de este proyecto, quienes se encuentran comprometidos con el apoyo en el crecimiento
en las operaciones de la empresa. La identificacién de lo que Beaker Ltda es y representa
para sus miembros y la direccion que quieren tomar para continuar compitiendo en el
mercado, se encuentra establecida a continuacion.

3.2.1. Misién

Comparniia colombiana dedicada al desarrollo, fabricacion y comercializacion de productos
de aseo y limpieza de alto rendimiento. El fomento del trabajo en equipo, la innovacioén y
la aplicacion de tecnologias amigables, hacen de Beaker Ltda una empresa
comprometida con la conservacion del medio ambiente, la satisfaccion de las necesidades
de sus clientes externos y el apoyo en el desarrollo de sus clientes internos.

3.2.2. Vision

Para el afio 2012 Beaker Ltda sera reconocida en el mercado institucional de la ciudad de
Bogota como una compafiia lider en innovadora en el ofrecimiento de productos de aseo
y limpieza de alta calidad que ayuden a la conservacion del medio ambiente. Igualmente
serd una empresa que contara con una infraestructura humana, tecnolégica y de sistemas
de informacion que permitan soportar el crecimiento sostenido de la organizacion y la
acreditacion por parte del INVIMA en el inicio de las labores para acceder al mercado
doméstico.
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3.2.3. Estructura Organizacional

Beaker Ltda actualmente no cuenta con una estructura organizacional formal definida que
identifique las lineas de comunicacién y autoridad entre los cargos existentes y los que
podrian implementarse a lo largo de la operacion de la compafiia. Sin embargo, se
pueden identificar cuatro areas fundamentales cuyas funciones y actividades son las
siguientes:

e AREA ADMINISTRATIVA: En esta area se llevan a cabo todas las actividades
relacionadas con la realizacion de pedidos, compra de materias primas e insumos,
compras de envases, facturacion, cobros a los clientes, contabilidad y el manejo
de recursos humanos.

e AREA TECNICA: Al area técnica corresponden las actividades relacionadas con
el desarrollo, formulacion, fabricacion, envasado y embalaje de productos de aseo
y limpieza nuevos y existentes. Igualmente se llevan a cabo todas las pruebas e
inspecciones de laboratorio correspondientes para que dichos productos cumplan
con los requerimientos para los cuales son creados.

e AREA DE VENTAS: Con la finalidad de llegarle directamente al cliente, el area de
ventas coordina las actividades pre y post venta al momento de dar a conocer y
comercializar los productos. Cuando se habla de llegarle directamente al cliente,
se refiere exactamente a visitar a este para llevar muestras de productos para que
se prueben y se reciban todas las sugerencias e ideas en el mejoramiento o
aumento del portafolio actual con el que cuenta la empresa. Como se menciond
anteriormente en los antecedentes de la empresa, Beaker se caracteriza por
ofrecer asesoria técnica a sus clientes para realizar la evaluacién del producto y
para explicar el buen uso del mismo. Esta es también una actividad coordinada por
el area de ventas sobretodo como condicion del producto como elemento de aseo,
limpieza e higiene de tipo industrial el cual sera explicado en el transcurso de este
trabajo.

e AREA DE DESPACHOS: El area de despachos se encarga de establecer y
controlar las actividades para hacer la entrega efectiva de los productos a los
clientes, conociendo que la empresa es la que lleva los productos al lugar donde
se encuentra el consumidor. Igualmente tiene como funcion coordinar las
actividades para la recoleccion de envases ya utilizados por el cliente como
politica para su reutilizacion y contribucion al ahorro en costos de la compainiia.
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Figura 8. Estructura organizacional Propuesta Beaker Ltda.

ORGANIGRAMA BEAKER LTDA.
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Aprobado por: Gerente Técnico- Francisco

ELABORADO Esperanza Castillo Marifio, Juan Carlos
POR: Baracaldo. Baracaldo.
Fecha
elaboracion: Junio 5 de 2009 Ultima actualizacién:  Agosto 25 de 2009

Elaborado por: Los autores

La estructura organizacional mostrada en la Figura 8, permite ver de manera mas
especifica las areas que la compafiia debe identificar para que se establezcan las
funciones adecuadas que puedan responder a las necesidades de la propia empresa en
términos de objetivos y metas claras, y por ende, a las necesidades de los clientes tanto

actuales y potenciales que puedan existir en el mercado.
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3.3. EL PRODUCTO

Figura 9. Clasificacion de las lineas de producto en Beaker Ltda.
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Como ya fue mencionado en lineas anteriores, Beaker Ltda desarrolla y fabrica productos
de aseo y limpieza. Cuando empezé sus operaciones, la empresa inicio con la creacién y
venta de 10 productos enfocados al mercado a nivel institucional y mas especificamente
hacia sectores en los cuales se realiza mantenimiento de areas de trabajo y zonas
comunes. De los 10 productos, el 90% fueron desarrollos para el sector institucional y un
10% para el sector automotriz. Con la participacién del cliente al manifestar sus
necesidades, se continud con el desarrollo hasta completar un portafolio de 25 productos
que han sido clasificados dentro de dos lineas: Linea Institucional y Linea Automotriz.
Cada una de estas lineas se encuentra categorizada segun el uso para el que se
encuentra destinado cada producto.

En la Figura 10 se presenta, en términos de cantidades el desarrollo de los productos a
Julio de 2009. Desde marzo de 2009 no se han nuevos desarrollos, sino que se ha
mantenido constante la cantidad de productos a ofrecer como consecuencia de los
esfuerzos enfocados a la comercializacion de los mismos.
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Figura 10. Crecimiento por categoria de producto a través de la fase de desarrollo de Beaker LTDA.
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Fuente: Beaker LTDA.
Elaborado por los Autores

Sin embargo, los productos desarrollados por Beaker Ltda., hasta la fecha se pueden
considerar dentro de la categoria de “Uso Industrial” pues el mercado al que se dirigen, el
mecanismo de comercializacion, la concentracion de los ingredientes activos'' y el uso
de los mismos, cumplen con las normas establecidas por INVIMA en el Decreto 1545 de
1998 y la Resolucion 3113 de 1998, para que no sea necesaria la solicitud de Registros
Sanitarios para ninguno de ellos.

En el Anexo A se encuentra la tabla de requerimientos para la clasificacion de productos
de acuerdo a los conceptos que segln el INVIMAY se deben cumplir para que un
producto sea catalogado como de uso doméstico.

A continuacion se describen las lineas de producto de Beaker Ltda:

3.3.1. Linea Institucional

Los productos de la linea institucional son aquellos que se utilizan para la limpieza,
desinfeccion mantenimiento de zonas comunes. Los 17 productos de Beaker se
encuentran clasificados dentro de 4 categorias principales como lo muestra la Figura 11:

n Componentes quimicos que cumplen la funcién primordial del producto que como tal se elabora.

12 Circular No 44.973, Circular Externa DG-001-0100-284. Octubre de 2002. Parametros que se deben tener en cuenta el
momento de determinar si un producto es de aseo, higiene y limpieza de uso doméstico o de aseo, higiene y limpieza de
uso industrial. Fuente: http://web.invima.gov.co/Invima///normatividad/aseo_circulares.jsp?codigo=210
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Figura 11. Productos de la linea institucional por categorias.

CATEGORIA LIMPIEZA Y

DESINFECCION PARA PISOS

CATEGORIA TRATAMIENTO ]

Blanqueador. Cera autobrillante.

Desinfectante. Cera emulsionada.

Jabén liquido para manos. Limpiador con cera.

Desengrasante. Sellador.

Lavaloza liquido. Removedor de ceras.
Limpiador multiusos.
Limpiavidrios.

Shampoo alfombras.

CATEGORIA DE CATEGORIA
MANTENIMIENTO COMPLEMENTOS
EXTERIORES

Removedor de pinturas. Eliminador de olores.

Limpiador para fachadasy Ambientadores.

ladrillo.

Fuente: Beaker LTDA.

Para ver la descripcion de cada uno de los productos que conforman el portafolio de
Beaker Ltda, ver Anexo B.

3.3.2. Linea Automotriz

Dentro de la linea automotriz se encuentran los productos utilizados para el alistamiento
de vehiculos en actividades previas a su entrega como la limpieza de tapizados, limpieza
de motores, aplicacién de productos para la proteccion de pinturas, entre otros. En este
caso, la linea automotriz se encuentra dividida en dos categorias como se muestra en la
Figura 12:

Figura 12. Productos de la linea automotriz por categorias.

3 22

F [ CATEGORIA LIMPIEZA ] ~~~~~ [ CATEGORIA PROTECCION ]
Desengrasante. Silicona.
Desempavonante. Silicona para exteriores.
Lavamotores.

Shampoo para autos.
Shampoo con cera para autos.

Shampoo tapiceria.

Fuente: Beaker LTDA.

13 L . . .. . "
Las descripciones de cada unos de los productos provienen de la informacion contenida en cada una de las fichas
técnicas de los productos de la linea institucional. Fuente: Beaker Ltda, fichas técnicas actuales.
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Para ver el listado completo de productos y sus respectivas presentaciones, ver anexo C.

3.4. PROCESO PRODUCTIVO

En la actualidad, el proceso de produccion de Beaker es estrictamente manual. Todos los
productos fabricados son el resultado de mezclas y diluciones de componentes quimicos
gue les dan las caracteristicas para los cuales son creados. Teniendo en cuenta que el
enfoque esta dado hacia los productos de la linea institucional, a continuacién se presenta
la descripcion de los procesos involucrados en la preparacion de los mismos.

El proceso de fabricacion inicia con la llegada de una orden de pedido por parte del cliente
via correo electronico. El formato que llega a Beaker y que es enviado al cliente como
maximo una semana antes de finalizar el mes, corresponde a una hoja de calculo en
Excel que se adjunta en el correo el cual contiene un listado de productos y precios
vigentes en el periodo. Cuando el cliente diligencia el archivo seleccionando los productos
y las cantidades que necesita, la hoja totaliza el pedido. Una vez recibidos los formatos,
se consolidan en una base de datos que permite analizar las cantidades existentes en
inventario y la cantidad de litros y presentaciones a producir de acuerdo a los tiempos de
entrega establecidos con los clientes. Por lo general, desde el momento de la recepcién
del pedido hasta la entrega del producto final, a la puerta del cliente, transcurren maximo
48 horas en el que se hace efectiva toda la operacion de Beaker.

Para ver el diagrama de bloques correspondiente al proceso de fabricacién actual de
productos de aseo y limpieza de la linea institucional, ver anexo D.

3.4.1. Materias primas, envases y etiquetas

Antes de iniciar el proceso ya se cuenta con las materias primas, envases y etiquetas
compradas en su mayoria mensualmente a diferentes proveedores de manera personal.
Para el caso de las materias primas, se realiza una primera inspeccion consistente en el
pesaje de las mismas de acuerdo a las cantidades a utilizar. La fabricacién de los 25
productos de aseo y limpieza de Beaker Ltda., involucra la participacién de
aproximadamente 33 materias primas de las cuales, el 67% se encuentran en estado
liquido y el 33% se encuentran en estado sélido.

Para ver el listado de las materias primas que se utilizan y la funcion que cumplen cada
una de ellas, ver anexo E.
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3.4.2. Materiales y equipos

Teniendo en cuenta que la fabricacion de los productos de aseo y limpieza es
estrictamente manual, los materiales y equipos que el area técnica utiliza son los
elementales y basicos usados por una empresa que manipule y transforme compuestos
quimicos. En el anexo F se presenta los elementos utilizados tanto en la produccion como
en las inspecciones de laboratorio.

3.4.3. Fases de produccion

El proceso de fabricacion general cuenta con 3 fases principales: La diluciéon de todas las
materias primas en estado solido para convertirlas en soluciones, la elaboracion de las
bases vy la fabricacion del producto final.

e Fase 1: Dilucién de las materias primas en estado sdlido.

La dilucién consiste en disolver una cantidad exactamente pesada de una materia prima
en un volumen determinado de agua u otro solvente para lograr una determinada
concentracion, es decir que la dilucién se realiza siempre en una proporciéon peso a
volumen (la concentracion de las diluciones se define en términos de peso de soluto por
volumen de solvente). Las formulaciones estan disefiadas de tal manera que los
productos terminados tengan una concentracidbn de componentes activos sin que esta
condicion genere problemas de calidad o estabilidad de las preparaciones. Del total de
componentes en estado sélido, ocho se preparan directamente con agua, uno se prepara
con otro componente quimico y sélo uno es necesario fundirlo para llevarlo a estado
liquido. Los componentes correspondientes a dichas preparaciones se muestran en la
Tabla 2.
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Tabla 2. Materias primas soélidas

MATERIA PRIMA CONCENTRACION DISOLUCION

004 50% W/V

005 50% W/V

008 5% W/V

009 50% W/V

021 25% WV

023 5% W/V EN AGUA HIRVIENDO

033 FUSION

041 10% W/V EN 016

070 2% AGUA HIRVIENDO

071 2% AGUA HIRVIENDO
200-299 0.1% WV

Fuente: Gerencia Técnica Beaker Ltda

e Fase 2: Preparacion de las bases

Las bases para Beaker conforman una parte importante en la preparacion del producto
final. El propésito de tener dichas bases para el proceso radicé en la necesidad de reducir
esfuerzos en la fabricacibn y mezcla repetitiva de componentes cuya formulacion era
similar entre productos. Lo que se realizé fue establecer cuales son las materias primas
comunes entre las formulaciones para dar paso la creacion de las bases, de tal forma que
s6lo se agreguen los componentes restantes que dan la caracteristica particular del
elemento de aseo y limpieza.

Son precisamente de las bases de donde se puede dar paso a la personalizacion del
producto de acuerdo a las necesidades del cliente. Dependiendo de la naturaleza quimica
que se desea retirar, y de la forma en que el cliente desea que el producto funcione al
momento de utilizarlo (Por ejemplo, en el caso de un jabon multiusos, que este genere
espuma pues da la sensacion al cliente de retirar la suciedad de manera mas eficiente),
se preparan 3 bases diferentes: La Base Anidnica Desengrasante (BAD), la base
Catidnica Desinfectante (BCD) y la Base de Cera Autobrillante. Cada una de estas bases
son dejadas en reposo una vez han sido preparadas y se van utilizando de acuerdo a las
necesidades expuestas en los pedidos. La vida Gtil de cada una de estas puede estar 6y
12 meses sin perder su funcionalidad. Para el caso de la base anibnica y la cera
autobrillante la vida 0til es de 6 meses, mientras que la base catidnica es recomendado se
utilice en un periodo no mayor a un afio. En las tablas 3, 4 y 5, se presentan de manera
detallada los procedimientos de preparacion actuales en donde se incluyen los
componentes involucrados, materiales y equipos, su participacion en peso y volumen y el
orden en que deben agregarse.
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e BASE 1. BASE ANIONICA DESENGRASANTE (BAD):

Tabla 3. Procedimiento para la preparacion de la base aniénica.

101 BASE ANIONICA
EQUIPOS Y MATERIALES

Procedimiento

Materia Prima % W/V

Se utilizan los mismos envases o se toman
como referencia las marcas de los tanques
que son aforados. O los mismos agitadores

001 76,8 | para medir nivel. Medir en cantidad.
Agitacién manual, uso de agitador de PVC
005 3 de Im o de 30 cm ambos de %" Adicionar y agitar.
Agitacién manual, uso de agitador de PVC
010 10 de 1Im o de 30 cm ambos de %" Agitar, adicionar lentamente 010

Agitacion manual, uso de agitador de PVC

Agitar y medir pH.
de 1m o de 30 cm ambos de }4”. Uso de

Varillas medidoras de pH. Si PH<7, Aumentar pH con 005.
2 Si PH>8, Disminuir pH con 009.
009 Si 7>PH<8, Continua proceso
Agitacion manual, uso de agitador de PVC
012 7 de 1m o de 30 cm ambos de %"’ Agitar.
Agitacion manual, uso de agitador de PVC
008 0,2 de Im o de 30 cm ambos de %" Agitar.
Agitacién manual, uso de agitador de PVC Agitar, adicionar lentamente.
1 de 1m o de 30 cm ambos de %" Uso de
021 varillas de pH. Medir pH con las mismas condiciones anteriores.

Dejar enfriar y enviar muestra a laboratorio (Muestras de 40 y 100 ml) para determinar viscosidad que se realiza de
manera visual.

Si viscosidad es alta agregar 001, de lo contrario agregar 021 para aumentarla.

DEJAR EN REPOSO

Fuente: Gerencia Técnica Beaker Ltda.
Elaborado por: Beaker Ltda y Los Autores.
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e BASE 2: BASE CATIONICA DESINFECTANTE (BCD):

Tabla 4. Procedimiento para la preparacion de la base cati6nica.

101 BASE CATIONICA

EQUIPOS Y MATERIALES

Materia Prima % V/V Procedimiento
Calentamiento mediante el

001 84 uso de una estufa a gas. Calentar a 60°C.

Uso de erlenmeyer para
014 10 medicidn en cantidad Adicionar lentamente a 001

Agitacion manual, uso de
agitador de PVCde 1m o
024 5 de 30 cm ambos de %" Agitar.

Agitacidon manual, uso de
agitador de PVCde 1m o
008 1 de 30cm ambos de %" Agitar.

Enviar muestra a laboratorio para medir turbiedad. La inspeccion es tipicamente visual

DEJAR EN REPOSO

Fuente: Gerencia Técnica Beaker Ltda.
Elaborado por: Beaker Ltda y Los Autores.

e BASE 3: BASE CERA AUTOBRILLANTE:

Tabla 5. Procedimiento para la preparacion de la base cera autobrillante.

101 BASE CERA

EQUIPOS Y MATERIALES Procedimiento

Codigo % V/V

Calentamiento mediante el
001 51,25 | uso de una estufa a gas. Calentar a 60°C.

Agitacion manual, usode | A yicionar lentamente al 001.

agitador de PVC de 1m o

031 54 de 30cm ambos de %”. Agitar durante 15 minutos.
Medicion mediante
037 43,2 | probeta. Adicionar.

Agitacién manual, uso de
agitador de PVC de 1m o
008 0,15 | de 30cm ambos de %" Adicionar y Agitar durante 1 hora.

Enviar muestra a laboratorio para medir turbiedad.

DEJAR EN REPOSO

Fuente: Gerencia Técnica Beaker Ltda.
Elaborado por: Beaker Ltda y Los Autores.
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Como se puede observar en cada una de las tablas y como ya se mencioné
anteriormente, dejar en reposo las bases es una actividad clave. Para el caso de la base
anionica, la finalidad de dejar en reposo la mezcla es permitir que la espuma generada
por la agitacion desaparezca y que el aire que queda atrapado en el cuerpo de la solucion
por efecto de la misma, suba a la superficie. Con esta espuma, el volumen de la mezcla
puede aumentar en un 10%. La base catibnica se deja reposar para permitir el
enfriamiento de la mezcla que se somete a calentamiento.

El tiempo de preparacion estimado para cada una de las bases esta entre un rango de 30
a 90 minutos el cual esta determinado para lotes de 200 litros incluyendo dentro de este
tiempo las inspecciones en laboratorio. El tiempo de produccién estimado para la base
anioénica es de 45 minutos, para la base cationica es 1 hora en la cual 30 minutos son
empleados en el calentamiento de agua y para la produccion de la base cera autobrillante
se emplean 45 minutos. Una vez elaboradas, se almacenan en tanques de 70 litros para
su posterior envasado.

La fase de preparacion de las bases permite contar con las cantidades necesarias para
poder suplir las necesidades de fabricacién de producto requeridas por el cliente final. Es
importante aclarar que no todos los productos provienen de las bases, existen productos
que son fabricados con otros componentes que no hacen parte de las materias primas
comunes en la formulacion.

e Fase 3: Fabricacion del producto final

Finalmente se realiza la fabricacibn del producto como tal. Esta consiste en
procedimientos similares a los de las bases, con la diferencia de que se agregan otros
componentes quimicos para dar la presentacion final del mismo. Durante su produccion,
cada uno de los productos son inspeccionados en términos de medicién de pH, viscosidad
y turbiedad™. No hay un almacenamiento de producto terminado como tal, los productos
son envasados inmediatamente para su embalaje y despacho.

Para la descripcion detallada de los procedimientos de fabricacion de los 25 productos
que conforman el portafolio de Beaker Ltda., ver anexo G.

Como ya fue aclarado anteriormente, no todos los productos provienen de las bases.
Existen ciertos productos los cuales provienen de la mezcla de componentes que se
obtienen de las formulaciones en comun. La figura 13 muestra los productos derivados de

4 Caracteristica gue garantiza que los componentes mezclados queden bien disueltos y que no
hayan elementos soélidos en suspension. Esta caracteristica corresponde a una inspeccion
especificamente visual.
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cada una de las bases manejadas en produccion permitiendo observar que estos también
tienen una relacién directa con la categorizacion de la linea institucional.

Figura 13. Presentacion de los productos que se derivan de las bases anidnica, catidnica y de cera, y
productos que se preparan de manera independiente.

PRODUCTOS DE LA
BASE ANIONICA
DESENGRASANTE

Shampoo Limpiador

Alfombras Multiusos Limpiavidrios Lavaloza Liquido

PRODUCTOS DE L
BASE CERA
AUTOBRILLANTE

PRODUCTOS DE LA
BASE CATIONICA
DESINFECTANTE

; Sellelar Cera Cera Limpiador con
Desinfectante Autobrillante Emulsionada cera

PRODUCTOS
PREPARACION
INDEPENDIENTE

Removedor de Eliminador de

Desengrasante Blanqueador Ambientador

Ceras olores

Elaborado por: Los Autores.

Seguidamente se procede al envasado de los productos, se tapan y se etiquetan y
finalmente se embalan para realizar la entrega al cliente. El llenado se realiza por
gravedad con la utilizacion de una manguera de pvc de 2" que evita la generacion de
espuma. La verificacion del volumen de llenado se realiza de manera visual,
aprovechando las caracteristicas del envase el cual tiene graduacion y esta fabricado en
plastico traslicido. El etiquetado, también se realiza de manera manual adhiriendo las
etiquetas en los envases una vez se haya envasado el producto.

Finalmente, se realiza la preparacion de los pedidos para llevarlos por medio de automovil
a la ubicacién del cliente. Para el caso de los productos de 4 litros, estos se embalan en
cajas de 6 unidades. Los productos de 0.5 litros se embalan en cajas de 12 unidades y los
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productos de presentacion de 20 litros son entregados individualmente. Las formas de
pago propuestas para el cliente incluyen el pago de contado y a 30 dias.

Dentro de cada una de las etapas, la intervencién del hombre es totalmente directa y
continua, al ser este quien prepara, inspecciona, envasa y almacena los elementos
fabricados.

Actualmente existe un aspecto importante para la empresa en cuanto al apoyo a la
conservacion del medio ambiente y consiste en que, luego de que son utilizados los
productos, si es posible, se hace la recoleccion de todos los envases para su reutilizacion,
considerando que dichos envases pueden volver a utilizarse hasta maximo 3 veces. Un
25% de los envases despachados se recogen para su reutilizacion. La recoleccion de
estos se hace mensualmente, aprovechando la entrega de pedido al cliente. Ademas de
ser una politica de compromiso con el medio ambiente, también es una politica de ahorro
para la compafiia.

Este es, finalmente todo el proceso operativo y de produccion de la empresa, en el que
las &reas técnica, comercial y administrativa interactian para darle al cliente un valor
agregado con productos de calidad efectivos y de rendimiento.

3.4.4. Tiempos de produccion

En la actualidad el proceso productivo de Beaker tiene una distribucion de tiempos de
produccién de la siguiente manera:

Tabla 6. Tiempos de produccién para la preparacion de los productos de aseo y limpieza de la linea

institucional.

Tiempos de produccion (Horas)

PRODUCTO

Tiempo Envasado 4 Envasado 20

preparacion Litros Litros Tiempo total 4 litros
Desinfectante 1,25 0,5 0,66 1,75
Ambientador 0,25 0,5 0,66 0,75
Desengrasante 0,75 0,5 0,66 1,25
Jabon liquido para manos 1,25 0,5 0,66 1,75
Lavaloza liquido 0,33 0,5 0,66 0,83
Limpiador multiusos 0,66 0,5 0,66 1,16
Limpiavidrios 0,25 0,5 0,66 0,75
Shampoo alfombras 0,66 0,5 0,66 1,16
Cera autobrillante 0,66 0,5 0,66 1,16
Cera emulsionada 1 0,5 0,66 15
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Limpiador con cera 0,25 0,5 0,66 0,75
Removedor de Cera 0,75 0,5 0,66 1,25
Sellador 0,66 0,5 0,66 1,16
Blanqueador 0,5 0,5 0,66 1
Eliminador de olores 0,25 0,5 0,66 0,75
Limpiador para fachadas y ladrillo 0,5 0,5 0,66 1

Con el fin de verificar los tiempos se procede a analizar el tiempo de produccion de los
productos mas importantes dentro del total de ventas de acuerdo a su participacién y las

actividades que los componen como se muestra a continuacion.

En primer lugar se analiza el procedimiento de elaboracién compuesto por la mayor
cantidad de actividades correspondiente a la base aniénica. Se han tomado diez tiempos
de cada una de las actividades con el fin de determinar la media y distribucion de los

datos. Los resultados se presentan en la tabla 7.

Tabla 7. Procedimiento para la preparacion del 200 L de base anidnica dividida en actividades.

No. Actividad Media (hr) | Desviacién
1 Llenado con producto cédigo 001 hasta completar 76% v/v 14,52 | 0,38366073
2 Pesaje producto cédigo 005 0,95| 0,23815028
3 Adicién de producto 005 0,33 0,122061
4 Agitacion para disolucién de producto 005 1,98 | 0,06239658
5 Pesaje producto cédigo 010. 0,885| 0,14150383
6 Adicion lenta de producto 010. 1,395| 0,18393538
7 Agitacién para disolucién de producto 010 1,925| 0,06552353
8 Pesaje producto codigo 009 0,815| 0,14974423
9 Adicion lenta de producto 009 1,475| 0,21689987
10 Agitacion para disolucién de producto 009 25| 0,09264028
11 Medicién de pH 0,315| 0,08286535
12 Ajuste de pH de acuerdo con resultado de la actividad 8 3,035| 0,67501111
13 Pesaje producto codigo 012 0,965| 0,17423165
14 Adicién de producto 012 0,85 0,1492537
15 Agitacién para disolucién de producto 012 15| 0,05982382
16 Pesaje producto Cédigo 008 0,88 | 0,14930952
17 Adicién lenta y con agitacion de producto 008 4,785| 0,16346593
18 Medicién de pH y toma muestra testigo al laboratorio 0,365 | 0,08445906
19 Ajuste de pH de acuerdo con resultado de actividad 18 2,78 0,6412046
20 Reposo antes de trasiego. 60 0

Tiempo total proceso 115,75| 3,83614045
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En segundo lugar se analiza el procedimiento de produccién de la base cera debido a que
la densidad de este producto es superior a la demés soluciones y por lo tanto, aun
teniendo menor cantidad de actividades su tiempo de produccién es superior al de la
mayoria de productos. Al igual que en proceso anterior se toman 10 tiempos con el fin de
determinar la media de los datos y su desviacion.

Tabla 8. Procedimiento para la preparacion del 200 L de base cera dividida en actividades.

No. Actividad Media Desviacion
1 Llenado con producto cédigo 001 hasta completar 51 %v/v 9,81 | 0,35419549
2 Pesaje producto cédigo 031 0,78| 0,16113831
3 Adicion lenta de producto 031 0,43 | 0,20000278
4 Agitacién para disolucion de producto 031 15,01 | 0,09956014
5 Pesaje de producto codigo 037 0,745 0,1024207
6 Adicion lenta producto 037 0,295| 0,05108816
7 Agitacién para disolucion de producto cddigo 037 44,975| 9,66892181
8 Pesaje de producto c6digo 008 0,68| 0,16939435
9 Adicion producto 008 0,795| 0,18278403
10 Agitacion para disolucién de producto 008 3,01| 0,11127543
11 Toma muestra testigo al laboratorio 0,77 0,15173076

Tiempo total proceso 77,3| 11,2525119
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Una vez se ha evaluado el tiempo de produccion de los elementos basicos con mayor
impacto dentro del desarrollo de las operaciones de acuerdo a su impacto en las ventas,
namero de actividades, cantidad de componentes y velocidad de vertimiento, se evalla el
proceso de produccion del desinfectante (producto con mayor participacion) que
representa el 18% del total de participacion resultante de la investigacion. Al igual que los
analisis previos se toma una muestra de diez tiempos distribuidos segln las siguientes

actividades.

Tabla 9. Procedimiento para la preparaciéon del 200 L desinfectante dividida en actividades.

No. Actividad Media Desviacion
1 Llenado con producto cédigo 001 hasta completar 50 %v/v 9,97 | 0,49026183
2 Pesaje producto cédigo 070 0,865| 0,18319692
3 Adicién lenta y con agitacion de producto 070 42,62 | 1,03747771
4 Agitacién para disolucién de producto 070 15,17 | 2,45546646
5 Pesaje producto cédigo 102 0,86 0,1451283
6 Adicién de producto 102 0,77 ] 0,09521905
7 Pesaje producto cédigo 023 0,695| 0,09704524
8 Agitacion para disolucién de producto 023 2,905| 0,53769157
9 Toma de muestra para medicion de viscosidad 0,595| 0,13182901
10 Medicién de viscosidad 1,765| 0,33203748

Tiempo total proceso 76,215 | 5,50535357
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Como se puede observar, el tiempo de produccién estimado corresponde al valor
suministrado por la compafia, 1.25 horas correspondientes a 75 minutos con lo que se
puede concluir que los tiempos estipulados por la compafiia tienen una confiabilidad de
acuerdo a su rango de variabilidad correcta en donde la mayor desviacién encontrada se
encuentra dentro de un rango de mas 0 menos once minutos con minima de tres minutos.

e Tiempo de ciclo

Turno

TIEMPO DE CICLO (c) = Unidades por turno

Con el fin de determinar el tiempo de ciclo de produccion se analizara el tiempo de
produccion promedio para cada uno de los reactores de acuerdo a la base de elaboracion
de los productos que lo componen de la siguiente manera.

Tabla 10. Calculo tasa de produccion diaria.

TIEMPO DE
PRODUCCION | PROMEDIO
PRODUCTO BASE ACTUAL REACTOR Unidades por
PARA 200 LT | PRODUCCION turno
(Hrs) méaximas

Limpiador multiusos 1,16
Limpiavidrios Base Anidnica 0.75 1,205 4.00
Shampoo alfombras 1,16
Jabon liguido para manos 1,75
Cera autobrillante Base cera 1,16 1,1425 4,00
Cera emulsionada 1,5
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Limpiador con cera 0,75
Sellador 1,16
Blanqueador ] 1
Preparacion
Desengrasante independiente 1,25
Removedor de Cera 1,25 1,125 4,00
Eliminador de olores 0,75
Ambientador Base cationica 0,75
Desinfectante 1,75

Segun los tiempos estipulados anteriormente la tasa de produccion diaria actual del
reactor de mezcla es de 800 litros aproximadamente. El proceso cuenta con un sélo
reactor de agitacion y vertimiento manual.

El tiempo de ciclo de produccién sin tener en cuenta el alistamiento o0 purga, que es
variable seqgun la secuencia de productos a realizar, resultante de un turno de 420
minutos es de 0,53 litros por minuto, se ha calculado que el tiempo de purga diario segin
los requerimientos sequn ordenes de pedido es de 3.5 horas diarias debido
principalmente a la dificultad de remocién de residuos en las lineas de transmision de
materiales y en el reactor. Este tiempo tiene una desviacion de mas o menos 1.5 horas
segun observacion del proceso productivo.
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4. INVESTIGACION DE MERCADOS

4.1. ANALISIS DEL MICROENTORNO

4.1.1. Ventas

Como ya fue mencionado en los antecedentes de la compafiia, las operaciones vy el
esfuerzo de Beaker se vieron representados en la venta de 3588 Litros desde Junio de
2008 a Agosto de 2009. De acuerdo a la Figura 14 la cual contiene el historial de ventas
de la compafiia por bimestre, Beaker mostré6 un aumento en sus ventas a partir del
segundo bimestre del 2009, sobrepasando estas hasta en un 140% con respecto al primer
bimestre del afio. Aunque la tendencia que muestra la grafica no es creciente, sino
fluctuante, las cifras de los ultimos periodos han sido la justificacion para que la empresa
piense en establecer una estrategia de crecimiento que soporte las ventas esperadas.

Figura 14. Ventas en pesos para los productos de todas las categorias de la compafiia Beaker Ltda.,
hasta el cuarto bimestre del 2009.".

Ventas Beaker Ltda por bimestre a
Agosto de 2009

10.0
S 8.000.
S 6.000.000
S 4.000.000 -
$2.000.000 - .
$O - T T T T T T

IV-08 V-08 VI-08 1-09 11-09 1109  IV-09
(*)

Pesos

Bimestres

Fuente: Beaker Ltda.
Elaborado por: Los autores

Analizando las ventas por linea de producto, del total de ventas, el 87% correspondieron
a la Linea Institucional. La Figura 15 muestra que la categoria que mas representa para la
compaiiia corresponde a la de limpieza, seguida de la de tratamiento de pisos, pues son
los productos mas utilizados por el cliente y los que llevan mas tiempo en el mercado

> Las ventas para el cuarto bimestre del 2009 fueron facturadas hasta el 26 de Agosto.
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Figura 15. Participacion porcentual de ventas por categorias

PARTICIPACION VENTAS POR CATEGORIA
(jun-08/Ago-09)
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Fuente: Beaker LTDA.
Elaborado por los autores.

La Figura 16, que muestra las unidades por litro vendidas en la linea de producto
institucional, corrobora que la categoria de limpieza sigue siendo la lider en términos de

ventas.

Figura 16. Unidades por litro vendidas, a Julio de 2009 linea institucional Beaker LTDA
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Fuente: Beaker LTDA.
Elaborado por los autores

Por el contrario, la Figura 17 muestra que las ventas de los productos de la linea
automotriz no presentaron un comportamiento favorable para Beaker Ltda., teniendo en
cuenta que el mercado al que se dirige incluye especificamente concesionarios de
automoviles y talleres mecanicos. A pesar de ser una empresa con una participacion no
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muy representativa en el mercado, se vio impactada por la crisis mundial la cual afect6 al
sector automotriz. A partir de septiembre de 2008 las unidades por litro vendidas
disminuyeron significativamente a hasta cero unidades, teniendo una leve recuperacién
en Marzo de 2009 para el caso de la linea de proteccién, debido a un intento de
comercializacion fuerte de los productos. Sin embargo, la obtencion de resultados en los
periodos siguientes no fue mayor a los esperados, por lo que la tendencia decreciente
continu6 a partir de mayo con la venta de cero unidades por litro. Este tipo de
comportamiento contribuyd a que la organizacion redujera sus esfuerzos en el desarrollo
de esta linea para aumentar los mismos en el crecimiento de los productos de la
linea institucional en los que la organizacién, segun los resultados, es mas fuerte.

Figura 17. Unidades por litro vendidas a Julio de 2009, Linea de alistamiento de autos Beaker LTDA.

VENTAS CATEGORIAS LINEA ALISTAMIENTO AUTOMOVILES

‘g’ 100
< 80
a

% 60
2 40
5 20
= 0

F F F FF PP PP
X Y e X0 <

& EC I N
\\) rz,% c,QJQ & Qo > o 2 (K\’b ’50 6\® \\3 \0

M LIMPIEZA (AUTOMOVILES) i PROTECCION (ALISTAMIENTO AUTOS)

Fuente: Beaker LTDA.
Elaborado por los autores

Para conocer mas cifras detalladas sobre la venta de los productos de Beaker Ltda desde
la etapa de desarrollo hasta Julio de 2009, ver anexo H.

4.1.2. El cliente

Hablando més especificamente del mercado institucional, el mercado objetivo de Beaker
Ltda, esta definido hacia las unidades multifamiliares en las que se realiza aseo, limpieza
y mantenimiento de areas comunes como bafios, escaleras, parqueaderos, garajes,
zonas de basuras, entre otros. Existe la posibilidad que se venda productos directamente
a compafias administradoras, las cuales, luego de comprar los productos, distribuyen a
los edificios o conjuntos de acuerdo a sus necesidades. Aunque se quisiera participar en
un mercado mas amplio como por ejemplo a nivel de hospitales o instituciones
educativas, la condicion del producto (Es decir que es vendido bajo el concepto de ser un
producto de uso industrial) no permite que se pueda suplir otro tipo de mercado. Esta es
una meta a largo plazo que la compafiia desearia alcanzar, pero luego de contar con una
infraestructura que lo soporte.
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Aunque éste es el target principal de la compafiia, Beaker Ltda no sélo vende a edificios
multifamiliares sino también a otro tipo de establecimientos en donde se ha dado la
oportunidad de dar a conocer la gama de productos como por ejemplo en centros
comerciales, lavanderias, laboratorios, entre otros. La mayoria de las veces, el adquirir un
nuevo cliente es la consecuencia de establecer una relacion con el consumidor para que
utilice y pruebe muestras de productos y ofrezca comentarios y sugerencias al respecto.
La lista de los clientes de Beaker Ltda se encuentra detallada en el anexo |.

4.1.3. Lacompetencia

El sector al que actualmente pertenece Beaker Ltda representa una notable
competitividad debido a que existen, a nivel de Bogot4, una gran proporcion de empresas
dedicadas a la fabricacién, comercializacion y/o prestacién de servicios de limpieza a nivel
institucional. Para determinar dicha proporcién, se realizd6 una blsqueda exhaustiva a
través de sitios web, directorio telefonico ademas de la utilizacion de la informacion
brindada por Beaker Ltda del &rea administrativa y técnica. De esta manera, el listado de
empresas que compiten con Beaker Ltda en el mercado institucional se encuentra en el
anexo J.

4.1.4. Proveedores

Los proveedores de Beaker Ltda se encuentran divididos en 3 grupos principalmente: Los
proveedores de productos quimicos (Materias primas), los proveedores de envases y los
proveedores de etiquetas. El Anexo K muestra los proveedores principales categorizados
en los grupos mencionados.

4.2. ANALISIS DEL MACROENTORNO

De acuerdo al marco en el que se delimité el desarrollo de este trabajo y a los objetivos
planteados para determinar el tamafio del mercado potencial localizado en la localidad de
Usaquén, con el fin de establecer el posible consumo de productos de aseo de la linea
institucional, se debe realizar un analisis de las variables que determinan a éste y que
pueden ser investigadas por fuentes secundarias de informacion dentro de las cuales se
encuentran:
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Figura 18. Consideraciones generales andlisis de variables fuentes de informacion secundarias.

~N

* Rotacidn segun categoria y presentacion
PRODUCTO g gorayp

e Comparacion productos con los de la competencia

¢ Precio de productos de la competencia en grandes superficies

PREC|O ¢ Precio de producto de la competencia a nivel de Bogota con estrategias de
mercadeo similares a las de Beaker Itda.

¢ Compaifiias que ofrecen servioio de aseo complementarios a la fabricaciény

SERVICIO venta de productos de aseo y limpieza
e Compafiias con pagina de Internet

PLAZA e Localizacion de la competencia a nivel de Bogota que no vende a traves de
grandes superficies.

Elaborado por los autores

Ademaés de las variables generales mencionadas anteriormente, debe tenerse en cuenta
gue existen aspectos con respecto a la legislacion y el mercado internacional que Beaker
debe analizar con el objetivo de mantener su competitividad. Dentro de éstas se
encuentran:

4.2.1. Legislaciény mercado internacional

¢ Normatividad para la fabricacion de productos de aseo, higiene y limpieza de
uso institucional: La normatividad legal aplicable a los productos que son utilizados
en el aseo se encuentra ligada a la caracterizacion del producto segun el tipo de
utilizacion para la cual fue disefiado. Como se explic6 en el desarrollo del proyecto
existen dos categorias dentro de las cuales los productos de la linea institucional se
encuentran, productos de uso domésticos y productos de uso industrial. De acuerdo a
como se explicéd los productos se encuentran dentro de la categoria de uso industrial y
no requieren de certificacion de cumplimiento de normas'®. Debe tenerse en cuenta
gue aunque el mercado actual al que la compafila se enfoca no requiere de
certificacion, el crecimiento para el que se desarrolla la propuesta sugiere la obtencion

'®Certificado de cumplimiento de las normas de fabricacidn para productos de aseo, higiene y limpieza
de uso domestico: Es el documento expedido por el INVIMA, en el cual consta que el establecimiento
cumple con las Normas de Fabricacion para Productos de Aseo, Higiene y Limpieza de Uso Doméstico
vigentes, expedidas por el Ministerio de Salud.

Decreto Numero 1545 de 1998. Ministerio de Salud. Por el cual se reglamentan parcialmente los Regimenes
Sanitario, de Control de Calidad y de Vigilancia de los Productos de Aseo, Higiene y Limpieza de Uso
Doméstico y se dictan otras disposiciones.
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de estos certificados como requerimiento minimo para realizar ventas a nivel de
grandes superficies.

e Localizacion de las instalaciones de produccion de Beaker Ltda en una zona de
impacto ambiental importante:

Uno de los aspectos importantes a analizar para el disefio de la propuesta de crecimiento
consiste en la posible localizacién de las instalaciones de produccién y administracién en
el aumento de su capacidad en sus operaciones.

La compafia comentd que para el desarrollo de la distribucion en planta, se cuenta
actualmente con la posibilidad de arrendar un espacio de 8 metros de frente por 20
metros de profundidad ubicado en Fontibén.

De acuerdo a la informacién obtenida del Departamento técnico Administrativo del Medio
Ambiente (DAMA)Y, Fontibon es una localidad con una fuerte problematica ambiental
como consecuencia de una expansion no controlada a nivel poblacional e industrial.
Dentro de sus problemas fundamentales se encuentran la contaminacion de las aguas de
los rios Bogoté y Fucha por descargas industriales, el deterioro de humedales, presencia
de residuos solidos que generan la presencia de insectos y roedores, la contaminaciéon
sonora y la contaminacion atmosférica considerable donde se ha superado el valor de
particulas permitidas en el ambiente (176 microgramos de particulas por metro cubico
siendo el limite 76,8'°).

Si por el momento no hay opciéon para escoger otro sitio para el desarrollo de la
infraestructura de Beaker, teniendo en cuenta en Plan de Ordenamiento territorial, hay
que implementar actividades que disminuyan el impacto ambiental al tener un control
sobre el manejo de residuos sélidos, particulas en el aire que se presentan y sobre todo
cuando se implementa una fabrica que maneja productos quimicos.

e Variacion del mercado de importacion de materias primas: En la actualidad
Beaker utiliza algunos productos de elaboracién en el exterior que se encuentran
altamente relacionados con las variaciones del mercado internacional y los precios de
divisas de intercambio. Dentro de estos se encuentra:

1. 016: Es una de las materias primas utilizada en la elaboracion de los productos. En la
actualidad en Colombia, Ecopetrol es el Unico proveedor que lo produce pero se reserva
su venta a mayoristas o grandes empresas, comunmente es utilizado en invierno para la
calefaccion en automaoviles por lo cual su presencia en el mercado disminuye y su precio
aumenta. Son utilizados principalmente como solventes, pero pueden ser utilizados

7 Localiad 9: Fontibon. Ficha ambiental: En http://observatorio.dama.gov.co/anexos/fichas/09fontibon.pdf
'® Fontibén: Diagndstico fisico y econdmico. En:
http://www.sdp.gov.co/www/resources/yds_recorriendo_20fontibon.pdf
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también como aditivos para anticongelantes o como intermediario en la produccién de
polimeros, plastificante para plasticos, lacas y barnices, manufactura de explosivos,
recubrimientos base agua, desinfectantes, etc. Debe considerarse que esta materia prima
es critica ya que su compra debe estar planeada para disminuir los efectos descritos
anteriormente y reducir el impacto sobre el costo de materiales.

2. Productos derivados del Petroleo (Bases ceras y solventes): Como es conocido de
acuerdo a la historia, la variacion del petrdleo a través del tiempo hace que los productos
derivados de esta materia prima tengan variaciones en el precio que deben ser analizadas
ya afectan directamente la relacién de costo / precio de los productos de los cuales hacen
parte. Mientras que en 2007 el precio promedio del petr6leo WTI se ubic6 en US$72 por
barril® en la actualidad se encuentra en US$78,53 y en el afio 2008 llego a cerca de los
US$40 por barril.

4.2.2. Analisis rotacion ventas

Con el objetivo de determinar el consumo de las residencias multifamiliares ubicadas en la
zona de Usaquén, se realiza un andlisis de la frecuencia de rotacion de acuerdo al
historial de ventas de la compafiia teniendo en cuenta que segun la investigacion del
sector, a nivel de grandes superficies y competencia local, la presentacion de mayor uso
para productos de uso institucional es el galon o la garrafa de cuatro litros como
comunmente se conoce. Por otro lado, debido a que el consumo de los productos en esta
presentacién es de minimo 0,33 veces por mes y maximo de 1,5 se realiza un analisis de
consumo anual ya que los valores mensuales no son representativos.

A continuacion se presentan los productos de mantenimiento permanente de la linea
institucional de Beaker dentro de los cuales se excluyen: eliminador de olores debido a su
presentacion pues se comercializa en atomizadores de 500 mililitros y es comUnmente
usado en zonas de basuras con frecuencia irregular; el limpiador de fachadas ya que es
utilizado durante el mantenimiento programado de la unidad multifamiliar y constituye
ventas extraordinarias a lo largo de un afio o de varios y el limpiador con cera pues es un
producto que se encuentra en desarrollo y no constituye aun una fuente de informacion
con tendencia demarcada de la cual se pueda extraer una rotacion evidente.

Figura 19. Rotacion anual productos linea institucional Beaker Ltda.

% VERDUGO R.GERMA. Petroleo, su efecto en el bolsillo. Revista Dinero. Marzo 03/2008. De:

http://www.finanzaspersonales.com.co/wf InfoArticulo.aspx?idArt=125..
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Consumo por producto anual presentacion x 4Lt

<
L //\4

H Ambientador H Blanqueador M Cera autobrillante
M Cera emulsionada M Desinfectante M Desengrasante

M Jabonliquido para manos M Limpiador multiusos i Limpiavidrios

M Sellador M Shampoo alfombras i Removedor ceras

Fuente: Beaker Ltda
Elaborado por los autores

Como se puede observar el producto con mayor consumo es el sellador (24 x 4Lt
anuales), debe tenerse en cuenta que este valor se encuentra sobreestimado debido a
una venta extraordinaria que incrementa el consumo promedio mensual real. Por otro
lado, en segundo se encuentra el blanqueador (18 x 4 Lt anuales).

Con respecto a las categorias, la rotacion se distribuye en un 58% para los productos
dedicados a la limpieza y en un 40% para el tratamiento de pisos. De acuerdo a este
resultado, se puede concluir que la categoria para tratamiento de pisos incluye a tres de
los productos con mayor rotacion dentro de la muestra (ventas a julio/09) y que aunque es
superada por mas del 15% por la categoria de limpieza, son adquiridos por los clientes
con una mayor frecuencia.

4.2.3. Comparacion productos de la competencia a nivel de Bogota.

Se realiz6 una investigacion exploratoria de los productos que pueden encontrarse en el
mercado y son competencia de los productos Beaker en los que la venta es realizada de
manera directa con el cliente.
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Para llevar a cabo esta investigacion se examiné un listado de empresas dedicadas a la
fabricacion de productos de aseo y limpieza. Este listado fue obtenido a través del
directorio telefénico, revistas de mantenimiento institucional e internet.

Una vez se elabor6 esta base de datos, se contacté a cada una de las empresas
encontradas durante la investigacion y se solicitaron listados de precios y presentaciones
con el fin de comparar los productos con respecto a los de Beaker. Lamentablemente
muchas de las compafiias no estuvieron dispuestas a compartir dicha informacion y los
resultados recolectados son insuficientes para realizar un andlisis comparativo de precios.
Los resultados de esta investigacion pueden ser consultados en el anexo digital “Listado
empresas Competencia” el cual contiene uno consolidado de la ubicacién, servicios y
productos de la competencia.

4.2.4. Precios

Los productos de la linea Beaker, como se mencioné anteriormente, han sido elaborados
bajo la perspectiva de productos que superan las expectativas debido a su excelente
desempefo gracias a que en su composicion contienen mayor cantidad de elemento
activo. Es por esto que su precio se encuentra por encima de la mayoria de productos que
conforman el mercado no institucional y por lo tanto estan enfocados a clientes de alto
nivel adquisitivo con una gran apreciacion por productos disefiados a la medida de sus
necesidades.

En el anexo L se realiza una comparacion de precios de productos institucionales o con
caracteristicas similares a las de los productos de la linea Beaker encontrados en Makro,
Almacenes Exito y Carrefour. Debe tenerse en cuenta que los precios presentados
incluyen los méargenes tanto del productor como del mayorista por lo que su comparacion
y posterior andlisis debe realizarse teniendo en cuenta estos aspectos.

Como conclusiébn de la comparacion cuantitativa de precios realizada para cada
categoria, se puede identificar que Beaker compite en un rango intermedio-bajo de
precios para la mayoria de sus productos, lo cual es una ventaja competitiva al
considerarse productos de alta concentracion y de bajo precio. Asi mismo se puede
concluir que los productos con mayor competencia a nivel de grandes superficies son las
ceras autobrillantes en primer lugar, el shampoo para alfombras y el limpiavidrios
respectivamente.

4.3. RESULTADOS ANALISIS DEL MACRO Y MICROAMBIENTE (DOFA)

A continuacién se realiza una matriz de valoracion (DOFA) resultante del analisis de las
variables del microentorno y macroentorno de la compafiia con el fin de establecer
estrategias que soporten y encaminen las fortalezas, debilidades, oportunidades y
amenazas que el mercado de la linea institucional revela.
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Es importante aclarar que el DOFA ha sido elaborado en conjunto con el Gerente técnico
y el Gerente Administrativo, por lo tanto ha sido socializado, avalado y aprobado por las
directivas ya mencionadas.
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DOFA BEAKER LTDA.

DOFA

Limpia y cuida tu ambiente

OPORTUNIDADES
Tamafio de mercado potencial amplio.

FORTALEZAS DEBILIDADES

Formulaciéon con materias primas
de alta calidad.

Poca publicidad y promocion.

horas.

Alto desempefio de los productos. | Falta fuerza en el éarea de
mercadeo y ventas.
Tiempo de despacho inferior a 48 | Falta de  informaciéon  sobre

preferencias de los clientes.

Asistencia técnica postventa.

Bajo apalancamiento financiero.

Fragancias desarrolladas a pedido | Alto costo aparente de los

del cliente. productos.

Desarrollo de productos | Falta de informacion del cliente

especiales de acuerdo a | sobre uso de productos

preferencias del cliente. institucionales.

Entrega a domicilio. Inestabilidad resultados procesos
productivos.

Venta de productos
complementarios de otras lineas.

Proceso productivo artesanal.

Alta flexibilidad.

Precio de compra de materia prima
costoso debido a bajos voliumenes.

Investigacion y desarrollo

constantes.

No se posee historial de crédito
luego no hay financiamiento.

Equipo de trabajo calificado.

Falta de posicionamiento de los
productos, no hay reconocimiento
de marca.

Larga trayectoria en el control,
manejo y utilizacién de productos

Bajos niveles de inventarios de
materia prima.

quimicos.
Productos  desarrollados  con
perspectivas de cuidado
ambiental.

ESTRATEGIAS FO

Disefiar lineas de produccion

Producto de primera necesidad.

flexibles con capacidades que

Buena aceptacion de los productos en fase
desarrollo.

respondan adecuadamente a los
requerimientos del mercado

ESTRATEGIAS DO
Desarrollar un  programa de
entrenamiento de operarios de
mantenimiento para mejorar el
buen manejo de los productos
Beaker.

La competencia directa de la compafiia se
encuentra dirigida a segmentos de bajo poder
adquisitivo.

Implementar estrategia de ventas
y mercadeo para lograr

Realizar un analisis de consumo de
las materias primas de importacion
de mayor impacto con el fin de

Las compafilas reconocidas que venden | posicionamiento y cobertura del | planear el proceso de compra y
paquetes de servicios poseen precios mayores a | mercado. disminuir el impacto de las
los de Beaker. fluctuaciones de precio.
Perspectivas de crecimiento del mercado | Optimizar el proceso productivo | Iniciar proceso de  desarrollo
positivas. con el fin de mejorar precios de | tecnolégico en busca de aminorar
Procesos productivos para la elaboracion de venta basados en mayor volumen | el impacto ambiental de los
productos de aseo liquidos tecnificados. de produccién productos.

AMENAZAS
Facil entrada de competidores.

ESTRATEGIAS FA
Realizar investigacién de mercado

Los clientes no tienen criterios de compra
establecidos.

con el fin de conocer las
necesidades del cliente en cuanto
a consumo, productos,

caracteristicas, etc.

ESTRETEGIAS DA
Capacitar al personal de ventas
para convertilo en asesor de
mantenimiento de los clientes

Recorte en los presupuestos de compras debido
a la crisis a nivel mundial.

Regulaciones medioambientales cada vez mas
estrictas.

Gestionar procesos de crédito con
base en las perspectivas positivas
y los resultados obtenidos por
parte de la compafiia

Realizar instruccién a clientes sobre
la importancia de planear
adecuadamente el mantenimiento
de areas comunes con el fin de
minimizar consumos de productos
innecesarios.

Fluctuaciones en precios de materias primas
importadas.

Disefiar proceso productivo que
permita automatizacion y

Practicas comerciales de la competencia
desleales.

normalizacién de la calidad de los
productos en proceso y
terminados

Implementar estrategia de ventas
con productos en demostracién que
permitan al cliente comprobar la
disminucién en costos mediante el
uso de productos Beaker.

Elaborado por: Esperanza Castillo Marifio, Juan Carlos Baracaldo

Aprobado por: Gerente Técnico- Francisco Baracaldo.

Fecha elaboracion: Julio 13 de 2009

Ultima actualizacion:

Agosto 30 de 2009
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4.4, PLAN DE INVESTIGACION DE MERCADOS

4.4.1. Objetivos

De acuerdo a lo mencionado anteriormente y teniendo en cuenta el objetivo general para
el desarrollo del proyecto el cual consiste en realizar una investigacion de mercados en la
Localidad 1 Usaquén para determinar el tamafio del mercado potencial para cada
categoria de productos de la linea institucional de Beaker Ltda., se pretende desarrollar
una investigacion mediante la exploracion de fuentes primarias y secundarias que
permitan determinar la participacién porcentual de cada uno de los productos y de las
categorias en el volumen del total de produccion proyectada del mercado potencial
establecido.

4.4.2. ldentificacion del problema y definicién de objetivos

De acuerdo a los resultados obtenidos del analisis del microentorno y el macroentorno de
la companiia, a las estrategias derivadas del andlisis DOFA y a los objetivos especificos
uno y dos del proyecto se definen los siguientes parametros.

e Debe mejorarse la posicibn en el mercado de la compafia aumentando el
reconocimiento de la marca y los productos a nivel de Bogota, especialmente la
poblacion objetivo para la cual fue disefiada la estrategia de ventas (Unidades
multifamiliares pertenecientes a los estratos 4, 5y 6).

e Puesto que las principales limitantes dentro de la realizacion de la investigacion
son la disponibilidad de tiempo y los recursos disponibles se determina realizar
una evaluacion de la localidad de Usaguén como muestra representativa de los
estratos para calcula, con respecto a este mercado, el valor de la frecuencia
estimada de consumo para la ciudad Bogota

e Es importante establecer procedimientos de operaciones y de produccién con el fin
de estandarizar los procesos de la compafiia y dar respuesta al mercado potencial
para el que se pretende realizar la propuesta

Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente, los objetivos especificos a alcanzar
mediante la investigacion exploratoria son los siguientes:
1. Estimar, de acuerdo al presupuesto y al tamafio de las residencias multifamiliares

(cantidad de unidades por conjunto o edificio), el gasto promedio destinado a aseo
de areas comunes.
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Identificar los productos de aseo y limpieza mas utilizados en las unidades
multifamiliares y conocer su nivel de participacion dentro del total de productos
expuestos de la compafiia y de la competencia.

Llegar a una aproximacion sobre la frecuencia de consumo estimada para los
productos de la linea institucional y los mas representativos de la competencia.

Conocer las necesidades en la compra de productos de aseo y limpieza teniendo
en cuenta los estratos socioecondmicos de estudio, de tal forma que se
establezcan comportamientos y caracteristicas que sean tomadas en cuenta para
establecer estrategias de introduccién en mercado.

Identificar cuales parametros son importantes para el cliente a la hora de
seleccionar a su proveedor de productos de aseo y limpieza de forma que se
pueda conocer en cudles de ellos Beaker Ltda representa una competencia para el
sector.

4.4.3. Muestreo

Para cumplir con los objetivos mencionados anteriormente se define, como se observa en
la Figura 20, el mercado clasificado segun el mercado meta, mercado potencial y objetivo
de la siguiente manera:

Figura 20. Mercado Objetivo investigacion de mercados

Instituciones que usen productos de aseo
especializado ubicadas en Bogota.

Unidades multifamiliares pertenecientes
a los estratos 4-5-6 de la ciudad de
Bogota

Unidades multifamiliares ubicadas en la localidad de Usaquén
pertenecientes a estratos 4-5-6 que cuenten con un presupuesto
superior a $ 100.000 destinado a la compra de productos de aseo
para el uso en areas comunes.

MERCADO META: Instituciones que usen productos de aseo especializado ubicadas
en Bogota.
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¢ MERCADO POTENCIAL: Unidades multifamiliares pertenecientes a los estratos 4, 5
y 6 de la ciudad de Bogota.

e MERCADO OBJETIVO: Unidades multifamiliares ubicadas en la localidad de
Usaquén pertenecientes a estratos 4, 5y 6 que cuenten con un presupuesto superior
a $ 80.000 destinado a la compra mensual de productos de aseo para el uso en areas
comunes.

De acuerdo a lo anterior, el perfil de cliente queda definido de la siguiente manera:

Tabla 11. Perfil del consumidor

CARACTERISTICAS PERFIL

Ubicacién Localidad Usaquén

Estratificaciéon 4-5-6

Presupuesto Administracion >$80,000

Cantidad de Residencias por Unidad | >5

multifamiliar

Areas comunes Gimnasios, bafios, corredores, piscinas, zonas himedas,

zonas de espera, salones comunales, &rea de juegos,
celaduria, elevadores, parqueaderos, etc.

Tipos de pisos Ladrillo, tapetes, baldosin, combinados (baldosa- granito),
plasticos.
Caracteristicas de administracion Encargado con conocimientos en el area de administracion

que preste atencion a la relacion Precio/Calidad en la compra
de los productos para realizar el mantenimiento/aseo de la
unidad residencial que administra, que tenga informacion
referente al tamafio de las areas comunes, cantidad de
viviendas, tipos de pisos, productos utilizados y frecuencias
de consumo.

Mantenimiento programado Que sea realizado por lo menos una vez cada 18 meses.

Elaborado por los autores

Determinacién del marco muestral

De acuerdo al mercado obijetivo definido anteriormente debe delimitarse el marco del cual
se extraera la muestra para el estudio que se pretende realizar a nivel de la localidad de
Usaquén especificamente en los estratos 4, 5 y 6. La distribucién de la estratificacion en
la ciudad de Bogota tiene el siguiente comportamiento®:

% NOTA: 6062 manzanas de las 41.755 existentes no tienen uso residencial, por tanto no tienen asignacion
de estrato.
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Tabla 12. Distribucién de estratificacion en Bogota segln el nimero de manzanas que los componen

Estrato Numero de manzanas Porcentaje
UNO 5782 14,64%
DOS 14243 36,06%
TRES 11371 28,79%
CUATRO 2262 5,73%
CINCO 971 2,46%
SEIS 783 1,98%

Cantidad Total de manzanas en Bogota
41474 35412 89,66%
Fuente: Red Bogota™.

El andlisis estadistico de la poblacion y de viviendas en la Localidad de Usaquén se
encuentra en el anexo M.

4.4.3 Tamaiio de la muestra

Se realiz6 una investigacion preliminar por medio de la Alcaldia Menor de la localidad
Usaquén con el fin de obtener un listado de residencias multifamiliares con sus
respectivas direcciones (Ver anexo digital “Base de datos investigacion de mercados”).
Una vez se obtuvo esta informacién se segment6 el mercado de acuerdo al estrato en el
que se encontraban clasificadas la residencias mediante un mapa estratificado obtenido
en la Planoteca de la Secretaria Distrital de Planeacion.

Se obtuvieron los siguientes resultados de una muestra de 400 unidades multifamiliares
del marco muestral de 2965 unidades inscritas a la Alcaldia Menor:

ESTRATO CLASIFICACION 3 4 5 6

Porcentaje de residencias segun estratificacion de lamuestra 1% 28% 25% 46%

A partir de estos resultados se determiné el tamafio de la muestra de la siguiente manera,
segun la proporcién de viviendas encontradas por cada uno de los estratos, con un
muestro proporcional simple teniendo en cuenta que la justificacion en cuanto a los
parametros escogidos para la determinacion del tamafio de la muestra se encuentran
definidos en la Tabla 13:

1 De: http://www.redbogota.com/endatos/0200/02-030-vivienda/02.03.01.htm
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Tabla 13. Justificacion de las variables para la determinacion del tamafio de la muestra.

Variable Justificacion

“Grado probable de diferencia entre el valor de la muestra y el de la poblacién que interesa.””

El error de estimacién (méximo error permisible por unidad) de la encuesta ha sido determinado bajo

los siguientes parametros:

Al tratarse de una investigacion de tipo exploratorio y con el objetivo principal de determinar un

tamafio de poblacién potencial de los productos de la compafiia, se pretende determinar un

porcentaje de participacién aproximado de los productos que el mercado utiliza en la actualidad.

€ e  Por otro lado la poblacion de estudio tiene caracteristicas no homogéneas desconocidas
gue impiden la determinacion de un menor error en el desarrollo del muestreo.

e  Segun el desarrollo de las preguntas en el cuestionario, la informacién que se pretende
recolectar es en un 80% de tipo exploratorio por lo que no afecta ni determina el
desarrollo final de la propuesta de disefio.

e  Se desconoce Informacion acerca de los habitos del sector y segun la estratificacion estos
pueden determinar parametros desconocidos por la compafiia.

z Margen de confiabilidad (nivel de confianza), se estima que el comportamiento de la muestra se
acerca en un 95% al comportamiento de la poblacién universo a investigar.”

P Probabilidad de ocurrencia del evento, al desconocerse el comportamiento de la poblacién y por
tratarse de la primera aproximacion exploratoria al universo se determina una probabilidad de
ocurrencia que no afecte el resultado esperado de la poblacion 50%.

N Poblacién (universo a investigar), Segun el listado entregado por la alcaldia menor de Usaquén
existen registradas un total de 2965 residencias multifamiliares identificadas con su respectivo
nombre, direccién, administrador y teléfono en su base de datos.

P-1 Factor de correccién por finitud, seguin la probabilidad de ocurrencia se determina de igual manera el
mismo factor de correccion al no conocer el comportamiento esperado de la poblaciéon 50%

De acuerdo a los pardmetros definidos se determina el tamafio de la muestra de la
siguiente manera:

Z = Margen de confiabilidad (expresado en desviaciones estandar) = 1.96

P = Probabilidad de que el evento ocurra = 0,5

e = Error de estimacioén (maximo error permisible por unidad) = 8%

N = Poblacion (universo a investigar) = 2965 unidades multifamiliares
N — 1 = Factor de correccion por finitud

n = tamaifio de la muestra.

B Z?’P(1 —P)N
"TeaWN-1D+22P1-P)
ng = muestra estrato 4

ny = muestra estrato 5
n, = muestra estrato 6

22 JANY, José Nicolas. Investigacion integral de mercados: Un enfoque para el Siglo XXI. Colombia: 2000.
McGraw-Hill. P 396

> |bid., p 397.Estadistico. Jesis Cardenas, Asesoria en el desarrollo del plan de investigacién. Profesor
Universidad de la Salle
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De acuerdo a la proporcion de unidades multifamiliares encontradas segin el marco
muestral se obtuvieron los siguientes resultados.
1.962 * 0,5 % 0,5 * 2965

= = 143
(0,082  1363) + (1.962 % 0,5 = 0,5)

n

n0=41
n1:36
n2:66

4.4.4. Metodologia de recoleccion de informacion

Para realizar la investigacion se disefié un formulario de encuesta teniendo en cuenta los
objetivos enumerados anteriormente derivados del andlisis macro y micro de la situacion
de la compafia y de las estrategias claves de éxito determinadas del analisis DOFA. Para
observar las preguntas que conforman el formulario ver anexo N.

4.5. INFORME Y ANALISIS DE RESULTADOS

45.1. Gréficas

De la informacion obtenida en la encuesta se obtuvieron los siguientes resultados
importantes arrojados mediante el software SPSS?*:

e ESTRATO

Figura 21. Proporcion de los estratos a los que pertenecen los edificios/conjuntos objeto de estudio.

Estrato

24 . . . .y
En el anexo Q se encuentran los demas resultados de la investigacién que no hacen parte de la
determinacién de la frecuencia de consumo promedio.
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En primera instancia, el 42,16% de los edificios o conjuntos en estudio pertenecen al
estrato seis y el 29,41% pertenecen al estrato cinco. Las proporciones ilustradas en la
figura 21 muestran la cercania en relacion a los datos obtenidos en la segmentacion
realizada en el plan de investigacién, donde se estimé una muestra en el que el 46% de
los edificios de la base de datos pertenecen al estrato seis, 25% al estrato cincoy 28% al
estrato cuatro.

Si bien los edificios multifamiliares de los estratos 5 y 6 son estratégicos para la
compafia, aquellos pertenecientes al estrato 4 siguen representando una gran
oportunidad en el mercado para dar a conocer los productos de Beaker Ltda.

e NUMERO DE UNIDADES HABITACIONALES DEL EDIFICIO O CONJUNTO

Figura 22. Resultados del numero de unidades habitacionales del Edificio o Conjunto.

Unidades habitacionales del edificio/conjunto

Wo-20
@ 21-40

[J40-100
6.86% [ 100-200
[ mas de 500
10.78%
42.16%

20.59%

El grafico de la Figura 22 indica que el 42.16% de los edificios en estudio tienen entre una
y 20 unidades habitacionales, seguido por el 20.59% de edificios con unidades entre 40 y
100y el 19.61% con unidades entre 100 y 200.

Para los estratos escogidos, un 10.78% y un 6.86% tienen unidades habitacionales entre
100 y 200 y mas de 500 respectivamente. El propésito de obtener este resultado implica
el identificar la existencia de zonas comunes en las que se necesita el aseo y
mantenimiento permanente y en el que Beaker puede entrar a competir en términos de
calidad y rendimiento.
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¢ FORMA EN QUE SON ADQUIRIDOS LOS PRODUCTOS DE ASEQO Y LIMPIEZA

Figura 23. Resultados forma en que se compran los productos de aseo y limpieza

Forma de compra de los productos de aseo
y limpieza

M Directamente
B Minorista
] mayorista

47.06%

Beaker dentro de su estrategia generadora de valor realiza una venta y entrega directa de
sus productos al cliente. De acuerdo a los resultados arrojados en la Figura 23, se indica
que los productos de aseo y limpieza para las unidades multifamiliares son comprados de
manera directa en un 47.06%, porcentaje muy cercano a la compra por intermediarios
mayoristas que representan el 41.18% del total de las encuestas. La compra por medio de
minoristas no es marcada, pues representa el 11.76% de los resultados. Esto es un
aspecto a tener en cuenta para Beaker al querer retener y adquirir nuevos clientes con su
estrategia de llevar los productos directamente al lugar de quien los utiliza.

e PRESUPUESTOS

Hablando del presupuesto utilizado por la administracion de las unidades multifamiliares,
se obtiene que aquel destinado para elementos de aseo y limpieza no supera los
$150.000 en un 70.59% de los edificios como lo muestra la Figura 24. Esta informacion es
clave para la compafiia a la hora de establecer politicas de precios, conociendo que estos
se encuentran dentro de los ofrecidos por el sector en general. Este resultado se
encuentra ligado a la frecuencia de uso y de compra de los productos el cual se vera mas
adelante.

No obstante, el porcentaje del presupuesto destinado a “productos” oscila entre un 60% y
80% (Figura 24(d)), dato que corrobora la importancia de esos elementos para las
unidades residenciales en la higiene y aseo comunitario. Las figuras 24b y 24c muestran
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gue los porcentajes utilizados para la compra de dotacion y para cafeteria no son
relevantes al tener una participacion del 0% y 20% dentro del presupuesto
respectivamente (Figuras 24 (c) y 24(d)).

Figura 24. Resultados obtenidos del presupuesto que asigna la administracion para la compra de
elementos de aseo y limpieza. (a) Presupuesto destinado para elementos de aseo y limpieza, (b) Porcentaje
del presupuesto para elementos de cafeteria, (c) Porcentaje del presupuesto destinado para Utiles y dotacion,
(d) Porcentaje del presupuesto para productos de aseo y limpieza.

Presupuesto destinado para la compra de elementos de Porcentaje del presupuesto destinado para Cafeteria
aseo y limpieza
W0
3 10%
[ Menos de $150.000 O 20%

30%
[H $150.000 - $300.000 540%
[]$300.000 - $500.000

W 50%
[l $500.000 - $1.000.000 )
11.76% |\

(a) (b)
Porcentaje del presupuesto destinado para Porcentaje del presupuesto destinado para Productos de
Utiles y Dotacion Aseo y Limpieza
W 20%
Wox» M 30%
W1o% [J40%
J20% W s0%
W 30% [J60%
J40% W 70%
W s0% Hs0%
Es0% O 90%
E100%

(c)

e FRECUENCIA DE USO PRODUCTOS

Analizando en primera instancia la participacion de los productos de Beaker Ltda, se
obtiene que aquellos con mayor frecuencia de uso son los pertenecientes a la categoria
de limpieza y desinfeccién e incluyen el desinfectante, el blanqueador y el limpiavidrios,
como los productos mas comunes y conocidos por los usuarios (Ver Figura 25). Los
productos restantes de la categoria como por ejemplo el desengrasante, el jabon liquido
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para manos, el limpiador multiusos y el shampoo para alfombras son productos que no
son consumidos con una frecuencia alta o simplemente no son comprados (En este caso
el porcentaje de datos perdidos arrojados por el software de andlisis super6 el total de
datos validos®).

Por ejemplo, en el caso del jabdn liquido para manos, se observa que los datos en los que
no se tuvo respuesta superan en mas de un 100% los resultados vélidos, por lo que el
software realizé un ajuste sobre el total de datos véalidos permitiendo obtener valores
importantes para analizar la frecuencia de uso. Para tener datos detallados sobre los
valores de pérdida de los productos en estudio, ver anexo O.

Teniendo en cuenta la frecuencia de uso, se obtiene que el desinfectante, el blanqueador,
el desengrasante y el limpiador multiusos tienen un nivel de consumo de 4 litros al mes en
mas de un 50% de los casos. Los consumos de 2 litros al mes se obtuvieron para el jabon
liquido con el 46.43% y los consumos de 0.5 litros para el jabon liquido para manos.

Figura 25. Productos de estudio para la categoria de limpieza y desinfecciéon con su frecuencia de uso.

Desinfectante- Frecuencia de uso (Litros/Mes) Blanqueador- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
W 05 Litros/mes
[ 1 Litroimes W05 Litros/mes

1.08% [J2 Litros/mes 2.44% [ 1 Litro/mes
B 4 Litros/mes [J 2 Litros/mes
[]8 Litros/mes M 4 Litros/mes
[] 8 Litrosimes

(b)

* El software SPSS permite identificar valores perdidos. Es decir, del total de la muestra se identifica el porcentaje de datos
inexistentes en cada pregunta ya sea porque no hay respuesta o simplemente porque el valor es nulo. Si sucede este caso,
el software hace un reajuste y calcula la participacién de las variables sobre el total de datos validos en los cuales si se tuvo
respuesta por parte del encuestado.
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Desengrasante- Frecuencia de uso (Litros/Mes) Jabon Liquido Manos- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

W 05 Litrosimes
1 Litroimes
[ 2 Litrosimes
B 3 Litros/mes B 05 Litros/mes
[]4 Litros/mes 1 Litro/mes
B & Litros/mes Oz Litrosimes
10.71% B 4 Litrosimes
Wy 161%)
m 46.43%
(c) (d)
Limpiavidrios- Frecuencia de uso (Litros/Mes) Limpiador Multiusos- Frecuencia de uso
(Litros/Mes)
W 05 Litros/imes
1 Litroimes W05 Litros/imes
[ 2 Litros/mes @1 Litro/mes
B 4 Litros/mes 1.79% [ 2 Litros/mes
[J8Litrosimes M 4 Litros/mes
8 Litros/mes
m 1.79%
26.79%

(€) (f)

Shampoo Alfombras- Frecuencia de uso (Litros/Mes

M 05 Litrosimes
@1 Litroimes
D 2 Litros/mes
B 4 Litros/mes
(h) Elaborado por los autores
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Para la categoria de tratamiento de pisos se deduce que los consumidores identifican la
existencia de la cera, el sellador, y el removedor mas que al limpiador con cera, cuyo
porcentaje de datos perdidos super6 en mas del 100% el valor de datos validos. En
general, 4 litros al mes es el consumo promedio para estos productos como lo muestra la

figura 26.

Figura 26. Productos de estudio para la categoria tratamiento de pisos con su frecuencia de uso

Cera Autobrillante- Frecuencia de uso (Litros/Mes) Cera Emulsionada- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

W 1 Litro/imes

[H 2 Litros/mes

[[] 3 Litros/imes |} 05 Litrosimes

[l 4 Litros/mes [l 1 Litroimes
[ 2 Litros/mes

[] 8 Litros/imes
B 4 Litros/mes

[J&Litros/mes

(@) (b)

Removedor de Ceras- Frecuencia de uso (Litros/Mes) Sellador Frecuencia de uso(Litros/Mes)

W 05 Litros/mes W1 Litroimes
7.14% @1 Liromes -5.56% B2 L’troshnes
[] 4 Litrosimes [] 4 Litrosimes
M 5 Litrosimes M 5 Litros/mes
14.29%
m 16.67%
17.86%

Elaborado por los autores

En cuanto a la categoria de complementos, el eliminador de olores no tuvo una respuesta
por parte del cliente en cuanto a su uso, aspecto que se pudo dar debido a que la
funcionalidad que cumple el componente no es similar a la de los ambientadores los
cuales muestran una frecuencia de uso mayor. La frecuencia de uso en estos casos es de
1 litro al mes como se observa en la Figura 27.
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Figura 27. Productos de estudio para la categoria complementos con su frecuencia de uso.

Eliminador de Olores- Frecuencia de uso (Litros/Mes) Ambientadores- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
W 05 Litrosimes B 05 Litros/mes
[ 1 Litro/imes 3.33%) [ 1 Litro/mes
[ 2 Litros/mes [ 2 Litros/imes
B 4 Litros/mes B 4 Litrosimes
[]8 Litrosimes

Otros productos incluidos en el estudio que aunque no los ofrece la compafiia, permiten
identificar que la creolina, el thinner y el varsol, son también tenidos en cuenta en las
labores de limpieza y mantenimiento. Para el caso de productos como la cera polimérica,
la cera solvente, el desinfectante desengrasante y el desengrasante clorado estos no
agregaron valor al estudio debido a que no fueron identificados por los encuestados al no
conocerlos y al arrojar un valor de datos perdidos mayor al 200%, estos aspectos pueden
verse en el anexo O. No obstante, se obtiene que el consumo de creolina, thinner y varsol
es de 0,5 y un litro al mes respectivamente.

Figura 28. Otros productos de estudio para ofrecidos por la competencia cono su frecuencia de uso.

Creolina- Frecuencia de uso (Litros/Mes) Thinner y Varsol- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
W 05 Litrosimes
m 1 Litro/mes
|| 05 Litrosimes ]2 Litrosimes
(R Litroimes B 4 Litrosimes
[J 2 Litros/mes [8Litrosimes

M 4 Litrosimes

e
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4.5.2. Cruce de variables

A continuacion se presenta el analisis realizado que permite identificar las variables de
estudio que puedan relacionarse para encontrar nueva informacion ademas de la ofrecida
por los graficos expuestos anteriormente. Mas especificamente, el cruce se realiza con un
enfoque hacia la frecuencia y uso de productos teniendo en cuenta que el objetivo
principal de la investigacion es estimar el mercado potencial para el cual se debe definir el
proceso productivo y de esta manera incrementar las ventas de la empresa.

o Estrato vs Frecuencia de uso de los productos de Beaker Ltda.

El cruce de variables se efectu6 eliminando, para el caso de la frecuencia de uso,
aquellas opciones que no presentaron una participacion importante. La Tabla 14 muestra
los resultados arrojados por SPSS con el procedimiento mencionado del cual se sacan las
siguientes conclusiones:

Tabla 14. Cruces efectuados para los productos de Beaker Ltda de la categoria de limpieza y
desinfeccion vs estrato.

Jabon Liquido Manos- Frecuencia de uso
Desinfectante- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

(Litros/Mes) 0.5 1 2 4
4 8 2 Litros/m | Litro/m | Litros/m | Litros/m

Litros/mes | Litros/mes | Litros/mes es es es es
Estrato 4 12,1% 8,8% 0% Estrat 4 0% 0% 2,0% 1,0%

o}

5 20,9% 2,2% 3,3% 5 1,0% 2,0% 2,9% 1,0%
6 35,2% 5,5% 2,2% 6 2,0% | 3,9% 7,8% 3,9%

Limpiador Multiusos- Frecuencia de

Blanqueador- Frecuencia de uso uso (Litros/Mes)
(Litros/Mes) 1 4 )
2 4 8 Litro/mes | Litros/mes | Litros/mes
Litros/mes | Litros/mes | Litros/mes Estrato 4 2.1% 6.2% 4.1%
Estrato 4 2,2% 15,4% 3,3% 5
3,1% 6,2% 1,0%
3,3% 17,6% 1,1% 6
2,1% 17,5% 10,3%
3,3% 27,5% 4,4%

Limpiavidrios- Frecuencia de uso

Desengrasante- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
(Litros/Mes) 05 1 4
. 1 . 4 . 8 Litros/mes | Litro/mes | Litros/mes
Litro/mes | Litros/mes | Litros/mes Tstaio 4 > > "
Estrato 4 1.0% 0.4% 3.1% 2,1% 7,4% 7,4%
5 12,8% 11, 7% 5,3%
3,1% 7,3% 1,0%
6 16,0% 22,3% 2,1%
8,3% 21,9% 3,1%

Resultados SPSS Cruce de variable de investigacion
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En general, el consumo mensual promedio de productos es de cuatro litros para
los estratos del estudio.

El desinfectante presenta una mayor frecuencia de uso y es fundamental en las
actividades de limpieza y mantenimiento.

El uso de jabon liquido no es indispensable pues no hace parte de las labores de
aseo y limpieza en &reas y zonas comunes.

El Shampoo alfombras no arroja una frecuencia de consumo significativa en el
analisis pues el porcentaje de datos en comun entre la variable estrato y la variable
de frecuencia de uso es en promedio del 1%.

La poblacion de estudio perteneciente al estrato 4, responde que el consumo de
productos de aseo y limpieza es de cuatro litros mensuales para el caso del
desinfectante (12.8%), el blanqueador (15.4%), el desengrasante (4%), el
limpiador multiusos (6.2%) y el limpiavidrios (7.4%).

La poblacién de estudio perteneciente al estrato 5, responde igualmente que el
consumo es de 4 litros mensuales de desinfectante (20,9%), desengrasante
(17,6%), blanqueador (6,2%) y limpiador multiusos (17,6%). El consumo mensual
de jabdn liquido para manos es de 2 litros (2,9%), mientras que el de limpiavidrios
es de 0.5 litros al mes (12,8%)

La poblacién de estudio perteneciente al estrato 6, responde que el consumo de
litros mensuales es de 4 para todos los productos de la categoria, excepto para el
limpiavidrios cuyo consumo promedio es de un litro mensual.

De la categoria de tratamiento de pisos, como se expone en la Tabla 15, se obtienen las
siguientes conclusiones en el cruce:

El consumo promedio por mes se encuentra dentro del rango de 4 a 8 litros.

El limpiador con cera no presenta un resultado significativo debido a que no se
presentaron datos en comun entre las variables analizadas. Para todas las
presentaciones, el porcentaje de datos en comun fue del 0%, caso presentado
debido a que es un producto propio de la compafiia que no es identificado por el
cliente. Por esta razoén, la inclusiéon de la tabla no es relevante.

La poblacion perteneciente al estrato 4, responde que el consumo para las
categorias de limpieza y desinfeccion, asi como la de tratamiento de pisos, es de
cuatro litros/mes para los siguientes productos: desinfectante (12.8%),
blanqueador (15.4%), desengrasante (,4%), limpiador multiusos (6.2%),
limpiavidrios (7.4%), cera autobrillante (6.3%) y removedor de ceras (7%), y de
ocho litros/mes para la cera emulsionada y el sellador.
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e La poblacién de estudio perteneciente al estrato 5, responde que el consumo de
productos de aseo y limpieza de la categoria es de cuatro litros mensuales para el
caso de la cera autobrillante (9.4%), la cera emulsionada (8.2%), el sellador (2%) y
el removedor de ceras (4%).

e La poblacién de estudio perteneciente al estrato 6, responde que el consumo de
productos de aseo y limpieza de la categoria es de cuatro litros mensuales para el
caso de la cera autobrillante (20.8%), la cera emulsionada (10.2%), el sellador
(5.9%) y el removedor de ceras (6%).

Tabla 15. Cruces efectuados para los productos de Beaker Ltda de la categoria de tratamiento de pisos

VS estrato.
Cera Autobrillante- Frecuencia de uso
(Litros/Mes)
1 4 8
Litro/mes Litros/mes Litros/mes
Estrato 4 2,1% 5,2% 6,3%
5 1,0% 9,4% 2,1%
6 2,1% 20,8% 6,3%
Cera Emulsionada- Frecuencia de uso
(Litros/Mes)
4 8
1 Litro/mes | Litros/mes | Litros/mes
Estrato 4 3,1% 2,0% 4,1%
5 ,0% 8,2% ,0%
6 1,0% 10,2% 5,1%

4.5.3. Diagramas de cajas

Sellador -Frecuencia de
uso(Litros/Mes
2 4 8
Litros/mes | Litros/mes | Litros/mes
Estrato 4 2,0% 2,0% 1,0%
5 1,0% 2,0% 0%
6 0% 5,9% 3,0%
Removedor de Ceras- Frecuencia de
uso (Litros/Mes)
1 4 8
Litro/mes Litros/mes Litros/mes
Estrato 4 3,0% 7,0% 1,0%
5 1,0% 4,0% 0%
6 1,0% 6,0% 3,0%

Otra herramienta de andlisis aplicada en SPSS para identificar tendencias, son los
diagramas de cajas. Estos se utilizan principalmente para definir la media y la desviacién
de los resultados de las variables de estudio, ilustrando valores atipicos que pueden
eliminarse del estudio.

A continuacioén se presenta el diagrama de cajas proveniente de los productos que segun
la poblacién de estudio son utilizados en el aseo de las diferentes zonas de las
residencias multifamiliares (Pregunta 5 tabla de frecuencias formato de encuesta). En el
diagrama se estima y grafica la distribucion de medias por periodicidad de consumo
segun la convencion utilizada en el analisis de las preguntas sobre consumo de litros por
mes como se muestra a continuacion:
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Consumo de productos
(Litros/Mes)

5.X (productos)

Equivalencia = 0,5
Pregunta Equivalencia=1
5 Equivalencia = 2

Equivalencia =3
Equivalencia =4

v A W N =R O

Equivalencia =8

Se han retirado del andlisis los productos que segun las respuestas de la poblacion de
estudio no son utilizados en las residencias multifamiliares y para los cuales el porcentaje
de respuestas validas est4d por debajo del 11%; dentro de estos se encuentran el
limpiador con cera, el eliminador de olores, la cera solvente, el desengrasante y
desinfectante, la cera polimérica y el desengrasante clorado. Los productos con
porcentajes de frecuencia de consumo inferior al 50%, han sido seleccionados ya que en
la mayoria de los casos no son utilizados debido a las caracteristicas de las unidades
multifamiliares como:

¢ Eljabdn liquido para manos en muchos casos es sustituido por jabén en barra.

e EI Shampoo Alfombras no es utilizado en conjuntos en los que el piso es de
baldosin.

e EI removedor de ceras no es utilizado debido a que la cera es aplicada
superpuesta sobre la capa existente.

Tabla 16. Resumen de porcentajes Validos y perdidos frecuencia estimada de consumo

Casos
Validos Perdidos Total

Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
Desinfectante- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 91 2% 8.8% 100.0%
Blanqueador- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 80,4% 19,6% 100,0%
Desengrasante- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 60.8% 39 2% 100.0%
Jabodn Liquido Manos- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 27 5% 72 5% 100.0%
Limpiador Multiusos- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 54 9% 45.1% 100.0%
Limpiavidrios- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 88,2% 11,8% 100,0%
Shampoo Alfombras- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 22 5% 77 5% 100.0%
Cera Autobrillante- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 57 8% 42.9% 100.0%
Cera Emulsionada- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 36.3% 63.7% 100.0%
Sellador Frecuencia de uso(Litros/Mes) 17,6% 82,4% 100,0%
Removedor de Ceras- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 27 5% 72.5% 100.0%
Ambientadores- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 58.8% 41.2% 100.0%
Creolina- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 53,9% 46,1% 100,0%
Thinner y Varsol- Frecuencia de uso (Litros/Mes) 61.8% 38.2% 100.0%

Resultados SPSS.
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La media de los datos es representada por el segmento de recta de mayor grosor dentro
de la dispersién de cada caja y los valores que se encuentran por fuera de la distribucion
media “atipicos” son representados e identificados por medio de asteriscos y circulos.

Figura 29. Diagrama de cajas distribucion de resultados por frecuencia de consumo para productos de
aseo y limpieza

Thinner y Varsol- Frecuencia de uso _| ,_':l 087 o
(Litros/Mes) 94 92 78
Creolina- Frecuencia de uso (Litros/Mes) — | | |
Ambientadores- Frecuencia de uso _| | | |
(Litros/Mes) g
Removedor de Ceras- Frecuencia de uso _| 081 I:l
(Litros/Mes) 82
71 11 44 41
Sellador Frecuencia de uso(Litros/Mes) * * | *
36 84 54 93
. . 39
Cera Emulsionada- Frecuencia de uso _] g o o) I:l
(Litros/Mes) 83 71 36 9
Cera Autobrillante- Frecuencia de uso _| 35* 34*9 fo) I:’_,
(Litros/Mes) 36 71 64 66 80
Shampoo Alfombras- Frecuencia de uso _|
(Litros/Mes) I l
100
Limpiavidrios- Frecuencia de uso (Litros/Mes) - I:|—‘ o *
94 87 78
_— . . 37
Limpiador Multiusos- Frecuencia de uso _| * fo) o) I:l
(Litros/Mes) 68 77 53 63
Jabon Liquido Manos- Frecuencia de uso _| ,_‘:l &
(Litros/Mes) 92 54
Desengrasante- Frecuencia de uso _|] |
(Litros/Mes)
38 68 54
Blanqueador- Frecuencia de uso (Litros/Mes) —| * * * | *
32 67 39 71 69 90 72
16
Desinfectante- Frecuencia de uso _| * 38*37 14*66 I 92*
(Litros/Mes) 32 39 56 33 68 90 87
T T T T T T
0o 1 2 3 4 5

Resultados SPSS
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Como se puede apreciar dentro de los productos que presentan una media sin desviacion
en la frecuencia de consumo se encuentran el desinfectante, el blanqueador y el sellador.
Estos productos presentan una frecuencia de consumo de 4 litros mensuales en el 90%
de los casos investigados. Por otro lado, el desengrasante y el removedor de ceras
presentan una media de frecuencia de 4 litros con una tendencia de desviacion hacia
abajo con limite en un litro mensual.

Asi mismo, el limpiador multiusos, la cera autobrillante y la cera emulsionada tienen una
media de consumo de 4 litros con tendencia de desviacidon hacia arriba con limite en 8
litros mensuales.

Dentro de los productos que tienen una frecuencia de consumo de un 1 litro mensual se
encuentran el limpiavidrios, los ambientadores, el thinner y varsol y la creolina. En el caso
del limpiavidrios y ambientadores esta frecuencia esta atada fuertemente a la
presentacion en la que comUnmente es envasado el producto (recipientes con
atomizadores de salida de medio y un litro), por otro lado productos como el varsol, el
thinner y la creolina tienen una tendencia de frecuencia de consumo hacia arriba con
limite en 4 litros.

Por ultimo dentro de los productos que se encuentran en el rango intermedio de
frecuencia se encuentran el shampoo para alfombras y el jabon liquido para manos que
tal como se explico anteriormente no son usados con frecuencias demarcadas debido a
las caracteristicas inherentes a cada una de las unidades multifamiliares.

4.5.4. Conclusiones finales de lainvestigacion de mercados

A nivel de la encuesta en general, las conclusiones que se obtuvieron del trabajo de
campo realizado fueron las siguientes:

e La proporcion de estratos obtenida de las encuestas estuvo muy cerca a la
determinada al momento de realizar la segmentacion. Aunque la compafiia busca
un enfoque hacia las unidades multifamiliares de los estratos cinco y seis, se
obtuvo que pueden efectuarse esfuerzos para dar a conocer los productos en las
unidades multifamiliares de los estratos cuatro, cuya proporcion fue cercana a la
de los de estrato cinco con un 29% y 28% respectivamente.

e La tendencia en la adquisicion de los productos de aseo y limpieza implica la

compra directa y el contacto con el intermediario mayorista mas que a través de un
minorista o una entidad prestadora de servicios de aseo.
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e Aunque el presupuesto destinado para la compra de elementos de aseo y limpieza
no supera los $150.000 en el 70% de los casos, el porcentaje destinado para la
compra de productos se encuentra entre un 60 y un 80%, por lo que puede
considerarse de mayor importancia que el establecido para compra de elementos
de cafeteria, utiles o dotacion.

e De acuerdo a la frecuencia de uso establecida, la media de consumo es de 4
litros/mes en un 71% entre los productos.

e Dentro de los productos que fueron identificados por los clientes se incluyen el
blanqueador, el desinfectante, el limpiavidrios, el ambientador, la cera
autobrillante, la creolina, el thinner y el varsol. Dentro de los productos propios de
Beaker o0 de la competencia que no presentan un consumo se encuentran el
limpiador con cera, el eliminador de olores, el desinfectante desengrasante, el
desengrasante clorado, la cera solvente y la cera polimérica.

¢ El mantenimiento programado de areas especificas (cubiertas, fachadas, garajes y
ventanas exteriores) tiene una media de una vez por afo.

¢ Beaker no posee una ventaja competitiva en cuanto a tiempos de entrega, pues si
bien la distribucion de los datos tiene una media de un dia para la entrega de
productos, es necesario que Beaker desarrolle métodos de distribucién que se
ajusten a los tiempos de entrega que tiene en la actualidad el mercado. Sin
embargo, a nivel general el tiempo de entrega no representa un criterio por parte
del cliente para la seleccién de los productos a consumir, por el contrario, la
calidad y el precio son los factores mas importantes.

e Con respecto a la conclusion anterior, Beaker se ubica en el rango bajo de precios
segun el andlisis del macroentorno, por lo que cuenta con una ventaja competitiva
al ser este criterio un aspecto importante al momento de seleccionar los productos
a utilizar.

o A nivel general el sector de aseo y limpieza dirigido al mercado institucional no
efectlia estrategias de mercadeo como publicidad y promocién. Sin embargo, este

aspecto podria ser aprovechado por la compafiia con el objetivo de incrementar su
participacién en el mercado.

4.6. DIMENSIONAMIENTO DE LA LINEA INSTITUCIONAL

4.6.1. Definicion del tamafio del mercado potencial

Con la informacion obtenida tanto de las fuentes primarias como secundarias, se puede
definir el tamafio del mercado al que Beaker Ltda pretende llegar con los productos de
aseo y limpieza de la linea institucional. Este mercado segun el andlisis realizado y la
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informacion recolectada, corresponde a 2965 unidades multifamiliares ubicadas en la
localidad de Usaquén y comprendidas entre los estratos cuatro, cinco y seis.

Para definir la participacién de cada uno de los productos de la linea con respecto a este
mercado se tienen en cuenta 3 factores:

1. Numero de unidades multifamiliares registradas en la Alcaldia Menor de Usaquén
pertenecientes a los estratos cuatros, cinco y seis.

2. Cantidad en términos de litros mensuales de consumo de los productos de aseo y
limpieza dado por los resultados de la investigacion de mercados.

3. Frecuencia de consumo de los productos de aseo y limpieza, dado por los
resultados de la investigacion de mercados.

El producto de estos tres factores da como resultado el dimensionamiento del mercado
potencial al cual podria Beaker Ltda enfocar las estrategias de crecimiento en el aumento
de sus ventas como lo muestra la figura 30%°.

Figura 30. Calculo del tamafio del mercado.

Mercado Cantidad Frecuencia
Potencial

Aol DB 2o OB +a

rIRECEIR

A continuacion se presenta el célculo de consumo potencial por producto segun la
frecuencia y las cantidades derivadas de la investigacion previamente realizada:

% BACA URIBINA, Gabriel. Evaluacion de Proyectos. Instituto Politécnico Nacional. Cuarta Edicion. Editorial
McGraw Hill. México. 2001.
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Tabla 17. Dimensionamiento anual y mensual del consumo potencial en litros de los productos de
Beaker Ltda de la linea institucional.

CANTIDAD CANTIDAD Y TOTAL TOTAL
MERCADO FRECUENCIA DE | TOTAL CONSUMO CONSUMO CONSUMO
PRODUCTO CATEGORIA POTENCIAL CONSUMO POTENCIAL POTENCIAL POR
(Unidades MENSUAL (Lt/mes) (Ltlafio) CATEGORIA
multifamiliares) (Lt/mes) (Lt/mes)
Desinfectante 4 11.860 142.320
Blanqueador 4 11.860 142.320
Desengrasante I 4 11.860 142.320
Limpiezay
Limpiado Multiusos desinfeccion 4 11.860 142,320 68.195
Limpiavidrios 1 2.965 35.580
Shampoo Alfombras 4 11.860 142.320
Jabon Liquido para manos 2965 2 5.930 71.160
Cera autobrillante 4 11.860 142.320
Cera emulsionada T ] 4 11.860 142.320
ratamiento para
Limpiador con cera pisos P 4 11.860 142.320 59.300
Sellador 4 11.860 142.320
Removedor de cera 4 11.860 142.320
Eliminador de Olores 0,5 1.483 17.790
- Complementos
Ambientadores 0,5 1.483 17.790 2.965
TOTAL 130.460

El consumo mensual aproximado de los productos de la linea institucional es de 130.460
Litros.

4.6.2. Participacion por categorias

Una estimacion inicial de la participacion de las categorias de acuerdo a las ventas a Julio
de 2009 permite ver que el 69% del total de las ventas corresponde a la categoria de
limpieza y desinfeccion, el 26% a la categoria de tratamiento de pisos y el 5% a la
categoria de complementos como lo muestra la Tabla 18.

Tabla 18. Participacion de las categorias en el total de ventas?’.

TOTAL LITROS
VENDIDOS A JULIO 2009

CATEGORIA
% PARTICIPACION

Limpieza y desinfeccion 2176 69%
Tratamiento para pisos 808 26%
Complementos 160 5%
TOTAL LITROS 3144 100%

Por otro lado, de acuerdo a la investigacion de mercados, el resultado obtenido en cuanto
al consumo por categorias es el siguiente:

27 IO . .
Resultado del analisis realizado de las ventas en el microentorno.
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Tabla 19. Porcentaje de participacion segin la poblacién en estudio.

CATEGORIA TOTAL POBLACION % PARTICIPACION
USUARIOS SEGUN ENCUESTAS
Limpieza y desinfeccion 434 67%
Tratamiento para pisos 143 22%
Complementos 69 11%
TOTAL 646 100%

Al analizar las tablas anteriores, se corrobora que la participacion de las categorias
presenta comportamiento similar entre si, es decir, que para los estratos 4, 5y 6 de la
localidad de Usaquén en la Ciudad de Bogota es de mayor importancia la categoria de
limpieza y desinfeccion. Este sera entonces, uno de los criterios para definir las lineas de
produccién de Beaker Ltda.

4.6.3. Participacion por productos

A continuacion se muestra el estudio realizado para determinar la participacién por
productos en la definicion de las lineas de fabricacion:

Tabla 20. Resultados de la investigacién de mercados. Porcentaje de participacién por producto

PRODUCTO CATEGORIA MEDIA DE POBLACION | TOTAL MEDIA % % TOTAL POR
CONSUMO DE DE CONSUMO | PARTICIPACION CATEGORIA
(L/mes) USUARIOS (L)
Desinfectante 4 93 372 18,45%
Blanqueador 4 82 328 16,27%
Desengrasante 4 62 248 12,30%
Limpieza 'y 20%
Limpiado Multiusos desinfeccién 4 56 224 11,11% °
Limpiavidrios 1 90 90 4,46%
Shampoo Alfombras 4 23 92 4,56%
Jabon Liguido para manos 2 28 56 2,78%
Cera autobrillante 4 59 236 11,70%
Cera emulsionada 4 37 148 7,34%

o Tratamiento o
Limpiador con cera para pisos 4 1 4 0,20% 28%
Sellador 4 18 72 3,57%
Removedor de cera 4 28 112 5,55%

Elimin. r lort 9 4,5 0,22%
iminador de Olores Complementos 0,5 b 2%
Ambientadores 0,5 60 30 1,49%
TOTAL 646 2016,5 100,00% 100%
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4.6.4. Conclusion final en el dimensionamiento de la linea institucional

Teniendo en cuenta todo el analisis realizado anteriormente, se puede dar paso a la
definicion de los aspectos que servirdn como parametros en el disefio de las lineas de
produccion ademas de otras consideraciones que se mencionaran a lo largo del capitulo
5.

De esta manera, si Beaker Ltda busca un crecimiento a nivel de infraestructura para poder
suplir las necesidades de su mercado potencial, debe considerar dentro de la
estructuracion de sus procesos de produccion:

e El consumo promedio de productos de las unidades multifamiliares de los estratos
4,5y 6 de la localidad de Usaquén esta estimado en 130.460 litros mensuales.

e La participacion de los productos de aseo y limpieza, de acuerdo a la frecuencia
de consumo mensual se encuentra distribuido de la siguiente forma en orden de
importancia:

= Desinfectante: 18,45%

= Blanqueador: 16,27%

= Desengrasante: 12,30%

= Cera autobrillante: 11,7%

= Limpiador Multiusos: 11,11%
= Ceraemulsionada: 7,34%

= Removedor de cera: 5,55%

= Limpiavidrios: 4,46%

= Shampoo alfombras: 4,46%
= Sellador: 3,57%

= Jaboén liquido para manos: 2,78%
= Ambientadores: 1,49%

= Eliminador de olores: 0,22%
= Limpiador con cera: 0,20%

e La categoria con mayor participacion dentro del consumo potencial corresponde a
limpieza y desinfeccién, representando el 69% dentro de las tres categorias

Estas seran entonces, algunas variables como nuevas fuentes de informacién que se

tendrén en cuenta para el desarrollo del siguiente capitulo en el apoyo a la compafiia en
su desarrollo.
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5. DISENO DE LA LINEA DE PRODUCCION

De acuerdo con las operaciones descritas en el capitulo de generalidades de la
compafia, se pretende disefiar una linea de produccion mixta (automatizada y manual)
que se adecue a la capacidad definida en el numeral de la investigacién de mercados
para cada una de las categorias de productos segun su base primaria de elaboracion.

En primer lugar debe tenerse en cuenta que el proceso para el cual se elabora la
propuesta de la linea de produccion tiene los siguientes objetivos:

1. Realizar una propuesta con el fin de responder a la participacién de cada producto
dentro del proceso productivo actual de la compaiiia.

2. Establecer un proceso automatico/semiautomatico para mezcla en reactores
controlados mediante un PLC # y un tablero de mando de control.

3. Garantizar estandares de produccién de acuerdo a la calidad definida para cada
producto de acuerdo a los porcentajes definidos de concentracion de cada una de
las materias primas en proceso de mezcla.

5.1. DESCRIPICION PROCESO PRODUCTIVO PROPUESTO.

De acuerdo a la informacion recolectada y documentada en el capitulo de generalidades
de la compafiia se muestra a continuacién en la figura 31 el diagrama de flujo de
operaciones propuesto a través de la cadena de abastecimiento:

8 pLC: Controlador l6gico programable; controla el funcionamiento de maquinas, plantas y
procesos industriales, procesan y reciben sefiales digitales y analdgicas y pueden aplicar
estrategias de control.
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RECEPCION

PRODUCCION

ENVASADO

1 Dilucién
solidos
Recepcion Inspeccion
Materias prima  Laboratorio
cumplimiento
caracteristicas Inspeccion
soluciones
Codificacion

Materias prima

|

Almacenamiento ~ Mezcla
y control de produccion
soluciones Bases

Trasiego
tanques

Q)

Inspeccion
laboratorio
Bases

Alistamiento
reactor

m m m m Almacenamiento

1 7 4 8 9 10 Producto

v U U U terminado

Trasiego y o . . .
Almacenamiento Mezcla Inspeccion . Alistamiento Envasado Etiquetado
B aditivos producto reactor
ases y bases final
Despacho

RESUMEN:
No TOTAL OPERACIONES = 11
No TOTAL INSPECCIONES = 4
No TOTAL ALMACENAMIENTO = 1
No TOTAL OPERACION/INSPECCION = 1
No TOTAL OPERACION/ALM = 1

TITULO: FLUJO DE OPERACIONES PROPUESTO A TRAVES DE CADENA DE ABASTECIMIENTO BEAKER LTDA

ELABORADO POR: JUAN CARLOS BARACALDO-ESPERANZA CASTILLO

APROBADO: FRANCISCO BARACALDO GERENCIA TECNICA

FECHA ELAB. 2009/08/22
YERSION:

Figura 31.Flujo de operaciones propuesto a través de la cadena de abastecimiento.
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5.2. DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES

El proceso propuesto se divide en tres etapas principales, como se muestra en el
diagrama de flujo de operaciones Figura 32, debido a la naturaleza de los procesos que lo
componen:

1. Recepcion:

En primer lugar se realiza la entrada de materias primas a almacén de acuerdo a la
planeacion de consumo determinada en el proceso de compras segun a la estrategia de
la compafiia, en esta etapa se almacenan y codifican los productos para eliminar la
posibilidad de copia de materiales por parte de los operarios en la planta de produccion.
Una vez llega el producto a la compairiia se realiza una inspeccion visual del empaque y
cantidad con el fin de determinar en primera instancia la calidad de entrada del producto,
si el producto viene acompafiado de un certificado de analisis no se realiza inspeccion de
muestra por parte de laboratorio, de no ser asi se realiza el examen de componentes de
materiales de acuerdo a las fichas técnicas determinadas por el area de control de calidad
y laboratorio segin una muestra y las cantidades recibidas.

Una vez las materias primas han sido aprobadas por el laboratorio los productos sélidos
entran en el proceso de dilucién con el fin de ser almacenados en tanques, este proceso
se lleva a cabo de acuerdo al tipo de material en un reactor de mezcla con agitaciéon
manual. Durante este proceso se hace una inspeccién de caracteristicas de dilucién de
acuerdo al porcentaje de granulometria que presenten los liquidos, ph, etc.

Finalmente se procede a codificar y almacenar todas materias primas de acuerdo a la
ficha de codificacion estipulada por la gerencia técnica. Durante este proceso las materias
primas solidas diluidas son previamente almacenadas mediante trasiego (mangueras con
bombas de succién) en tanques.

2. Produccioén:

Se considera que el proceso productivo empieza una vez los materiales se encuentran
almacenados y codificados. La produccion inicia desde el control de las cantidades
almacenadas en cada uno de los tanques mediante la utilizaciéon de cintas métricas de
medicidn de cantidades maximas y minimas para cada material. Para producir una de las
bases se debe proceder a preparar el tanque reactor introduciendo los parametros de
entrada al PLC como tipo de base, cantidad a preparar el inventario disponible de cada
tanque de suministro. De acuerdo a esta informacién el controlador realiza una validacion
de la informacién suministrada e indica al operario, en caso de haber faltantes de
materiales, la cantidad minima que deberia contener el tanque de almacenamiento para
llevar a cabo el lote de produccion. Una vez se ha validado y aprobado la cantidad de
producto requerida se inicia el proceso productivo en el reactor automatico (este proceso
sera explicado mas adelante de acuerdo a la programacion del PLC).
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Después de que las bases han sido elaboradas debe alistarse el reactor para que en el
puedan realizarse los procesos de otros productos o bases, este procedimiento consiste
en la limpieza de los sistemas que involucran su funcionamiento mediante chorros de
agua de alta presion y productos de limpieza (propios de la compafiia).

Una vez las bases han sido elaboradas se inspeccionan las cantidades de la formulacion,
las caracteristicas quimicas, visuales y demas que hacen parte del producto y se procede
al almacenamiento mediante los sistemas de trasiego a los tanques respectivos de cada
base o producto en proceso.

Para la fabricacion de productos finales se realiza el mismo procedimiento que para la
preparacion de bases, con la diferencia de que después de la inspeccion, el producto es
remitido a la fase de alistamiento en donde ser4 envasado en cada una de sus
presentaciones y sera debidamente identificado.

3. Envasado.

El procedimiento de envasado es semiautomatico y es realizado mediante la utilizacién de
un controlador de flujo con pantalla digital que sera programado de manera manual segun
la presentacién que se desee utilizar, el sellado por otro lado es realizado de manera
manual. Una vez el producto se encuentra sellado y envasado es etiquetado de manera
manual.

Finalmente el producto es ubicado en la unidad de empaque en el almacén de productos
terminados, listo para ser despachado segun los requerimientos del area comercial.
Para ver el diagrama de bloques con el proceso de fabricacion propuesto ver anexo U.

5.2.1. Analisis propuesta 5W-2H

A continuacion se presenta un andlisis de cada una de las operaciones que hacen parte
del flujo propuesto en la cadena de produccion, de acuerdo a la metodologia descrita en
el marco tedrico (Herramienta 5W/2H*).

» Herramienta de andlisis en la que se evalGan las operaciones de acuerdo a las siguientes
preguntas: ¢Qué se hace?, (Como se hace?, ¢Quién lo hace?, ¢Cuando lo hace?, ¢Por qué lo
hace? y ¢ Cada Cuéanto lo hace?

86



OPERACION:

RECEPCION MATERIAS PRIMAS

¢, Qué?

¢ Quién?
cCoémo?

;Cuando?

;Dbénde?

¢SPor qué?

El encargado de almacén comprueba que la cantidad especificada en la orden
de compra corresponda con la cantidad requerida y que las especificaciones
técnicas del producto como concentracion, peso, color, etc., se encuentren
dentro de las estipuladas en la ficha técnica del material. En caso que se tenga
certificado de analisis realizado por el proveedor no se realiza prueba de
laboratorio.

Encargado de Laboratorio/ Control de Calidad.

Se selecciona una muestra del material teniendo en cuenta que se determina el
total de unidades a evaluar tomando como cociente el nidmero de unidades
(Kg/Lt) dividido por el niumero de unidades que contiene la unidad de empaque.
La toma de la muestra se debe realizar en el momento en el que se hace el
registro de entrada del material a la bodega de materias primas, en el caso de
presentarse inconformidades se informa al proveedor y se procede como
estipule la gerencia técnica.

La recepcion se realiza en el almacén de materias primas y el muestreo en el
laboratorio.

Se deben examinar las materias primas con el fin de mantener el nivel estandar
de produccién asegurando la calidad de los materiales de entrada y de esta
manera aumentando el control sobre el producto terminado que sera entregado a
los clientes.

;Cuanto?

Se debe realizar analisis a todas las materias primas siempre que no exista
certificado por parte del proveedor. La frecuencia de entrada es estipulada segun
la planeacién de la produccion.

ALMACENAMIENTO Y CODIFICACION

OPERACION:

. Qué?
¢, Quién?

;Como?

;Cuando?

;Dbénde?

¢Por qué?

Se debe verificar la documentacién del material y se debe realizar una
inspeccion visual del empaque. Si el producto es aprobado (laboratorio/recepcion
bodega) debe realizarse el ingreso/recepcion de materiales. Posteriormente se
re-etiqueta el producto de acuerdo a la codificacion de la compafia y se
almacena en la respectiva unidad de consumo de los usuarios de produccion.
Encargado de almacén y despacho / Encargado Laboratorio

Se cambia la etiqueta con la que viene marcado el producto por parte del
proveedor y se adhiere la etiqueta de la compafiia (productos codificados). El
producto es ingresado al sistema de inventarios de materias primas con su
respectiva cantidad y la documentacion del analisis de muestras es enviada al
area de control de calidad.

El almacenamiento de los productos se realiza de acuerdo a las especificaciones
del producto, teniendo en cuenta las incompatibilidades para el almacenamiento
de productos quimicos, se almacena por subgrupos y se identifican segin la
fecha de llegada.

Se realiza en el momento en el que ingresan las materias primas al almacén. La
codificacion de productos nuevos se realiza previa a la compra una vez se ha
estipulado la ficha técnica del material y la gerencia técnica haya aprobado la
codificacion.

La codificacion (proceso de re-etiquetado) es realizada en el almacén de
materias primas antes de ubicar el material en su posicion.

La codificacién de los productos se realiza para evitar que la formulacién de
bases y productos terminados se difunda y pueda ser copiada a través del
proceso productivo de la compaiiia.

Todas las materias primas deben ser codificadas y almacenadas en el almacén
de materias primas. Su frecuencia esta atada a la recepcion de los materiales.

;Cuanto?
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OPERACION:

DILUCION SOLIDOS Y ALMACENAMIENTO

,Qué?

¢ Quién?

cCoémo?

;Cuando?

;Dbénde?

¢SPor qué?

Se diluyen las materias primas sdlidas en agua de acuerdo a la tabla de
especificaciones determinadas por la gerencia técnica y laboratorio. Esta dilucion
se realiza en un tanque mezclador con entrada de agua a temperatura controlada
y un agitador helicoidal simple. El almacenamiento en los tanques de productos
liquidos se realiza por medio de mangueras con bombas de succion.

Encargado laboratorio / Operarios proceso productivo.

Se debe pesar el producto y en concordancia con los listados de mezcla
estipulados por material se procede a la diluciéon de los mismos de acuerdo al
instructivo de dilucién de productos sélidos existente para cada uno de ellos.

Se realiza luego de que las materias han sido codificadas y de acuerdo a la
planeacion de la produccion teniendo en cuenta los tiempos estipulados para
cada mezcla segun cada tipo de materia prima.

El proceso se realiza en el mezclador de dilucion sdlidos (Planta de produccion),
el pesaje de sélidos se realiza en la bascula/balanza ubicada en control de
calidad.

Se debe realizar con el fin de estandarizar y mejorar el control del proceso de
produccion de bases y productos terminados. Asi mismo el proceso propuesto de
produccion en mezclador Automatico requiere que la entrada de material sea
liquida.

;Cuanto?

Se realiza de acuerdo a la planeacion de necesidades del material disuelto
requeridas para la produccion de bases y productos terminados.

TRASIEGO TANQUES

,Qué?

,Quién?

cCoémo?

;Cuando?

¢;Donde?

¢SPor qué?

Operacién/almacenamiento de materias liquidas para disposicion en proceso
productivo, mediante mangueras y bombas de succion se trasladan los productos
liquidos a tanques de almacenamiento.

La operacion es controlada por los operarios de la planta de produccion pero es
realizada automaticamente.

Se ubica cada una de las puntas del sistema de trasiego en los tanques de
disposicion y salida, se encienden las bombas de succién de acuerdo a la
evaluacion de pardmetros que se obtengan en los tanques de disposicién (litros
de ocupacién) y se trasladan los liquidos al tanque de almacenamiento de
materias primas y bases.

Se realiza cada vez que se termina un lote de produccién de bases y siempre
que los niveles de almacenamiento de tanques de materias primas no cumplan
con los requerimientos de la planeacién de la produccion.

Se realiza en la planta de produccion (Reactor mezcla) y en el movimiento de
traspaso de almacén de materias primas a planta.

El objetivo de esta operacion es trasladar el producto de un lugar de
almacenamiento a su sitio de produccion e inversamente.

;Cuanto?

Se realiza de manera continua de acuerdo a la planeacién de la produccion, los
reguerimientos de almacenamiento y consumo.

OPERACION:

MEZCLA REACTOR AUTOMATICO

Qué?

¢,Quién?
,Coémo?

Se realiza la mezcla de los productos mediante la formulacion determinada en el
control (PLC). Se controla el producto realizado segun especificaciones de
fichas técnicas (porcentajes de PH) por parte de laboratorio. Se liberan Batchs de
produccion para almacenamiento y/o envase.

Operarios de produccién / Encargado laboratorio / Control de Calidad

Debe preparase la entrada de materiales suministrando al controlador el tipo de
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¢;Cuando?

;Dbénde?
¢SPor qué?

producto que se realizara, la cantidad a producir y el inventario en tanques de
almacenamiento para realizar el Bach de produccién. Esta cantidad se reduce
del sistema de control de materias primas/ bases.

De tratarse de bases deben disponerse en tanques de almacenamiento e
identificarse como producto en proceso.

El producto realizado se ingresa al sistema de control de inventarios con su
respectiva identificacion y cantidad.

Se realiza una vez las materias se encuentra almacenadas en los tanques
respectivos a cada una de las entradas del reactor. Debe tenerse en cuenta que
el proceso no inicia hasta que no haya sido verificada la totalidad de materiales
requeridos y sus cantidades, el operario es quien da la orden de inicio del
proceso productivo.

El proceso se lleva a cabo en el reactor automatico (Planta de produccién)

Se realiza con el objetivo de obtener mezclas estandarizadas segun Batchs de
produccion, aumentar la flexibilidad y velocidad de la linea y disminuir el costo de
mano de obra requerido.

¢;Cuanto?

Se realiza de acuerdo a la planeacion de la produccion, su frecuencia de
funcionamiento objetivo debe ser continua.

OPERACION:

PREPARACION REACTOR

,Qué?

,Quién?
cCoémo?

¢;Cuando?

;Dbénde?
¢,Por qué?

Se realiza una limpieza del tanque reactor con el fin de eliminar residuos de
producto dejados por el proceso de batchs previos al que se pretende realizar
posteriormente. Se limpia y prepara el reactor y sus componentes de entrada y
salida.

Operarios produccion.

Mediante aplicacion de flujos de agua de alta presion y lavado con productos de
la compafiia manualmente.

Se realiza una vez han sido descargados los batchs de productos realizados y se
pretende realizar un proceso productivo diferente al anterior.

El proceso se lleva a cabo en el reactor automatico (Planta de produccion)

Se realiza con el objetivo de eliminar residuos de procesos productivos anteriores
y evitar asi la contaminacién del producto con sustancias que no hacen parte de
su formulacién. De esta manera se asegura que el producto realizado en el
reactor cumpla con los estandares establecidos en su formula quimica.

¢;Cuanto?

Se realiza de acuerdo a la planeacion de la produccion, su frecuencia debe
reducirse al minimo segun la planeacién de la produccién para periodos no
superiores a 1 semana.

OPERACION:

ENVASADO

,Qué?

,Quién?
,Coémo?

;Cuando?

Se mide la cantidad estipulada para cada uno de los envases y se dispone el
producto dentro de este de acuerdo al control determinado en un medidor de
flujo, se sella el producto de manera manual. Se contabilizan las unidades
envasadas y se comprueba con el listado de la planeacion de produccién que se
cumpla con el valor estipulado para el batch.

Operario de control de calidad / Operarios de produccion

Se dispone la unidad de salida del tanque de almacenamiento de producto
terminado, se mide la cantidad (Lt/mm) que se dispondré en el envase y se llena.
Posteriormente se sella el producto y se identifica por su respectivo nombre en
lotes de produccion.

El lote y unidades de envase se ingresan en el sistema de control de inventarios
de producto terminado.

Se realiza una vez se ha medido la cantidad que se dispondra en cada envase
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;Dbénde?
¢ Por qué?

dependiendo de la planeacion realizada por la gerencia técnica y comercial

En el &rea de envase (planta de produccion)

Tiene por objetivo contener el producto facilitando su manipulacion por el
encargado de despachos y el cliente final.

Asi mismo comprende la presentacion fisica del producto que debe ser atractiva
a ojos del consumidor y representa la imagen de la compaiiia frente a la
competencia.

;Cuanto?

Se realiza conforme ingresan 6rdenes de compra del area comercial. Su
frecuencia es constante.

OPERACION:

ETIQUETADO

,Qué?

,Quién?
;Como?

;Cuando?

;Donde?
¢SPor qué?

Se imprimen y ubican las etiquetas de identificacion del producto sobre cada uno
de los envases y sobre las unidades de embalaje de ser necesarias de acuerdo a
la cantidad requerida.

Operario de control de calidad y operario de almacén y despachos

De acuerdo con la codificacion que se asigne a cada uno de los productos se
imprimen etiquetas de identificacion en las que se especifican las caracteristicas
de los productos segun la normatividad vigente (cédigos NFPA y frases d
seguridad R y SI).

Durante el proceso de etiquetado se ubica el producto dentro de la unidad de
embalaje correspondiente y se procede acopiar en el almacén de productos
terminados.

Se realiza inmediatamente después a que se ha envasado el producto y previo al
almacenamiento, con el fin de no perder la trazabilidad del producto.

En el area de almacenamiento y despacho

Tiene por objetivo identificar el producto de acuerdo a sus caracteristicas y
proporcionar informacion al usuario sobre sus principales caracteristicas. Por otro
lado identifica el producto dentro del proceso de la cadena de almacenamiento
de la compafiia de acuerdo al batch de produccién en el que se elaboro, dia,
operario, etc.

;Cuanto?

Se deben etiquetar todos los productos que han sido envasados durante el
proceso productivo, su frecuencia es constante.

5.3. DEFINICION LINEAS DE PRODUCCION

El proceso productivo de Beaker, como se indico anteriormente, se compone del
desarrollo de 3 bases primarias de las cuales se derivan los productos finales y una serie
de productos que hacen parte de los complementos de las categorias de la linea
institucional mencionadas previamente.

Con el objetivo de definir la capacidad del sistema se debe tener en cuenta la correlacion
entre la produccién de las bases y las caracteristicas que cada una de estas posee con
respecto a los productos que las componen. De acuerdo a lo anterior y derivado de la
investigacion de mercados realizada, se propone una distribucion mixta, por procesos y
en linea, compuesta por tres reactores de produccion de los cuales se derivan todos los
productos de la linea institucional.
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Este tipo de sistema combinando y compuesto de tres areas principales (produccion base
anibénica, produccién base ceras y produccidon complementos/base catidnica) ha sido
seleccionado de acuerdo a algunas de las ventajas y desventajas que se presentan a
continuacion:

Desventajas Ventajas

Procesos productivos y
estandares de calidad
controlables

Flujo ininterrumpido de
actividades

—e

Alto costo equipo

de produccign

T

Produccion de acuerdo e o
s ) rane? desarrollo Yy elaboracign
de multiples productos

Los materiales para la elaboracion de los productos compuestos por la base aniénica
conforman el grupo que segun los resultados de la investigacion de mercados y a la
rotacion de las ventas conforman el segmento mas atractivo para el desarrollo de la
compaiiia conformando el 68% del total. Es por esto que se ha determinado desarrollar la
linea principal de produccién para dar respuesta a los requerimientos aproximados de
estos productos.

Asi mismo, de acuerdo a las caracteristicas fisicoquimicas de cada uno de los productos
se ha determinado desarrollar 3 lineas o reactores independientes para responder
adecuadamente a los requerimientos pronosticados del mercado que se pretende atacar y
asegurar el control de estandares estipulados para cada uno de los productos de la linea
institucional.

5.3.1. Definicién de la capacidad de las lineas de produccion

Definir la capacidad de las lineas de produccion de Beaker Ltda es un parametro
necesario para establecer los procesos que den respuesta a la demanda esperada. De
acuerdo a la investigacion de mercados, se estima un consumo potencial mensual de
130.460 litros para los estratos 4, 5 y 6 en la localidad de Usaquén. Sin embargo, la
compafiia no espera centrar sus esfuerzos en esta localidad, sino ampliar su mercado a
nivel local.
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De acuerdo al gerente técnico de la compafia, “La investigacibn de mercados ha
determinado el volumen en litros que Beaker pudiese suplir si se contara con la
infraestructura de mercadeo, ventas y de produccion que diese respuesta a estos
requerimientos, en consecuencia, pretendemos alcanzar una participacién del 3% sobre
el mercado potencial encontrado ya que este es un buen inicio para la definicion de los

recursos productivos de la compaiiia™.

e Proceso para llegar el cumplimiento del 3% del mercado potencial

Para definir las lineas de produccion se ha determinado que implementarlas teniendo en
cuenta Unicamente el mercado potencial de Usaquén limitaria el proceso de crecimiento
de la compafiia y no seria razonable establecer un proceso en el que se utilice el 100% de
la capacidad instalada hasta llegar a un punto en el que se necesite de una mayor
capacidad como consecuencia de una demanda de producto superior a la esperada.

La compafia espera en un plazo de 3 afios, suplir las necesidades de consumo de
productos de aseo y limpieza no sélo para la localidad de Usaquén sino a nivel de Bogota
teniendo en cuenta su mercado objetivo. Por lo tanto, para lograr el 3% de participacion al
finalizar la meta de plazo, el proceso para cumplirlo seria el siguiente:

e ANO 1: Se espera cubrir el 30% del 3% del mercado seleccionado.
e ANO 2: Se espera cubrir con el 70% del 3% del mercado encontrado.
e ANOS3: Se espera cubrir el 100% del total de mercado potencial seleccionado

Teniendo en cuenta lo anterior, se ha realizado un estudio para determinar la capacidad
de produccidon que soporte el proceso de la compafila para dar respuesta a las
necesidades no sélo de la localidad de Usaquén sino también de Bogota manteniendo las
mismas variables demogréficas de estudio (Estratos 4, 5y 6).

La tabla 17 presenta la determinacion del consumo potencial mensual de litros de
producto de acuerdo al 3% de participacién a lograr. Se estima que en Bogota existe un
total de 324.777 viviendas entre los estratos medio, medio-alto y alto® y teniendo en
cuenta el consumo por producto, arrojado por la investigaciéon de mercados, se determina
un consumo potencial mensual de 1.218.109 litros, con lo que el 3% de participacion
pretendido requeriria una produccion mensual de 36.543 litros.

%0 valor obtenido en la entrevista realizada al gerente técnico de la compafiia en la presentacion de los
resultados arrojados por la investigacion de mercados el dia 20 de Agosto de 2009.

! Dato que no discrimina el tipo de vivienda ya sea apartamento, casa, inquilinato. Fuente: Boletin
informativo: Bogota ciudad estadistica, “Poblacion y Territorio: Vista desde la estratificacion socioeconémica.
Boletin No 7 Mayo de 2009. P7 En: http://www.sdp.gov.co/www/section-192837.jsp
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La tabla 21 presenta la definicion de las lineas de produccion teniendo en cuenta los tiempos estipulados el numeral 3.4.4

Tabla 21. Definicién de las lineas de produccion segun las bases.

% PARTICIPACION

MERCADO POTENCIAL

TIEMPO (HR) DE

TOTAL VIVIENDAS MEDIA DE TIEMPO DE < TIEMPO TOTAL
pRODUCTO aase | STRATOS cuaTRo fconsumo por | A7 TCTRITTOR | e ponceraie ot | PROPUCOON | hoo|  PORBASE | LneaDe
CINCO Y SEIS LITROS ACTUAL PARA 200 APROXIMADO | PROUDUCCION
BOGOTA MENSUAL RESULTADO LITROS/MES CUBRIMIENTO LT (Hrs) POTENCIAL POR LOTE EN UN MES
INVESTIGACION DETERMINADO DE 200 LT

Limpiado Multiusos 4 20,11% 261.245 7.837 0,66 25,86
Limpiavidrios L. 1 4,46% 14.495 435 0,25 0,54

Base Anidnica 35,66 1
Shampoo Alfombras 4 4,56% 59.269 1.778 0,66 5,87
Jaboén Liquido para manos 2 2,78% 18.038 541 1,25 3,38

Desinfectante Base catidnica 4 9,45% 122.763 3.683 1,25 23,02 23,02 3
Cera autobrillante 4 11,70% 152.037 4.561 0,66 15,05
Cera emulsionada 4 7,34% 95.345 2.860 1 14,30

Base cera 324.770,00 2 g 34,04

Limpiador con cera 4 0,20% 2.577 77 0,25 0,10 2
Sellador 4 3,57% 46.384 1.392 0,66 4,59
Blanqueador 4 16,27% 211.306 6.339 0,5 15,85
Desengrasante » 4 12,30% 159.768 4.793 0,75 17,97

Preparacion
Removedor de cera . . 4 5,55% 72.153 2.165 0,75 8,12 42,04 3
— independiente
Eliminador de Olores 0,5 0,22% 362 11 0,25 0,01
Ambientadores 0,5 1,49% 2.416 72 0,25 0,09
100,00% 1.218.159 36.545| TIEMPO TOTAL
PRODUCCION 134,76
Elaborado por los autores. CONSUMO
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Determinando entonces el consumo mensual potencial por las etapas mencionadas
anteriormente:

ANO 1: Se espera cubrir un consumo potencial mensual de 10.963 litros.

ANO 2: Se espera cubrir un consumo potencial mensual de 25.58010.

ANO 3: Se espera cubrir el 100% de mercado buscado. Es decir, se busca suplir un
consumo potencial de 36.543 litros mensuales e iniciar actividades que permitan
incrementar el porcentaje de participacion.

Estos aspectos se tendran en cuenta para el calculo de los ingresos esperados al
momento de realizar la evaluacion financiera expuesta en el capitulo 9.

5.4. ALTERNATIVAS DE PRODUCCION

Una vez se ha determinado la participacién de los productos de Beaker segun la
frecuencia potencial de cada categoria y base de produccion, y de acuerdo a cada
variable de consumo para unidades multifamiliares, se procede a proponer tres
escenarios para dar respuesta adecuada al mercado potencial representado en litros de
consumo mensual para la compaifiia.

Para analizar las siguientes propuestas es importante tener en cuenta la siguiente
informacion:

1. Beaker desea tener un proceso productivo capaz de dar respuesta a un mercado
potencial del 3% representado 36545 litros mensuales de producto en un periodo
de tres afios a partir de la implementacion de la propuesta. Teniendo en cuenta
esto, el consumo del afilo nimero uno correspondera a 10963 litros mensuales
(30% del consumo esperado en un periodo de tres afos). EI consumo del afio
numero dos sera de 23754 litros (65% del consumo esperado dentro de 3 afios).

El porqué disefiar una propuesta en la que la capacidad de produccién determinada
para los dos primeros afios no es de un 100%, se sustenta de la siguiente manera:

e La estrategia comercial de crecimiento de la compafia se basa en el
crecimiento historico en el que las ventas han aumentado en un afio en 40%.
Se ha evaluado la estrategia a mediano plazo de la compafiia y el crecimiento
esperado tiene mayor en sus incremento durante los primeros afios ya que se
desarrollan nuevos clientes, a partir del tercer afio se pretende estabilizar la
busqueda de nuevos clientes y enfocar la estrategia principalmente en el
desarrollo de nuevas alternativas de producto en mercados como el de aseo
domestico. El proceso de certificacion no es corto y el periodo estimado de
cumplimiento de toda la normatividad exigida es de dos afios.
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o Disefiar un sistema productivo en el que inicialmente la capacidad de
produccidn sea totalmente ocupada, en una empresa nueva que se encuentra
en crecimiento, delimita su proceso de desarrollo y restringe la posibilidad de
adquisicion de nuevos clientes.

o El capital de trabajo inicial requerido para cumplir con el total de litros
potenciales corresponde a 120 millones de pesos, la tasa de rendimiento
actual de la compafia cubre un 43% de este valor por lo que su
implementacién es inviable, sin tener en cuenta la inversion en maquinaria y
equipos requerida.

5.4.1. Proceso actual

El proceso actual fue explicado detalladamente en el capitulo de generalidades de la
compafia, se compone principalmente de las siguientes operaciones:

1. Dilucién de las materias primas en estado soélido.
2. Preparacion de las bases

3. Fabricacion del producto final

4. Envasado Y etiquetado

Teniendo en cuenta el tiempo de produccion, los equipos para realizacion de operaciones,
las cantidades a producir y la mano de obra, se relaciona a continuacion la cantidad de
litros del mercado potencial con la capacidad de produccién actual de la siguiente manera.

Produccionreal =r — 1

Donde:

unidades _ Unidades a fabricar

B tiempo produccidn " tiempo osiocioso del trabajador

Teniendo en cuenta que se puede traducir como la ineficiencia de las actividades
realizadas por el operario y de acuerdo a la desviacion maxima resultante de los tiempos
verificados, se ha calculado segun el tiempo de ciclo, el tiempo de envasado/etiquetado y
el tiempo total de produccidn, una ineficiencia de 35%.

Para determinar este valor se ha tenido en cuenta el tiempo de adecuacién o purga del
sistema en el que el operario de produccién no esta disponible en el proceso productivo.
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Tabla 22. Cantidad de produccién real de acuerdo a eficiencia del sistema, escenario uno.

PRODUCTO x)ETFé%AC?EL r (It/dia) | I(It/dia) Producl‘:'m
LITROS MES ree
Limpiado Multiusos 7837,35 391,87 137,15 254,71
Limpiavidrios 434,85 21,74 7,61 14,13
Shampoo Alfombras 1778,06 88,90 31,12 57,79
Jabén Liquido para manos 541,15 27,06 9,47 17,59
Desinfectante 3682,89 184,14 64,45 119,69
Cera autobrillante 4561,11 228,06 79,82 148,24
Cera emulsionada 2860,36 143,02 50,06 92,96
Limpiador con cera 77,31 3,87 1,35 2,51
Sellador 1391,53 69,58 24,35 45,22
Blanqueador 6339,18 316,96 110,94 206,02
Desengrasante 4793,04 239,65 83,88 155,77
Removedor de cera 2164,60 108,23 37,88 70,35
Eliminador de Olores 10,87 0,54 0,19 0,35
Ambientadores 72,48 3,62 1,27 2,36
TOTAL 36544,76 1827,24 639,53 1187,70

El proceso actual de produccién no responde de manera adecuada a los requerimientos
del mercado ya que para lograrlo debe operar a un 154% de su capacidad actual.

Teniendo en cuenta lo anterior se propone el incremento del nimero de reactores de
produccién de acuerdo a la base de produccidon que serd elaborada en ellos y a la
compatibilidad de los materiales que seran mezclados segln su naturaleza quimica como
es explicado en los criterios de seleccion y disposicion de flujbmetros en el capitulo
siguiente (propuesta de automatizacién). Mediante la implementacion de esta propuesta
se reduce el tiempo de alistamiento requerido para realizar lotes de diferentes productos y
se incrementa la capacidad de produccion segun la participacion de los productos dentro
del total de la siguiente manera:

e Base anidnica 33%
e Base Cera 26%
e Complementos y Base cati6nica 44%

De esta manera la cantidad de produccién diaria segun cada uno de los reactores sera de
aproximadamente 6 lotes correspondientes a 1200 litros diarios reduciéndose el tiempo de
alistamiento a 2 horas. Debe tenerse en cuenta que la implementacion de esta propuesta
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requiere que haya un operario encargado de cada uno de los reactores encargado de
realizar las tareas de elaboracién explicadas anteriormente.

5.4.2. Alternativa 2

Teniendo en cuenta que la capacidad actual del sistema productivo no cumple con los
requerimientos de demanda potencial determinados se pretende analizar un sistema en el
gue se realiza un inversion en equipos con el fin de reducir el tiempo de alistamiento de
reactor mediante la implementacion de dos reactores mas para la produccion de cada una
de las bases y asi mismo se pretende disefiar un sistema manual de vertimiento en el que
se almacenen cada una de las materias primas en un tanque individual con accionamiento
manual mediante valvulas de perilla.

El sistema propuesto se ilustra de manera general a continuacion:
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A diferencia del proceso productivo propuesto en el método actual en esta alternativa se
incluyen tanques individuales para cada una de las materias primas con lineas de
suministro separadas controladas mediante valvulas manuales. Esta alternativa al igual
que la anterior tiene una capacidad incrementada a 1200 litros diarios pero ademas de
esto cuenta con la ventaja de ofrecer la posibilidad de controlar el flujo de las lineas de
entrada mediante apertura de suministros.

Una de las ventajas de este sistema con relacion al anterior se ve reflejada en la
reduccion del tiempo de purga de lineas de alimentacion ya que se separan y almacenan
materias primas individualmente.

Por otro lado al tener la posibilidad de controlar la entrada de fluidos al tanque reactor, el
proceso reduce la variabilidad en la mezcla de produccion al encontrarse restringida la
entrada al tamano de la tuberia (1/2”) y por lo tanto al caudal que por ella fluye. Asi mismo
se incluiran motores de agitacion accionados de manera manual con el fin de
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estandarizar el proceso de mezclado y obtener resultados homogéneos de acuerdo a la
velocidad y fuerza ejercidas por las aspas del reactor.

Los elementos nuevos descritos anteriormente se enumeran a continuacion:
1. VAlvulas de perilla y tuberia de alimentacién
2. Tanqgues de almacenamientos individuales por materia prima
3. Motores y motoreductores de agitacion de aspas en reactor

El tiempo de ciclo de la alternativa teniendo en cuenta tres reactores con capacidades
iguales (1200 litros por dia) pero con tiempos de purga distintos es de 0,13 litros por
minuto. Debe tenerse en cuenta que al igual que en la alternativa anterior este tiempo no
incluye el tiempo de purga del sistema, de acuerdo a las caracteristicas propuestas se
estima una reduccion de este a una hora diaria con lo que la ineficiencia presentada de
acuerdo al tiempo de produccién segln las nuevas caracteristicas se estiman en un 15%.

Tabla 23. Cantidad de produccion real de acuerdo a eficiencia del sistema, escenario dos.

PRODUCTO %IETRE%AC?/SL r (it/dia) | 1(It/dia) Profuclc'é”
LITROS MES e
Limpiado Multiusos 7837,35 391,87 58,78 333,09
Limpiavidrios 434,85 21,74 3,26 18,48
Shampoo Alfombras 1778,06 88,90 13,34 75,57
Jabén Liquido para manos 541,15 27,06 4,06 23,00
Desinfectante 3682,89 184,14 27,62 156,52
Cera autobrillante 4561,11 228,06 34,21 193,85
Cera emulsionada 2860,36 143,02 21,45 121,57
Limpiador con cera 77,31 3,87 0,58 3,29
Sellador 1391,53 69,58 10,44 59,14
Blanqueador 6339,18 316,96 47,54 269,41
Desengrasante 4793,04 239,65 35,95 203,70
Removedor de cera 2164,60 108,23 16,23 92,00
Eliminador de Olores 10,87 0,54 0,08 0,46
Ambientadores 72,48 3,62 0,54 3,08
TOTAL 36544,76 1827,24 274,09 1553,15

5.4.3. Alternativa 3
Propuesta de automatizacion

El proceso productivo de Beaker como se observd anteriormente es repetitivo y se basa
principalmente en la mezcla de diferentes componentes de acuerdo a su participacion
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dentro de una formula de desarrollo. Teniendo en cuenta lo anterior se propone un
proceso semiautomatico con el fin de aumentar la competitividad de la compafiia a nivel
local, principalmente reduciendo los tiempos de produccion, resolver problemas de calidad
y estandarizar resultados de produccion.

Variables criticas

Teniendo en cuenta el proceso de produccidén se analizan a continuacion las variables
criticas del proceso que con la propuesta de automatizacion seran mejoradas.

El proceso de control propuesto automatizado es un sistema capaz de recibir informacion
acerca del pH (peachimetro: Medicion de valores con variacibn de +-0,01 pH),
concentraciones (medidor de flujo: caudal en litros, velocidad turbina y tiempo den
entrada) temperatura con el fin de realizar un proceso de analisis que permita determinar
las cantidades exactas de materias primas con el fin obtener siempre un producto
estandar que cumpla con los requerimientos del cliente. De igual manera controla y
organiza apropiadamente la secuencia de mezcla requerida, las cantidades optimas y
reduce el consumo inapropiado de productos. De esta manera la automatizacion reduce
los costos de ineficiencias del proceso productivo y disminuye el costo de reprocesos.

También es importante recalcar que se pretende incrementar la demanda del producto,
ofrecer productos de mejor calidad y aumentar la productividad.

Asi mismo controlar el ingreso de materiales al reactor racionaliza el consumo de materias
primas e insumos, reduce costos operativos, aumenta la seguridad de los procesos,
mejora el diagnostico de consumo de inventarios, reduce la supervision en el proceso y
permite determinar requerimientos de produccion y planeacién de manera eficiente.

Algunos de los tiempos que se reducen son los de actividades repetitivas como
verificacion de cantidades, anotaciéon de datos, inspeccién de producto, limpieza y
mantenimiento de equipos y disposicién para envasado.

Debe tenerse en cuenta que al reducir el contacto de los operarios con el proceso de
mezcla se reduce la naturaleza peligrosa o dafina del proceso para la salud del operario
involucrado.

De esta manera, la propuesta de automatizacion determinada para las tres lineas de
produccion descritas anteriormente se compone de dos alternativas basicas:

1. Control de flujo a través de las lineas de carga al reactor.
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2. Control de peso de cantidades suministradas dentro del reactor.

La descripcién detallada del funcionamiento de las alternativas estudiadas se encuentra
en el anexo V.

5.4.4. Alternativa seleccionada

Se ha seleccionado como alternativa de automatizacion el sistema de control de flujo a
debido a que después de analizar los procesos descritos se han encontrado los siguientes
aspectos:

e La calidad del producto se ve comprometida al depender de la densidad del mismo
0 de la materia prima que se esta suministrando en el reactor, ya que al existir
variaciones conforme se vierte y se mezclan cada uno de los materiales la
densidad del liquido dentro del reactor se modifica y dificulta su calculo.

e Existen mdltiples materiales y rangos de medicion para parametrizar el control de
medicién de presion intensidad en el controlador l6gico (PIC) que limitan la
efectividad del sistema.

e El flujo a través de las lineas de carga del reactor debe ser separado para evitar
contaminaciones entre materias primas. Por otro lado el sistema de purga de cada
una de las lineas de tuberias conlleva un gasto de agua que no garantiza la
limpieza de la totalidad del sistema y puede crear burbujas a través de las lineas
de suministro.

e EI costo de implementacion de medidores de flujo para procesos de
automatizacion es menor al costo de implementacion de transductores de presion.

e La forma rectangular en el reactor de la alternativa de presion intensidad dificulta
la descarga de los productos una vez han pasado por el proceso de mezcla
dejando residuos de dificil remocion.

De acuerdo a lo anterior se ha determinado realizar una propuesta basada en
controladores de flujo compartidos con la finalidad de reducir el costo de implementacion.
Igualmente la propuesta se basa en un sistema de purga en el que la tuberia es individual
para los grupos de materiales justo antes de la salida al reactor teniendo como base la
siguiente informacién en la que se detallan los grupos de materias prima que pueden
llegar a ser combinados y no presentar inconvenientes en el desarrollo de los productos:

Tabla 24. Disposicién flujdmetros Propuesta lineas de automatizacion.
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Alm:cae';i‘::i'ento BASE 1 BASE2 | BASE 3 | COMPLEMEN
Materias Primas ) ANIONICA | CATIONICA | CERA TOS
001 1000 X X X X
002 20 X
003 20 X
004525 20 X
005550 X x
006 20 X
007 20 X
008 20 X X X
009520 70 X X
010 200 X X
011 200 X
012 70 X X
013 20 X
014 70 X X X
015 20 X X
016 200 [ X
017 20 X X X X
018 20
019 20
021 X
023 20 X
024 20
026 4 X
031 20
032 20 X
033 X
034 4 | x|
035 4 X
036 4 X
037 70 X
AlmaTcae'Li‘l‘si'ento BASE 1 BASE2 | BASE 3 | COMPLEMEN
Materias Primas ) ANIONICA | CATIONICA | CERA TOS
04151BSL 20 X
042 20
070s2 70 X
072 4 X
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073 X
TOTAL MATERIAS
PRIMAS 13 8 7 22
CANTIDAD TOTAL MEDIDORES DE FUJO 7 6 6 22

Convenciones

Materiales que de acuerdo a sus
caracteristicas quimicas pueden transitar por
sistemas de tuberias compartidos

e Disposicion de Flujometros por materias primas:

Los criterios de seleccion estan basados en:

e Naturaleza quimica: Se podran transferir por la misma linea de conduccion
compuestos que tengan la misma naturaleza quimica, Ej. 009 y &cido salicilico, de
manera tal que no haya riesgos de reaccidon quimica dentro de las lineas de
conduccion o el flujbmetro.

e Viscosidad: Cuando haya compuestos cuya viscosidad dificulte su transferencia,
se recomienda usar una linea y un flujdmetro independientes, para evitar demoras
causadas por procesos de lavado o purga.

e Frecuencia de uso: Si la frecuencia de uso de una materia prima es superior a dos
ocasiones durante el proceso productivo de un producto, se justifica destinar una
linea independiente para ella, p. €j. 010.

e LINEAS DE USO MIXTO

Con base en lo anterior se definen:

1. Para el reactor principal:

e 004, 009,008, 023, 021, 017

e 005y 070.
e 016 y 041 en cellosolve.
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Para el reactor de Base Cera:

031y 034
008y 017

Para el reactor numero 3 (Base catidnica y complementos), se definen dos lineas
compartidas y el resto de materias primas en tuberias independientes ya que no
esta propuesta no contara con un proceso totalmente automatizado a fin de reducir
los costos de inversion segun el consumo potencial determinado.
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5.4.5. Diagramas montaje lineas de produccion
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5.4.6. Sistemade purgay Alistamiento

El sistema de tuberias como se muestra en el diagrama Montaje/Maquinara Propuesta
Automatizacion (Control de flujo entrada), se encuentra conectado a una caja en la cual
se realiza la purga del sistema justo antes de proseguir al flujbmetro. Aunque
anteriormente se estudiaron los materiales que pueden transitar por tuberias compartidas
se ha determinado este sistema con el fin de conservar la calidad del producto.

El sistema tiene por objetivo eliminar los residuos que quedan en las tuberias dejados por
la produccion de lotes para diferentes productos con diferentes materias primas. Se
determino este sistema por ser de bajo costo y de facil implementacion. Para el caso de
aplicacion existen multiples entradas y la longitud de la tuberia es de aproximadamente 5
m por cada tanque de materia prima (como se mencion6é en la descripcion de las
alternativas la tuberia seleccionada es de %”.) El sistema de purga se diagrama a
continuacion.

Figura 32. Sistema de purga sistema automatizado de produccién en reactor.

ENTRADA DE MATERIALES

)

RS

000

ENTRADA
DE PURGA

SALIDA U \ SALIDA PURGA
REACTOR
h
b

Elaborado por los autores.

5.4.7. Funcionamiento general de la propuesta control PLC

El sistema de funcionamiento de la propuesta es explicado de manera general de acuerdo
a las variables de control mostradas en el anexo Z. A continuacion se ilustra el
funcionamiento de la propuesta seleccionada mediante un diagrama de etapas Grafcet™
segun los segmentos y accionamientos derivados del control automatico y del mando de
control:

% Grafcet: Grafico Funcional de Control de etapas y Transiciones. Metodologia para la descripcion y disefio
del control independiente de la tecnologia a utilizar. Fuente: José A. Rodriguez Mondéjar. Asignatura
automatizacion industrial. Pontificia Universidad Comillas ICAI.
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Cada uno de los cuadros representan las etapas que componen el proceso de mezclay a
su derecha estan estipuladas las acciones que realiza el control PLC una vez se cumplan
las transiciones que las separan.

Figura 33. Grafcet control Genérico proceso de Automatizacidon propuesto.
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Al iniciarse el programa todas las variables de estado son colocadas en Reset con el fin
de eliminar la fase con el que quedaron en su Ultima utilizacion y asegurar el
funcionamiento correcto del programa.

El operario inicia el funcionamiento del reactor al presionar el pulsador de arranque (P1),
de esta manera se abre la vélvula de entrada (VX-1), se enciende la luz de
funcionamiento de precaucion y se enciende el motor. La valvula permanece abierta hasta
que el liguido suministrado por (VX-1) alcanza el nivel H1 y la validacion de temperatura y
nivel méximo permito no es alcanzado.

Una vez el nivel (H1) ha sido alcanzado la valvula (VX-1) se cierra y se revisan los
sensores nivel maximo y temperatura. En este momento se abre la vélvula (VX-2) y al
igual que en la etapa nimero uno, el agitador empieza su movimiento hasta alcanzarse el
nivel (H2), en este momento la valvula se cierra y se comprueban los sensores de
temperatura y nivel maximo.

Una vez alcanzado el nivel (H2) las véalvulas (VX-3) y (VX-4) son abiertas de acuerdo al
procedimiento de verificacién de calidad con respecto al pH de la formulaciéon que se esta
fabricando. Una vez el nivel de pH ha llegado al valor estipulado en la ficha técnica, dentro
del rango estipulado en la programacién de cada producto termina el proceso de
verificacibon de pH y continua el vertimiento de los productos que hagan falta
accionandose respectivamente el motor de agitacion y verificandose el nivel maximo y
temperatura estipuladas.

Finalmente, al alcanzarse el nivel H5 se ha alcanzado el numero de litros
correspondientes al tamafo de lote de fabricacion estipulado para el producto y se lleva a
cabo la prueba de laboratorio, para realizar ésta debe ubicarse el interruptor de salida de
materiales en la posicién 2, en la que por un tiempo estipulado de dos segundos se abre
la valvula (VS-1). Luego dependiendo de si el producto es aceptado o no, puede
posicionarse el interruptor en la posicion 3, en la que se indicaria al controlador que el
producto cumple con la evaluacién de requerimientos de laboratorio y se abre la valvula
(VS-1) por tiempo indefinido, o se presiona el pulsador de desecho que abre la valvula
(VS-2) seleccionada para la salidas de productos defectuosos. Debe tenerse en cuenta
que para que el programa controlador regrese a la etapa uno luego de que se ha liberado
y trasladado el lote de fabricacién aprobado debe ubicarse el interruptor que controla la
salida (VS-1) en la posicién 1.
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5.5. MAQUINARIA

5.5.1. Descripcion y especificaciones

Las maquinas, equipos o elementos involucrados dentro de la linea de produccion se
encuentran descritos en las tablas 25 y 26.

Tabla 25. Maquinas y equipos que forman parte de la propuesta de linea de produccién para la
fabricacion de productos de aseo y limpieza por el principio Control Flujo de Entrada.

TIPO

DISPOSITIVOS
DE
PRODUCCION

ELEMENTO

Reactor

FUNCION DENTRO DE LA LINEA DE PRODUCCION

En el reactor se llevan a cabo los procesos de mezcla y agitacién de todas

las materias primas y bases que conforman las tres lineas de produccion.
Con un volumen para 300 litros se busca un margen de seguridad para no
llegar a su méaxima capacidad conociendo que en las 3 lineas se fabricaran
lotes de producto de 200 litros.

Tanques de
deposito

En los tanques de depdsito se almacenan las materias primas que se
vierten de manera controlada al reactor por medio de gravedad para hacer
efectivo los procesos de mezcla y agitacion. Dentro de las capacidades de
los reactores se encuentran de 4, 20, 70, 200 y 1000 litros de acuerdo a los
niveles de utilizacién de las materias primas.

Motor

El motor tiene la finalidad de iniciar el movimiento del agitador ubicado en el
reactor para mezclar las materias primas y bases de los productos. Con una
velocidad de giro entre 100 y 150 rpm se busca que el proceso de agitacion
se realice de acuerdo a los protocolos y procedimientos establecidos para la
fabricacién del producto final.

Moto
reductor

Con el motor reductor se busca disminuir la velocidad de giro del motor
principal de a 900 a 150 o 100 rpm para que en los proceso de mezcla se
evite al maximo la generacién de espuma, principal inconveniente en el
proceso de produccion. Igualmente, con el motor reductor se logra
aumentar la potencia de las paletas al momento de mezclar los productos
de densidad mayor.

Motobomba

Utilizado para la operacion de trasiego. Tiene la finalidad de trasladar las
materias primas diluidas a cada uno de los tanques de depdésito mediante
succion.

PLC

El Controlador Ldgico Programable (PLC) se utiliza para y controlar dentro
de la linea de produccion las actividades de accionamiento de las
electrovalvulas para la salida de liquidos, la ejecucion el proceso de mezcla
dentro de los reactores y la validacion de parametros de control como
cantidad en volumen, nivel de pH y temperatura.

Elaborado por los autores.
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Tabla 26. Elementos o dispositivos de control que forman parte de la propuesta de linea de produccién
propuesta.

TIPO EQUIPO/ELEMENTO ‘ FUNCION DENTRO DE LA LINEA DE PRODUCCION
Dispositivo para el accionamiento manual de la motobomba de

Valvula manual -
trasiego.

Las electrovalvulas, ubicadas al final tanto de los reactores
como de los tanques de depésito permiten el control de salida
de flujo de materias primas, bases o producto terminado.

Electrovalvulas

Los flujometros, ubicados al final del punto de encuentro del
sistema de tuberias permiten un control al indicar la cantidad de
liquido que pasa por el sistema de acuerdo a las necesidades de
cantidades estipuladas en las formulaciones de los productos. El
Flujometros de turbina | liquido induce movimiento giratorio del rotor y una de las aspas
de salida digital gue lo conforman pasa a través de una bobina magnética el cual
genera un pulso de voltaje que puede alimentar a un medidor de
frecuencia. Las lecturas pueden convertirse en velocidad de flujo
cuyas lecturas puedan convertirse en velocidad de flujo y
traducirse en litros por minuto

Dispositivo cuyo funcionamiento consiste en sefialar un cambio
DISPOSITIVOS de’ es}ado, basac!o en la variacié.n’ de! estimulo dg un campo
DE CONTROL | Sensor capacitivo .ele.ctrlco.. En la linea de produccion tiene la funcionalidad de

indicar si existe un reboso de producto en el reactor ya sea por
la generacion de espuma o como consecuencia del vertimiento
de una mayor cantidad de producto.

Cumple una funcién principal dentro de las lineas de produccién
al controlar de manera anéloga los niveles de temperatura
permisibles en el proceso de mezcla de materias primas y
bases. Este sensor es conectado al PLC mediante un puerto de
entrada analdgica.

Sensor de temperatura

Peachimetro de dos salidas digitales en el que, mediante la
transduccion de pulsos conectado al PLC, se suministra un valor

Peachimetro minimo y un maximo de acidez y/o alcalinidad el cual limita la
apertura de las diferentes valvulas que suministran los
materiales.

Elaborado por los autores.

La inversion a realizar para la implementacién de los equipos y elementos que conforman
la linea de produccion tiene un costo de $146.000.000 aproximadamente. En el anexo X
se encuentran de manera detallada los equipos y elementos con sus caracteristicas y
precios. El costo total obtenido se calcula de acuerdo a los precios estipulados en las
cotizaciones recibidas de varias empresas entre las que se encuentran:

e Rodriguez y Urbina Ltda.
e Automatizacion y comunicaciones industriales.
e Logisum S.A.S

Las cotizaciones realizadas pueden verse en el anexo Y.
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5.6. MANO DE OBRA

5.6.1. Definicién de cargos, descripcion y funciones;

De acuerdo a la propuesta realizada para el proceso productivo de Beaker Ltda., el
proceso de fabricacion pasa a ser un proceso semiautomatico. Por lo tanto, para los
procesos de recepcién de materias primas, almacenamiento de las mismas y del producto
terminado, inspeccion en laboratorio, control del proceso productivo y control de calidad
es necesario la intervencion mano de obra directa definida dentro de los siguientes cuatro
cargos:

e Operario encargado del almacén y despacho.

e Operario encargado de laboratorio.
e Operario de control de calidad.

e Operario de produccion.

A continuacion, se presentan las descripciones de los cargos establecidos teniendo en
cuenta que la informacion recolectada para estos ha sido obtenida en su mayor parte
mediante una entrevista directa al gerente administrativo. Actualmente la compafiia no
posee un documento escrito que conforme un manual de funciones aprobado y revisado
periddicamente, por lo que el formato presentado a continuacion puede ser un punto de
partida en el inicio de las labores de documentacion y complementacién de todos los
cargos de la compaifiia.
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FECHA REALIZACION: 28-04-09 ‘l FECHA ACTUALIZACION: 28-04-09 Revisado por: Gr. Administrativo.

1. IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacién: Cargo especifico OPERARIO DE ALMACENAMIENTO Y
OPERARIO DESPACHO

Cargf’ ) DIRECTIVO ADMINISTRATIVO TECNICO X OPERARIO

Genérico BASICO

Area: Ndmero personas en el Personal a cargo: N/A

PRODUCCION cargo: 1
CARGO JEFE INMEDIATO: GERENTE TECNICO CARGO SUPERIOR AL JEFE INMEDIATO: GERENTE
GENERAL

2. OBJETIVO DEL CARGO

Coordinar las actividades de recepcion y almacenamiento de materias primas y el posterior despacho de
producto terminado en las condiciones especificadas.

FUNCIONES DEL CARGO

1. Efectuar el proceso de recepcion de materias primas del proveedor.

Corroborar el cumplimiento de requisitos de documentacidn recibida del proveedor.

3. Realizar inspeccidn preliminar para verificar cantidades, presencia de defectos o incumplimiento de
términos de entrega.

4. Trasladar las materias primas al drea de almacenamiento para efectuar el pesaje y ubicacién de las
mismas.

5. Efectuar el proceso de codificacion de materias primas.

6. Ubicar en el almacén los lotes de producto terminado recibidos para organizarlos de acuerdo a las
ordenes de pedido.

N

3. HABILIDADES Y COMPETENCIAS

La persona que ocupe este cargo debe ser una persona organizada, disciplinada, con habilidades para la
solucidn rapida de problemas, recursivo, que maneje buenas relaciones interpersonales, con una visién
constante hacia el éxito.
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4. EDUCACION, EXPERIENCIA, ENTRENAMIENTO

EDUCACION Estudios Universitarios o técnicos en ingenieria industrial, distribucién o
disciplinas afines.
EXPERIENCIA Haber ocupado cargos similares con una experiencia minima de 2 afios.

Experiencia en Planta minimo 2 afos.

ENTRENAMIENTO

Si se ocupa este cargo se necesita una induccién de 2 meses en el que se incluye:
Conocimiento general de la empresa, conocimiento de materias primas,
productos, referencias y proveedores. Conocimiento de las operaciones y de las
actividades de consolidacion y entrega de pedidos.

AUTONOMIA E INICIATIVA

Posee autoridad para la ejecucion de soluciones que se presenten en las
actividades de almacenamiento y despacho siempre y cuando sean comentadas o
consultadas con la Gerencia técnica.

5. RESPONSABILIDADES

CONTACTOS

*Se contacta con el gerente técnico para coordinar las actividades de recepcion y
ubicacion de materias primas e insumos.

*Con el operario de control de calidad para la identificacidon de inconsistencias o
incumplimiento de especificaciones de materia prima.

MAQUINARIA O EQUIPOS

Tiene bajo responsabilidad directa el cuidado de los equipos de movilizacién de
cargas como montacargas manuales, balanzas y otros elementos de medicion.

Se estd bajo la responsabilidad del manejo materias primas e insumos

VALOR
Tiene acceso a la informacién de la empresa referente a formulaciones y manejo
INFORMACION de materias primas. Por lo tanto su manejo debe ser confidencial
No ejerce otro tipo de supervisién sobre algln otro cargo.
SUPERVISION
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FECHA REALIZACION: 28-04-09 ‘l FECHA ACTUALIZACION: 28-04-09 Revisado por: Gr. Administrativo

1. IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacién: Cargo especifico OPERARIO DE LABORATORIO
OPERARIO
Cargf’ ) DIRECTIVO ADMINISTRATIVO TECNICO X OPERARIO
Genérico BASICO
Area: Ndmero personas en el Personal a cargo: N/A
PRODUCCION cargo: 1
CARGO JEFE INMEDIATO: GERENTE TECNICO CARGO SUPERIOR AL JEFE INMEDIATO: GERENTE
GENERAL

2. OBJETIVO DEL CARGO

Garantizar el cumplimiento de estandares y protocolos de fabricacién durante el proceso productivo que
permitan cumplir con los requerimientos del cliente.

FUNCIONES DEL CARGO

1. Efectuar pruebas de laboratorio en el proceso de recepcién de materias primas para comprobar
especificaciones técnicas (concentracion, peso, color, entre otros) a muestras seleccionadas.

2. Efectuar pruebas de laboratorio durante el proceso de fabricacion tanto de las bases como de producto

en proceso y terminado para garantizar el cumplimiento de pardmetros como el nivel de pH,

viscosidad, turbiedad, entre otros.

Elaborar los informes de calidad respectivos en el seguimiento del proceso productivo

4. Realizar actividades de investigacion en el desarrollo de productos nuevos y/o mejorados, busqueda y
evaluacidn de nuevas materias primas.

w

3. HABILIDADES Y COMPETENCIAS

La persona que ocupe este cargo debe ser una persona organizada, disciplinada, con habilidades para la
solucidn rapida de problemas, recursiva, con una visién hacia el mejoramiento continuo en la busqueda del
cumplimiento constante de las especificaciones exigidas por el cliente.
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4. EDUCACION, EXPERIENCIA, ENTRENAMIENTO

EDUCACION Estudios Universitarios o técnicos en Ingenieria Quimica o disciplinas
afines
Haber ocupado cargos similares con una experiencia minima de 2 afios.
EXPERIENCIA Experiencia en Planta minimo 2 afios.

Experiencia en el manejo del personal minimo 1 afio.

ENTRENAMIENTO

Si se ocupa este cargo se necesita una induccién de 2 meses en el que se incluye:
Conocimiento general de la empresa, conocimiento de materias primas,
productos, referencias y proveedores. Conocimiento de las operaciones y de las
actividades de consolidacion y entrega de pedidos.

AUTONOMIA E INICIATIVA

Posee autoridad para tomar decisiones sobre las acciones a tomar cuando no se
estén cumpliendo con las especificaciones técnicas de las formulaciones de los
productos. Esto, siempre y cuando las decisiones sean comentadas a la Gerencia
Técnica.

5. RESPONSABILIDADES

CONTACTOS

*Se contacta con el gerente técnico para coordinar, comentar o proponer acciones
en las actividades de inspeccidon de materias primas, producto en proceso o
producto terminado. *Con el operario de produccién para alertar sobre cambios
en las especificaciones de los productos que permitan hacer los ajustes necesarios.

MAQUINARIA O EQUIPOS

Tiene bajo responsabilidad directa el cuidado de los equipos y elementos de
laboratorio que permiten la inspeccién y medicién de las variables de control
durante el proceso.

El valor manejado se ve representado en la propiedad intelectual de las

VALOR formulaciones establecidas para la fabricacién de los productos.
Tiene acceso a la informacién de la empresa referente a formulaciones y manejo
INFORMACION de materias primas. Por lo tanto su manejo debe ser confidencial.
No ejerce otro tipo de supervisién sobre algln otro cargo.
SUPERVISION
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FECHA REALIZACION: 28-04-09 ‘l FECHA ACTUALIZACION: 28-04-09 Revisado por: Gr. Administrativo.

1. IDENTIFICACION DEL CARGO

Denominacién: Cargo especifico OPERARIO DE PRODUCCION
OPERARIO
Cargf’ ) DIRECTIVO ADMINISTRATIVO TECNICO X OPERARIO
Genérico BASICO
Area: Ndmero personas en el Personal a cargo: N/A
PRODUCCION cargo: 1
CARGO JEFE INMEDIATO: GERENTE TECNICO CARGO SUPERIOR AL JEFE INMEDIATO: GERENTE
GENERAL

2. OBJETIVO DEL CARGO

Coordinar y controlar las actividades que conforman el proceso productivo garantizando que las
operaciones se realicen bajo los procedimientos de produccién estipulados y con los requerimientos de
calidad necesarios.

FUNCIONES DEL CARGO

1. Realizar el alistamiento y preparacidn de la maquinaria necesaria para iniciar el proceso de produccion
de acuerdo a la programacion establecida.

2. Realizar la operacién de dilucidn de materias primas.

3. Supervisar y controlar el correcto funcionamiento de la linea de produccién as automatizada teniendo
en cuenta la programacion establecida para la elaboracion de las bases y del producto terminado

4. Controlar el proceso trasiego cuando haya reabastecimiento de bases en el sistema de produccién.

3. HABILIDADES Y COMPETENCIAS

La persona que ocupe este cargo debe ser una persona organizada, disciplinada, con habilidades para la
solucidn rapida de problemas, recursivo, que maneje buenas relaciones interpersonales, de facil adaptacion
al cambio, auto organizado, proactivo.
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4. EDUCACION, EXPERIENCIA, ENTRENAMIENTO

EDUCACION Estudios Universitarios o técnicos Ingenieria Industrial, manejo de la
produccidn o disciplinas afines
Haber ocupado cargos similares con una experiencia minima de 2 afios.
EXPERIENCIA Experiencia en Planta minimo 2 afios.

Experiencia en el manejo del personal minimo 1 afio.

ENTRENAMIENTO

Si se ocupa este cargo se necesita una induccién de 2 meses en el que se incluye:
Conocimiento general de la empresa, conocimiento de materias primas,
productos, referencias y proveedores. Conocimiento del proceso productivo y del
manejo de maquinas y equipos.

AUTONOMIA E INICIATIVA

Posee autoridad tomar decisiones en la solucién de problemas presentados
durante el proceso productivo de tal forma que no se presente ningun problema
de retrasos o incumplimiento en la produccion.

5. RESPONSABILIDADES

CONTACTOS

*Se contacta con el gerente técnico para coordinar las actividades produccion

*Con el operario de control de calidad para la identificacion de inconsistencias o
incumplimiento de especificaciones de materia prima.

*Con el operario de laboratorio para coordinar las actividades de inspeccion.

MAQUINARIA O EQUIPOS

Tiene bajo responsabilidad directa el cuidado y mantenimiento de los elementos
y/o equipos a su cargo para desarrollar las actividades de produccion.

Se estd bajo la responsabilidad del manejo producto en proceso, maquinariay

VALOR elementos de control
Maneja informacion referente a horarios de produccion, insumos y disefios de
INFORMACION envase del producto final.
No ejerce otro tipo de supervisién sobre algln otro cargo.
SUPERVISION
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FECHA REALIZACION: 28-04-09 ‘l FECHA ACTUALIZACION: 28-04-09 Revisado por: Gr. Administrativo.

1. IDENTIFICACION DEL CARGO I
Denominacion: Cargo especifico OPERARIO DE CONTROL DE CALIDAD

OPERARIO
Cargo DIRECTIVO ADMINISTRATIVO TECNICO X OPERARIO
Genérico BASICO
Area: Numero personas en el Personal a cargo: N/A
PRODUCCION cargo: 1
CARGO JEFE INMEDIATO: GERENTE TECNICO CARGO SUPERIOR AL JEFE INMEDIATO: GERENTE
GENERAL
2. OBJETIVO DEL CARGO I

Garantizar el seguimiento continuo de los procesos y procedimientos de produccién para cumplir tanto con
los requerimientos con los que los productos han sido creados como con las expectativas del cliente al
ofrecer un producto en buenas condiciones de presentacion y calidad.

FUNCIONES DEL CARGO I

1. Realizar la verificacion de stock tanto de materias primas como de envases cada vez que se genere una
orden de produccidn.

2. Realizar los procesos de envasado y etiquetado del producto terminando.

3. Controlar junto con el operario encargado de laboratorio las actividades de recepcion de materias
primas al realizar las pruebas necesarias para corroborar el cumplimiento de especificaciones exigidas
al proveedor.

4. Implementar y ejecutar actividades para el control de calidad del producto terminado en cuanto a
envase, componentes, etiquetas y embalaje.

3. HABILIDADES Y COMPETENCIAS I

La persona que ocupe este cargo debe ser una persona organizada, disciplinada, con habilidades para la
solucidn rapida de problemas, recursivo, que maneje buenas relaciones interpersonales, con una visidn

constante hacia el éxito.
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4. EDUCACION, EXPERIENCIA, ENTRENAMIENTO

EDUCACION Estudios Universitarios o técnicos ingenieria industrial, ingenieria quimica,
control de calidad o disciplinas afines.
EXPERIENCIA Haber ocupado cargos similares con una experiencia minima de 2 afios.

Experiencia en Planta minimo 2 afos.

ENTRENAMIENTO

Si se ocupa este cargo se necesita una induccién de 2 meses en el que se incluye:
Conocimiento general de la empresa, conocimiento de materias primas,
productos, referencias y proveedores. Conocimiento de las operaciones y de las
actividades de recepcion, despacho de productos, envasado y etiquetado

AUTONOMIA E INICIATIVA

Posee autoridad en la ejecucion de actividades que permitan mantener los
estandares o especificaciones exigidas por el cliente en cuanto a la presentacién
del producto final o para garantizar el cumplimiento de los requerimientos
exigidos al proveedor en cuanto a materias primas e insumos.

5. RESPONSABILIDADES

CONTACTOS

*Se contacta con el gerente técnico para coordinar las actividades de recepcion y
ubicacion de materias primas e insumos.

*Con el operario de almacenamiento y despachos para la identificacién de
inconsistencias o incumplimiento de especificaciones de materia prima o insumos.

MAQUINARIA O EQUIPOS

Tiene bajo responsabilidad directa el cuidado de los equipos de movilizacion de
cargas como montacargas manuales, balanzas y otros elementos de medicion.

Se estd bajo la responsabilidad del manejo de insumos y producto final.

VALOR
Tiene acceso a la informacién de la empresa referente disefio del producto final,
INFORMACION proveedores, entre oros. EL manejo de esta informacion se debe manejar de
manera responsable.
No ejerce otro tipo de supervision sobre algin otro cargo.
SUPERVISION
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6. LAYOUT

6.1. ESTUDIO DEL PRODUCTO

Conociendo que el 90% de los productos de Beaker pertenecientes a la linea institucional
son ofrecidos en presentaciones comerciales de 4 y 20 litros, el disefio de las lineas de
produccion no implicara la modificacion tanto de su empaque como embalaje. De esta
forma, y como fue explicado en el proceso de produccion:

e Los productos cuya presentacion es de 4 litros se embalan en cajas de 6
unidades.

e Los productos cuya presentacion es de 20 Litros, se almacenan y se entregan de
manera individual.

o Los productos de 0.5 litros utilizan dispensador de atomizador y se embalan en
cajas de 12 unidades.

La figura 34 muestra las presentaciones estandar definidas por Beaker Ltda para las
capacidades de 4, 20y 0.5 Litros.

Figura 34. Presentaciones estandar de los productos de Beaker Ltda. (a) 4 Litros. (b) 20 litros. (c) 0.5
litros.

@ =

Fuente: Beaker Ltda

La tabla 27 presenta las dimensiones de estandar de las cajas para los productos de 0,5y
4 litros, su respectivo peso y volumen total, aspectos a tener en cuenta para la definicion
de la infraestructura en la que se desarrollaran las operaciones de Beaker Ltda.
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Tabla 27. Dimensiones estandares de las cajas, peso y volumen para los productos de 4 y 0.5 litros.
Dimensiones y peso de los productos de 20 litros.

STANDARD PACK, PESO Y VOLUMEN PARA LOS PRODUCTOS DE 0.5 LT

Producto Dimensiones caja (cm) | Peso producto (kg)
Eliminador de olores 21X28X26 7
Jabén liquido para manos 21X28X26 7
Lavaloza liquido 21X28X26 7

STANDARD PACK, PESO Y VOLUMEN PARA LOS PRODUCTOS DE4 LT

Dimensiones caja Volumen total Cantidad por Peso caja

Producto (cm) (cma) caja (kg)
Ambientador 30 X 37 X 32 35520 6 25
Blanqueador 30X 37 X32 35520 6 25
Cera autobrillante 30 X 37 X 32 35520 6 25
Cera emulsionada 30X37X32 35520 6 25
Desinfectante 30X37X32 35520 6 25
Desengrasante 30X 37 X32 35520 6 25
Eliminador de olores 30 X 37 X 32 35520 6 25
Jabén liquido para manos 30X 37 X'32 35520 6 25
Limpiador con cera 30 X 37 X 32 25
(mantenedor) 35520 6
Limpiador multiusos 30X 37 X'32 35520 6 25
Limpiavidrios con atomizador 30X 37 X32 35520 6 25
Limpiavidrios 30X 37X 32 35520 6 25
Sellador 30X 37 X32 35520 6 25
Shampoo alfombras 30X 37 X32 35520 6 25

PESO Y VOLUMEN PARA LOS PRODUCTOS DE 20 LT

Volumen total Peso producto

Producto Dimensiones caja (cm) (Cm3) (kg)
Cera autobrillante 20X 30X 40 24000 21
Cera emulsionada 20X 30X 40 24000 21
Desengrasante 20X 30X 40 24000 21
Jabon liquido para manos 20X30X40 24000 21
e wooxio | w0 |
Limpiador multiusos 20X30X 40 24000 21
Limpiavidrios 20X30X40 24000 21
Sellador 20X 30X 40 24000 21

Fuente: Beaker Ltda.
Elaborado por: Los autores
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6.2. ESTUDIO DEL PROCESO

6.2.1. Matriz relacional

Con el fin de determinar la distribuciébn en planta que se adecue a las operaciones
propuestas para la elaboracion de productos de la linea institucional de Beaker, se realiza
un analisis de las caracteristicas que influyen en el flujo del proceso productivo como la
ubicacién de los equipos, las areas de circulacion, la seguridad, el almacenamiento, la
comodidad, el transporte de materiales, y otros.

En primer lugar se estudia el patron de flujo del proceso mediante una matriz de relacion
de operaciones en la que se tiene en cuenta las siguientes calificaciones y causas para
llenarla:

Tabla 28. Convenciones de calificacion y causas Matriz de relacion de operaciones

CODIGOS DE PROXIMIDAD

A: Absolutamente necesario. Cercania obligatoria.

7

E: Especialmente importante. Deben encontrarse cercanas.

I: Importante. Actividades que pueden organizarse de manera secuencial.

O: Importancia Ordinaria. Seria conveniente que las instalaciones estén cercanas.

CALIFICACION

U: No es importante. No importa si las instalaciones se ubican cercanas entre si o no.

X: Incompatibilidad de proximidad.

CAUSAS
1 Las actividades se realizan en el mismo equipo.

Implementacion de lineas de conduccion reducidas.

Se utiliza personal comun.

Equipos y estructura incompatibles.

v | |W(IN

Conservacion de las caracteristicas del producto.
Elaborado por los autores.

La matriz de relacion ha sido realizada teniendo en cuenta el conjunto resumen de
operaciones que componen el flujo propuesto. Se suprimieron y filtraron las operaciones
gue tienen un fin comun, como por ejemplo el almacenamiento de producto en proceso y
el almacenamiento de productos terminados ya que tienen relaciones comunes con las
demas operaciones que componen el proceso.

El resultado del analisis de relaciones se presenta a continuacion:
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Figura 35. Matriz de resultados del analisis de relacion de operaciones
ACTIVIDADES

1.Dilucidn solidos X

2Inspeccion Materiales ¥ |

u A
4 1
3.Trasiego tanques E X A
2 i 5 ) 2
| ke u
2 5 4
4.Mezcla reactor I A X u
1 : 2 4 ) 4
0 E X
5 3 4
5.Alistamiento Equipos E 1 E
1 ) 2 ) 3
o}
3 4
6.Almacenamiento productos A ) o
2 4

7.Envasado A
3/5

B.Etiquetado

Elaborado por los autores.

La relacién de operaciones segun la proximidad y el dimensionamiento aproximado de
cada uno de elementos estudiados arroja la distribucion ilustrada en el anexo AA para un
adrea aproximada de 160 metros cuadrados, debe tenerse en cuenta que el
dimensionamiento de las operaciones sera detallado en el anexo (plano 1).

Como se puede observar en el anexo, el area de inspeccion (laboratorio) no debe
encontrarse a una distancia cercana a las demas operaciones con el fin de conservar la
confidencialidad de los materiales y materias primas. Por otro lado las operaciones de
almacenamiento, dilucién, trasiego, envasado y etiquetado segun la relaciones de
actividades deben ser ubicadas de manera secuencial y sin espacios de separacion
amplios. Finalmente se puede apreciar que a parte de las relaciones mencionadas
anteriormente, la ubicacion de las demas operaciones no presenta una relacién estrecha
necesaria por lo que se ha decidido ubicarlas segun el flujo secuencial sugerido por la
relacion calificacion A.

6.3. ESTUDIO DE LOS MEDIOS DE PRODUCCION

Segun las caracteristicas del proceso productivo propuesto se definen los siguientes
medios de produccién necesarios:
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¢ Almacenamiento

¢ Materias primas.
e Producto en proceso.
e Producto terminado.

Areas de circulacion y transporte.

Vestieres y bafos.

Magquinaria (reactores automaticos de produccion de bases).
Oficinas.

Laboratorio.

Seguridad.

Area de cargue y descargue.

Almacenamiento envases.

Maquinaria dilucion.

Mesas de trabajo etiquetado y envase.

De esta manera queda definida un area total de 160m? con 8 metros de ancho, 20 metros
de profundidad y de dos alturas, que son distribuidas en las areas mencionadas
anteriormente. La disposicion fisica de estas areas se puede observar en el anexo
digital’Plano de distribucioén”.

En la figura 36 y 37 se puede observar el diagrama de recorrido de acuerdo a la
distribucion realizada:
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Figura 36. Diagrama de recorrido para la ejecucién del proceso productivo propuesto nivel 1 de la planta

WOXE

[T ||

[1"‘

1
||

~
S d

]
\ {199

[
=y

o
/7
,/
Y
i
1
VENIN ) I
@

ELABORADO POR: JUAN CARLOS BARACALDO-ESPERANZA CASTILLO APROBADO: FRANCISCO BARACALDO GERENCIA TECNICA FECHA ELAB. 2009/11/30

127



Figuras 37. Diagrama de recorrido para la ejecucion del proceso productivo propuesto nivel 2 de la planta
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6.4. ANALISIS DE INVENTARIOS

Una vez se han analizado tres diferentes alternativas de produccion se debe proceder a
unir el siguiente eslabén de la cadena de suministros de la compafia en la basqueda de
la satisfaccion de las necesidades del cliente. Teniendo en cuenta esto se debe analizar el
tiempo de respuesta de los requerimientos de acuerdo a la demanda de cada producto, el
namero de unidades de existencias de seguridad y el espacio de almacenamiento
requerido para mantener dichas unidades.

En primer lugar se establece el sistema de inventarios que sera utlizado segun las
politicas de planeacién de produccion.

La participacion porcentual de los productos fue determinada mediante la investigacion de
mercados y ha sido corroborada con el historial de ventas de acuerdo a cada una de las
categorias que hacen parte de la linea institucional. Es importante recalcar que la
compafia por ser nueva y al encontrarse en la finalizacion de su fase de desarrollo de
productos no ha desarrollado politicas de control y no tiene niveles de existencias de
seguridad. Asi mismo se desconoce la demanda real de los productos por lo que se
establece un sistema basado en la proyeccion de ventas derivado de la participacion de
los productos de acuerdo a su distribucion en la participacion y su costo.

PRODUCTO % PARTICIPACION PARETO

Limpiado Multiusos 20,11% 20,11%
Blanqueador 16,27% 36,38%
Desengrasante 12,30% 48,67%
Cera autobrillante 11,70% 60,38%
Desinfectante 9,45% 69,83%
Cera emulsionada 7,34% 77,17%
Removedor de cera 5,55% 82,72%
Shampoo Alfombras 4,56% 87,28%
Limpiavidrios 4,46% 91,75%
Sellador 3,57% 95,32%
Jabodn Liquido para manos 2,78% 98,09%
Ambientadores 1,49% 99,58%
Eliminador de Olores 0,22% 99,81%
Limpiador con cera 0,20% 100,00%

Teniendo en cuenta la participacion de cada producto la compafiia debe concentrar sus
esfuerzos de mantenimiento de existencias en los productos que representan el 60% de la
rotacion esperada. Para estos productos se determina un sistema de existencias de
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seguridad de acuerdo a un porcentaje (factor de seguridad) de la cantidad de producto
determinada en un 30% con respecto al valor del proyectado de requerimientos.

Debe tenerse en cuenta que de acuerdo al historial presentado durante la fase de
desarrollo las ventas se encuentran subdivididas segun presentaciones de las siguiente
manera.

PRESENTACION % PARTICIPACION
1/2 Litro 2%
4 Litro 60%
20 Litro 35%
70 Litro 3%

Teniendo en cuenta la presentacion final y los productos que deben tener un inventario
segun el pareto de participacion, se debe determinar la unidad de almacenamiento que se
utiliza en el almacén de productos terminados segun la propuesta de distribucion teniendo
en cuenta el peso unitario y el volumen de la unidad de empaque detallado anteriormente
en el numeral sobre el estudio del producto en el capitulo de layout.

El volumen disponible en el area de almacenamiento de la propuesta es de 12,8 metros
cubicos en estanteria y de 27 metros cubicos para almacenamiento palletizado. Las
dimensiones de la estiba propuesta son de 1,2m x 1,2 con una capacidad de 15 cajas por
nivel para la presentacion de cuatro litros y apilamiento a 3 alturas. Para las presentacion
de veinte litros la capacidad de almacenamiento de la estiba es de 12 unidades apilables
a dos alturas.

Volumen de almacenamiento escenarios de propuesta

Teniendo en cuenta la informacion analizada anteriormente se determinan las unidades
de almacenamiento para cada escenario propuesto teniendo en cuenta la cantidad en
litros determinada para dar respuesta a los requerimientos del mercado. En las siguientes
tablas se ilustran las unidades segun la capacidad de produccién determinada en cada
escenario.
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Escenario 1

En primer lugar se relaciona el nimero de unidades de produccion (litros) con la definicion
de existencias minimas de seguridad segun la importancia del producto en el pareto de
participacion.

Tabla 29. Namero de litros de produccién segln presentacién escenario numero uno.

Numero de unidades por presentacion con
Existencias de seguridad
Cantidad L|t.r,os 1/2 a 20 70
de produccién

4,597 184 689,75 80 2
3.719 150 558 65 2
2.811 114 422 49 1
2.676 108 402 47 1
1.512 62 227 27 1
1.175 48 176 21 1
889 36 133,5 16 0
730 30 110 13 0
715 30 107 13 0
572 24 86 10 0
445 18 66,75 8 0
239 10 36 4 0
36 2 6 1 0
32 2 5 1 0

El escenario numero uno contempla una producciéon mensual de 16000 litros que se ve
representada de la siguiente manera en el nimero de unidades de almacenamiento
requeridas para satisfacer dicho volumen de produccion.

Tabla 30. Namero de cajas o unidades requeridas para almacenar cantidades de produccién, escenario
nimero uno.

Numero de cajas/unidades
15 137 80| 2

12 111 65| 2
9 84 49| 1
9 80 47| 1
5 45 27| 1
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4 35 21| 1
3 26 16| O
2 21 13| O
2 21 13| O
2 17 10| O
1 13 8 0
0 7 4] 0
0 1 1, 0
0 1 1, 0

El volumen requerido para almacenar las unidades numeradas anteriormente segun las
dimensiones del empaque de almacenamiento son las que se muestran en la siguiente
tabla.

Tabla 31. Volumen total requerido segun la cantidad de unidades de produccién, escenario nimero

uno.

Volumen total

Volumen de las unidades requerido por
producto

0,2 4,9 1,9 7,2
0,2 3,9 1,6 5,8
0,1 3,0 1,2 4,4
0,1 2,8 1,1 4,2
0,1 1,6 0,6 2,4
0,1 1,2 0,5 1,8
0,0 0,9 0,4 1,4
0,0 0,7 0,3 1,1
0,0 0,7 0,3 1,1
0,0 0,6 0,2 0,9

0,0 0,5 0,2 0,7
0,0 0,2 0,1 0,4
0,0 0,0 0,0 0,1
0,0 0,0 0,0 0,1

Teniendo en cuenta este resultado, la capacidad de almacenamiento y de produccion de
la alternativa nUmero uno no rebasara en ningin momento el volumen disponible ya que
el consumo mensual de la produccién determinada y la rotacion no supera 31,3 metros
cubicos segun el escenario.

Escenario 2y 3
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A diferencia del escenario anterior la capacidad de produccion en la alternativa nimero
dos y tres supera la capacidad de almacenamiento en el afio numero dos ya que segun la
rotacion y el tiempo de entrega determinado para estas propuestas (5 y 3 dias
respectivamente), la capacidad segun el volumen requerido de unidades es superado
como se ilustra a continuacion.

Tabla 32. Nimero de litros de produccién seglin presentacion escenario numero dos y tres en el

periodo tres de evaluacion.

Numero de unidades por presentacion con Existencias de
seguridad
Cantidad
Litros de 1/2 4 20 70
produccién

10.343 414 1551,5 181 4
8.366 336 1255 146 4
6.326 254 949 111 3
6.020 242 903 105 3
3.402 138 511 60 1
2.643 106 397 46 1
2.000 80 300 35 1
1.643 66 247 29 1
1.607 66 241 28 1
1.286 52 193 23 1
1.000 40 150 18 0
536 22 81 9 0
81 4 12 1 0
72 4 11 1 0

El nimero de cajas/unidades requeridas, como se puede observar, a diferencia del
escenario valorado anteriormente supera en el doble a la cantidad determinada
anteriormente.

Tabla 33. Namero de cajas o unidades requeridas para almacenar cantidades de produccion, escenario

nimero dos y tres en el periodo tres de evaluacion.

Numero de
cajas/unidades
34 310 181 4
28 251 146 | 4
21 189 111 3
20 180 105 3
11 102 60| 1
8 79 46| 1
6 60 35| 1
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5 49 29| 1
5 48 28| 1
4 38 23| 1
3 30 18| 0
1 16 9| 0
0 2 110
0 2 110

Tabla 34. Volumen total requerido segun la cantidad de unidades de produccién, escenario nimero
dos y tres en el periodo tres de evaluacion.

Volumen total

Volumen de las unidades requerido por
producto
0,5 11,0 4,3 16,2
0,4 8,9 3,5 13,1
0,3 6,7 2,7 9,9
0,3 6,4 2,5 9,4
0,2 3,6 1,4 5,3
0,1 2,8 1,1 4,1
0,1 2,1 0,8 3,1
0,1 1,7 0,7 2,6
0,1 1,7 0,7 2,5
0,1 1,3 0,5 2,0
0,0 1,1 0,4 1,6
0,0 0,6 0,2 0,8
0,0 0,1 0,0 0,1
0,0 0,1 0,0 0,1

De acuerdo a los resultados presentados mediante el andlisis de inventarios y
almacenamiento de la compariia se recomienda que a partir del periodo nimero dos en el
desarrollo de la propuesta se evalle la posibilidad de instituir un centro de distribucion con
una capacidad superior o igual a 100 metros cubicos a fin de contar con el espacio
requerido para mantener la cantidad de productos requeridos por el mercado y de esta
manera cumplir con las expectativas del mismo.
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6.5. SEGURIDAD INDUSTRIAL

Como se ha mencionado a través de las diferentes alternativas presentadas, es de gran
importancia tener en cuenta la seguridad e higiene con la que se llevardn a cabo las
actividades dentro del proceso productivo de Beaker Ltda. Es por esto que se analizaran
los siguientes factores:

e Ambiente luminoso.
e Ambiente térmico.
e Ambiente sonoro.

Ambiente luminoso
La eleccion del sistema de iluminacién se realizara bajo las siguientes caracteristicas:

e Tipo de tarea a realizar.

e Objetos a manipular.

¢ Herramientas del puesto.

e Ubicacion del area de trabajo.
e Disposicion de luminarias.

Analisis de operaciones:

Las actividades que se llevan a cabo dentro del proceso de elaboracion de los productos
Beaker se clasifican segun el impacto de la iluminacion sobre la fatiga visual en el
operario de la siguiente manera como se muestra en la tabla 35.

Tabla 35. Analisis de Operaciones y e impacto en la iluminacion requerida.

Intervalo de
i Grado de .| iluminacion
Operaciones r:%;?gndc?a Ponderacion | lluminacion Catzgorl (fc)
requerido recomendad
0 norma
IESNA 1995
Recepcion Luz general 1 Bajo Alto C 10-15-20
lluminacion
Inspeccion sobre la
laboratori tareay ' -1 G
aboratorio
suplementari
a local Alto Bajo 200-300-500
S lluminacién Medio-
Dilucion solidos sobre la 1 medio E 50-75-100

135




tarea
Codificacion Luz general 1 Bajo Alto C 10-15-20
Trasiego Luz general 0 Bajo Medio B 5-7.5-10
Mezcla y
elaboracién Luz general 1 Bajo Alto c 10-15-20
lluminacioén
Alistamiento sobre la 1 Medio- E
tarea medio 50-75-100
lluminacion
Inspeccion sobre la
producto final tarea y : -1 G
suplementari
a local Alto Bajo 200-300-500
lluminacién
Envasado sobre la 1 Medio- E
tarea medio 50-75-100
lluminacién
Etiquetado sobre la D
tarea Alto 20-30-50
Almacenamiento
producto terminado Luz general 1 Bajo Alto ¢ 10-15-20
Clasificaciony | lUminacion .
despacho sobre la 1 Medl_o— E
tarea medio 50-75-100

Fuente. Adaptacion, NIEBEL BENJAMIN. Ingenieria Industrial. Métodos, estandares y

disefio del trabajo. Capitulo 6, Disefio del entorno de trabajo.
Elaborado por los autores

La iluminacién requerida segun éarea y tipo de labor a realizar de acuerdo al valor
recomendado por IESNA en pies candela (fc) sugiere la utilizacion de fuentes de
iluminacion combinadas en las que se utilice luz artificial fluorescente para labores en las
que el area de referencia requiere de luz general y sobre la tarea. Para el caso de la
iluminacién sobre la tarea y suplementaria local se sugiere la combinacién de luz
fluorescente general y especifica (local dirigida a la tarea).

La ubicacion de la iluminacion dentro de la distribucion propuesta y con el fin de evitar
reflejos tendra en cuenta los siguientes aspectos:

e Lailuminacion debera equiparse con difusores para impedir la vision directa de la
lampara.

e La iluminacién se colocara de forma que el angulo de vision sea superior a 30°
respecto a la vision horizontal.
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e La ubicacion debe realizarse de forma que la reflexion sobre la superficie de
trabajo no coincida con el &ngulo de visién del operario.

o) o

Ambiente sonoro

El desarrollo de las operaciones de produccién como se explico anteriormente en el
analisis de la operaciones mediante el 5W/2H no suponen una fuente generadora de ruido
gue provoque desconfort (entre 55 y 65dBA). Aun asi se recomienda que en el proceso
de mezcla en el que se enciende un motor, de manera intermitente y con baja frecuencia
(nivel de sonido inferior a 90 dBA y duracion inferior a 9 Hrs diarias), que el operario que
actué como agente controlador utilice siempre que realice esta tarea tapa oidos de
insercion.

Ambiente término

El ambiente térmico en el contexto en el que se desarrollan las operaciones de Beaker
debe tener en cuenta los siguientes aspectos:

e Latemperatura del aire.
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o Latemperatura de paredes y objetos.
e Riesgos de incendios

Las operaciones analizadas previamente no implican reacciones ni utilizacion de equipos
que sean grandes generadores de calor, es por esto y que teniendo en cuenta la
distribucion propuesta que se implementara un sistema de ventilacion por medio de
desplazamiento de aire mediante turbinas reguladoras ubicadas en las paredes del
edificio. Por otro lado siendo de gran impacto se propone a continuacion el siguiente
escenario para el control de incendios.

Incendios

En primer lugar se deben identificar las areas en donde existe peligro de incendio como
se muestra en la figura a continuacion.

Figura 38. Areas de riesgo.

Envasey

etiquetado

Almacenamiento

. Producto
Almacenamiento .
) ] terminado
Materias prima

Area Administrativa

138



El &rea de almacenamiento, como se explicé anteriormente en la clasificacién de riesgos
de sustancias quimicas almacenadas, identifica dos materias primas que tienen riesgo de
inflamabilidad, 016 y 002, estas como se menciond en la distribucién del almacenamiento
deben ser ubicadas a baja altura en sitios con ventilacion totalmente alejadas de las
sustancias oxidantes como el 003 y el hidréxido de sodio ya que pueden ser reactivas y
generar incendios.

Por otro lado, el &rea de dilucién en el que se realiza la fundicién de pastas sélidas cuenta
con un sistema de calor mediante resistencias que en caso de manejo inseguro puede
considerarse como un factor de riesgo.

Finalmente el tipo de incendio que puede producirse se categoriza como C en donde el
contorno de los 32 kW/m? afecta al 25% o menos del equipo localizado dentro del bloque
de incendio considerado. Por lo tanto segun la UNE-EN2 de 1994 el agente extintor que
debe ser ubicado en esta area debe ser de polvo BC convencional y polvo ABC
polivalente ya que el incendio es generado por liquidos o sélidos.

Seguridad del trabajo y Prevencion de accidentes

Se propone a continuacion la siguiente ficha para la prevencion, seguridad e
identificacion de riesgos para el marco de desarrollo de operaciones de la compafiia:

Tabla 34. Formato para identificacion de factores de riesgo segun la NTC 45.

PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO
METODOLOGIA GTC 45
Panorama general factores de riesgo
CENTRO DE TRABAJO
FECHA

DESCRIPCION TRABAJADORES SISTEMA DE CONTROL ACTUAL RIESGO
DEL FACTOR |  EFECTOS TIEMPO
OFICIO FACTOR DERIESGO | POSIBLES EXP (HORAS) FUENTE MEDIO | TRABAJADOR!

R|INTERPRETACION MEDIDAS DE CONTROL PROPUESTAS

o

E|P

o
S

INTERPRETACION

P |Gl

'

Donde la valoracion se efectla de la siguiente forma:

a. Valoracion factores de seguridad
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GRADO DE PELIGROSIDAD

GP.=E*C*P
Donde
E = Exposicion
C = Consecuencias
P = Probabilidad
b. Valoracion factores de seguridad
EXPOSICION
e Remota =1 Una vez al mes.
e Ocasional =3 Algunas veces a la semana.
e Frecuente =6 Algunas veces al dia.
e Continua =10 Muchas veces al dia.
CONSECUENCIAS

Leve =1 pequeias lesiones o dafios.
Medio =4 amputaciones, invalidez permanente y/o dafio (20%).
Grave =6 un muerto y/o dafios (60%).
Catastréfica = 10 numerosos muertos y/o grandes dafios (90%).

PROBABILIDAD

Muy baja =1 Ocurre rara vez.
Baja =3 Remota pero posible.
Media =6 Muy probable.

Alta =10 Inminente, frecuente.

INTERPRETACION GP

> 800 = Muy alto
600 A 800 = Alto. Correccion inmediata
300 A 600 = Importante requiere Correccion
100 A 300 = Mantenerse alerta
<100 = ACEPTABLE. VIGILANCIA PERIODICA
. Valoracion factores de higiene industrial, psicosociales y ergonémicos

O e o o o o

Alto
Medio
Bajo
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FACTOR DE PONDERACION (F.D)

El factor de ponderacién esta determinado por la cantidad porcentual de trabajadores
afectados por el factor de riesgo.

F.P. = Trabajadores Expuestos X 100
Total de trabajadores

PORCENTAJE DE TRABAJADORES
EXPUESTOS

0-20%
21 - 40%
41 - 60%
61 -80%
81-100%

VALOR

N[ (W N -

GRADO DE REPERCUSION (G.R.)

Permite cuantificar qué tan grave puede ser el factor de riesgo para el numero de
trabajadores que estan expuestos.

G.R.=G.P *F.P.
Donde

G.P.= Grado de Peligrosidad
F.P. = Factor de Ponderacion

INTERPRETACION

Permite identificar qué significa el valor obtenido en la casilla de Grado de repercusion

VALOR RANGO
1-1500 BAJO

1501- 3500 MEDIO
3501- 5000 ALTO
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Con la implementacion de esta ficha se puede completar un sistema para la
administracién de riegos que posee el proceso productivo propuesto teniendo en cuenta el
grado de impacto sobre la salud de los operarios, su probabilidad de ocurrencia, el
namero de trabajadores y el grado de exposicion.
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7. CADENA DE ABASTECIMIENTO

7.1. APLICATIVO PARA LA PLANEACION DEL ABASTECIMIENTO Y LA
PRODUCCION

Beaker Ltda busca el crecimiento en sus operaciones para lograr una participacion en el
mercado significativa que a su vez incremente la utilidad de la operacion. Con una
infraestructura de produccion definida para mejorar la eficiencia en las operaciones
actuales de la compafiia y con la identificacién cuantitativa del posible mercado potencial
al que se puede llegar, se define ahora un aplicativo para que Beaker Ltda pueda planear
sus necesidades tanto de materias primas, producto en proceso y producto terminado.

El objetivo fundamental del aplicativo es permitir tener un control de los recursos de la
operacion para cumplir con las ventas esperadas al hacer una planeacion de los
requerimientos de produccion para cada uno de los productos que conforman el portafolio
teniendo en cuenta parametros como:

o Estimacién de la demanda mediante la utilizacion de métodos de pronéstico y la
evaluacién de los mismos para seleccionar el mejor método segun la desviacion
del error estandar.

e Materias primas que conforman el producto final para realizar una explosién de
materiales en la identificacion de las necesidades de las mismas y sus respectivos
porcentajes dentro de la formulacion.

¢ Inventario disponible en almacén tanto de materias primas, bases, soluciones y
producto terminado.

e Politica de stock de seguridad para materias primas, bases y producto terminado
definido por la compafia.

Es importante tener en cuenta que el aplicativo permite establecer una planeacion de
abastecimiento y de producciéon en términos de recursos materiales mas no una
programacion de las operaciones en cuanto a tiempos, turnos y necesidades de mano de
obra.
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7.1.1. Desarrollo del aplicativo

Antes de iniciar la descripcion del aplicativo cabe aclarar que el anexo de archivos
digitales, se puede acudir al instructivo de los programas en el que se especifica paso a
paso el manejo de cada uno de estos para su utilizacion adecuada. De esta manera,
puede remitirse al archivo “Instructivo aplicativo para el abastecimiento”

El aplicativo para la planeacién del abastecimiento y de la produccién consiste en dos
programas de Excel elaborados y parametrizados por los autores de acuerdo a las
operaciones y necesidades propias de Beaker Ltda, el aplicativo se encuentra subdividido
en dos secciones:

e Estimacién de prondsticos de demanda.

e Planeacion de requerimientos de materias primas, produccion, soluciones, bases e
insumos.

En la primera seccion se aplican diferentes métodos de prondsticos de acuerdo a un
historial de demanda correspondiente a las ventas presentadas durante periodos de
tiempo en meses con el fin de calcular el prondstico para cada periodo. Asi mismo se
evalla por producto el método que presenta menor error estadistico entre la demanda
real y la demanda pronosticada y se obtiene como resultado una sugerencia sobre cual es
el método que presenta menor variacién segun la sefial del rastreo®.

En la seccibn nimero dos de acuerdo a los resultados del método de prondstico
seleccionado se realiza una planeacién de requerimientos segun el inventario inicial de
cada periodo, los requerimientos de producto en proceso, materias primas y finalmente
insumos de acuerdo a la capacidad minima de produccién, el lead time por producto y el
inventario de seguridad determinado por la gerencia para cada uno de estos.

7.1.2. Aplicativo estimacion de pronésticos de demanda

La primera parte con la que el sistema inicia es la presentacion del aplicativo como lo
muestra la figura 39: Antes de hacer la ejecucion del programa mediante el boton de
inicio, es importante eliminar todos los datos que hayan quedado de consultas anteriores.
Para esto, se presiona el botén “Borrar todo”.

* Sefial de rastreo o Tracking signal: medida que indica si el promedio de proyeccién esta manteniendo el
ritmo de los cambios reales en la demanda. Es el nUmero de desviaciones medias absolutas en el que el valor
de la proyeccién se encuentra por encima o por debajo de la ocurrencia real.

Fuente: CHASE, Richard. Administracion de produccion y de operaciones: Manufactura y servicios. Mc Graw
Hill: Bogota. 2001. P 512.
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Figura 39. Ventana de inicio del programa de prondsticos.

PROGRAMA DE PRONO

| icio | Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar  Vista Programador @ - 7 x
= = (s S [T E Autosuma ~ |
j & Calibri -[11 (S Ajustar texto General - ﬁ g |f|- é( @ ? [ﬁ
= Ea (8] Rellenar -
Pegar N & § -5 A- Combinary centrar = |||@3 -~ %, ggo|[%3 %8|  Formato  Darformato Estilos de || Insertar Eliminar Formato Ordenar  Buscar y
- F | 5 ~|E | & = |52 |16 % condicional - como tabla~ celda~ - - - <2 BomarT  yfiltrar~ seleccionar~
Portapapeles Fuente = Alineacion 0 Numero 0 Estilos Celdas Modificar

&
A B C D E F G H [} J K L M N o \i
PROGRAMA DE PRONOSTICOS BEAKER

Botdn inicio de célculo

BIENVENIDO A SU PROGRAMA DE PRONGSTICOS de periodos de
estimacion

2

3

4

5

6 Antes de iniciar el programa, haga click en "BORRAR TODO" para
7 eliminar datos antiguos

8
9

PARA EMPEZAR, HAGA CLICK AQUT

= Botdn para eliminar
informacion residual
= en el sistema

W 4 b ¥ INICIO - Ingreso de datos , DATOS .~ REGRE .~ PROME . SUAV ~ SUAVIZACION DOBLE - Resultados - Hojal .~ 7 &
Liste | [ |

Cuando se presiona el botdn de inicio, el programa pasa a la parte de ingreso de datos
como lo muestra la figura 40:

| icio | Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar  Vista Programador @ - @ x
s _ === - o 5
j & Calibri MRS S Ajustar texto General - ﬁ g Ifl- §< @ Z Autosuma ﬂ m
= (ExY (] Reltenar -
Pegar N &£ & -|[ti~|[o- A- E trar - |88+ % qo0|(%3 L98|| Formato Darformato Estilosde  Insertar Eliminar Formato Ordenar  Busary
- ‘ § ||| & Eed Combinaryieent.=r oo} [[%8 % condicional ~ como tabla~ celda = - - - 2 BomarT  yfiltrar - seleccionar -
Portapapeles = Fuente = Alinzacién i Nimero & Estilas Celdas Modificar I
ET— =
A B C D E F G H 1 J K L M N o] P Q R 1
1
P
2 PROGRAMA DE PRONOSTICOS BEAKER LTDA
3
4
5 n "Namero de Periodos" par: resar el nimero de periodos a analizar.
5 2. Luego, haga dlick en "Ingresar datos " para ingresar los datos histdricos obtenidos.
7
8
a -
NUMERO DE B s . |
10 PERIODOS oton para ingresar los
11

1 datos correspondientes

13 . .
- Botén para ingresar el al historial de demanda.
16 numero de periodos de

1 evaluacién

ORI Ingreso de datos -~ DATOS SUAVIZACION DOBLE - Resultados -~ Hojal -~ #J .
Elaborado por: Los autores
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El programa solicita el ingreso del niumero de periodos. Con el boton “Numero de
periodos”, se ingresa el numero de datos que se tienen para realizar la estimacion. El
programa esta parametrizado para un ingreso maximo de 100 datos®*.

Figura 41. Ventana para el ingreso del nimero de periodos y de los datos.

PROGRAMA DE PRONOSTICOS BEAKER LTDA - Microsoft Excel

| mico | Insetar  Disefiodepagina  Fomulss  Dates  Revisar  Vista  Programador @ - 7 x
’ﬁ 4 Calibri -l - ‘A‘ ,\" | | | S ajustartexto General - ﬁ g == ;‘ @ Zt ﬂ Eﬁ
= (E2Y ) 15| & == [#] Reltenar -
Gl L EEE Sl o fcomomry v~ [0 %0 [ ) Tamae ot et e i e T o pwers
Portapapeles Fuente 0 Alineacion o Nimero ] Estilos Celdas Modificar
| AL -G £ k&
A B C D E F G H 1 J K L M N o P Q R
1
2 TDA
5 Ingrese Nimerc de Periodos
4
5 1. Hagaclicken ' nalizar.
5 2. Luego, hagac nidos.
7
5 L
2 NUMERO DE
10 PERIODOS
11
12
13
:
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

W 4 » M| INICIO | Ingreso de datos,” DATOS -~ REGRE .~ PROME - SUAV .~ SUAVIZACION DOBLE - Resuftados .~ Hojal ¥ <
tisto | I |

Elaborado por: Los autores.

El siguiente botdn, “Ingresar datos”, lleva a una nueva ventana para llenar la lista con los
datos histéricos como se puede observar en la figura 41. La ventana indica el lugar desde
donde debe ingresar los datos. Con el boton “Graficar” es posible ver la ilustraciéon de la
tendencia de los datos a través del tiempo.

* La capacidad de datos a aceptar puede ser expandido debido a la flexibilidad del sistema. Beaker no
necesita por el momento el ingreso de datos mayores al permitido puesto que el historial de ventas que se
tiene no sobrepasa los 30 datos.
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Figura 42. Ventana para el ingreso del numero de periodos y de los datos.

1A DE PRONOSTICOS BEAKER LTDA - Microsoft

Inicie | Insertar  Disefio de pigina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Programador o -
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= PRONOSTICO
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W 4 b M INICIO - Ingreso de datos | DATOS . REGRE . PROME . SUAV -~ SUAVIZACION DOBLE .~ Resuftados -~ Hojal -~ ¥J m
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Luego, con el botdn “Definir constantes” se determinan los parametros de evaluacion de
los métodos de prondstico para el caso del promedio movil ponderado, suavizado
exponencial y suavizado exponencial doble.

Figura 43. Cuadro de diadlogo para el ingreso de las constantes de los pronésticos

Inicio | Insertar  Disefio de pigina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Programador @ -
=’ == =5 | = 0 e B X Aut @
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Todas estas constantes son escogidas a criterio del evaluador. Para esto, hay que tener
en cuenta los siguientes aspectos:

e EI promedio movil ponderado realiza la ponderaciéon con respecto a los 3
periodos mas recientes de datos. La seleccion de las ponderaciones (ai, a, Yy 03)
debe realizarse con base en la experiencia, prueba y error, a criterio del evaluador.
La suma de dichas constantes no debe ser mayor a 1.

e La constante del suavizado exponencial simple también se seleccionada a
criterio del evaluador teniendo en cuenta la siguiente sugerencia:

= Sia>0,6 el método da mayor validez a los Ultimos datos de la serie.
= Sia<0,5, el método da mayor validez a los primeros datos de la serie.

e La constantes del suavizado exponencial doble se definen con los siguientes
criterios:

= Elvalor a se selecciona con el mismo criterio del método anterior.
= El valor B es un factor de ajuste para corregir la tendencia en la medicion
del error.

Ingresados los criterios, se selecciona el botén “prondstico” que lleva a la ventana de
resultados final figura 44 y 45.

Figura 44. Seleccidon del botén “prondsticos”.
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Figura 45. Ventana de resultados.
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Elaborado por: Los autores

El sistema arroja los resultados de pronéstico calculados por los métodos mencionados y
sugiere cuél es el mejor método de acuerdo a la menor desviaciéon media del error DMA®,
Finalmente, es posible graficar las sefiales de rastreo de cada uno de los métodos que
segun los limites de control (mas o menos 3 desviaciones estdndar) no deberian superar
un valor de 4 o menos 4 para encontrarse dentro del rango.

Al final de la ventana se presenta la grafica de la demanda real con respecto a los
métodos de prondstico que permiten analizar el acercamiento de los datos. Con el boton
de inicio se regresa a la ventana de presentacion para finalizar el uso del programa.

% La desviacién media absoluta (DMA) es el error promedio de las proyecciones mediante el uso de valores
absolutos. Se calcula utlizando la diferencia entre la demanda real y la demanda pronosticada
independientemente del signo. Fuente: CHASE, Richard. Administracién de produccion y de operaciones:
Manufactura y servicios. Mc Graw Hill: Bogota. 2001. P 512.
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La estimacion de la demanda debe realizarse para cada uno de los productos de la
comparfiia puesto que cada uno de ellos tiene un comportamiento diferente. Es importante
resaltar que el modelo de pronéstico elegido para cada producto, debe analizarse con
regularidad para determinar si el modelo sigue siendo adecuado o si es necesario tomar
otro método como consecuencia de cambios que surjan en el tiempo.

7.1.2 Aplicativo planeacion de abastecimiento.

Como se mencion6 anteriormente, la entrada principal para el sistema de planeacion de
abastecimiento es el prondéstico resultante para cada uno de los productos estimado por
mes para periodos de un afio. En primer lugar debe ingresarse el valor proyectado en el
formato presentado a continuacién en la figura 45:
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Figura 47. Ventana para el ingreso de la demanda estimada por medio del programa de pronésticos.
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Elaborado por: Los autores

La matriz de planeacién de requerimientos proyectados, ilustrada en la figura 45 debe ser
alimentada de forma manual segun el consolidado de requerimientos seleccionado en el
analisis del sistema de pronésticos.

Al ingresar esta informacion, de manera automética se actualizan los requerimientos de
produccion de cada uno de los productos como se muestra en la figura 46:

7.1.2.1 Matriz componentes (requerimientos por productos)
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Figura 48. Campos que conforman la matriz de componentes para los requerimientos por productoo.
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Elaborado por: Los autores

Los parametros de control de este sistema son:

= Lead time de produccién: Corresponde al tiempo de produccién estimado para
cada uno de los productos expresado en meses segln los requerimientos
proyectados.

= Inventario de seguridad: Es la cantidad minima estipulada por la gerencia segun
el analisis de rotacion de ventas que debe mantenerse en stock para cubrir los
requerimientos con incrementos o decrementos reales que no se hayan previsto.

= Cantidad minima de produccién: Es el valor minimo en litros por lote o corrida
de produccion estimado segun la capacidad del sistema.

La parametrizaciébn de estas variables determina los resultados de los siguientes
requerimientos:

= Requerimientos brutos: Valor estimado resultado de la proyeccion en el
sistema de pronésticos por producto estipulado en litros por mes.

= Proyectado en inventario: Es el valor resultante de la suma del planeado a
producir mas el inventario del periodo anterior menos los requerimientos
brutos.
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Requerimientos netos: Es el resultado de la comparacion entre el inventario
del mes anterior, el inventario de seguridad y los requerimientos brutos de la
siguiente manera: Si el resultado del proyectado en inventario del mes anterior
menos los requerimientos brutos del mes actual es mayor al inventario de
seguridad, el requerimiento neto del mes es cero. Por el contrario si el
resultado de la resta de requerimientos brutos menos inventario del periodo
anterior es menor al inventario de seguridad, el requerimiento neto es igual a la
suma del requerimiento neto mas el inventario de seguridad menos el
inventario del periodo anterior.

Planeado a producir: Es el valor en litros que debe producirse segun los
requerimientos netos y la cantidad minima por lote de produccién que segun la
capacidad se puede elaborar, es decir es el multiplo de la cantidad de lotes
minimos que debe producirse para cumplir con los requerimientos netos.

Produccion: Es el resultado en litros que deben producirse durante el periodo
para satisfacer los requerimientos de los meses préximos teniendo en cuenta
que la elaboracién no es inmediata segun el lead time de produccién para cada
producto y su respectiva programacion.

7.1.2.2 Matriz subcomponentes (requerimientos de materias primas, bases vy
soluciones)

El resultado de los requerimientos por producto resultantes de esta parametrizacion es la
variable de entrada para los requerimientos de materias primas, bases y soluciones segun
los porcentajes de concentracidon necesarios para cada uno de los productos como se
muestra en la figura 49:

Figura 49. Matriz de subcomponentes para los requerimientos de materias primas, bases y soluciones.
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A diferencia del cuadro matriz de componentes presentado anteriormente para la
planeacion de abastecimiento, los parametros de control de estos requerimientos se
describen a continuacion:

Stock de seguridad: Cantidad minima en litros que debe mantenerse en
inventario con el fin prevenir faltantes de materias primas o productos en
proceso para la realizacion de los requerimientos de produccion resultantes de
la proyeccion de demanda.

Cantidad minima: Es el valor minimo en litros o Kg que segun la politica de
venta del proveedor son suministrados en la unidad de compra de acuerdo a
cada materia prima.

Lead time: Es el tiempo de entrega por parte del proveedor para cada una de
las materias primas desde el momento en el que se hace la orden de compra
hasta que es recibido el producto y se encuentra listo para ser utilizado en
procesos productivos. Para el caso de soluciones y bases es el tiempo de
produccion estimado.

La parametrizacién de estas variables de control es igual a la presentada en la matriz de
componentes, con la diferencia de que en esta matriz los requerimientos brutos
corresponden a la suma de los valores de producciéon multiplicados por el porcentaje de
formulacion segun la explosién de materiales presentada en el aplicativo.

7.1.2.3 Hoja de resultados.

Como consecuencia de los calculos anteriores, el programa presenta, de acuerdo al
producto seleccionado, los requerimientos de produccion, la demanda proyectada, la
formulacién y la cantidad de envases requeridos segun la presentacion solicitada, esta
debe ser expresada en porcentajes del total de litros a producir.

En primer lugar se debe oprimir el boton “Consulta de productos” e ingresar el producto
que se desea consultar como se presenta a continuacion en la figura 50.
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Figura 50. Hoja de resultados para la presentacion de los requerimientos de abastecimiento.
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Elaborado por: Los autores.

Al presionar el botén, ingresar el producto y aceptar, se realiza una consulta de los
valores de requerimientos del producto. A partir de este resultado puede consultarse el
namero de envases requeridos segun la presentacion determinada por el area comercial y
la gerencia ingresando los porcentajes determinados para cada una de las presentaciones
como se muestra en la figura 51.

Figura 51. Cuadro de didlogo para la estimacién del niumero de envases requerido por presentacion.
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Finalmente, si se desean consultar los resultados consolidados por cada una de las
materias primas debe seleccionarse la hoja de calculo “Requerimientos de mp” y de la
lista desplegable ubicada en la parte superior seleccionar el producto como se ilustra en la
figura 52 a continuacion.

Figura 52. Resultados consolidados por materia prima.
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Elaborado por: Los autores

Para consultar tanto el programa de pronosticos como el aplicativo de planeacién de
abastecimiento, remitirse al anexo digital “Programa de planeacion abastecimiento
Beaker” contenido en el CD Anexos Beaker Ltda.
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8. MANUAL DE PROCESOS

Otro objetivo que conforma la propuesta de soporte en el crecimiento de las operaciones
de Beaker Ltda consiste en el desarrollo de los manuales de proceso. A manera de
sintesis, este proyecto ya ha desarrollado varios aspectos en el cumplimiento de los
objetivos:

1. Se ha establecido de manera cuantitativa y de forma exploratoria el mercado
potencial al que posiblemente se puede acceder.

2. Se ha definido el porcentaje del mercado potencial que la compafiia quiere abarcar
para desarrollar sus operaciones.

3. Se han disefado las lineas de produccién de acuerdo a la demanda esperada, la
participacién de los productos y de las categorias de Beaker Ltda, tanto por el
historial de ventas como por la investigacién de mercados.

4. Se ha desarrollado un aplicativo que permite determinar los requerimientos de
produccién tanto de materias primas como de envases y etiquetas.

5. Se ha disefiado el layout en el que se define la infraestructura que soporte la
propuesta de lineas de produccion para los procesos productivos al tener en
cuenta la utilizacion del espacio, la secuencia de los procesos, areas de
almacenamiento, seguridad, areas de circulacion, servicios, areas de despacho y
areas administrativas.

Ahora bien, es importante definir en un documento los procedimientos y protocolos de
especificaciones de la compafiia no s6lo como aspectos para formalizar las actividades
sino también como pautas para el cumplimiento de requisitos legales®® que den paso al
mejoramiento continuo de Beaker Ltda.

A continuacion se presenta el contenido del manual de procesos conformados por los
siguientes documentos:

Fichas técnicas y de control de materias primas.

Fichas técnicas de producto terminado.

Procedimiento para la recepcion y el almacenamiento de materias primas.
Procedimiento para la produccién de base genérica en el reactor automatico.

S

% Ministerio de Salud, Resolucién Nimero 1313 de 1998 por las cual se adoptan las normas

legales para la fabricacion de productos de aseo y limpieza de uso doméstico y el Decreto Namero
1545 de 1998 en el que se reglamentan parcialmente los Regimenes Sanitario, de Control de
Calidad y de Vigilancia de los productos de Aseo, Higiene y Limpieza de Uso Doméstico y se
dictan otras disposiciones.
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5. Procedimiento para el proceso de envasado de producto terminado.
6. Normatividad para el almacenamiento de materias primas y producto terminado.

Antes de iniciar con la explicacion de cada uno de documentos mencionados
anteriormente, se presenta a continuacion el mapa de procesos de la compafiia en el que
se identifican los procesos en los que los manuales de procedimiento juegan un papel
fundamental para normalizar actividades de gran impacto y que son las que generan un
valor agregado para el cliente

Figura 53. Mapa de procesos de la compafiia y su interrelacién con los manuales de procedimiento

8.1. FICHAS TECNICAS Y DE CONTROL DE MATERIAS PRIMAS
El contenido de este documento tiene dos funcionalidades:

1. Servir como referencia al establecer los pardmetros de las materias primas que se
utilizan en el proceso:

e Propiedades fisicas que debe cumplir.
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e Propiedades fisicoquimicas que debe cumplir. pH, concentracion,
contenido de impurezas.

Estos items son pardmetros fijos dentro del formato y ya se encuentran diligenciados
puesto que corresponden a las especificaciones técnicas exigidas al proveedor.

2. Servir como hoja de control en la recepcion y en el proceso de inspeccion en
laboratorio para definir el estatus de la materia prima al ingresar al almacén
correspondiente.

Los principales responsables en el manejo de este documento son el operario de
recepcion y almacén, el encargado de laboratorio y el operario de control de calidad. El
formato ilustrado en el anexo AB muestra el formato del documento con las instrucciones
para completarlo cada vez que haya un proceso de recepcion de materias primas y de
inspeccion en laboratorio para dar aprobacion inmediata, espera o rechazo.

En el anexo AB se ilustra la ubicacion de los campos diligenciados y a diligenciar que se
explican a continuacion:

1. Nombre: Corresponde al nombre comercial de la materia prima.

2. Otro nombre: Otra forma como puede ser conocida la materia prima en el
mercado.

3. Propiedades Fisicas: Dentro de las propiedades fisicas se diligencian los
siguientes campos:

e Parametro: Campo diligenciado que corresponde a la propiedad fisica que
debe cumplir la materia prima recibida. Ejemplo: Color, densidad, peso,
apariencia, entre otras propiedades.

e Unidades: Unidad de medida o de control del parametro. Ej: gr/cc.

¢ Valor: Rango o resultado en el que se considera que la materia prima es
aceptada por el laboratorio de calidad. Ej.: Color ambar, densidad entre 0,9
y 0,91 g/cc.

e Resultado: Valor obtenido de la evaluacién en laboratorio.

4. Control fisico-quimico:

e Parametro: Propiedades fisico-quimicas que las materias deben cumplir.
Ejemplo: Nivel de pH, nivel de concentracion, contenido de impurezas,
entre otros.

e Método: Método analitico utilizado para determinar una propiedad fisico-
guimica. Métodos estandarizados por la DIN, ISO o ASTM, esto con la
finalidad de hablar el mismo idioma con el proveedor en la determinacion
de las propiedades buscadas en las materias primas.
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e Unidades: Unidad de medida o de control del parAmetro. Ej: porcentaje de
concentracion de la materia prima.

e Valor: Rango o resultado en el que se considera que la materia prima es
aceptada. Ej: pH entre 3,5y 4,2.

e Resultado: Valor obtenido de la evaluacion en laboratorio.

5. Informacién general:

Proveedor: Nombre del proveedor de quien se recibe la materia prima.
Fabricante:

Lote: Numero de lote dado por el proveedor como paradmetro de control.
Certificados de analisis: Documento recibido del proveedor en el que se
estipula las pruebas realizadas en laboratorio a las materias primas.

6. Resultados: Definicion del estado de la materia prima una vez se han realizado
las pruebas de laboratorio correspondientes.

o Aceptado: Las materias primas cumplen con las especificaciones técnicas
estipuladas en el documento y pueden pasar al area de almacenamiento.

e En espera: Existen varios casos para definir el ingreso de materias primas
en espera: Se estan realizando pruebas de laboratorio cuyos resultados
toman mas tiempo, se esta realizando un proceso de reclamacion al
proveedor, existe un proceso de devolucién, entre otros.

e Rechazado: Las materias primas no cumplen con las especificaciones
técnicas exigidas y se realiza la devolucion del pedido.

7. Firma encargado de laboratorio: El encargado firma como constancia de la
evaluacion correcta de las materias primas.
8. Fecha: Fecha en que se realiza la que se diligencia el documento.

Las fichas técnicas de las materias primas relacionadas durante el proyecto se
encuentran en el anexo AC.

8.2. FICHAS TECNICAS DE PRODUCTO TERMINADO

Las fichas técnicas desarrolladas en conjunto con la direccion técnica de la compafiia han
sido elaboradas teniendo en cuenta los requerimientos primarios del decreto 1545 de
1998 para optar por la certificacion de registro sanitario Invima. La informacion que se
detalla en estas se enumera a continuacion:

1. Férmula cualitativa del producto con nombres genéricos y/o quimicos.
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Descripcion del producto.

Especificaciones de calidad del producto terminado.
Usos del producto e instrucciones de uso.
Precauciones y restricciones.

Indicacion del material de envase primario.

ouakwnN

Para obtener la certificacion de los productos, con respecto a la informacién técnica
solicitada en la norma, hace falta presentar el proyecto de artes graficas finales de los
textos de las etiquetas y empaques que ya ha sido disefiado y puede ser apreciado en el
anexo AE. Asi mismo la certificacion del cumplimiento de normas de fabricacion
estipuladas en la resolucién 3113 de 1998 no puede ser presentada hasta obtener la
certificacion de capacidad®” una vez la propuesta haya sido implementada.

8.3. PROCEDIMIENTOS DE RECEPCION, ALMACENAMIENTO, PRODUCCION Y
ENVASADO.

Como forma de definir los procedimientos de la compafiia, se ha elaborado diagramas de
flujo decisional los cuales muestran las actividades involucradas en los procesos de
recepcién y almacenamiento de materias primas, producciéon y envasado de producto
terminado. Mediante estos se pueden determinar los puntos de control para la toma de
decisiones en el proceso y los respectivos responsables de las actividades. El
establecimiento de todas las actividades involucradas en el proceso tiene como base la
descripcion detallada del proceso productivo expuesto en el 5W-2H del capitulo 5 del
documento.

Las figuras 54, 55 y 56 presentan los diagramas de decisiones para cada uno de los
procesos mencionados anteriormente.

¥ CERTIFICADO DE CAPACIDAD DE PRODUCCION (CCP): Es el documento que expide el Instituto
Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos, INVIMA, en el que consta el cumplimiento de las
condiciones técnicas, locativas, higiénicas, sanitarias, de dotacién y recursos humanos por parte del
establecimiento fabricante de productos de aseo, higiene y limpieza de uso doméstico, que garantizan su
buen funcionamiento, asi como la capacidad técnica y la calidad de los productos que alli se elaboran.
Fuente. Resolucion 3113 de 1998. Por la cual se adoptan las normas de fabricacién de los productos de aseo,
higiene y limpieza de uso doméstico. Ministerio de salud.
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Figura 54. Diagrama de flujo decisional en el proceso de recepciéon y almacenamiento de materias
primas.

DIAGRAMA DE FLUJO DECISIONAL PROCESO DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE
MATERIAS PRIMAS

GERENCIA TECNICA

RESPONSABLE ADMINISTRACION
PRODUCCION LABORATORIO
Encargado Recepcion e inspeccién

estado envases)
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ELABORADO POR: Juan Carlos Baracaldo- Esperanza Castillo APROBADO POR: Director Técnico Francisco Baracaldo
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Figura 55. Diagrama de flujo decisional en el proceso de produccion de base genérica y en la
fabricacion de producto en el reactor automatico.

DIAGRAMA DE FLUJO DECISIONAL PROCESO DE PRODUCCION BASE GENERICA/
PRODUCTO EN REACTOR AUTOMATICO

RESPONSABLE PRODUCCION
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APROBADO POR: Director Técnico Francisco Baracaldo

ELABORADO POR: Juan Carlos Baracaldo- Esperanza Castillo
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Figura 56. Diagrama de flujo decisional proceso de envasado de producto terminado.

DIAGRAMA DE FLUJO DECISIONAL ENVASADO DE PRODUCTOS TERMINADOS
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ELABORADO POR: Juan Carlos Baracaldo- Esperanza Castillo APROBADO POR: Director Técnico Francisco Baracaldo
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8.4. NORMATIVIDAD PARA EL ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Y
PRODUCTO TERMINADO

A continuacién, como otra parte del manual de procesos, se estipula las normas en el
proceso de almacenamiento de materias primas, conociendo que éstas son productos
quimicos las cuales deben conservarse bajo ciertos parametros en la implementacion de
actividades de seguridad industrial.

e Manipulacién y Almacenamiento de Materias Primas y productos Beaker.

Generalidades: El manejo, manipulacion y almacenamiento de todas las sustancias
quimicas, utilizadas por Beaker Ltda., bien sean: Materias Primas, Productos en Proceso
0 Productos Terminados se cumplira de acuerdo con las normas técnicas y de seguridad
vigentes para este tipo de procedimientos.

Normatividad:
e Ley 55 de 1993 del Congreso de la Republica.
e Convenio No. 170 y Recomendacion No. 177 adoptado por la Conferencia General
de la OIT, Ginebra, 1990.
o Ley 43 de 1998 del Ministerio del Medio Ambiente.

Documentos Relacionados:

¢ Norma NFPA 704

¢ Documentos y cartillas IPCS (International Program on Chemical Safety)

e Programa Ambiental de las Naciones Unidas. Oficina de Industria y Ambiente
(Unep / leo). Almacenamiento de Materiales Peligrosos. Guia Técnica para
Depositos de Materiales Peligrosos. Paris, 1990. 80 P. Il. Reporte Técnico No. 13.

e Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacién (Icontec). Embalajes y
Envases para Transporte de Mercancias Peligrosas. Bogota: lcontec, 1999, Il.
NTC 4702 (1-9).

e Consejo Colombiano de Seguridad (CCS). Almacenamiento de Sustancias
Peligrosas. Cédigo Cl No.20.

Procedimientos preliminares: Puesto que todas las materias primas utilizadas por
Beaker Ltda., deben ser sometidas a un proceso de codificacion, se debe garantizar que
toda la informacion impresa relacionada con el manejo, riesgos y seguridad sea
conservada o transcrita adecuadamente a las unidades de empaque y embalaje que se
transfieran al almacén de materias primas.
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Clasificaciéon de las Sustancias Quimicas Almacenadas: En la tabla 36 se relacionan
todas las sustancias quimicas (Materias primas) consideradas peligrosas, dentro del total
de Materias primas usadas por la empresa.

Tabla 36. Materias primas utilizadas por Beaker Ltday consideradas como peligrosas.

MATERIA PRIMA | Ox. \ Cor. \ Comb. Coéd.H Céd.F Céd.R

003 X

w
o
o

010
006
016 X
002 X
015
Hidroxido de Sodio | X X
011 X
007

N Wl w| k| o|w w w
Rlo|lo|lo|lw| w ok
RN R RO k| N -

Ox: Oxidante; Cor: Corrosivo; Comb.: Combustible®®
Fuente: Beaker Ltda.

e CUADRO DE RIESGOS NFPA

Figura 57. Esquema para la interpretacion de los riesgos productos quimicos.

Inflamabilidad

Reactividad

Casos
Especiales

Fuente: Norma NFPA 704

Interpretacion cuadro riesgos — NFPA

e H. Salud (azul)

%% Cod. H, F, R: Codificacion de Riesgos segun Norma NFPA 704
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4 Peligro Puede ser fatal en cortas exposiciones. Equipos de proteccidén especializada se
requiere.

3 Atencidn Corrosivo o toxico. Evitar contacto o inhalacion.

2 Atencion Puede ser perjudicial inhalar o absorber.

1 Aviso Puede ser irritante.

0 Sin peligro usualmente.

e F.Inflamabilidad (rojo)

4 Peligro gas inflamable o liquido extremadamente inflamable.

3 Atencion liquido inflamable con flash point®® por debajo de 100° F.
2 Advertencia Combustible liquido con flash point de 100° a 200° F.
1 Combustible si es calentado.

0 No combustible.

¢ R. Reactividad (amarillo)

4 Peligro material explosivo a temperatura ambiente.

3 Peligro Puede ser explosivo si es golpeado, calentado bajo confinamiento o mezclado
con agua.

2 Atencidn inestable o puede reaccionar violentamente si se mezcla con agua
1 Aviso Puede reaccionar si es calentado o mezclado con agua pero no violentamente
0 estable No reactivo cuando es mezclado con agua

e Casos especiales (blanco)

W Reactivo con agua.
OX Agente Oxidante.

Todas las demas sustancias quimicas usadas que no se encuentran relacionadas en la
Tabla anterior, se pueden considerar como materiales no riesgosos y su almacenamiento
se regira por las normas de almacenamiento de sustancias No peligrosas.

Informacion complementaria: Adicional a la informacion consignada sobre los riesgos
en el manejo, manipulacion y almacenamiento de las diferentes materias primas, se
deben marcar los envases con los cédigos de las frases R y S, que se reporten en las
fichas técnicas y de seguridad de cada uno de las materias primas. (Ver anexo AF)

% Flash point: Punto de ignicion o de llama.
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Criterios de Almacenamiento:

e Todas las sustancias clasificadas como oxidantes y/o corrosivas, se almacenaran
en estantes independientes y separados de las demas sustancias, se debera
garantizar adecuada ventilacion.

e Las sustancias liquidas clasificadas como corrosivas se almacenardn en
recipientes plasticos debidamente sellados y no podran ser almacenadas en
altura, se podran almacenar en los dos primeros pisos (entrepafios) de la
estanteria.

e Las sustancias con riesgo de inflamabilidad o explosién (002 y 016) se deberan
almacenar a baja altura en sitios ventilados totalmente alejadas de las sustancias
oxidantes.

Almacenamiento de Productos Terminados: Se deben separar los productos oxidantes
y/o corrosivos de todos los demas productos terminados, de la misma manera se deberan
almacenar en estantes independientes los productos que presenten riesgos de
inflamabilidad. Todos los demas productos se podran almacenar en condiciones normales
de almacenamiento.

Productos oxidantes y/o Corrosivos: Limpiador de Fachadas, Blanqueador.

Productos con riesgo de Inflamabilidad: Desengrasante, Removedor de Ceras, Ceras.

8.5. INDICADORES DE GESTION

Finalmente se plantean algunos indicadores de gestién que pueden ser apreciados en el
anexo AG. Segun los cédigos de color presentados a continuacion:

TIPO DE INDICADOR COLOR

Seguridad, higiene, orden y aseo

Costos

Recorridos y frecuencias

Produccidn (5)

Calidad(3)
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9. EVALUACION FINANCIERA DE LA PROPUESTA

EVALUACION DE ESCENARIOS

De acuerdo a las alternativas de produccion presentadas segun diferentes combinaciones
de produccion, inversion, ingresos, costos y gastos, se presenta a continuacion la
evaluacion financiera de cada una de las alternativas con el fin de determinar en términos
del flujo de caja proyectado la viabilidad de estos tres contextos o escenarios.

9.1. ESCENARIO 1

Como se menciono a través del desarrollo de la alternativa de produccién, en este
escenario la compafia elabora la cantidad de produccién con su método actual de
fabricacion. De acuerdo con esto la produccién es realizada de manera manual en su
totalidad y en un solo reactor de mezcla, teniendo en cuenta el analisis de tiempo y
capacidad de esta alternativa la compafiia esta en capacidad de elaborar un maximo
correspondiente a 16445 litros mensuales. Teniendo en cuenta esto se delimita el nivel de
ingresos y costos variables de produccién de acuerdo al volumen de produccion méaximo
permitido.

En este escenario se evalla un crecimiento de ventas diferente a los escenarios
siguientes debido a que la cantidad de produccion es menor a la proyectada segun los
requerimientos del mercado. El escenario evalla la situacion en la que la compafia vende
en el afio cero un 50% del mercado maximo al que puede acceder segun su capacidad y
los afios subsecuentes alcanza el 100% de su capacidad. Los costos como electricidad y
agua estan asociados a la cantidad de produccion y la maquinaria de la propuesta de la
siguiente manera.

Tabla 37. Costos variables y fijos escenario numero uno.

CONCEPTO \ ANO 1 2 3 4 5

Volumen de produccién anual (L) 98.671 148.006 148.006 148.006 148.006
Costos variables

Materia prima $193.612.869 $290.419.303 $290.418.722 $290.418.722 $290.418.722
Otros materiales 0 insumos $38.466.343 $57.699.514 $57.699.399 $57.699.399 $57.699.399
Mano de obra directa $74.292.000[ $74.292.000[ $74.292.000 $74.292.000 $74.292.000
Electricidad $2.844.000 $4.266.000 $4.265.991 $4.265.991 $4.265.991
Agua $961.506 $1.442.259 $1.442.256 $1.442.256 $1.442.256
Total costos variables $310.176.718 $428.119.076 $428.118.369 $428.118.369 $428.118.369
Costos fijos de produccion

Costos de distribucion (Outosourcing) $19.734.173 $29.601.259 $29.601.200 $29.601.200 $29.601.200
Seguros de planta S0 S0 S0 S0 S0
Total costos fijos de produccion $ 19.734.172,81 | $  29.601.259,21 | $ 29.601.200,00 | $ 29.601.200,00 | $ 29.601.200,00

Total costos de Produccién (CV+CF) $  329.910.890,39 | $ 457.720.335,58 | $ 457.719.568,57 | $ 457.719.568,57 | $ 457.719.568,57
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De acuerdo al volumen de produccién de esta propuesta los gastos administrativos y de
ventas se distribuyen de la siguiente manera teniendo en cuenta que se cuenta con
personal de produccion actual y dos vendedores.

Tabla 38. Gastos administrativos y de ventas escenario uno.

CONCEPTO \ ANO 1 2 3 4 5

Gerente general y administrativo $72.480.000 $79.728.000 $87.700.800 $96.470.880 $106.117.968
Gerente Técnico $ 72.480.000 $79.728.000 $ 87.700.800 $ 96.470.880 $106.117.968
Contador $27.180.000 $29.898.000 $32.887.800 $36.176.580 $39.794.238
Mano de obra indirecta 43.488.000 47.836.800 52.620.480 57.882.528 63.670.781
Total $ 172.140.000,00 [ $ 189.354.000,00 | $ 208.289.400,00 | $ 229.118.340,00 | $ 252.030.174,00
CONCEPTO \ ANO

Publicidad y mercadeo $  31.375.650,70 [$  58.269.065,58 [ $ 61.182.518,86 | $ 64.241.644,81 | $ 67.453.727,05

[Arriendo Instalaciones s 36.000.000,00 [ $ 37.800.000,00 | $ 39.690.000,00 | $ 41.674.500,00 | $ 43.758.225,00

El punto de equilibrio de este escenario corresponde a 14644 litros anuales teniendo en
cuenta los ingresos, costos unitarios y costos fijos de produccién.

cv CF

$2.893| S 269.116.909,91
Cantidad de equilibrio 14644

Teniendo en cuenta que la inversién requerida para llevar a cabo esta alternativa esta
representada mayoritariamente por el capital de trabajo requerido, el flujo de caja
resultante es el siguiente.

Tabla 39. Flujo de caja proyecto escenario uno.

FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO 0 1 2 3 4 5
INGRESOS $ 313.756,51 | $ 582.690,66 | $ 61182519 |$  642.41645[$ 67453727
(COSTOS) $ 320.910,89 | $ 457.72034 | $ 457.71957 | S 457.71957[$ 45771957
(GATOS ADMINISTRATIVOS) $ 172.140,00 | $ 189.354,00 | $ 208289,40 [$ 22911834 [$  252.030,17
(GASTOS VENTAS) | $ 67.375,65 | 96.069,07 | $ 100.872,52 [$ 10591614 [$  111211,95
(COSTOS NO DESEMBOLSABLES)

"Depreciacién, amortizacion diferida” $ 6.010,00 | $ 6.010,00 | $ 6.010,00 | $ 6.010,00 | $ 6.010,00
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS $ (261.680,03)] $ (166.462,75)| $ (161.06630) S (156.347,61)] S (144.016,42)
(IMPUESTOS RENTA|[ $ (86.354,41)] $ (54.932,71)] (53.151,88)| S (5L50471)[ S (47.525,42)
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS $ (175.325,62)[ $ (111.530,04)[ $ (107.914,42)[ S (104752,90)[ S (96.491,00)
COSTOS NO DESEMBOLSABLES $ 6.010,00 | § 6.010,00 | § 6.010,00 | § 6.010,00 | 6.010,00
(INVERSIONES) $ 27.688,45

PRESTAMOS $ 41.532,68

(AMORTIZACIONES DE CREDITOS) 80.220 80.220 80.220 0 0
FLUIODECAIA | $ (69.221,13)[ $ (249.535,26)| $ (185.739,68) (182.124,06) $  (98.74290)[$  (90.481,00)

Los resultados con respecto al flujo de caja presentado para evaluar la viabilidad del
proyecto negativo puesto que el valor presente neto obtenido es menor a cero en el
periodo de tiempo evaluado.

VNA -$ 582.389,06 < 0 Proyecto NO factible
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9.2. ESCENARIO 2

La principal variacién con respecto al escenario evaluado anteriormente es la introduccion
de equipos de produccibn como lo son dos reactores de mezcla, motores y
motoreductores de agitacibn mecanica, tanques de almacenamiento y lineas de
suministro independientes con control por medio de valvulas manuales de perilla.

Por otro lado los ingresos representados por ventas en el desarrollo de este escenario

tienen una distribucion de acuerdo al mercado potencial de un 25% para el afio cero, 50%
en el aflo uno, 75% en el afio dos y el 100% para el afio numero tres.

Debe tenerse en cuenta que los costos de inversién en equipos para esta alternativa
ascienden a 55 millones.

Teniendo en cuenta el escenario planteado los costos de produccién se distribuyen de la
siguiente manera.

Tabla 40. Costos variables y fijos escenario numero dos.

CONCEPTO \ ANO
Volumen de produccién anual (L)

Costos variables

1
109.634

2
164.451

287.790

438537

469.235

Materia prima
Otros materiales o insumos

$301.175.573

$451.763.360

$790.585.880

$1.204.702.293

$1.289.031.454

$59.836.534 $ 89.754.800 $157.070.901 $239.346.134 $256.100.364
Mano de obra directa $ 74.292.000 I $74.292.000 i $ 74.292.000 $113.206.857 $121.131.337
Electricidad $ 7.584.000 $11.376.000 $ 19.908.000 $30.336.000 $32.459.520
Agua $1.948.932 $2.923.398 $5.115.947 $7.795.728 $8.341.429
Total costos variables $ 444.837.039 $ 630.109.558 $1.046.972.727 $1.595.387.013 $1.707.064.104
Costos fijos de produccion
Costos de distribucidn (Outosourcing) $21.926.859 $32.890.288 $ 57.558.004 $87.707.435 $93.846.955
Seguros de planta $2.780.478 $2.780.478 $2.780.478 $2.780.478 $2.780.478
Total costos fijos de produccién S 24.707.336,18 | $  35.670.765,52 | $ 60.338.481,53 [ $ 90.487.912,21 | $ 96.627.432,64
Total costos de Produccién (CV+CF) $ 469.544.375,08 | $ 665.780.323,86 | $  1.107.311.208,63 | $ 1.685.874.924,94 | $

1.803.691.536,26

Los gastos para alcanzar este volumen de ventas tienen asociado un equipo de ventas
compuestos por tres vendedores, un encargado de desarrollo de productos y un auxiliar
administrativo encargado de coordinar el despacho de las ordenes recolectadas por los
vendedores. Los gastos de asociados al volumen de produccién y ventas de este

escenario se presentan en la tabla 41

Tabla 41. Gastos administrativos y de ventas escenario numero dos.

CONCEPTO \ ANO

1

2 3 4 5
Gerente general y administrativo $ 72.480.000 $ 79.728.000 $ 87.700.800 $96.470.880 $106.117.968
Gerente Técnico $ 72.480.000 $ 79.728.000 $ 87.700.800 $96.470.880 $106.117.968
Contador $27.180.000 $ 29.898.000 $ 32.887.800 $36.176.580 $39.794.238
Auxiliar administrativo $21.744.000 $21.744.000 $21.744.000 $21.744.000 $21.744.000
Personal Investigacion y desarrollo $ 36.240.000 $ 36.240.000 $ 36.240.000 $ 36.240.000 $ 36.240.000
Mano de obra indirecta 65.232.000 71.755.200 78.930.720 86.823.792 95.506.171
Total $ 230.124.000,00 | $ 247.338.000,00 | $ 266.273.400,00 | $ 287.102.340,00 310.014.174,00
O PTO ANO
Publicidad y mercadeo S 49.802.620,16 | $  99.605.240,31 | $ 149.407.860,47 [ $ 156.878.253,50 167.859.731,24
Arriendo Instalaciones S 36.000.000,00 | $  37.800.000,00 | $ 39.690.000,00 | $ 41.674.500,00 43.758.225,00
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La cantidad de equilibrio para esta propuesta es de 29247 litros anuales. Se puede
apreciar que con respecto a la propuesta anterior se han incrementado las unidades en
15000 litros debido a que los costos fijos de produccién para alcanzar un volumen de
ventas de esta magnitud son mayores.

cv CF
$3.638| S 515.709.742,00
Cantidad de equilibrio 29247,87589

La inversion requerida para esta propuesta es de 118 millones debido principalmente a
que se requiere la adecuacion de planta en la instalacion de los tanques y lineas de
vertimiento individuales a cada uno de los reactores ademas de la inversion en equipos y
lugares de trabajo que respondan adecuadamente a los volimenes de produccion
determinados.

El flujo de caja resultante de esta propuesta se presenta en la siguiente tabla.

Tabla 42. Gastos administrativos y de ventas escenario nimero dos

FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO 0 1 2 3 4 5
INGRESOS $ 498.026,20 | $ 996.052,40 | $ 1.494.078,60 | $  1.568.782,53 [ $  1.678.597,31
(COSTOS) S 469.544,38 | $ 483.630,71 | $ 498.139,63 | $ 523.046,61 | $ 559.659,87
(GATOS ADMINISTRATIVOS) s 230.124,00 | $ 247.338,00 | $ 266.273,40 | $ 287.102,34 | $ 310.014,17
(GASTOS VENTAS) | s 85.802,62 | $ 137.405,24 [ $ 189.097,86 | $ 198.552,75 | $ 211.617,96
(COSTOS NO

DESEMBOLSABLES) $ 15.570,96 | $ 15.570,96 | $ 15.570,96 | $ 15.570,96 | $ 15.570,96
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS s (303.015,75)] $ 112.107,50 [ $ 524.996,76 | $ 544.509,88 | $ 611.237,45
(IMPUESTOS RENTA)| s (99.995,20) $ 36.995,48 | $ 173.248,93 | $ 179.688,26 | $ 201.708,36
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS s (203.020,55)] $ 75.112,03 [ $ 351.747,83 | $ 364.821,62 | $ 409.529,09
COSTOS NO DESEMBOLSABLES $ 15.570,96 | $ 15.570,96 | $ 15.570,9 | $ 15.570,96 | $ 15.570,96
(INVERSIONES) | s 61.849,07

PRESTAMOS [ $ 92.773,61

(AMORTIZACIONES DE CREDITOS) 48.749 48.749 48.749 0 0
FLUIODECAJA | $ (154.622,68)] $ (236.198,75)[ $ 41.933,83 [ $ 318.569,63 | $ 380.392,57 | $ 425.100,05

Los resultados con respecto al flujo de caja presentado para evaluar la viabilidad del
proyecto son positivos puesto que el valor presente neto obtenido es mayor a cero y la
tasa interno de retorno es mayor al WACC nominal obtenido de la tasa oportunidad
esperada por los inversionistas.

VNA $193.707,01 > 0 Proyecto factible
TIR 39% > WACC Proyecto factible
WACC Nominal 21,40%
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9.3. ESCENARIO 3

Con el fin de realizar la evaluacién econémica de la propuesta de automatizacion para el
dimensionamiento de los procesos productivos y recursos para dar respuesta al mercado
potencial determinado, se procede a ilustrar de manera detalla la metodologia utilizada
para evaluar las alternativas anteriormente descritas con el objetivo de determinar el costo
aproximado proyectado durante un periodo de cinco afos. Segun la participacién
determinada en el numeral 5.3.1 e ilustrada en la tabla 28.

9.4. DETERMINACION DE COSTOS

Con el fin de realizar la evaluacién econdmica de la propuesta para el dimensionamiento
de los procesos productivos y recursos para dar respuesta al mercado potencial
determinado, se procede a determinar el costo aproximado proyectado durante un periodo
de cinco afios. Segun la participacion determinada en el numeral 5.3.1 e ilustrada en la
tabla 28.

En primer lugar se determinan los ingresos proyectados y costos de produccion para cada
uno de los productos de la linea institucional tomando como precio base constante el
listado de precios de marzo de 2009 y los costos calculados mediante prorrateo para la
elaboracion actual®.

Para realizar el célculo de los ingresos de los 5 periodos de andlisis se determina un
porcentaje de participacion de acuerdo al mercado potencial de 36544,76 Litros como se
muestra en la siguiente tabla.

Tabla 43. Proyeccién de Ingresos segun participacion en litros

Porcentaje de incremento Cantidad en litros INGRESOS
2011 30% mercado potencial 12.790,67 S 697.236.682,20
2012 Aumento a 70% del mercado potencial 25.581,34 S 1.294.868.124,09
2013 100% mercado potencial 36.544,76 S 1.992.104.806,30
2014 Incremento de 5% del mercado obtenido 38.372,00 $ 2.091.710.046,61
2015 Incremento de 7% mercado afio anterior 41.058,04 S 2.238.129.749,87

Fuente: Resultados Investigacion de mercados Yy listado de precios BEAKER Ltda. Marzo 2009
Elaborado por los Autores

0 BEAKER LTDA. Prorrateo costos de produccion y Listado de precios marzo de 2009. Elaborado por
Gerencia Administrativa y Técnica. Dentro del prorrateo se incluye el costo de transporte actual, costos
directos administrativos y costos fijos de produccién dentro de los que estan ensayos de laboratorio.
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El porcentaje de captacion de mercado estipulado durante los tres primeros afos del
analisis ha sido determinado teniendo en cuenta que la empresa se encuentra en fase de
introduccion y obtencion de clientes, por lo que las ventas esperadas iniciales no se
consideran como el total de la participacion estipulada hasta el tercer afio de estudio.

Para realizar el calculo de costos con el objetivo de castigar el valor real de la propuesta,
se ha mantenido el ingreso por producto a través del tiempo y el costo de fabricacion
actual constantes.

Tabla 44. Ingresos mensuales seglin producto y mercado potencial mensual

Litros mercado

Producto potencial afio O Ingreso afio 0
Limpiador Multiusos 2743 $113.118.818,56
Limpiavidrios 152 $5.506.530,51
Shampoo Alfombras 622 $35.713.163,22
Jabén Liquido para manos 189 $9.164.603,86
Desinfectante 1289 $53.570.055,11
Cera autobrillante 1596 $123.776.091,15
Cera emulsionada 1001 $50.540.838,50
Limpiador con cera 27 $1.140.634,11
Sellador 487 $59.930.046,30
Blanqueador 2219 $42.000.206,63
Desengrasante 1678 $136.531.760,57
Removedor de cera 758 $ 64.882.372,47
Eliminador de Olores 4 $ 607.647,47
Ambientadores 25 $753.913,73

Total $ 697.236.682,20

Fuente: Resultados Investigacién de mercados vy listado de precios BEAKER Ltda. Marzo 2009

Los costos asociados para la elaboracion de un total de 12.790,67 Litros se presentan en
la tabla 30.

Tabla 45. Costos mensuales segun producto y mercado potencial mensual

Costo de produccién aproximado por Costo por Unidad Costo para cubrir necesidades

producto (L) proyectadas
Ambientador S 888,3 $22.532,94

Blanqueador $658,1 $1.460.133,97

Cera autobrillante $3.348,7 $5.345.830,87
Cera emulsionada $603,8 $ 604.479,80
Desinfectante $761,0 $980.938,23

Desengrasante $2.542,2 $4.264.698,81
Eliminador de olores $2.709,4 $10.309,14
Jabén liquido para manos $2.109,9 $399.619,68
Limpiador con cera $473,8 $12.819,82
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Limpiador multiusos $743,3 $2.038.925,70
Limpiavidrios $381,2 $58.017,95
Removedor de Cera $2.712,1 $2.054.710,74
Sellador $4.919,0 $2.395.721,27
Shampoo alfombras $1.903,4 $1.184.526,72
Desengrasante $2.542,2 $4.264.698,81 Total anual afio de inicio
total mes $ 25.097.964,45 $301.175.573,35

Fuente: Resultados Investigaciéon de mercados y costeo prorrateo Beaker Ltda. Marzo 2009
Elaborado por los Autores

Los costos de insumos asociados segun el porcentaje de ventas por presentacion se
presentan en la tabla 46.

Tabla 46. Costos anuales de insumos requeridos segln porcentaje de participacion por presentacion.

Requerimientos

Porcentaje de , Cantidad
. ey . o segun )
insumos participacion Precio Unitario . . requerida Costo Anual
participacion en
actual en ventas . mensual
litros
Envases
1/2 Litro 2% $ 265 255,81 512 $1.626.973
4 Litro 60% $1.480 7674,40 1919 $34.074.338
20 Litro 35% $7.000 4476,73 224 $18.802.281
70 Litro 3% $18.000 383,72 5 $1.184.050
Etiquetas $ 130 2660 $4.148.891
Total anual $59.836.534

Fuente: Beaker Ltda.
Elaborado por los Autores

Se han seleccionado los costos actuales de insumos y la participacion de cada
presentaciéon segun el historial de ventas debido a que segun la investigacion de
mercados, este porcentaje tiene una distribucién similar a la presentada en las ventas de
la empresa durante la fase de desarrollo.

Para el calculo de los costos de produccién asociados se ha determinado evaluar el
consumo de energia y alcantarillado. El costo de la energia segun la empresa Codensa
S.A ESP para el sector industrial en estratos dos, tres y cuatro es de $316 KWh
(Aprobacion CREG, Comision de Regulacion de Energia y Gas, Septiembre de 2009). El
costo de alcantarillado y agua segun la resolucion 1011 de 26 Diciembre 2008
“Tarifas para servicio de agua y alcantarillado a partir de enero 2009, Empresa de agua y
alcantarillado de Bogota” se subdivide de la siguiente manera:

$16.916,00 Cargo fijo

$3.050,00 Costo por metro cubico
$ 8.686,00 Alcantarillado
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$1.937,00 Alcantarillado costo por metro cubico consumido

De acuerdo a las tarifas presentadas anteriormente el costo total de energia y servicio de
agua y alcantarillado se muestra en la tabla 47.

Tabla 47. Costos anuales asociados a la produccién segun la cantidad de litros a producir.

Costo mensual energia  $ 316,00 Valor KWh ‘
Energia 2000 | Consumo en KWh
Costo total energia mensual $ 632.000
Costo total energia anual $ 7.548.000

Agua y servicios complementarios.

Se emplean himensualmente 60 | M3

Costo M3 abarcando 3050 | $/M3

Cargo Fijo Industrial 16916 | $

Servicios Complementarios (Alcantarillado & Aseo) 124906 | $

Total bimensual $ 324.822,00 | $ /Bimensual
COSTO ANUAL $ 1.948.932,00 | $/afio

Fuente: Resolucion 1011 de 26 Diciembre 2008 y Codensa S.A ESP.
Elaborado por los Autores

El siguiente paso en la determinacién de los costos asociados a la produccion de los
requerimientos proyectados, es el calculo del costo de mano de obra de acuerdo a la
propuesta para el proceso productivo descrita anteriormente en el numeral 5.6. Se han
determinado los siguientes salarios de acuerdo a los perfiles requeridos teniendo en
cuenta las funciones especificadas para cada cargo en el numeral mencionado
anteriormente.

¢ Mano de obra directa: Trabajo para un turno de ocho horas diarias.

Dos operarios de produccion Salario basico promedio de $650,000, factor
prestacional 1,51.

Valor Total anual $ 23.556.000

Dos operarios (Almacenamiento y encargado de calidad) con salario basico
promedio $800,000 factor prestacional 1,51

Valor Total anual $ 28.992.000

Un operario encargado de laboratorio, con salario basico promedio $1.200.000
factor prestacional 1,51.

Valor Total anual $ 21.744.000

Total mano de obra directa anual $ 74.292.000
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Por ultimo dentro de la valoracién de costos se realiza el calculo del seguro de los equipos
necesarios para la propuesta teniendo en cuenta que se asumira un costo del 5% anual
sobre el valor total de los equipos requeridos enumerados y costeados en el anexo X.

$ 146.000.000
$ 7.300.000

Equipos y Herramientas
Total en seguros

Por ultimo el costo de distribucién asociado a la cantidad de litros que se espera vender
ha sido determinado segun la valoracion del prorrateo realizado por la compafia en el que
se determina un costo de $200 por litro. La gerencia de la compafiia ha establecido que la
distribucion inicialmente sera realizada por un proveedor de servicios (Outsourcing)
debido a que durante los primeros afios de funcionamiento de la propuesta deben
concentrar sus esfuerzos en la fabricacién y no en la distribucion, de tal forma que se
pueda cumplir con la misién de la compafiia.

e Categorizacion de costos y gastos.

Finalmente se presenta la tabla de costos en donde se resumen los costos fijos y
variables asociados a la elaboracion de los productos para la proyeccién teniendo en
cuenta el incremento en litros ilustrado anteriormente y que la mano de obra directa
durante los primeros tres afios de estudio es fija ya que no se ha alcanzado el mercado
potencial esperado para el que se disefio la linea de produccién.

Tabla 48. Resumen de costos fijos y variables para cumplir con los requerimientos proyectados.
CONCEPTO \ ANO 1 2 3 4 5

Volumen de produccién anual (L) 153.488 260.930 438.537 460.464 492.697

Costos variables

Materia prima
Otros materiales o insumos

$301.175.573
$59.836.534

$511.998.475
$101.722.107

$ 860.501.638
$170.961.524

$903.526.720
$179.509.601

$966.773.590
$192.075.273

Mano de obra directa $74.292.000( $74.292.000( $74.292.000 $ 78.006.600 $ 83.467.062
Electricidad $ 7.584.000 $12.892.800 $21.668.571 $22.752.000 $ 24.344.640
Agua $ 1.948.932 $3.313.184 $ 5.568.377 $ 5.846.796 $ 6.256.072
Total costos variables $ 444.837.039 $ 704.218.566 $1.132.992.111 $1.189.641.717 $1.272.916.637
Costos fijos de produccion

Costos de distribucion (Outosourcing) $30.697.602 $52.185.924 $87.707.435 $92.092.806 $98.539.303
Seguros de planta $ 7.300.000 $ 7.300.000 $ 7.300.000 $ 7.300.000 $ 7.300.000
Total costos fijos de produccién $ 37.997.602,15 | §  59.485.923,65 | $ 95.007.434,71 | $ 99.392.806,45 | $ 105.839.302,90
Total costos de Produccion (CV+CF) $  482.834.641,05 | $ 763.704.489,78 [ $ 1.227.999.545,85 | $ 1.289.034.523,14 | $ 1.378.755.939,76

Fuente: Costos directos y asociados para la elaboracion de proyeccion de cantidades a producir anuales.

Elaborado por los Autores

Para realizar el calculo de los gastos de administracion se considera un porcentaje de
incremento del 10% anual debido al crecimiento esperado de la compafiia y a la magnitud
de las operaciones proyectadas.

El salario para los cargos gerenciales es de aproximadamente cuatro millones mensuales
con un factor prestacional de 1,51. Con el objetivo de dar respuesta al mercado potencial
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estipulado se han determinado los siguientes gastos administrativos de acuerdo al
personal requerido para manejar el volumen de ventas esperado de la siguiente manera:
un contador, un auxiliar administrativo, una persona encargada de investigacién y
desarrollo y tres vendedores. Los salarios basicos estipulados para estos cargos son de
un millébn y medio, un millén doscientos, dos millones y un millon doscientos de pesos
respectivamente para cada uno de los cargos.

Los gastos de ventas por otro lado se consideran variables y equivalen al 5% de los
ingresos proyectados anuales de acuerdo a la estrategia de publicidad determinada por la
gerencia de la compafiia, el arriendo de las instalaciones segun una cotizacion realizada
por la compafia es de aproximadamente tres millones mensuales en una bodega de
dimensiones de 8 metros de frente por 20 metros de largo ubicada en Fontibén. Los
resultados de los gastos totales y su desglose se presentan en la tabla 48.

Tabla 48. Gastos administrativos y Otros gastos relacionados con la elaboracion de los productos.

CONCEPTO \ ANO 1

2

3

4

5

Gerente general y administrativo $ 72.480.000 $79.728.000 $ 87.700.800 $96.470.880 $106.117.968
Gerente Técnico $ 72.480.000 $79.728.000 $ 87.700.800 $96.470.880 $106.117.968
Contador $27.180.000 $29.898.000 $32.887.800 $36.176.580 $39.794.238
Auxiliar administrativo $21.744.000 $ 21.744.000 $21.744.000 $21.744.000 $ 21.744.000
Personal Investigacion y desarrollo $36.240.000 $36.240.000 $36.240.000 $36.240.000 $36.240.000
Mano dggheaindipesta ct o 65.232.000 71.755.200 78.930.720 86.823.792 95.506.171
VTUOS UTotU o
0 PTO \ ANO 4
Publicidad y mercadeo S 69.723.668,22 | S 129.486.812,41 [ S 199.210.480,63 | $ 209.171.004,66 | $ 223.812.974,99
Arriendo Instalaciones S 36.000.000,00 | $  37.800.000,00 | $ 39.690.000,00 | $ 41.674.500,00 | $ 43.758.225,00

Elaborado por [os Autores

9.4.1. Andlisis delainversion

Con el objetivo de determinar el valor de la inversion requerida para llevar a cabo la
implementacién de la propuesta, se calcula y determina el costo de la inversién del
siguiente listado segun el area determinada en el layout definido, los equipos y
herramientas del sistema de produccién automatizado, el equipo de oficina requerido y el
valor aproximado de inversion intangible inherente en la elaboracion de la propuesta. Los
resultados de inversion se presentan en la tabla 49.

Tabla 49. Inversion tangible e intangible para la elaboracion de la propuesta.

TIEMPO

DEP. Y Valor
CONCEPTO AMORT. salvamento
Inversion tangible
Equipos y Herramientas S 146.000.000,00 10 30%
S 30.000.000,00 10 30%
Puestos de trabajo area de produccion y laboratorio
Equipo de cdmputo y oficina S 10.050.000,00 5
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Inversion intangible
Gastos de adecuacion planta. S 20.000.000,00 5
Planeacion e integracion proyecto. S 6.000.000,00 5
Asesorias (legales y tributarias, constitucion empresa) | $ 1.500.000,00 5
Total inversion en activos del proyecto $ 213.550.000,00

Fuente: Cotizacion de equipos presentada en anexos.
Elaborado por los Autores

Debe tenerse en cuenta que los valores estipulados de inversién intangible han sido
calculados como valores aproximados de acuerdo a los requerimientos estipulados por
los autores de la propuesta y a un analisis desarrollado en conjunto con la compafiia
basados en experiencia.

El siguiente valor calculado segun los requerimientos en cantidades proyectadas es el
valor del costo de capital de trabajo que se realiza e ilustra en el anexo digital “evaluacion
financiera” y cuyo resultado es de $ 40.891.000. En este costo se estipulan los costos de
materiales por mes requeridos para llevar a cabo la produccién desde el mes de
implementacién de la propuesta, de igual forma se obtiene el saldo derivado de los
ingresos y egresos con el valor promedio de los productos de la compafiia y un porcentaje
estimado de inventario de seguridad ya que no hay politicas de cartera y no hay
estacionalidad definidas, el inventario final es el 30% de las unidades del mes siguiente.

El valor total de la inversion requerida es de $ 255.440.882 teniendo en cuenta la
inversion tangible, intangible y el costo de capital de trabajo calculado.

9.4.2. Costo de la deuda

De acuerdo a la inversion requerida se ha determinado junto con la gerencia de la
compafiia una estructura de capital compuesta por 60% de recursos en deuda y 40%
correspondiente a recurso aportado por los duefios o socios de la empresa. Para
determinar el valor de la cuota, el valor de los intereses y comisiones derivados de esta
deuda externa se determinan los siguientes datos de entrada:

Condiciones del crédito:

Tasa 23% | Nominal trimestre anticipado
Plazo 36 | Meses

Forma de pago Cuota anual | Sin periodo de gracia
Estudio del crédito 1,50%

Cuota de manejo 1,20% | Afio anticipado

Calculo del Costo de la fuente:

Tasa efectiva anual 26,7% | e.a.
Plazo 3| afios
Comision total 2,70%
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Los valores presentados han sido calculados con base en las tasas de interés promedio
ofrecidas segun el reporte de situacion de crédito elaborado por el banco de la republica*
y una consulta realizada a Diego Felipe Baracaldo (Especialista en SARC, Helm Bank).

El resultado del analisis de acuerdo a los datos de entrada se presenta en la tabla 50.

Tabla 50. Costo calculado de la deuda externa para desarrollo de la propuesta.
PERIODO \ DEUDA PAGO INTERES \ ABONO A CAPITAL CUOTA  COMISION FLUJO DE CAJA

0 $152.664,49 $4.121,94 | -$148.542,55
1 $113.249,90 $ 40.805,05 $39.414,59 | $ 80.219,64 | $ 1.359,00 $ 81.578,64
2 $63.300,35 $30.270,09 $49.949,55 | $80.219,64 | S 759,60 $80.979,24
3 $0,00 $16.919,29 $63.300,35 | $ 80.219,64 $0,00 $80.219,64

Elaborado por los Autores

De igual manera se realizo el analisis del costo promedio ponderado de capital (WACC),
teniendo en cuenta que el retorno esperado por parte de los inversionistas es del 24%
nominal, la informaciéon sobre los resultados de este analisis se encuentra detallada en el
anexo digital (Evaluacion financiera).

9.4.3. Flujo de caja proyectado propuesta de automatizacion

De acuerdo a los valores estipulados anteriormente se realiza el andlisis de la propuesta
mediante la valoracion del flujo de caja del proyecto para el periodo de tiempo estipulado
anteriormente, teniendo en cuenta que la depreciacién de los equipos y puestos de
trabajos se realiza con una metodologia de linea recta para un periodo de 10 afios y valor
de salvamento de 30%, del cual se obtiene un valor de depreciacion anual de $17.600.00
para cada afio y un valor de desecho para el periodo 5 de $ 64.416,00 millones. El
célculo del costo de amortizacién para un periodo de 5 correspondiente a la inversién que
no hace parte de los activos fijos es de $7.510 millones.

“De: http://www.banrep.gov.co/documentos/informes-economicos/encuestas/SCC/credito _julio 2008.pdf.
Reporte de situacidn del crédito en Colombia, Julio de 2008.
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Tabla 51. Flujo de caja del proyecto.

Valores en Millones

FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO [} 1 2 3 4 5
INGRESOS s 697.236,68 | $ 1.294.868,12 | $ 1.992.10481 | $  2.091.710,05 | $  2.238.129,75
(COSTOS) s 482.834,64 | $ 497.319,68 | $ 512.239,27 | $ 537.851,23 | §  575.500,82
(GATOS ADMINISTRATIVOS) s 230.124,00 | § 247.338,00 | $ 266.273,40 | $ 287.102,34 | $  310.014,17
(GASTOS VENTAS) | s 105.723,67 | $ 167.286,81 | $ 238.900,48 | $ 250.845,50 | §  267.571,20
(COSTOS NO DESEMBOLSABLES)

"Depreciacion, amortizacion diferida" $ 25.110,00 | $ 25.110,00 | $ 25.110,00 | $ 25.110,00 | $ 25.110,00
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS s (146.555,63)| $ 357.813,63 | 949.581,65 | $ 990.800,97 | 5 1.124.349,56
(IMPUESTOS RENTA)] s (48.363,36)| $ 118.078,50 | $ 313.361,95 | $ 32696432 | § 37103535
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS s (98.192,27)] $ 239.735,13 | $ 636.219,71 | $ 663.836,65 | $  753.314,20
COSTOS NO DESEMBOLSABLES s 25.110,00 | $ 25.110,00 | $ 25.110,00 | $ 25.110,00 | $ 25.110,00
(INVERSIONES) | s 101.776,33

PRESTAMOS | s 152.664,49

(AMORTIZACIONES DE CREDITOS) 80.220 80.220 80.220 0 0
FLUJO DE CAJA $ (254.440,82)| $ (153.301,91)[ $ 184.625,49 | $ 581.110,07 | S 688.946,65 | $  778.424,20
VALOR RESIDUAL s 64.416,00

VNA
TIR

WACC Nominal

Elaborado por los autores
Los resultados con respecto al flujo de caja presentado para evaluar la viabilidad del
proyecto son favorables y se presentan a continuacion.

$681.823,18
66%

21,40%

>
>
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CONCLUSIONES

Como resultado de la investigacion de mercados se determina el tamafio del
mercado potencial que tienen los productos ofrecidos por Beaker Ltda., en los
estratos 4, 5 y 6 en primera instancia para la localidad de Usaquén y por
extrapolacion de los datos de poblacion para la ciudad de Bogota con la finalidad
de establecer el consumo potencial de los productos de la linea institucional y
dimensionar adecuadamente la linea de produccién propuesta segun la
participacion de cada producto.

De acuerdo con el tamafio total del mercado potencial establecido, Beaker ha
determinado que podria suplir un 3% mediante la implementacién y montaje de la
propuesta de disefio presentada.

El tiempo de entrega actualmente ofrecido por Beaker no se constituye en una
ventaja competitiva, pues el estudio demuestra que la competencia ofrece las
mismas condiciones de entrega en cuanto a tiempo de respuesta.

De acuerdo al estudio, el consumo de productos de las unidades multifamiliares no
hace diferencia entre los estratos de poblacion encuestados, lo que lleva a concluir
que la empresa no debe realizar estrategias diferenciadoras para cada uno de
estos.

El analisis comparativo de las estadisticas de ventas de Beaker hasta Julio de
2009, con relacion al resultado del estudio, muestra una clara coincidencia en las
cifras porcentuales de participacién por categorias, siendo los productos de
limpieza y desinfeccion los de mayor incidencia.

Puesto que los productos de limpieza y desinfeccién aportan el mayor porcentaje
de participacion (69% del total de las ventas) y sus formulaciones tienen como
componentes bases diferentes, se propone el montaje de tres lineas de
produccion con capacidades equivalentes.

El porcentaje de participacion del mercado propuesto por Beaker para los
proximos tres afios y sus posibles planes de expansion, requiere del montaje de
una infraestructura de produccion que garantice eficiencia y productividad, esto se
puede cumplir con el disefio de equipos cuya operacién pueda ser automatizada,
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hecho que a la vez podra mejorar la calidad de los procesos y de los productos
finales.

La capacidad instalada de produccion que se propone y las condiciones de
seguridad que exige el almacenamiento de sustancias quimicas, implica que el
disefio y la ubicacion de las areas de almacenamiento de materias primas y
productos terminados ofrezca condiciones 6ptimas de accesibilidad, maniobra vy
seguridad.

Se plantean formatos para los procesos de: recepcion de materias primas,
produccion de bases y productos y envasado con el fin de documentar y
estandarizar la metodologia de dichos procesos.

Como herramientas para el control de calidad y la seguridad industrial, se disefian
formatos de fichas técnicas de materias primas y productos terminados a la vez
gue se estipula el procedimiento de almacenamiento seguro de acuerdo con la
normatividad actual.

El desarrollo del aplicativo para la planeacién de los requerimientos de produccion
permite:

= Pronosticar el comportamiento de la demanda de cada uno de los
productos con el fin de disminuir el error presentando entre la produccion
real y la demanda del mercado.
= [Establecer y planificar los requerimientos de materias primas y de esta
manera realizar la programacion de compras que dé respuesta adecuada
al tamafio de mercado proyectado.
= Programar adecuadamente los procesos de produccion ya que se conocen
los requerimientos proyectados y las cantidades para cada unos de los
productos.
= Realizar control de inventarios de materia prima y productos terminados en
tiempo real.
= Disminuir la incertidumbre en la planeacion de la produccion.
= Mejorar la capacidad de respuesta a los requerimientos de los clientes.
.
El valor resultante del flujo de caja proyectado segun los costos, ingresos,
inversiones y gastos requeridos para un periodo de cinco afios es favorable ya que
la tasa interna de retorno es mayor a la tasa espera de retorno de los
inversionistas.
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e La propuesta presentada ofrece una respuesta integral para el disefio del sistema
productivo y los recursos asociados a él, dentro de una planeacion a mediano
plazo que satisface las expectativas de crecimiento en la participacién en el
mercado de los productos de Beaker Ltda.
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RECOMENDACIONES

El estudio de mercados realizado arrojd, ademas de los datos buscados para el
desarrollo de este proyecto, informacién importante sobre comportamientos de
consumo, parametros de compra por parte del cliente, caracteristicas del sector, entre
otros aspectos. Seria una buena practica el iniciar el desarrollar un plan de mercadeo
estructurado mediante la utilizacion de dicha informacion que permita dar paso a la
introduccion de los productos de Beaker Ltda hacia nuevos mercados, el
mejoramiento de los procesos y la implementacién de nuevas tecnologias que hagan
de Beaker Ltda una empresa pendiente de sus entorno y de la competencia.

Si bien la compaifiia tiene determinado arrendamiento de una instalacion ya existente
para el inicio en las labores de la mejora de la infraestructura, es importante que se
realice un analisis exhaustivo para que, en el mediano o largo plazo se puedan
encontrar mejores alternativas de ubicacion teniendo en cuenta aspectos como la
cercania a los clientes, la cercania al proveedor o aspectos como los mencionados en
este proyecto en los que, segun los escenarios mostrados y sobretodo el escenario 2
y 3, para el tercer aflo se superara la capacidad de almacenamiento llevando a la
busqueda de un &rea de operacion méas grande.

Como se mencioné anteriormente, la capacidad de produccion para el afio 3 se vera
superada al realizar las propuestas de crecimiento. Si se llegara aumentar la
capacidad instalada y se tuviera una mayor experiencia en el manejo de los procesos
productivos con las propuestas realizadas, se puede dar inicio a un enfoque de
distribucion para que sea una actividad propia de la compafiia y no una operacion
tercerizada.

Como se pudo observar a lo largo del desarrollo del proyecto la compafiia ha
finalizado una etapa de desarrollo de productos y gracias al desarrollo del proyecto
cuenta ahora con una propuesta que dimensiona los aspectos mas importantes en su
crecimiento. Debe resaltarse que hace falta desarrollar un plan de ventas en el que se
invierta en publicidad, reconocimiento de producto y marca ya que aunque el producto
cuente con caracteristicas que lo diferencian del de su competencia no se encuentra
ubicado en la mente del consumidor y por lo tanto no garantiza sus ventas.

Es de vital importancia continuar el proceso de desarrollo de la propuesta presentada
ya que como se observo en el proceso de interaccion con la compaifiia, el mercado
potencial que puede llegar a abarcar se encuentra en crecimiento ya que el sector de
la construccion de unidades multifamiliares es parte importante del plan de desarrollo
de la ciudad.

Aunque el resultado de la valoracion econdémica arroje valores positivos para la
alternativa dos y tres debe tenerse en cuenta que existen gastos dentro de la
operacion de la compafiia que no fueron tomados en cuenta por ser netamente de
caracter administrativo o financiero y que en la valoracion econdémica del largo plazo
tendran impacto sobre el flujo de caja resultante.
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Deben buscarse metodologias de produccion como medidas alternativas a las
expuestas ya que se debe garantizar que el resultado de un método sea lo mas
cercano a la formulacién determinada por la gerencia técnica sin importar el
recurso o medio que sea implementado para llevar a cabo su elaboracion.

Una vez se haya establecido el proceso productivo de la compafia no debe
descuidarse la evaluacion constante del mismo procurando la optimizacion de
recursos y produccion.
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ANEXOS



ANEXO A. REQUERIMIENTOS QUE SE CUMPLEN PARA CONSIDERAR LA VENTA
DE PRODUCTOS BEAKER COMO AQUELLOS DE ASEO, HIGIENE Y LIMPIEZA DE Y
USO INDUSTRIAL CONFORME CON INVIMA.

PRODUCTO INDUSTRIAL

REQUISITO

CONCEPTO

QUE HACE BEAKER

Mercado

No esta dirigido a productos de aseo,
higiene y limpieza de uso doméstico.

Beaker vende bajo el concepto de
producto de uso industrial para el cuidado
de areas de trabajo.

Sistema de distribucién y
comercializacion

Esta dirigido nica y exclusivamente al
sector industrial.

El mercado meta actual de Beaker esta
enfocado por un lado a organizaciones
dedicadas al mantenimiento de zonas
comunes y de trabajo en unidades
residenciales multifamiliares e
instituciones y por otro lado al mercado de
alistamiento 'y embellecimiento de
vehiculos.

Composicion del producto

La cantidad de ingrediente activo es
diferente en cuanto a concentracion con
respecto a los productos de aseo,
higiene y limpieza de uso doméstico

Los productos Beaker tienen un nivel de
concentracion superior en comparacion a
los productos de uso domestico ya que
poseen un porcentaje mayor de
componente activo (entre el 20% y el
75%)

Uso del producto

Se realiza Unica y exclusivamente a
través de maquinas, equipos o personal
especializados.

Beaker brinda un entrenamiento y
asesoria directa a las personas que
utilizan el producto para que éste sea
usado de manera correcta y de acuerdo
con las caracteristicas de funcionalidad y
requerimientos de  seguridad. Las
personas que hacen el mantenimiento en
zonas comunes estan entrenadas para
esta labor.

Fuente: INVIMA, los autores.
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ANEXO B. DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS DE BEAKER LTDA

Categoria Limpieza y Desinfeccion

Dentro de la categoria de limpieza y desinfeccion se encuentran siete productos
destinados para este uso. Cada uno de ellos cumple con una finalidad diferente y se
encuentran detallados como sigue a continuacion:

e Blanqueador: Formulacion basada en hipoclorito, para el blanqueo y desinfeccion de
utensilios de trabajo y zonas humedas.

o Desinfectante: Formulacion desengrasante, fungicida, bactericida y sanitizante, que
incluye tensoactivos especializados de caracter no ibnico, amonios cuaternarios de
dltima generacion, secuestrantes y agentes alcalinos, que a la vez desinfecta y
elimina r4pidamente los residuos de suciedad. Es un producto que se enjuaga
facilmente con agua fria o caliente sin dejar residuos. Su concentracion le permite ser
utilizado en grandes diluciones sin perder su eficacia.

o Desengrasantes: Potente mezcla de tensoactivos aniénicos y no idnicos,
solventes hidrosolubles y agentes alcalinos, ideal para el lavado y desengrase de
superficies, talleres de mantenimiento, cocinas, extractores, no contiene combustibles
derivados del petréleo ni soda caustica, disminuyendo drasticamente el riesgo de
manipulacion y almacenamiento del producto; producto de facil enjuague vy
componentes biodegradables.

e Lavaloza liquido: Mezcla de desengrasantes aniénicos, no ionicos, aceites
esenciales y agentes humectantes que permiten una eficiente labor de desengrase y
lavado de cristaleria, vajillas y utensilios de cocina con alta enjuagabilidad; su
formulacion garantiza la proteccion de la piel del usuario, no produce resequedad ni
reacciones alérgicas.

e Multiusos: Detergente de alto rendimiento con agradable fragancia, para remover
efectivamente la suciedad presente tanto en pisos, paredes, azulejos, vidrios, bafios,
loza, marmol, plastico, etc. Su concentracién le permite ser utilizado a grandes
disoluciones sin perder su eficacia. Es biodegradable y libre de fosfatos con el
proposito de proteger al medio ambiente.
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Limpiavidrios: Mezcla concentrada de tensoactivos y alcoholes que permite el
lavado eficiente de superficies en vidrio, ventaneria y cristal, se puede usar puro o
diluido.

Shampoo Alfombras: Preparacion a base de tensoactivos y solventes hidrosolubles
que permite un eficiente lavado y rapido secado de alfombras, tapizados y tapetes.

1.1.1.1. Categoria Tratamiento para pisos

La categoria de Tratamiento para pisos cuenta con los siguientes cinco productos:

Cera autobrillante: Cera polimérica de base acuosa formulada con copolimeros
acrilicos, lo que le otorga capacidad de producir alto brillo, que aumenta
progresivamente luego de sucesivas aplicaciones. Posee ademas una extraordinaria
resistencia y durabilidad. Forma peliculas homogéneas resistentes al agua, a los
detergentes, al desgaste mecdanico, antideslizantes, eliminables sin problemas con
agentes de limpieza de contenido amoniacal. Sugerida para alto trafico, por su escasa
absorciéon de suciedad, se recomienda en el tratamiento de todo tipo de pisos con
cierto grado de porosidad, duros y sintéticos como: baldosa aglomerada, marmol,
pisos sintéticos y ceramicos, linbleum, etc.

Cera emulsionada: Mezcla de ceras y polimeros emulsionables, brinda una
apropiada proteccion y brillo cuando se aplica sobre superficies de madera, ceramicas
y ladrillo, no contiene solventes tipo varsol. Contiene aromatizantes que brindan al
ambiente un agradable aroma.

Limpiador con cera: Mezcla tensoactivos no idnicos con ceras poliméricas que
permite de manera simultdnea el lavado y restauracion de la capa de cera en
superficies tratadas con ceras autobrillantes o selladores.

Selladores: Preparacion acuosa formulada con alto contenido de ceras polietilénicas
y copolimeros acrilicos, con capacidad de alto brillo, que aumenta progresivamente
luego de sucesivas aplicaciones. Antideslizante, posee ademas una extraordinaria
resistencia y durabilidad. Forma peliculas homogéneas resistentes al agua, a los
detergentes, al desgaste mecanico, eliminables con agentes de limpieza de contenido
amoniacal. Sugerida para alto trafico, por su escasa absorcion de suciedad, se
recomienda en el tratamiento de todo tipo de pisos con cierto grado de porosidad,
pisos duros y sintéticos como: baldosa aglomerada, marmol, pisos sintéticos y
cerdmicos, lin6leum, etc. Por su rapido secado y facilidad de aplicacion es ideal en
aquellas areas en que se desee un encerado rapido con excelentes resultados de
proteccion y brillo.
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Removedor de ceras: Formulacion a base de tensoactivos especializados de
caracter no iénico y productos alcalinos y secuestrantes en solvente hidrosoluble, que
conforman una mezcla que permite lograr la disolucion y remocion efectiva de todo
tipo de ceras, ya sean estas de tipo emulsionable, de carnauba, plasticas, o
poliméricas. Su aplicacion es imprescindible para el tratamiento previo de pisos que se
van a proteger mediante la aplicacion de ceras poliméricas autobrillantes. Es un
producto que se enjuaga facilmente con agua fria o caliente sin dejar residuos. Por su
alta concentracion, puede ser utilizado en dilucion sin perder su eficacia. Es
biodegradable y libre de fosfatos con el propésito de proteger el medio ambiente.

Categoria Mantenimiento de Exteriores

Esta categoria se encuentra conformada por dos productos fundamentales:

Removedor de pinturas: Formulacion desarrollada para la eficiente remocién de
lacas y esmaltes.

Limpiador para fachadas y ladrillo: Mezcla de &cidos inorganicos y tensoactivos que
permite el lavado y remocién de residuos de cementos, morteros de pega y alcalis, se
puede aplicar con brocha o cepillo, bien sea puro o diluido con agua; restaura el color
original de los ladrillos. No contiene acido muriético.

Categoria Complementos:

Para finalizar la linea de productos Institucional, se encuentra la categoria de
complementos la cual cuenta con dos productos importantes y bien diferenciados:

Eliminador de olores: Producto bio-enzimatico, desarrollado para la degradacién
guimica de las sustancias generadoras de malos olores, el Eliminador de Olores,
contiene una mezcla sinérgica de enzimas y aldehidos que reaccionan con los acidos
grasos, sustancias nitrogenadas y mercaptanos que generalmente originan los malos
olores en los hébitats de mascotas; el Eliminador de Olores NO es un ambientador.

Ambientadores: Mezclas perfectamente balanceadas de aromas naturales con
alcoholes mono y polihidroxilados que garantizan permanencia de la fragancia en el
ambiente.

Categoria Limpieza:

La categoria de limpieza para la linea de producto automotriz esta conformada por 6
productos como sigue a continuacion:
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o Desengrasantes: Mezcla balanceada de solventes, tensoactivos y agentes
ligeramente alcalinos, ideal para el lavado de motores, piezas mecanicas y partes de
vehiculos, no ataca empaquetaduras, sellos o retenedores, producto de facil enjuague,
se puede aplicar manualmente, con pistola o por inmersiéon, ain en tanques de
limpieza por ultrasonido, no ataca el aluminio ni aleaciones no ferrosas.

o Desempavonante: Formulacion a base de tensoactivos y solventes hidrosolubles que
permite la remocion de ceras y grasas aplicadas para la protecciéon de vehiculos
importados por via maritima, no ataca pinturas ni materiales plasticos y permite el
posterior lavado y alistado del vehiculo para entrega o exhibicion.

e Lavamotores: Emulsion formulada para la limpieza y desengrase de motores y partes
mecanicas de vehiculos, contiene agentes tensoactivos de caracter iénico y anionico,
secuestrantes, solvente hidrosoluble y gaséleo, logrando una eficiente y rapida
remocion de los depdsitos e incrustaciones dejadas por residuos de aceites y grasas.

e Shampoo para autos: Detergente neutro de alto rendimiento, formulado para el
lavado de vehiculos, contiene polimeros que protegen la pintura y tensoactivos de
baja espuma que facilitan el enjuague y generan ahorros importantes en consumo de
agua. Es un producto biodegradable y libre de fosfatos, no requiere tratamiento de las
aguas residuales en instalaciones de lavado de autos, evitandose problemas de
manejo ambiental.

e Shampoo para tapiceria: Potente mezcla de tensoactivos, secuestrantes y solventes
hidrosolubles, lava y restaura los tapizados sin producir decoloracién, producto de
secado rapido, biodegradable.

1.1.1.2. Categoria Proteccion:
La categoria de proteccidon se encuentra conformada por 2 productos que tienen la

siguiente caracterizacion:

e Silicona y Silicona para exteriores: Silicona liquida formulada para proteger y
renovar superficies interiores y exteriores ideal para limpieza y conservacion de
tableros, carteras, consolas, bompers, marcos, empaques y llantas. Contiene silicona,
antiestaticos, aditivo UV-3.
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ANEXO C. PRESENTAQION COMERCIAL DE LOS PRODUCTOS DE BEAKER LTDA
PARA LA LINEA INSTITUCIONAL Y LA LINEA AUTOMOTRIZ

Linea Institucional

Descripcion 4 Ltr 20 Ltr 0.5 Ltr

Ambientador

Blanqueador

Cera autobrillante

Cera emulsionada

Desinfectante

Desengrasante

Eliminador de olores

Jabon liguido para manos
Lavaloza liguido con atomizador
Limpiador con cera (mantenedor)
Limpiador multiusos

Limpiador para fachadas y ladrillo
Limpiavidrios con atomizador
Limpiavidrios

Removedor de ceras

Sellador

Shampoo alfombras

x

XX X IX [X X [X X X [X |X [X | X |X [X |X

Linea Automotriz

Descripcion 4 Ltr 20 Ltr 0.5 Ltr
Desengrasante X
Despavonante
Lavamotores
Shampoo para autos
Shampoo con cera para autos
Silicona frasco atomizador
Silicona

X X | X X
X X | X X [X

Silicona para exteriores frasco Atomizador X X
Silicona para exteriores X X

Shampoo tapiceria X X
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ANEXO D. DIAGRAMA DE BLOQUES PROCESO DE FABRICACION ACTUAL

DIAGRAMA DE BLOQUES GENERAL PARA LA FABRICACION DE LOTES DE 200 L
DE PRODUCTOS DE ASEO Y LIMPIEZA

METODO ACTUAL
.............. 9 === = = = — . q
|FASE 1 . |FASE 2 . |FASE 3
: Agua (L) | : Materias | Materias
| A primas (L) . primas (L)
' | I Y
| Matetlias .
_Mater‘iia_s prirpa# diluidas Base Aninica
P Yidas DILUCION (% peso a MEZCLA 1 ) MEZCLA 2
. (BASES) | Base Catidnica ’ (PRODUCTO)
. |- | D
| T°C 1 OP. . | T°C, pH 1 OP. Ea4>se T°C, pH 1 OP.
| l | Dedilfectante
: |- o
|_ ............. — |_ ............. — Producto en
proceso
(200L)
Producto de Producto en
aseo y limpieza proceso
Presentaciones Presentaciones
de 05,4y 20 de 05,4y 20
litros ETIQUETADO litros ENVASADO
- -
-
10P. 10P.

ELABORADO POR: JUAN CARLOS BARACALDO-ESPERANZA CASTILLO

FECHA ELABORACION: 29/07/2009

APROBADO: FRANCISCO BARACALDO GERENCIA TECNICA

ULTIMA ACTUALIZACION: 22/08/2009

197




ANEXO E. LISTADO DE MATERIAS PRIMAS Y SU CLASIFICACION POR FUNCIONES
DENTRO DE LOS PRODUCTOS*

Dentro de las funciones que pueden cumplir las materias primas utilizadas por Beaker
Ltda., se encuentran ocho importantes:

1. COMPONENTE ACTIVO: Materias primas que desempefian la funcién principal para
la que se fabrica el producto. Dentro de los componentes activos hay componentes
que pueden cumplir con dos funciones especificas:

e Tensoactivos: Componentes que funcionan como agentes limpiadores. Tienen la
propiedad de disminuir la tension superficial que tiene un determinado compuesto

o mezcla®. Presentes en productos como Desengrasantes, Limpiavidrios, Jabén
multiusos, entre otros.

e Bactericidas y Fungicidas: Componentes que buscan la eliminacion de
microorganismos.
2. BUFFER: Sustancia utilizada para garantizar la estabilidad del pH de una solucion.

3. ESPESANTE: Compuesto utilizado para aumentar la viscosidad de una preparacion
liquida.

4. ESTABILIZADOR: Aditivo usado para la estabilizacién de soluciones o emulsiones.

5. SOLVENTE: Se entiende como el medio que permite la disolucion de sustancias
sélidas o liquidas dentro de una preparacion, puede ser de caracter acuoso u
organico.

6. EMULSIONANTE: Agente quimico que favorece la formacién estable de emulsiones.

7. LUBRICANTE: Sustancia que mejora las propiedades humectantes de un producto.

8. ADITIVO: Se denomina a cualquier sustancia o compuesto que mejora las
propiedades y desempefio de un producto.

“’Fuente: Direccion Técnica Beaker Ltda.
* Definicién dada por el gerente Técnico de Beaker Ltda., en Sefior Francisco Baracaldo.
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MATERIA PRIMA FUNCION
010 TENSOACTIVO
012 TENSOACTIVO
014 TENSOACTIVO
024 DESINFECTANTE
025 DESINFECTANTE
042 DESINFECTANTE

004 BUFFER
005 BUFFER
009 BUFFER

021 ESPESANTE
070 ESPESANTE
071 ESPESANTE
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ANEXO F. DESCRIPCION DE LOS MATERIALES Y EQUIPOS UTILIZADOS EN EL

PROCESO DE PRODUCCION DE BEAKER LTDA.

ELEMENTOS UTILIZADOS PARA EL INGRESO DE MATERIAS PRIMAS

Balanza

Balanza Utilizado para pesar tanto solido como liquidos. Se pesan Unicamente las cantidades
pequenas. La determinacion del peso de cantidades grandes se determina por la experiencia
Estantes Utilizados para el almacenamiento de algunas materias primas y productos en proceso.

Actualmente hay dos estantes de .60 x.30 x 2.1 metros.

PARA EL PROCESO DE PRODUCCION E INSPECCIONES DE LABORATORIO

Para determinar peso de cantidades pequefias de materia prima. (0-10 kg.)

Balanza Analitica

Utilizado cuando se necesita una mayor precision en la pesada de cantidades pequeiias ya
que ofrece su resultado en centésimas de gramo. (0-200 gr.)

Tanques

Utilizados para el almacenamiento de liquidos. Tanques de 10, 20 y 70 Litros en plastico PVC

Agitadores

Agitadores en PVC de 1/2" x 1m para tanques de 70 Litros. Agitadores en vidrio de 30 cm
para tanques de 10y 20 litros

Vasos aforados

Utilizados para la medicidn de cantidades de liquido a adicionar en el proceso de produccion.

Probetas

Utilizados para la medicion de cantidades de liquido a adicionar en el proceso de produccion.

Vasos de precipitado o
Beaker

Utilizados para la medicidn de cantidades de liquido a adicionar en el proceso de produccion.

Erlenmeyer

Utilizados para la medicidn de cantidades de liquido a adicionar en el proceso de produccion.

Medidores de pH

Se utilizan especificamente varillas medidoras de pH las cuales ofrecen un buen nivel de
precision en una escala de 0 a 14.

Termdmetro

Uso de termdmetro de caratula o termopar.

PARA ENVASADO

Mangueras Mangueras en PVC y de Polietileno utilizado para el llenado de cantidades grandes de mas
de 10 litros
Embudos Utilizado para el llenado de pequeiias cantidades.
Pipetas Para medir cantidades pequefias de liquidos, especificamente para fragancias y colorantes.
Buretas

Fuente: Gerencia Técnica Beaker Ltda.
Elaborado por: Los autores
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ANEXO G. PROCEDIMIENTOS PARA LA ELABORACION DE LOS PRODUCTOS DE
BEAKER LTDA.

1. PRODUCTOS DERIVADOS DE LA BASE ANIONICA DESENGRASANTE (BAD)

111 SHAMPOO ALFOMBRAS
Componentes % W/V Procedimiento
001 11,9 | Medir en cantidad
070s2 35 Agregar y agitar durante 15 minutos.
004s25 8 Agregar y agitar
018 0,1 | Agregary agitar
109 10 Agregar y agitar

Agregar y agitar durante 10 min., Medir pH

Base Anidnica 25 Si pH<7, aumentar pH agregando 001

Si pH>8, Disminuir agregando 009

041s1BSL 7 Agregar y agitar

016 3 Agregar y Agitar

Medir pH, enviar muestra a laboratorio y dejar en reposo

112 LIMPIADOR MULTIUSOS
Componente % W/V Procedimiento
001 45,4 | Medir en cantidad
070s2 25 Agregar y Agitar durante 15 minutos
Base Anidnica 25 Agregar y agitar

Agitar y enviar muestra a Laboratorio.
4 Segun muestral laboratorio, si viscosidad

004s25 es alta agregar 005.
016 0,5 | Agregary Agitar.
023 0,1 | Agregary agitar durante 15 minutos.

Medir pH enviar muestra a laboratorio y dejar en reposo.

113 LIMPIAVIDRIOS
Componente %W/V Procedimiento
001 92 Medir en cantidad.
Base Anidnica 3 Agregar y agitar durante 15 minutos.
002 5 Agregar y Agitar
Enviar muestra a laboratorio.
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LAVALOZA LiQUIDO

114
Componente %W/V Procedimiento
001 2,65 | Medir en cantidad
Base Anidnica 80 Agregar y agitar durante 15 minutos.
012 8 Premezclar antes de agregar.
015 5 Agregar y agitar durante 15 minutos.
004s25 4 Agregar y Agitar.
072 0,25 | Agregar y Agitar.
023 0,1 | Agregary Agitar.

Medir pH, enviar muestra a laboratorio y dejar en reposo.

2. PRODUCTOS DERIVADOS DE LA BASE CATIONICA DESINFECTANTE (BCD)

141 DESINFECTANTE
Componente %W/V Procedimiento
001 24,9 | Medir en cantidad.
070s2 25 Agregar y agitar durante 15 minutos.
Agregar, agitar y enviar muestra a
Base Catidnica >0 :bsirsactc?srilccl):;ld es alta segun muestra de
laboratorio agregar 005.
023 0,1 | Agregary Agitar.

Medir pH, enviar muestra a laboratorio y dejar en reposo.

3. PRODUCTOS DERIVADOS DE LA BASE CERA AUTOBRILLANTE (BAD)

120 SELLADOR
Componente %W/V Procedimiento
001 0 Medir en cantidad.
Base Cera 100 | Agregar y agitar durante 15 minutos.
Enviar muestra a laboratorio.
121 CERA AUTOBRILLANTE
Componente %W/V Procedimiento
001 33 Medir en cantidad.
Base Cera 67 Agregar y agitar durante 15 minutos.
Enviar muestra a laboratorio.
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122 LIMPIADOR CON CERA
Componente %W/V Procedimiento
001 93 | Calentar a 50°C
014 4 Agregar y agitar durante 10 minutos.
Base Cera 3 Agregar y agitar.
Enviar muestra a laboratorio y dejar en reposo.
123 CERA EMULSIONADA
Componente %W/V Procedimiento
001 88 Calentar a punto de ebullicion
Calentar a 50°C en marmita.
033 10 | Adicionar lentamente vy agitar durante 15
minutos.
014 2 Agregar y Agitar.

Filtrar, enviar muestra a laboratorio y dejar reposar a temperatura ambiente.

4. PRODUCTOS DERIVADOS DE LA BASE CERA AUTOBRILLANTE (BAD)

131 DESENGRASANTE
Componente %W/V Procedimiento
001 63 Medir en cantidad
004525 8 | Agregary agitar
007 2 | Agregary agitar.
010 7 | Agitar y adicionar lentamente.
014 5 | Agregar y agitar durante 10 minutos.
016 15 | Agregar y agitar.
Enviar muestra a laboratorio.
132 REMOVEDOR DE CERAS
Componente %W/V Procedimiento
001 61 Medir en cantidad.
004s25 8 Agregar y agitar.
007 2 Agregar y agitar.
010 7 Agitar y adicionar lentamente.
006 2 Agitar
014 5 Agregar y agitar durante 10 minutos.
016 15 Agregar y agitar durante 10 minutos.

Enviar muestra a laboratorio.
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151 AMBIENTADOR
Componente %W/V Procedimiento
001 91 Medir en cantidad.
002 5 Agregar y agitar.
014 2 Agregar y agitar.
100-199 2 Agregar y agitar.
Enviar muestra a laboratorio.
152 BLANQUEADOR
Componente %W/V Procedimiento
001 62,5 | Medir en cantidad.
011 37,5 | Agregary agitar.
Enviar muestra a laboratorio.
153 ELIMINADOR DE OLORES
Componente %W/V Procedimiento
001 89,5 | Medir en cantidad.
002 5 Agregar y agitar.
014 2 Agregar y agitar.
026 3,5 | Agregary agitar.

Enviar muestra a laboratorio.
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ANEXO H. GRAFICOS DE VENTAS DE CADA CATEGORIA DE PRODUCTOS DE BEAKER LTDA

Categoria de limpieza

VENTAS CATEGORIA DE LIMPIEZA

Hjul-08

W ago-08

H sep-08

UNIDADES

W oct-08

M nov-08
M dic-08

O O & PO H ene-09
Lo

SN m feb-09

o Q \~><°Q o? = mar-09

L

N o (_}\fo& M abr-09

H may-09
Q&

& M jun-09

PRODUCTOS “jul-09

Ventas para los productos de la categoria de limpieza en la linea de producto Institucional.
Fuente: Beaker Ltda. Elaborado por: Los autores
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UNIDADES

16

14

12

10

Categoria de tratamiento de pisos

VENTAS CATEGORIA TRATAMIENTO DE PISOS

Cera Cera Cera Cera Limpiador Removedor Sellador x 4 It. Sellador x 20
autobrillante autobrillante emulsionada emulsionada concera x4 de Cerax4lt. It.
x4 It. x 20 It. x4 lt. x 20 It. It.
(mantenedor)
PRODUCTOS

Ventas para los productos de la categoria tratamiento de pisos en la linea de producto Institucional.
Fuente: Beaker Ltda.
Elaborado por: Los autores
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H feb-09
kd mar-09
M abr-09
M may-09
i jun-09

i jul-09



Categoria complementos

UNIDADES

VENTAS CATEGORIA COMPLEMENTOS

20

15 A

Ambientador x 4 It. Eliminador de olores x 500
ml.

PRODUCTOS

Eliminador de olores x 4 It.

Hjul-08
H ago-08
M sep-08
M oct-08
M nov-08
M dic-08
M ene-09
i feb-09
i mar-09
M abr-09
i may-09
i jun-09

i jul-09

Ventas para los productos de la categoria tratamiento de pisos en la linea de producto Institucional.

Fuente: Beaker Ltda.
Elaborado por: Los autores
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UNIDADES

UNIDADES

1,8
1,6
1,4
1,2

0,8
0,6
0,4
0,2

Categoria limpieza para la linea automotriz

VENTAS CATEGORIA LIMPIEZA (ALISTAMIENTO AUTOMOVILES)

: | | i |

Despavonante x Despavonante x Lavamotores x4 Lavamotores x Shampoo para Shampoo para
41t. 20 It. It. 20 It. autos x 4 It. autos x 20 It.
PRODUCTOS

Hjul-08 Hago-08 M sep-08 Hoct-08 Hnov-08 Hdic-08 M ene-09
M feb-09 M mar-09 M abr-09 K may-09 i jun-09 ki jul-09

Categoria proteccion para la linea automotriz:

VENTAS CATEGORIA PROTECCION (ALISTAMIENTO AUTOMOVILES)

I 1l 1

Silicona x 4 It. Silicona x 20 It. Silicona para Shampoo
exteriores x 4 It. tapiceriax 4 It.
PRODUCTOS

M jul-08 H ago-08 i sep-08 Hoct-08 M nov-08 M dic-08 H ene-09

M feb-09 ki mar-09 M abr-09 M may-09 i jun-09 ki jul-09

208



ANEXO I. CLIENTES DE BEAKER LTDA

En la tabla se presentan los principales clientes de Beaker Ltda, siendo los mas
importantes los que corresponden al Edificio Parque 76, Edificio Atalaia, Nippon Center y
al Edificio Viamonte, los cuales han presentado una mayor frecuencia en la compra de

productos.

CLIENTES PRINCIPALES

Administradora JVG

Edificio Abedul

Edificio Anchorage

Edificio Andes

Edificio Atalaia

Edificio Nippon Center

Administradora Conviva

Edificio Altos de Santa Barbara

mos Edificio San Marcos

Edificio Avenida 82

Edificio Parque 76

Administradora Servilima Sierras del Moral

Edificio El Duque

Ed

ificio Polo Club

Edificio Torres de Suiza

Ed

ificio Viamonte

Parqu

es de la Ciudadela

OTROS CLIENTES

Afines ltda.

Azea S.A. Prestadora de servicios de aseo para
los cajeros de Davivienda.

Centro Comercial. San Vicente Plaza

Faenco (automotriz)

Fenur fundacién educacional. Administran 2

colegios.

Ferreteria El Poste

Fundacion Universitaria Juan N. Corpas

Laboratorios Allchem.

Laboratorios Alcon.

Lavanderia Azhar's.
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ANEXOJ. COMPETENCIA

No ‘ Empresa No ‘ Empresa No Empresa
1 American Chemical 21 | Productos Natural Valley |41 |Industras Fuller Pinto S.A.
Ltda Ltda.
2 Aguaquimicos Ltda 22 | Productos perfex Ltda. 42 | Industrias la Estampida Ltda.
3 Aseos la perfeccion 23 | Proquim Aseo ltda 43 | Luna Office Ltda.
Ltda.
4 Asesquim Ltda. 24 | Tecnoclean de Colombia. | 44 | Mantenimiento aseo servicios Ltda
5 Biobrill Ltda. 25 | Tejada Inernational 45 | Nacional de Aseo S.A.
Trade.
6 Blanco Cepeday Cia. S |26 | Trapisol 46 | Productos Perfex Ltda.
enC
7 Deterquim 27 | Admicosmos ltda 47 | Profesionales e Ingenieros Asociados
Ltda
Detquim Ltda 28 |Aseo 911 ltda 48 | Quimica Interkol ltda
Disinc Ltda. 29 | Aseo Casa Bella 49 |Serdan S.A
10 | Energitex Ltda. 30 | Aseo Oportuno Ltda 50 | Serviaseo S.A
1 G Carr International 31 |Aseoy mantenimientoa |51 | Servicial
&M
12 | Grupo Maclean E.U. 32 | Aseraseo Ltda 52 | Servicios Daza S.A
13 Industrias Biggest S.A. |33 | Bogotana de limpieza 53 | Servicios Integrales de Aseo
Itda Supermatic Ltda
14 |Laboratorios Briller Ltda |34 | Caves S.A. 54 | Stap Ltda
15 Laboratorios 35 | Centro Aseo S.A 55 | Tejada Internacinoal Trade Ltda
Industriales LPS
16 | Limpiaquim 36 | Don Vapor S.A 56 | Tensoactivos de Colombia Ltda
17 |MrClean S.A. 37 | Eficiencia y Servicios S.A |57 | Tejada
18 | Multigrast 38 | Fuller Mantenimiento S.A |58 | Naval
19 Multisoap 39 | Global Cleaners de
Colombia Entre otras.
20 | Orion Ltda. 40 | Glowsten

El resultado de la investigacion realizada, permiti6 obtener a grandes rasgos algunas
consideraciones con el fin de realizar un Benchmarking de precios, productos y servicios
ofrecidos. Dentro de estas consideraciones se encontraron las siguientes:

El 24% de las compaifiias tiene pagina web.

El 10% ofrecen tanto productos como servicios.
El 17% ofrece solamente productos.

El 12% ofrece solamente servicios.

El 52% de las compafiias no estan en internet y no respondieron a la investigacion
luego se desconoce informacion.
Se conoce al 21% de las compafiias de acuerdo a los productos que ofreceny a
sus respectivas presentaciones. De estas, el 33% proporcionaron informacion
sobre sus precios de venta al publico mediante cotizaciones.
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ANEXO K. PROVEEDORES

La figura muestra los nombres de los proveedores con los que Beaker cuenta en su
proceso de abastecimiento.

*Quimica Orbe.
*Quimica Interkroll.
*Disproalquimicos.
*Ciacomeq.
*Aruaquimicos.
*Quimiceras.

PROVEEDORES ENVASES PROVEEDORES ETIQUETAS

*Envases Bopet. *Artetipo.
*Duque Saldarriaga y Cia. *Comercial Papelera.
*Envasar Ltda. *CarlosE. Anaya.

Clasificacion de los proveedores de Beaker Ltda.
Fuente: Beaker Ltda.
Elaborado por: Los autores.

Los proveedores Estratégicos de la compafiia incluyen a:

Envase Bopet: Unico fabricante de envases de 4 Lt.

Intecplast: Unico fabricante para Beaker de envases de 500ml.

Quimiceras: Unico distribuidor al que Beaker compra materias primas para las ceras.
Quimica Interkrol: Unico proveedor que ofrece condiciones de crédito para el caso
del pago a 30 dias. Una de las principales debilidades de Beaker Ltda radica en que
no cuenta con opciones de crédito, es por esta razén que Interkroll se vuelve
estratégico para la operacion de la compaifiia.

Carlos E Anaya: Diseflador que apoya a Beaker en la creacion de imagen para el
desarrollo de nuevos productos.
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ANEXO L. ANALISIS DE PRECIOS PRODUCTOS EN GRANDES SUPERFICIES

Comparacién precios productos en grandes superficies desinfectantes

DESINFECTANTES GRANDES SUPERFICIES
precios/ml

HARPIC (HIPOCLORITO) 500 cc I*_gn.};‘

PATO 500 cc

CLEAN FORCE 600 cc
INDULATEX x 4Lt

BEAKER x 4 Lt

BEAKERx 20 Lt

DESINFEX (HIPOCLORITO) x 1gl
ARO 4Lt

Marca y Presentacion

AROx10Lt
AROx20Lt

0,00 500 10,00 15,00 20,00

Fuente: Investigacion visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.

En comparacion con los productos de la competencia dentro de las grandes superficies el
desinfectante Beaker se encuentra en el intermedio pues esta 3%/ml por encima con
relacion a los productos de menor precio y 10$/ml por debajo con respecto a los
productos mas costosos.

DESENGRASANTES GRANDES
SUPERFICIES precio/ml

BEAKER x 20 Lt
BEAKER x 4Lt
ENJOY x 4 Lt
PERFEXx 1GlI R v —
INDULATEX x 4Lt 5,85

0,00 5,00 10,00 15,00 20,00

Presentacién/Marca

Pesos $

Comparacion precios productos en grandes superficies Desengrasantes.
Fuente: Investigacion visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.

Los desengrasantes con los que pueden compararse los productos Beaker, se encuentran
dentro del rango de precios a excepcion de Perfex que se posiciona 9%/ml por arriba.
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Existen mas marcas como XAX, Easy Off, Clean Force, Binner, Cyclon que no se
consideran dentro de la clasificacion realizada ya que sus componentes y principalmente
su base de elaboracion (072) no es la misma que la de los productos Beaker.

JABON LIQUIDO PARA MANOS GRANDES

SUPERFICIES
_ 58,00
E $600 -
8 $4,00 -
v .
2 $200
S - i

1LT ‘ 10LT ‘ 41T ‘ 20LT

BEAKER

GLOBAL ‘ FIAMME BEAKER ‘

Marca y Presentacién

b
Comparacién precios productos en grandes superficies Jabén liquido para manos.
Fuente: Investigacién visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.

El precio del jabén liquido para manos Beaker se encuentra en el intermedio de precios
de los productos de la competencia, el rango es de 4,5 $/ml.

GRANDES SUPERFICIES MULTIUSOS Precios/ml

4,50
4,00
3,50
g 300
2 250 -
@ 2,00 -
& 1,50 -
1,00 -
0,50 -
0,00 -
20T 3T 201, 1500 4Lt a7
MAGISTRAL | LIM+DESINF | BEAKER | FRAGANTI | BEAKER | FRAGANTI

Marcas y Presentacién

Comparacion precios productos en grandes superficies limpiador Multiusos.
Fuente: Investigacion visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.

El precio de los limpiadores multiusos se encuentra aproximadamente entre 3$/ml y 4%/ml
dejando a los productos Beaker justo en la mitad de este rango.
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GRANDES SUPERFICIES LIMPIAVIDRIOS
Precio/ml

EASY OFF 500 cc | —— (1]

SOLSOLECITO500 cc 2,08

CARREFOURS00cc 1 1
450"

SOLSOLECITO (REP) 500cc
ENJOYALT
MAGISTRAL 2LT
FULLER1GL

BEAKER 4LT

Marcas y Presentacion

ENJOY10LT
BEAKER 20LT
EASY OFF 2LT

0,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00

Precio

Comparacion precios productos en grandes superficies Limpiavidrios.
Fuente: Investigacion visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.

Con respecto a los precios de los limpiavidrios los productos Beaker se posicionan en el
rango inferior, 8 $/ml por debajo del rango mayor en donde se encuentran 3 de los 11
productos analizados.

GRANDES SUPERFICIES SHAMPOO ALFOMBRAS Precios/ml

KARPEX 750cc

PIF PAF 800cc

FULLER 500cc

TAPEX 800 cc

MAGISTRAL 800 cc

CARREFOUR 800 cc

MAGISTRAL 2000cc

Marcay Presentacion

PERFEX 1GL

BEAKER 4LT

BEAKER 20LT 4,70
ENJOY 1GL

0,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00

Precios

Comparacion precios productos en grandes superficies shampoo alfombras.
Fuente: Investigacion visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.
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En el caso del shampoo para alfombras, los productos Beaker se posicionan dentro del
rango inferior, por debajo del 80% de los productos analizados con un precio 6%/ml inferior
a Karpex que es el mas costoso.

CATEGORIA TRATAMIENTO DE PISOS

CERAS AUTOBRILLANTES GRANDES SUPERFICIES precio/ml

Precios por ml

0,00 500 1000 15,00 20,00 25,00 30,00

ARO 4LT

ARO 10LT

EXITO 1/2 GL
BEAUTIFLOR1GL
FULLER1GL
BEAKER 20 LT
BEISBOL 2000 cc
BEAKER 4LT
MANSION 2000 cc
BEAUTIFLOR 500 cc
MANSION 1000 cc
MANSION 1000 cc
BEAUTIFLOR 800 cc
BEISBOL 800 cc
MANSION 500 cc
MANSION 2000 cc
MANSION 500 cc
COJIN 500cc
INDULATEX 4LT
COJIN BUFALO 700 cc
BINNER (LAMINADOS) 1000 cc

Marcay presentacion

Comparacion precios productos en grandes superficies cera autobrillante.
Fuente: Investigacién visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.

La cera autobrillante Beaker se encuentra en el rango medio bajo del listado de precios.
Debe tenerse en cuenta que la cera Binner (especial para laminados) se encuentra 19%/ml
por encima de los productos de la compafila aunque estos también cuenten con
propiedades para ser utilizados en este tipo de piso.
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SELLADOR GRANDES SUPERFICIES
50
40

30 -

20

i

, M - . e .

GROZAx 4Lt PAVCOx3Lt LMSx4Lt BEAKERx4 It. BEAKER x 20
It.

Precio/ml

Marca y Presentacion

Comparacion precios productos en grandes superficies sellador.
Fuente: Investigacion visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.

El precio del sellador Beaker es el menor con relacion a los productos categorizados en la

investigacion, posicionandose 30$/ml por debajo del mas costoso y 5%/ml por debajo del
que le prosigue.

REMOVEDOR GRANDES SUPERFICIES
20
15
10

Precios/ml

- 7,13675 - 6,1181

20LT

BEAKER

BEAKER

Marca y Presentacion

Comparacién precios productos en grandes superficies removedor cera.
Fuente: Investigacion visual almacenes, Exito, Carrefour y Makro.
Elaborado por los autores.

El removedor de ceras Beaker se ubica en el rango intermedio de precios 9%/ml debajo de
la competencia marca Groza y 3%/ml por encima del producto marca LPS.

216



ANEXO M. ANALISIS ESTADISTICO DE LA POBLAC}ION Y DE VIVIENDAS EN LA
LOCALIDAD DE USAQUEN

Como se aprecia en la tabla anterior, los estratos cuatro, cinco y seis componen el
10,17% de la distribucién total de manzanas de la ciudad y se encuentran distribuidos
principalmente en la parte Norte-Oriental entre las calles No 35 a 160 y carreras No O-
Autopista Norte. Puede apreciarse que la mayoria de esta ocupacién se encuentra
ubicada dentro de la localidad de Usaquén que es el objetivo de estudio.

Por otro lado, en la ciudad de Bogota el nimero de viviendas se encuentra distribuido de
la siguiente manera, por localidades:

Nimero de viviendas por localidad
Bogota afio 2005, proyeccion DAPD

200.000
150.000
160.000
140.000
120.000
100.000
30.000
50.000
40.000
20.000
1]

Fontibén
Mlartires

Fafael Uribe
Tunjuelito

Engativa
Ciudad Bolivar

San Cristobal
Fuente Aranda
Chapinera
Teuszaquillo
Barrios Unidos
Antonio Marifiol
La Candelaria

Numero de viviendas por localidad Bogota.
Fuente: Departamento de planeacion nacional.
Elaborado por Red Bogota.

Como se observa en la grafica la localidad de Usaquén se encontraba cerca de 120.000
viviendas en el afio 2005 ubicandose de esta manera en la posiciébn nidmero cinco dentro
del total de localidades de Bogota. Debido a que no se encuentra informacién actualizada
de la cantidad de viviendas construidas por localidad a la fecha, se realizo una
investigacion acudiendo a la secretaria de Habitat de Bogota con el fin de determinar la
proyeccion de viviendas segun su tipo (casa o apartamento), localidad en la que se
encuentran, el total de metros cuadrados construidos y el estrato al que pertenecen. Los
resultados obtenidos se presentan a continuacion:
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UNIDADES
1. SOLUCIONES DE VIVIENDA POR LOCALIDAD
4.000

3.759

3.500

3.000

2.500

2.000

1.500

956

1.000

794

506

500

312
327

EX

20 ]

[« ]

[0 ]

s
260

Antonio Narifio
Puente Aranda
Tunjuelito

San Cristébal
Santa Fe
Teusaquillo
Usme

Barrios Unidos
Fontib6n
Chapinero
Ciudad Bolivar
Engativa
Usaquén
Kennedy
Bosa

Suba

Solucion de vivienda por localidades secretaria de Habitat
Fuente: Secretaria del Habitat.
Elaborado por Secretaria del Habitat

La cantidad total de proyectos de vivienda por estrato distribuido en todas las localidades
es el siguiente:

2. SOLUCIONES DE VIVIENDA POR ESTRATO

6.400

Solucion de vivienda por estratos secretaria de Habitat
Fuente: Secretaria del Habitat.
Elaborado por Secretaria del Habitat

Se puede concluir que del total de viviendas de la localidad de Usaquén el 31% de los
proyectos pertenece a los estratos cuatro, cinco y seis. La distribucién de los datos
presentados anteriormente diferenciada por el tipo de vivienda se presenta a
continuacion:
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4. OFERTA DE UNIDADES DE VIVIENDA POR TIPO Y POR LOCALIDAD
UNIDADES
@ APTOS B CASAS
4.000 -
o™
~
o™
3.500 A s
S
[32]
3.000 A =
S
2500 A &=
2.000 A
N
1500 g
i
<
1.000 A 2
©o
N O
o N ~ [s2) Yo}
500 R B I L B
o —
O QR AR GRS
o = © o o o = = o © £
zZ z © @& &t g S o § § 2 g 5
k) @ 2 (8} ] 3 2 2 B 5 w o ¥4
s 5 g = £ 3
2 & @ g8 ©

Oferta de unidades de vivienda por tipo y localidad secretaria de Habitat
Fuente: Secretaria del Habitat.
Elaborado por Secretaria del Habitat

Segun la grafica presentada anteriormente la localidad de Usaquén no cuenta con
proyectos realizados para soluciones de vivienda tipo casa y del total de proyectos
representa el 14%. Especificamente en la localidad de Usaquén el nUmero de proyectos
de vivienda por estrato se encuentra distribuido de la siguiente manera:

Numero de viviendas Localidad de Usaquén por
estrato

g o6
[ a5
ki |4

o3

[
0 200 400 600 800 1000 1200
Cantidad Proyectos

Numero de viviendas proyeccion secretaria de Habitat localidad Usaquén 2009.
Fuente: Secretaria del Habitat.
Elaborado por los autores

Como se puede observar no existen proyectos realizados para los estratos uno y dos en
la localidad y del total de viviendas los estratos cuatro, cinco y seis representan el 79%
distribuidos en: 48% estrato cuatro, 18% en cinco y 12% en estrato seis con un total de
2337 viviendas. Finalmente el &rea de construccién de los proyectos en la localidad por
estrato es la siguiente:
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AREA CONSTRUIDA LOCALIDAD USAQUEN POR
ESTRATO

9% m1 m2 =3 m4E5 HE6

0%
10% ?

Area construia proyectos registrados secretaria Habitat localidad Usaquén 2009.
Fuente: Secretaria del Habitat.
Elaborado por los autores

De acuerdo a la grafica en la localidad el total de area construida en los estratos que son
objeto de estudio suma el 51% de los proyectos registrados ante la secretaria de Habitat.
En conclusion en la localidad de Usaquén existen 2337 proyectos de viviendas de la
cuales todas pertenecen a tipo unidad multifamiliar con un total de area construida de
307.978 metros cuadrados. Esta informacion permite concluir que aproximadamente para
el 2009 segun el crecimiento de proyeccion de la secretaria de Habitat el total de
viviendas de la localidad se encuentra cerca a 132.000 viviendas de acuerdo al promedio
de crecimiento estimado de las proyecciones y al censo encontrado en el departamento
de planeacién nacional.
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ANEXO N. FORMULARIO DE ENCUESTA

Buenos dias (tardes), somos estudiantes de ultimo semestre de Ingenieria Industrial de la Pontificia Universidad Javeriana. Para la realizacidon de nuestra tesis, nos encontramos
realizando una investigacion de mercados para determinar el consumo potencial de productos de aseo institucional en la Localidad de Usaquén, por lo tanto le pedimos el favor
nos colabore respondiendo las siguientes preguntas:

Nombre entidad administradora:
Nombre conjunto/s administrado/s:
Estrato:

Direccion:

Nombre entrevistado:

Teléfono contacto:

Direccion correo electrénico:

1. ¢Cudntas unidades habitacionales tiene el edificio/conjunto? 4. De su presupuesto, ¢Qué porcentaje considera usted que se destina para:
a. 0-20unidades habitacionales. a. Cafeteria.
b.  21-40 unidades habitacionales. b. Utilesy Dotacién.
c.  40-100 unidades habitacionales. c.  Productos.
d. Mas de 100 unidades habitacionales.
NOTA: Se considera como categorias las siguientes:
2. ¢De qué manera son adquiridos los productos utilizados para el aseo y limpieza
de la unidad multifamiliar?: e  Cafeteria: Café, mezcladores, azlcar, vasos, entre otros
e Utiles y Dotacién: Traperos, escobas, baldes, guantes,
i. Directamente entre otros.
ii. Minorista e  Productos: Jabones, desinfectantes, ceras, etc.

iii. Mayorista
iv. Compafiias prestadoras de servicios de aseo que poseen su
proveedor o marca propia.

3. ¢Cuanto es el presupuesto que destina la administracion para la compra de
elementos de aseo y cafeteria?

a. Menos de $150.000

a. $150.000 - $300.000
b. Mas de $300.000
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5. De la siguiente lista, ¢cudles son los productos utilizados para el aseo y mantenimiento, la marca, la frecuencia de uso y la presentacién en la que usualmente se

compran?
Marca | Frecuencia
PRODUCTOS de uso Bafios | Sanitarios | Shut basuras | Pisos | Gimnasios | Escaleras | Ascensores | Garajes | Vidrios | ¢ Otros, cual?
1. Blanqueador.
2.  Desinfectante.
3. Desengrasante.
4. Jabon liquido para manos.
5. Limpiador multiusos.
6. Limpiavidrios.
7. Shampoo alfombras.
8.  Cera autobrillante.
9. Cera emulsionada.
10. Limpiador con cera. (Mantenedor)
11. Sellador.
12. Removedor de ceras.
13. Eliminador de olores.
14. Ambientadores.

=
[§]

. Cera Polimérica

=
()]

. Cera Solvente (Cojines)

=
N

Desengrasante Desinfectante.

18.

Desengrasante Clorado para Bafios.

19

. Creolina

20

. Thinner y Varsol

21

. OTROS

Para llenar la casilla de frecuencia, tener en cuenta el siguiente rango:

a. Dos unidades de empaque mensuales.

b.

c. Una unidad de empaque cada 2 meses.
d. Una unidad de empaque cada 3 meses.

e.

Una unidad de empaque mensual.

Otro:
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6. De las siguientes labores de mantenimiento programado cudles realiza y con qué frecuencia:

NOTA: El mantenimiento programado se refiere a aquellas actividades que no son realizadas de manera cotidiana en el aseo de la edificacion como:

ESPACIOS Y PRODUCTOS UTLIZADOS

FRECUENCIA

Trimestral | Semestral | Anual Otro

Cubiertas

Ventanas exteriores

Fachadas

Pisos (DECAPADO DE CERAS: Mantenimiento que consiste en la remocidn de ceras para volverlas a aplicar)

Garajes

Otros, cuales.

7. ¢iComo llegan al conjunto los productos de aseo y limpieza que son adquiridos?
(canales de distribucién)

1. Los productos llegan al conjunto.

2. Los productos llegan a la entidad administradora y luego son distribuidos
a cada conjunto.

3. Hay que ir a recoger los productos.

8. ¢En cuanto tiempo se entregan los productos de aseo y limpieza desde el
momento que son solicitados? (Tiempo de entrega)

9. ¢Cudles son los aspectos que tiene en cuenta al momento de seleccionar su
proveedor de productos de aseo y limpieza? (Lo importante que tiene en
cuenta al seleccionar los productos.

a. Precio b. Calidad c. Tiempo de entrega
d. Rendimiento del producto e. Promociones

f. Descuentos g. Presentacion h. Variedad de
fragancias

i. Otros, cuales
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10. (¢Existe algun tipo de promocion al momento de comprar los productos de
aseo y limpieza? SI__ NO__ (Promocidn)

11. (El proveedor de productos de aseo y limpieza le ofrece algin tipo de
capacitacién sobre el uso de estos? SI___ NO___ Cual?(Servicio)

12. Conoce o ha recibido publicidad acerca de productos de aseo y limpieza
dirigidos a unidades residenciales multifamiliares/conjuntos




ANEXO O. VALORES VALIDOS Y DE PERDIDA EN LOS PRODUCTOS DE ESTUDIO
DE LA IVESTIGACION DE MERCADOS

Desinfectante- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 1,0 1,1 11
1 Litro/mes 8,8 9,7 10,8
2 Litros/mes 49 54 16,1
4 Litros/mes 60,8 66,7 82,8
8 Litros/mes 15,7 17,2 100,0
Total 91,2 100,0
Perdidos  Sistema 8,8
Total 100,0
Blanqueador- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 2,0 2,4 2,4
1 Litro/mes 8,8 11,0 13,4
2 Litros/mes 7,8 9,8 23,2
4 Litros/mes 53,9 67,1 90,2
8 Litros/mes 7,8 9,8 100,0
Total 80,4 100,0
Perdidos  Sistema 19,6
Total 100,0
Shampoo alfombras- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 59 26,1 26,1
1 Litro/mes 3,9 17,4 43,5
2 Litros/mes 2.9 13,0 56,5
4 Litros/mes 9,8 43,5 100,0
Total 22,5 100,0
Perdidos Sistema 77,5
Total 100,0
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Cera autobrillante- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 1 Litro/mes 4.9 8,5 8,5
2 Litros/mes 3,9 6,8 15,3
3 Litros/mes 1,0 1,7 16,9
4 Litros/mes 33,3 57,6 74,6
8 Litros/mes 14,7 25,4 100,0
Total 57,8 100,0
Perdidos  Sistema 422
Total 100,0
Cera emulsionada- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 1,0 2,7 2,7
1 Litro/mes 3,9 10,8 13,5
2 Litros/mes 1,0 2,7 16,2
4 Litros/mes 19,6 54,1 70,3
8 Litros/mes 10,8 29,7 100,0
Total 36,3 100,0
Perdidos  Sistema 63,7
Total 100,0
Limpiador con cera- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 4 Litros/mes 1,0 100,0 100,0
Perdidos  Sistema 99,0
Total 100,0

Sellador Frecuencia de uso (Litros/Mes)
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Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 1 Litro/mes 1,0 5,6 5,6
2 Litros/mes 2,9 16,7 22,2
4 Litros/mes 9,8 55,6 77,8
8 Litros/mes 3,9 22,2 100,0
Total 17,6 100,0
Perdidos Sistema 82,4
Total 100,0
Removedor de ceras- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 2 2,0 71 7,1
1 Litro/mes 5 49 17,9 25,0
4 Litros/mes 17 16,7 60,7 85,7
8 Litros/mes 4 3,9 14,3 100,0
Total 28 27,5 100,0
Perdidos Sistema 74 72,5
Total 102 100,0
Eliminador de olores- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 2,0 22,2 22,2
1 Litro/mes 2,9 33,3 55,6
2 Litros/mes 1,0 11,1 66,7
4 Litros/mes 2,9 33,3 100,0
Total 8,8 100,0
Perdidos  Sistema 91,2
Total 100,0
Ambientadores- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 18,6 31,7 31,7
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1 Litro/mes 15,7 26,7 58,3
2 Litros/mes 13,7 23,3 81,7
4 Litros/mes 8,8 15,0 96,7
8 Litros/mes 2,0 3,3 100,0
Total 58,8 100,0
Perdidos Sistema 41,2
Total 100,0
Cera polimérica- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 2 Litros/mes 1,0 9,1 9,1
4 Litros/mes 5,9 54,5 63,6
8 Litros/mes 3,9 36,4 100,0
Total 10,8 100,0
Perdidos  Sistema 89,2
Total 100,0
Cera solvente- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 1,0 25,0 25,0
1 Litro/mes 2,0 50,0 75,0
2 Litros/mes 1,0 25,0 100,0
Total 3,9 100,0
Perdidos  Sistema 96,1
Total 100,0

Desengrasante Desinfectante- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 8 Litros/mes 1,0 100,0 100,0
Perdidos Sistema 99,0
Total 100,0

Desengrasante clorado para Bafios- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
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Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Vélidos 8 Litros/mes 1,0 100,0 100,0
Perdidos  Sistema 99,0
Total 100,0
Creolina- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 245 455 455
1 Litro/mes 9,8 18,2 63,6
2 Litros/mes 2,9 55 69,1
4 Litros/mes 16,7 30,9 100,0
Total 53,9 100,0
Perdidos  Sistema 46,1
Total 100,0
Thinner y Varsol- Frecuencia de uso (Litros/Mes)
Porcentaje Porcentaje
Porcentaje valido acumulado
Validos 0.5 Litros/mes 14,7 23,8 23,8
1 Litro/mes 28,4 46,0 69,8
2 Litros/mes 5,9 9,5 79,4
4 Litros/mes 11,8 19,0 98,4
8 Litros/mes 1,0 1,6 100,0
Total 61,8 100,0
Perdidos Sistema 38,2
Total 100,0
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ANEXO P. PRODUCTOS NO REPRESENTATIVOS DENTRO DE LOS RESULTADOS
DE LA INVESTIGACION DE MERCADOS

Limpiador con cera- Frecuencia de uso (Litros/Mes) pesengrasante Desinfectante- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

M 4 Litros/imes

[H Perdido [l & Litrosimes

[H Perdido

10,100.00%

10,100.00%

Desengrasante Clorado para Bafios- Cera Polimérica- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

Frecuencia de uso (Litros/IMes)

M 2 Litrosimes
[l 5 Litros/imes [H 4 Litrosimes
[H Perdiido [] 8 Litros/mes

Cera Solvente- Frecuencia de uso (Litros/Mes)

W 05 Litros/mes
1 Litroimes
[) 2 Litros/imes
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ANEXO Q. OTROS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION DE MERCADOS

e FACTORES QUE AFECTAN LA DECISION DE COMPRA AL MOMENTO DE
SELECCIONAR LOS PRODUCTOS DE ASEOQO Y LIMPIEZA.

Descuentos como factor en la escogencia del producto . .
Promociones como factor en la escogencia del producto

Hs
@no
[ Perdido
Ws
W no
[] Perdido
(b)
Presentacion como factor en la escogencia del Variedad de Fragancias
producto
ms B
E;‘g s [Z] Perdido
96,00%
(c) (d)
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Precio como factor en la escogencia del producto Rendimiento como factor en la escogencia del producto

2,00%
.
sl
[ K] @ no
ENO [C] Perdido
Perdido
(e) (f)
Tiempo de entrega como factor en la escogencia del producto
2,00%

| El
@no
[ Perdido

20,00%

@)

Resultados factores que afectan la decision de compra al momento de seleccionar los productos de
aseo y limpieza. (a) Descuentos, (b) Promociones, (c) Presentacion, (d) Variedad fragancias, (e)
Precio, (f) Calidad, (g) Tiempo de entrega, (h) Rendimiento.

Como se puede observar dentro de los ocho factores seleccionados, con el fin de conocer
la importancia al momento de escoger los productos de aseo, la calidad y el precio son
factores preponderantes, el 91% de la poblacion considera a la calidad como el de mayor
importancia al momento de seleccionar los productos que van a ser utilizados en el aseo
de las unidades residenciales, el precio es considerado por 76% de la poblacién de
estudio como el segundo factor en orden de importancia y en tercer lugar se encuentra el
rendimiento con un 28%. Los factores como descuentos, fragancias y presentaciones se
ubican en los ultimos puestos por debajo del 8%.
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Como se menciono a través del andlisis de la situacion actual de la compafia y en el
analisis macro y micro del entorno, los productos Beaker se consideran de alta calidad al
contar con mayor proporcion de ingrediente activo dentro de su formulacion. Este factor
ademas de mejorar la eficacia en la utilizacion del producto incrementa la proporcion entre
rendimiento y cantidad de producto requerida en el aseo al momento de su disposicién.

e PROMOCION AL MOMENTO DE REALIZAR NEGOCIACION CON PROVEEDORES

Existencia de algun tipo de promocion

B no

[ Perdido

Resultados proporcion porcentajes de promocion en la compra de productos de aseo.

Las promociones segun las respuestas de los encuestados no son comunes en este tipo de
mercado dirigido a usuarios institucionales, 86% de las unidades que hicieron parte de la muestra
no ha recibido ningun tipo de promociones. Beaker al encontrarse en un fase de desarrollo y
crecimiento no cuenta con la estructura de mercadeo requerida para llevar a cabo estrategias que
lleven a cultivar dicha oportunidad, es por esto que debe considerarse, dentro de las fases de
crecimiento establecidas, que una vez desarrolladas las lineas de produccién se incremente la
labor de mercadeo y publicidad.

e CAPACITACION SOBRE UTILIZACION DE PRODUCTOS DE ASEO Y LIMPIEZA
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Ofrecimiento de capacitacion por parte
del proveedor

[ Perdido

Resultados capacitacién sobre uso y manejo de productos de aseo y limpieza por parte del proveedor.

El 76% de las unidades residenciales multifamiliares encuestadas no recibe capacitacion sobre el
uso correcto de los productos de aseo utilizados. Beaker en la actualidad realiza capacitacion a
todos los clientes que maneja con el fin de incrementar el valor agregado de sus productos, para
esto realiza una induccién sobre las cantidades requeridas para realizar el aseo segun el tamafio
de las zonas con el objetivo de incrementar el rendimiento y sacar provecho a la composicion del
producto (formulacién con mayor ingrediente activo). Asi mismo instruye sobre las caracteristicas
guimicas que deberia tener el producto a fin de prolongar el efecto sobre las superficies en las que
es aplicado y el como debe ser el manejo seguro de éste disminuyendo los riesgos sobre las
personas que los manipulan y/o utilizan.

e PUBLICIDAD DE PRODUCTOS DE ASEO Y LIMPIEZA EN UNIDADES
MULTIFAMILIARES

Conocimiento de publicidad sobre
productos de aseoy limpieza en unidades
multifam

[[] Perdido

Resultados sobre publicidad productos de aseo limpieza para unidades multifamiliares.

La publicidad, segun las repuestas de los encuestados, se ubica en el rango intermedio de
porcentajes (55% a 45% aproximadamente) proporcionando como resultado una no viabilidad de
conclusiones al no exhibir una preponderancia hacia ninguna de las respuestas. Es indebido
realizar conclusiones de este resultado pero se considera de gran importancia que la compaiiia al
encontrarse en una fase de crecimiento se dé a conocer por medios publicitarios y/o promociones
poco a poco.
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e FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO AREAS RESIDENCIAS
MULTIFAMILIARES

Frecuencia de mantenimiento programado en Frecuencia de mantenimiento programado en
Pisos Fachadas

16,22% [l semestral

[ Anual

10,99% [[] cada 2 afios
Il Mensual [10.99% [l Cada 4 afios
18,92% [ Trimestral [ auincenal

[ semestral = Bimensual

B Anual Perdido

[Jcada 2 afios

B Cada 4 afios

25,27%
40,66%

@) (b)

Frecuencia de mantenimiento programado en
Frecuencia de mantenimiento programado en Cubiertas Ventanas exterior’;s g

W vensual

B Trimestral
[] semestral
M Anual

[] cada 2 afios
[ Cada 4 afios
[ Bimensual
[] Perdido [ Trimestral
B semestral
O Aoual

B Cada 2 afios
[ Cada 4 afios
[ Bimensual
@ Perdido

(c) (d)
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Frecuencia de mantenimiento programado en Garajes

W Mensual

[ Trimestral
[] semestral
W Anual

[[] Ccada 2 afios
[ Cada 4 afios
2] Quincenal
[] semanal
0o

M Perdido

(e)

Resultados frecuencia de mantenimiento programado. (a) Pisos, (b) Fachadas, (c) Cubiertas, (d) Ventanas
exteriores, (e) Garajes.

Segun los resultados en cuanto al mantenimiento programado en las unidades
multifamiliares la frecuencia en mantenimiento de cubiertas, fachadas, garajes y ventanas
exteriores de mayor porcentaje es de una vez por afio, para el caso de pisos el resultado
es inconsistente ya que las respuestas se ubican en su mayoria dentro del rango de 16%
a 30% delimitando las conclusiones que puedan hacerse con respecto a éste, debe tener
en cuenta que el 63% de la poblacion de estudio no realiza este tipo de manutencién. Por
altimo el mantenimiento realizado en las ventanas exteriores tiene una frecuencia
preponderante del 70% anual. Este ultimo resultado permite concluir que es de gran
importancia mantener el aseo en estas areas, por lo que se recomienda desarrollar una
linea de servicios focalizada en este aspecto que permita servir de gancho para atraer
mas consumidores a los demas productos de la linea.
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e LOGISTICA DE ENTREGA PRODUCTOS DE ASEO PARA UNIDADES
MULTIFAMILIARES

Como llegan los productos de aseo y limpieza

M Al conjunto

B Administradora

[[J Recogida personal
| K

[ Perdido

Resultados Logistica entrega de productos de aseo y limpieza unidades multifamiliares.

Los productos de aseo y limpieza en el 58% de los casos llegan directamente al conjunto
y en un 40% son recogidos por el comprador personalmente, se puede concluir que la
estrategia de distribucion utilizada en la actualidad por la competencia no es la entrega a
la administradora para que luego los productos sean redistribuidos, pero no se pueden
hacer conclusiones con respecto a cual es la metodologia de distribucién mas usada en la
actualidad debido a la falta de mayor tendencia en los resultados. La estrategia actual de
Beaker se ubica en el 58% de los fabricantes o distribuidores que entregan los productos
al conjunto personalmente.
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e TIEMPO DE ENTREGA DE LOS PRODUCTOS DE ASEOQO Y LIMPIEZA PARA LAS
UNIDADES MULTIFAMILIARES

Tiempo de entrega de los poductos de aseo y limpieza al
cliente

W1 dia
[J 2 dias
[[] 3 dias
55,17% M 5 dias
[]7 dias
M 8 dias
[2] Perdido

i

Resultados tiempo de entrega de los productos de aseo y limpieza.

El 56% de los fabricantes entregan sus productos en un lapso de un dia, esta estrategia
de velocidad en la entrega es la misma que utiliza la compafiia en la actualidad, debe
tenerse en cuenta que el 48% de la poblacion no respondié a esta pregunta ya que
pertenece al grupo de compradores que adquiere el producto directamente en el punto de
venta, por esta razdn se desestiman estas unidades del andlisis de esta pregunta. Al
realizar una correlacion de esta pregunta con la importancia al momento de escoger los
productos se puede concluir que este factor para este tipo de producto y mercado no es
de gran importancia.
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ANEXO R. DIAGRAMA DE CAJAS SIMPLE PARA DIVERSAS VARIABLES,
FRECUENCIA DE MANTENIMEINTO PROGRAMDO (EVALUACION LITROS POR

MES).

A continuacion se presenta el diagrama de cajas proveniente de la evaluacion de

frecuencia de mantenimiento programado en unidades multifamiliares (Pregunta 6 tabla

de frecuencias). En el diagrama se estima y grafica la distribucion de medias por
periodicidad en manutencion segun la convencion utilizada en el analisis de las preguntas
sobre periodos como se muestra a continuacion:

6X FRECUENCIA
O | CUBIERTAS 0 | Equivalencia = MENSUAL
E & VENTANAS
'-é] <§t EXTERIORES 1| Equivalencia = TRIMESTRAL
= é FACHADAS 2 | Equivalencia = SEMESTRAL
- g PISOS 3| Equivalencia = ANUAL
<Z,: g GARAJES 4| Equivalencia = 2 ANOS
= | OTROS 5 | Equivalencia = 4 ANOS

Del analisis de esta frecuencia no ha sido retirado ninguno de los casos de andlisis debido
a que las unidades multifamiliares realizan alguno de los mantenimientos mencionados en
todos los casos de la poblacion.

Resumen del procesamiento de los casos

programado en Garajes

Casos
Validos Perdidos Total
Porcentaje Porcentaje Porcentaje
Frecuencia de mantenimiento o o o
programado en Cubiertas 89,2% 10,8% 100,0%
Frecuencia de mantenimiento
programado en Ventanas exteriores 90,2% 9,8% 100,0%
Frecuencia de mantenimiento
programado en Fachadas 89,2% 10,8% 100,0%
Frecuencia de me_lntenimiento 36.3% 63.7% 100.0%
programado en Pisos ! ' !
Frecuencia de mantenimiento 94.1% 5.9% 100,0%

La Unica frecuencia que segun la investigacion posee un porcentaje de perdidos superior

al 50% es el mantenimiento de pisos en los que, en muchos casos, no se consideraba
mantenimiento programado ya que se realizaba limpieza y aseo frecuente.
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Figura X. Diagrama de cajas distribucion de resultados frecuencia en mantenimiento programado.

Segun la grafica la media en la realizacién del mantenimiento programado de cubiertas,
ventanas exteriores, fachadas y pisos es de una vez al afio. En el caso del mantenimiento
de garajes la frecuencia presenta una media de una vez cada tres meses con una
desviacién con limite superior de una vez al afio. Por otro lado debe destacarse que el
mantenimiento en ventanas exteriores es realizado en la mayor parte de los casos de
investigacion una vez cada afio y en muchos de los casos de la poblacién de estudio es
efectuado por los duefios de cada uno de los apartamentos.
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ANEXO S. OTROS CRUCES DE VARIABLES

Presupuesto destinado para la compra de
elementos de aseo y limpieza
$500.000 -
Menos de | $150.000 - | $300.000 - | $1.000.00
$150.000 $300.000 $500.000 0
Recuento Recuento Recuento Recuento
Estrato 4 24 6 8 3
5 35 0 3 1
6 46 19 0 0
Porcentaje del presupuesto destinado para Cafeteria
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue
nto nto nto nto nto nto nto nto nto nto nto
Estr 4 7 5 8 14 1 6 0 0 0 0 0
ao 5 24 6 7 0 0 2 0 0 0 0 0
6 32 18 15 0 0 0 0 0 0 0 0
Porcentaje del presupuesto destinado para Utiles y dotacion
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue
nto nto nto nto nto nto nto nto nto nto nto
Estr 4 8 2 8 13 6 2 0 0 0
a5 1 2 16 7 11 0 0 1 1 0 0
6 2 10 34 12 5 0 0 2 0 0
Porcentaje del presupuesto destinado para productos de aseo y limpieza
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue | Recue
nto nto nto nto nto nto nto nto nto nto nto
Estr 4 0 0 0 3 11 14 1 3 9 0 0
aw g 0 0 1 3 1 4 11 9 10 0 0
6 0 0 2 0 5 16 16 21 3 2
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ANEXO T. ZONAS DE UTILIZACION DE LOS PRODUCTOS

A continuacion se presenta el porcentaje de participacion de los productos de aseo y
limpieza para las diferentes zonas que se determinaron en la investigacion:

Distribucion zonas de utilizacion

Blanqueador
H Bafios M Sanitarios M Shut basura B Pisos B Gimnasio
m Escalera W Ascensor M Garaje Vidrios m Otros
0,
3% 5%

2%

Distribucidén zonas de utilizacion
Desinfectante

M Bafios M Sanitarios M Shut basura M Pisos H Gimnasio
M Escalera W Ascensor  H Garaje Vidrios m Otros
2% 3%

1% ‘

(a) (b)
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Distribucidén zonas de utilizacion

Distribucion zonas de utilizacion Jabon

4%
Desengrasante liquido para manos
H Bafios M Sanitarios M Shut basura M Pisos B Gimnasio M Bafios M Sanitarios M Shut basura M Pisos M Gimnasio
M Escalera W Ascensor  H Garaje Vidrios m Otros ® Escalera W Ascensor ™ Garaje Vidrios m Otros
13% 1% 9% 6%
6% 3% 6%
4% 39%
15%
9%
1%
(©) (d)
Distribucién zonas de utilizacién Distribucién zonas de utilizacién
Limpiador multiusos Limpiavidrios
H Bafios M Sanitarios M Shut basura B Pisos B Gimnasio B Bafios M Sanitarios M Shut basura M Pisos B Gimnasio
M Escalera W Ascensor  H Garaje Vidrios ® Otros M Escalera W Ascensor M Garaje Vidrios m Otros
1% 8% 7% 5% 3%
8%
13% 10% ' "
2%
(e) (f)
Distribucion zonas de utilizacién Distribucién zonas de utilizacién Cera
Shampoo alfombras autobrillante
M Bafios W Sanitarios M Shut basura ® Pisos ® Gimnasio M Bafios M Sanitarios M Shut basura M Pisos ® Gimnasio
M Escalera M Ascensor M Garaje Vidrios W Otros M Escalera M Ascensor M Garaje Vidrios W Otros
' 2% 2%
‘ 4% ./
4% 0%

(¢)]
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Distribucion zonas de utilizacion Cera
emulsionada

M Bafios M Sanitarios M Shut basura M Pisos H Gimnasio
W Escalera Ascensor W Garaje Vidrios  Otros
3% 5%
0%

Distribucidn zonas de utilizacion
Sellador

M Bafios M Sanitarios M Shut basura M Pisos H Gimnasio
W Escalera Ascensor W Garaje Vidrios W Otros
3%

0%

(i)

()

ANEXO U. DIAGRAMA DE BLOQUES PROCESO FABRICACION PROPUESTO

DIAGRAMA DE BLOQUES GENERAL PARA LA FABRICACION DE LOTES DE 200L DE
PRODUCTOS DE ASEO Y LIMPIEZA METODO PROPUESTO

Materias Materias
primas (L) primas (L)
IFASE 1 T IFASE 2 !
. Agua (L, . T T T, eI T T ~
| gua(t) by REACTOR \ |
| 1 |
| Matellias | .
Materias primag djluidag Base Ani6nica | |
primas sdlidas DILUCION (\j/(‘;ll’:;eon? MEZCLA 1 O MEZCLA 2 ;
49)—,—» ey (BASES) sase Catoric™ (PRODUCTO) !
' | © |
| T°C 10P. . l T°C, pH 10P. Base - T°C, pH 10P. .
| | | k Desinfectante j |
. . . (L) .
| h |
T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T Broducto en proceso
(200L)
S it AU |
| Producto de Producto en .
aseo y limpieza proceso |
|  Presentaciones Pc;esoegta:ior;%s !
e 0.5,
de 0.5 4y 20 ETIQUETADO >y ENVASADO |
| litros litros
» . .
i I
: 10P. 10P. |
| i
| FASE 3

ELABORADO POR: JUAN CARLOS BARACALDO-ESPERANZA CASTILLO

FECHA ELABORACION: 24/08/2009

APROBADO: FRANCISCO BARACALDO GERENCIA TECNICA

ULTIMA ACTUALIZACION:
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ANEXO V. CONFORMACION DE LAS BASES CON RESPECTO A MATERIAS PRIMAS

BASE 1 BASE 2 BASE 3

CODIGO ANIONICA CATIONICA CERA COMPLEMENTOS.

001 X X X X
002 X
003 X
004
004s25 X
005
005s50 X X
006 X
007 X
008 X X X
009
009s20 X
010 X
011
012 X
013
014 X X
015 X
016
017 X X X
018
019
021 X
023 X
024 X
026 X
031 X
032 X
033 X
034 X
035 X
036 X
037 X
041

X |IX X |X |X |X |X |X |X
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041s1BSL

042

070

070s2

071

072

073
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ANEXO V.DESCRIPCION DE LAS ALTERNATIVAS DE AUTOMATIZACION

Descripcion propuesta de automatizacién (Medicién de flujo)

Esta propuesta se caracteriza principalmente por la utilizacion de un medidor de flujo
(flujbmetro) para controlar le entrada de materiales a los diferentes reactores de las lineas
propuestas. Pretende principalmente suministrar las cantidades determinadas en la
programaciéon del PLC de acuerdo a la formulacién descrita para cada uno de los
productos. El suministro de flujo de entrada es administrado por el fluyjometro pero la
salida es controlada mediante electrovalvulas como se muestra y describe continuacion:

e Descripcion de diagrama montaje y maquinaria:
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En primera instancia en la parte superior del diagrama se encuentran los depdsitos de
almacenamiento de materias primas diluidas (a una altura superior a la del reactor) que
son utilizados para la produccién de bases y productos terminados alimentados mediante
un sistema de succién conectado a una motobomba controlada por una valvula de perilla
de accionamiento manual. El control de almacenamiento en estos tanques es realizado
con una cinta métrica de medicién de profundidad (sonda) que en funcién de la altura
permite calcular le volumen aproximado de liquido almacenado segin una geometria
conocida.

Cada uno de los tanques se encuentra conectado a un sistema de salida de materiales
controlado por una electrovéalvula relacionada a un controlador l6gico (PLC). Las tuberias
que conforman el sistema se encuentran en un mismo punto justo antes de llegar a un
sistema controlador de flujo (Flujometro de salida digital) que indica la cantidad de liquido
que esta pasando por el sistema de tuberias de V%”".

Salida digital

e | Bobina Magnética control de giro

turbina

<]
- ~
TN /’ \\ L N
120 TN / \ ——
D - g

Frecuencia HZ

El funcionamiento del medidor de flujo seleccionado se presenta a continuacion:

Se ha seleccionado un flujometro de turbina en el que el liquido induce movimiento
giratorio al rotor y este conforme da una vuelta, una de las aspas pasa a través de una
bobina magnética que genera un pulso de voltaje que puede alimentar a un medidor de
frecuencia, cuyas lecturas puedan convertirse en velocidad de flujo que son traducidas en
Litros / minuto.

Por otro lado la salida de materiales al reactor esta controlada por cada una de las
electrovalvulas ubicadas inmediatamente después de cada uno de los tanques, éstas son
accionadas mediante bajo el principio de funcionamiento de un relé en el que por medio
de una bobina y un electroiman, se acciona un juego de uno o varios contactos que
permiten abrir o cerrar otros circuitos eléctricos independientes.

Finalmente en el reactor se encuentra un sensor de bulbo que tiene por objetivo controlar
la temperatura maxima del proceso, un peachimetro* para controlar los parametros de

e Equipo que se utiliza para determinar la acidez o la alcalinidad que posee cada sustancia. El ph
es una caracteristica propia de cada producto, la sigla significa Potencial Hidrégeno. La escala de
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calidad de los productos y un sensor capacitivo® en la parte superior para evitar el reboso
en caso de errores. Todo el sistema del reactor se encuentra apoyado por un motor
trifdsico de 900 rpm asociado a un motor reductor de 16 a 32 rpm que esta encargado de
realizar finalmente el movimiento del agitador.

Asimismo, en el reactor existen dos salidas controladas por electrovalvulas, la primera de
estas (VS-1) es accionada mediante un interruptor de dos posiciones y esta encargada
de controlar la salida de producto terminado y de muestras para laboratorio, la segunda
(VS-2) es la salida de producto defectuoso y de evacuo en limpieza del reactor accionada
por un pulsador.

Funcionamiento medicién de flujo

El funcionamiento de la propuesta se subdivide en los siguientes aspectos:

1. Recepcion y almacenamiento por medio de bomba de succion.
2. Proceso de mezcla en reactor por medio de control automéatico (PLC).
3. Salida producto terminado y reabastecimiento de bases.

1. Recepcion tanques y almacenamiento.

Los productos una vez han sido diluidos y se encuentran almacenados (Almacén de
materias primas) deben ser ubicados en los tanques situados a una altura superior a la
del tanque reactor. Para realizar este proceso deben ser trasladados (operacién de
trasiego) mediante un sistema de succion activado por una motobomba y controlado por
una valvula manual, debe considerarse que este procedimiento debe tener un control de
flujo constante para evitar averias en la bomba de succién.

2. El proceso de mezcla es llevado a cabo de la siguiente manera:

2.1 Una vez los productos se encuentran almacenados en cada uno de sus depdsitos, el
proceso inicia ingresando el cédigo del producto que se desea fabricar y el volumen en

medicion va desde cero (0) a catorce (14), conteniendo la escala de cero (0) a siete (7) todos los
productos o sustancias identificadas como acidos y la escala que va del siete (7) a catorce (14), las
sustancias alcalinas o basicas; Siete (7) es el valor neutro (Ni acido, ni basico).

*> Equipo cuyo funcionamiento consiste en sefialar un cambio de estado, basado en la variacién del
estimulo de un campo eléctrico. Detectan objetos metdlicos, o no metalicos, midiendo el cambio en
la capacitancia, la cual depende de la constante dieléctrica del material a detectar, su masa,
tamafio, y distancia hasta la superficie sensible del detector.
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litros para el lote de produccién. En este momento el controlador solicitard el volumen en
stock de cada uno de los materiales requeridos para realizar el proceso y realizar4 una
validacién de los datos con respecto a las cantidades que se desean elaborar.

2.2 Inicio del Programa de produccion. El operario deberd dar inicio al controlador
mediante un accionamiento por medio de un pulsador (EX). El controlador abrird la valvula
(VX-1) e ira comparando y validando la cantidad en litros que pasen por el flujbmetro , una
vez la cantidad en litros que pase por este elemento llegue a la cantidad estipulada por el
programa para el lote de produccién correspondiente, se cerrara la valvula (VX-1) y se
procederd a abrir a la vélvula (VX-2) hasta que el flujometro (FX) indique que se ha
llegado al volumen en litros correspondiente al material X-2.

2.3. El proceso continua con un ciclo de validacién de entrada. Este ciclo es controlado
segun la programacion del PLC para cada uno de los productos a fabricar durante la
totalidad del tiempo de elaboracién del lote segun la siguiente informacién de control:

e Validacion parametros de control de pH en el reactor: Esta validacion es llevada a
cabo mediante el peachimetro de dos salidas digitales en el que, mediante la
transduccién de pulsos conectado al PLC, se sumistrara un valor minimo y un
maximo el cual limitard la apertura de las diferentes valvulas de materiales. Estara
ubicado dentro del reactor y valida la informacion del lote de produccion segun los
niveles de PH determinados e ilustrados en el formato resumen de produccion
mostrador anteriormente “donde”.

¢ Una vez los materiales han ingresado al reactor, se activa la sefial de salida (SX)
gue acciona el motor del agitador controlado por el PLC mediante un relé. EI motor
se encuentra conectado a un motor reductor que transforma la salida inicial
estandar seleccionada de 900 rpm a un rango entre 100 y 150 rpm con una
potencia de 5 Hp.

e El proceso se encuentra controlado a su vez por un bulbo de temperatura de con
un rango de trabajo entre 0°C y 100°C el cual es accionado para que la produccion
se detenga en el caso en que estos valores sean superados. Si se da este caso,
se envia una sefal analégica al controlador PLC.

3. Revision de producto terminado y salida de muestras, producto aprobado y
defectuoso del reactor

Una vez el proceso ha terminado cumpliendo con los parametros de cantidades, pH,
concentraciones y temperatura determinados, se debe realizar una prueba de laboratorio
a las caracteristicas quimicas de los elementos. Para realizar esta prueba debe retirarse
una muestra del tanque reactor que sera suministrada por la electrovalvula de salida VS-1
(muestras y producto terminado) en donde el accionamiento de esta valvula esta
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controlado por un interruptor conectado a un temporizador. El temporizador fijara la salida
del producto por un periodo de 2 segundos para muestras (posicion 1) y un periodo
indeterminado para lotes de productos terminados accionado por el interruptor (posicion
2). Finalmente la salida de producto defectuoso sera realizada por la valvula VS-2
accionada por un pulsador y controlada por el PLC.

Cuando el producto haya sido aprobado y se encuentre disponible para su
almacenamiento y/o envasado, es trasladado mediante un sistema de succién controlado
por una motobomba de accionamiento electrénico.

Descripcion propuesta de automatizacién (Control presién/intensidad)

Esta propuesta se caracteriza principalmente por la utilizacion de un transductor de
presion intensidad para de determinar la cantidad de producto que se encuentra en el
reactor segun la densidad de la mezcla y la presion ejercida. Por otro lado esta propuesta
cuenta con lineas independientes de flujo como se muestra a continuacion:
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Descripcion de diagrama montaje y maquinaria:

El montaje en la parte superior, al igual que la propuesta de medicion de flujo, esta
compuesto por un sistema de abastecimiento activado por una motobomba de
accionamiento manual y una valvula de perilla manual. Este sistema tiene como objetivo
trasladar materias primas liquidas del almacén a los depésitos (tanques ubicados a un
nivel superior al reactor).

En la seccion subsiguiente se encuentran los tanques de productos o materias primas de
abastecimiento al reactor en donde se almacenan los productos que seran utilizados en la
produccién diferentes lotes. El control de almacenamiento en estos tanques sera realizado
con una cinta métrica de medicion de profundidad (sonda) que en funciéon de la altura
permite calcular le volumen aproximado de liquido almacenado segin una geometria
conocida.

Cada uno de los tanques de almacenamiento tiene una salida controlada por una
electrovalvula controlada por un PLC. El sistema de tuberias esta constituido por canales
individuales de %" que tienen salidas independientes al tanque reactor, el control de las
electrovalvulas es realizado por salidas digitales. Debe tenerse en cuenta que a diferencia
de la propuesta de automatizacibn mediante medicién de flujo, el control de cantidad en el
reactor en esta propuesta es realizado mediante un transductor de presion intensidad
ubicado en la parte inferior del tanque. El funcionamiento de este convertidor de pulsos en
intensidad se basa en el célculo de la presion segun la medicién y parametrizacion del
reactor y los pulsos que se asignen al transductor;

. \tmosferic I_L % (max) = 20 - mh

x (min) =0 - mh

El principio del calculo de la presion en el tanque se realiza mediante la formula de

“Variacién de la presién en un Fluido en reposo™®:

p =po +pgx

6 PHYSICS FOR SCIENTIST AND ENGINEERS, Fishbane, Gasiorowicz and Thornton. Prentice Hall, Englewood
Cliffs, New Yersey. 1993. Variation of pressure in a fluid at rest, pagina 485.
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Transducior

Q presion / intensidad
F

Salida
I | Digital
Entrada
Medidor de
Donde; presion Bar

po = PresiOn en la superficie = Presion atmosferica Bogota
p = Densidad del liquido
g = fuerza de gravedad
x = profundidad o altura del liquido

Finalmente como se puede observar en el diagrama de montaje presién intensidad, para
esta propuesta el tanque reactor debe tener una forma geométrica para la cual sea
sencillo calcular el valor de la altura y en la que las unidades de variacion de x (altura)
tengan un incremento constante. Debido a que basandose en estos pardmetros se
determina el volumen de liquido que se encuentra vertido en el reactor.

La salida del reactor al igual que en la propuesta anterior es controlada por dos
electrovalvulas, la primera de estas (VS-1) es accionada mediante un interruptor de dos
posiciones y esta encargada de controlar la salida de producto terminado y de muestras
para laboratorio, la segunda (VS-2) es la salida de producto defectuoso y de evacuo en
limpieza del reactor controlada por un pulsador.
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ANEXO X. COSTO DE LOS EQUIPOS Y ELEMENTOS QUE CONFORMAN LA LINEA
DE PRODUCCION SELECCIONADA

CANTIDA

PRECIO

PRECIO

ELEMENTO ‘

D

UNITARIO

TOTAL

CARACTERISTICAS
Capacidad para 300 L. R: 350mm, H:
800mm

Reactor 3 $ 16.008.000 $48.024.000 |Base circular incluye mecanismo de
agitacion
Material: Acero inoxidable referencia 304
Tanque de Capacidad para 4 L
depésito t|p0 1 4 $ 25000 $ 100000 Ma’[eria|: P0|ipr0pi|eno
*
Forma: Cilindrica. Radio de 100mm.
Tanque de Capacidad para 20 L
depésito t|p0 2 21 $ 60000 $ 1260000 Ma‘teriak P0|ipr0pi|eno
*
Forma: Cilindrica. Radio de 220 mm
Tanque de Capacidad para 70 L
depésito t|p0 3 10 $ 200.000 $ 2.000.000 Material: P0|ipr0pi|eno
*
Forma: Cilindrica. Radio de 250 mm.
Tanque de . .
depésito tipo 4 5 $100.000 $500000 [capacidad para 200 It. Radio de 300 mm
* Material: Polipropileno
Tanque de .
depésito tipo 5 3 $ 450.000 $1.350.000 [&2pacidad para1000L
* Material: Polipropileno. Radio de 550 mm.
Motor trifasico de 8 polos.
Motor 3 $ 491.850 $1.475.550 |90 Rpm.
0.5 hp
Motor reductor 3
* $ 300.000 $ 900.000 100- 150 rpm.
Motobomba
(Bomba de 5
trasiego) * $ 350.000 $1.750.000 |0.5hp
| vl Didmetro de tuberia: 1/2"
Flectrovalvula | 4g $210.000 $10.080.000 | No corrosivo
Entrada de 110v
Sensor de flujo tipo turbina, exactitud del
0,5%, conexion NTP de 1/2".
) Material acero inoxidable
Flujometros 19 $ 4.060.000 $ 77.140.000

Rango de 15 a 252 LPN

Salida de pulso de NPN

Rango de frecuencia de 0 a 1500 HZ
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CANTIDA PRECIO PRECIO :
ELEMENTO D UNITARIO TOTAL CARACTERISTICAS
PLC Siemens Simatic S7-200 CPU 224
Fuente 110/220vac 14 DI 24 VDC -10DO
PLC 6 $1.190.200 $7.141.200 |relé memoria 8 /12KB,
14 entradas y 10 salidas
Memoria de 8 12
Médulo de
salidas y
entradas 3 $876.250 Siemens EM231 2 IN 2 entradas
anélogas $ 2.628.750 | andlogas
Diametro de 30mm, alcance 15mm
sensor 3 $ 158.600 $ 475.800 : i
capacitivo : : Alimentacién de 12 a 30 Vdc,
Salida NPN NA/NC
TSensor de 3 $109.300 $ 327.900 Diametro de %", Longitud de 2
emperatura . 3
Terminales de 2 mts en teflon
Valvula
Manual de 20
perilla * $ 15.000 $ 300.000
Rango de medida de 0 a 14 pH
Peachimetro * 3 $ 2.000.000 $ 6.000.000 Exactitud 0.01 unidades de pH
Con salida digital.
TOTAL $161.453.200
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ANEXO Y. COTIZACIONES EQUIPOS Y ELEMENTOS QUE CONFORMAN LA LINEA
DE PRODUCCION SELECCIONADA

o Cotizacion Logisum S.A.S
T Y ST T,

COTIZACION Loe.A.!
No. 1946
Fecha: 15/09/2009
Empresa: BEAKER LTDA
Atencién; SR.JUAN CARLOS BARACALDO
Depto:Gerencia técnica
Telefono:4307410 Fax: 4307410
E-mail:
A continuacién encontrara la informacion solicitada por ustedes :
Iltem Cant. Descripcion Vr. Unitario Vr. Total

1 11 Electrqvalvulas 1/2"fluido de densidad no $133.300 $ 1.466.300
corrosivos110v.marca AIRTAC

2 1 Electrovalvulas 1/2"fluido de densidad no $210.000 $2.310.000
corrosivos110v.marca DANFOSS
Convertidor de sefial presion intensidad 0-|
20 miliamperios, presion a corriente rango

1 76.1 76.1

3 de presion convierte 3 al5 psia 420 $976.150 $976.150
miliamperios
PLC Siemens Simatic S7-200 CPU 224
fuente 110/220vac 14 DI 24 VDC -

4 1 1.190.2 1.190.2
10DO rele memoria 8 12, 1 puerto mpi - $1.190.200 $1.190-200
ppi.

5 1 Modulo de salidas y entradas analogas
Siemens EM231 2 IN 2 entradas

76.2 76.2
analogas para RTD pp100-200-300-500- $876.250 $876.250
1000 610000.

S-TOTAL|  $5.942.650
Ilva 16% $950.824
Total $6.893.474

Forma de PAGO:30 DIAS
Forma de entrega:INMEDIATA

Validez de oferta:8 dias

Cordialmente,
MILENA PARRA
Dpto. de ventas
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No.

Fecha :

Telefono: 4307410

E-mail:

Cotizacion reactor

COTIZACION

1982

28/09/2009

Empresa: BEAKER Ltda.

Atencion: SR.JUAN CARLOS BARACALDO
Depto: Gerencia Técnica

A continuacién encontrara la informacion solicitada por ustedes :

\,é""“‘m%

&y

Loczsum s.A-9

Fax:4307410

Item Cant. Descripcion Vr. Unitario Vr. Total
Tanque cilindrico para mezcla de liquidos, cap.
nominal 300 litros, construido en acero
inoxidable 304 cal. 14 con tres anillos de
1 3 refuerzo, doble valvula de descarga inferior, $13.120.000 $39.360.000
segun dimensiones y disefio basico suministrado
por Ustedes.
Sistema de agitacion compuesto por
motorreductor de velocidad variable I: 1000-
2 3 |2000 rpm, O:15-60 rpmy agitador de doble $ 680.000 $ 2.040.000
aspa r=0,30 m., h=1,10 m., construido en varilla
de hacer inox. @=19 mm.
S-TOTAL|  $ 41.400.000
Iva16%| $6.624.000
Totall_$ 48.024.000

Forma de PAGO:50% contra orden de trabajo y saldo 30 dias despues de la entrega

Tiempo de entrega: 30 dias
Validez de oferta:15 dias

Cordialmente,

MILENA PARRA

Dpto. de ventas
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Administracion y comunicaciones industriales

Calle 33 Mo. 28-09 Pisod

AECIR 02
COTIZACION

02-i-02

Wersian 4.0

Teléfonos: +(371) 269 69 6280 IS0 500N 2000 x
Fax: H571) 2696962 Ext 102  [oladnbiiil’
Bogota - Colombia Corsiicafion

NIT- 830133 3880

B - 08 Mo.

DOF-09-R114

WAW.Orupo-aci.net
Bogota D.C.
16 de Septiembre de 2003

OF-03-1T9]

Sefiores:  BEAKER LTDA Teléfono:
Atencion: JUAN CARLOS BARACALDO A Fax:
Ciudad: Bogota D.C. e-mail:
A continuacidn presentamos nuesira mejor oferia para &l suministro g2 1gs sigulentes matariales ¥ sanvicios ©
Ao Sl mejo 22 Ios 59 =il —
TTEM[CENT] DESCRIECION ENTREGE ORIt TOTAL WETO
CEZ7214-1BDI3-0XED
INMEDIATA
. |cPUzza, Fuente 1102zOvAC, 1401 22vaEODD | s < apa s I .
! Rele. Mam E/12€E 1 Fort MFUPRL, 7 Maouis e | e | oo [ 3R $E0E1E
aMpilacion Max.
EES7231-TPBII-0XAD
EM231 Moduia de 2 IN andiagas para RTD INMEDIATA
2 | 1 |PTi0DZ00S0OA000MO00D SALVOVENTA[ sseasn | sesoass 5 E62.350
NIT00H 2011000, SU10, resistzncia 150300600 FREVIA
CHIA, Ries 15 Blts. +3igna.
TLAT 053 - EYAED
3 | 1 |motor trfasico de 3 polos IPSS, Velocldad: 90ORPM| 30-45C18S | semiesn | sestass 5 491.350
ge D.5HP
FORMA DE PAGO: 30 DIAS FECHA FACTURA SUBTOTAL $2.070.350
[VIGENCIA DE LA OFERTA: |3 dias VA § 331258
|moNEDE DE LA OFERTA:  |PES0S COLOMBIANGS TOTAL § 2400 008
W oTAGS Cotiza:
1 SISUMINIEo o MEIUYE NNGON MonTSE M programacion; 62 Ser NEc26aros 58 ofertara Ing. July Maclas
apare a esie sumnistno. Div. Comarelal
2 [Eltlempaoge entrega oferado s2 hace efeclivo a partir de 1a *echa de reciblda la arden de prit] ! LG 5
compra
3 Congiciones de sUMINSTD &0 archivo adjunio Ravizai
AG
OBSLRVACIGNES
Elabarado por: Reylsado por Aprobado par:
1
GERENCIA COMERCIAL COMITE DE CALIDAD GRUFO GERENCIAL
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e Rodriguez y Urbina Ltda

= Cotizacién fluj6metro de aluminio.

RODRIGUEZ Y URBINA LTDA

NIT: 880.068.933-1

cala 32 & B8 N3, 4128 Tracmmiscras du grasidn, Tarmésatas, Contaules da

Pl 34032 B b T Y “ma SGS

Fax. 3379837 da protecesdn, Controles Sultilaga, Madcidn infrarmola da = Goanewinloicon de Eowoos

MIT: B60,068,933-1 Tmmparsiuna, e mluneaiesiag Bduaine "

n‘n‘n‘.r}'nﬂda.cnm Madidoras da Bufo, PH, Comductividad, Turiidaz

dbautistadryultda, com HOIA 1 DE 1

Sefiores: Beaker Ltda Referencia:

Atn: Sr. Juan Carlos Baracaldo A. GFI

Tel: COTIZACION: 2982-09-DB

Fax/C.E: DLa | MES AND ASESCR

Ciudad: Bogota 17 ] 2 2008 Danid Bautista

TEM JCANT] UNID DESCRIPCION UMITARID sug:.l TOTAL SUSA
B 1 UNID Medidor de flujo, tipo turbina, Tipo de conexion NPT (Hemibrd 1375 F1.375

fiateral del cuerpo: Aluminio, Calibrado en GPM. Rosea '
Fango: 1to 10 gpm, Exactiud: 1.5%. precisian: 0,1%,
Presicn max.: 300PSI, Rango de temperatura:; 40 a 121°C,
~ango de frecuencia: 42 - 420 Hz a 1 - 10 GPM, Indicacian
|Local de rata y totatzador y salida de pulsos open collector.
r.lan::a GPI, ref: GZAOSNLIGMC

Validez de ofera: 10 dias SUBTOTAL F1.375

Plazo de despacho: 4 semanas —— ] it
SUBTCTAL F1.375

Formia de pago: Crédito MUA 165 5220

Chbsenacicnes: El walor en pesos se obtiens multiplicando por la TOTAL F1.505

TRM del dia de la orden de compra
ncluye FletesiSeg: Le] = D NO FARA LISO INTERMNC Ryl
RODRIGUEZ ¥ UREINA LTDA ha seleccicnado (os equipos :E::I:

= acuerdo con 35 especficacionss dadas por ustedes. Sin
mbargo le rogamos verifcar que la informacion fecnica este de Hora
cuerdo con la compatiilidad o2 su apicacion. iz

Rew #3
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Cotizacion Flujometro de acero inoxidable®’

NIT: 860.068.933-1

“ala 23 & Bl H&, 41-78 Trasmmiser da prmiién, Tarms=atqas, Controk da
el ! o Tamparaturs v Praidn, Registradsom , Centadonas,

RODRIGUEZ Y URBINA LTDA

©

SGS

Flhx: 3040352 Tach=atans, Seraanas da procimdad, Tarmapare, Tubos

Fax. 3379837 dn pratacesde Doatielas -Fulhlr.uu. Muadzidn eiraricia de = Comevinilearitn de Egwipos

KIT: 860,068,335-1 mmizarsiuna, de immbrumeniucis Bduainie

wow rvolbda com Madidorm da Sufo, FH, Conductividad, Turbidas

dbautistagryultda.com HOIA 1 DE 1

Sefiores: Beaker Ltda Referencia:

AN Sr. Juan Carlos Baracaldo A. IGPI

Tel: COTIZACHIN 0027 -039-DB

Fax/C.E: DIA | MES AND ASESOR

ICiudad: Bogota 2] o 2006 Danid Bautista

TEM JCANT] UNID DESCRIPCION umimaric suas TOTAL SUSA
A 1 UNID J5ensor ae flujo bpo turbina. Exactitud de 0.5%. conexan $2.030 $2.030

TP de 4, Material en Acere Inoxidab'e, rango 252

| 252 LPM, presicson max S000psi, electronica loca

jzon salida en pulso open colector (MPN). range de frecusne
0 3 1500HZ

|Marca: GFI Ref: GNT-0515-1-8 Electranica local SC510

B 1 UNID JSensor de flujo too turbna, Exactitud de 0.5%, conexion
TP de 4, Material en Acere Inoxidab'e, rango 252

| 252 LPM, presicson max S000psi, electronica loca

fzon salida en pulsc open colecior (NPN). rango de frecusnc
K = 1500HZ, Indicacian Loes! Baches y Tota

|Marca: GFI Ref: GNT-0515-1-8 Electranica local SC510

Mota: Reemplaza a la cotizacion Mo 2982

Validez de oferta: 10 dias

Plazo de despacho: 4 semanas

Formna de page: Cradito

SUBTOTAL F4.208

e —— 0

SUBTOTAL F4_208

MUAL 16 5T

COhbservacones: El valor en pesos se obtiene muliiplicando por la TOTALL 4881

TRM del dia de la orden de compra

nzluye FetesSeg: L] = D NO

RODRIGUEZ ¥ URBINA LTDA ha seleccicnado los equpos
= acuerdo con (a5 especficaciones dadas por ustedes. Sin
mbargo le rogamos verificar que la informacién @onica esté def
cuerdo con la compatbilidad de su apteacion.

*" Para calcular el precio en COP se toma la TRM de $2.000 COP.
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RODRIGUEZ Y URBINA LTDA

NIT: 860.068.933-1

cala 22 & Bis Mo, 43-28
Fhx: 3040352

Fax. 3379837

HIT: BE0.068.933-1

www.rynlidacom

Trasmmiseres da prdién, Tarmd=atas, Contale da

SGS

* Comeiniltacan de Egupes
de Immtruseniacie rdusie

dbautistaEr yultda. com HoJA 1 DE 4
Sefiores: Beaker Ltda Referencia:
Ath: Sr. Juan Carlos Baracaldo A. [Watlow, Infra
Tel COTIZACION: 2938-09-DB
Fax/C. E: oL | MES AND ASESOR
Ciudad: Bogota 2 2008 Danid Bawtista
TEM |CAMT] UMIC DESCRIPCION UNITARID TOTAL
it 1 UNID |RTD PT10D, & 4 x 27 longtud, terminales de 2 mis en teflon 100,300 100300
Plarca Watlow
jOpcion para entrega 3 a 5 dias habiles
B 1 UMID JRTD PT10D, & 178 x 2° longitud, terminales de 2 mis en teflo 510:0.300 5100300
Plarca Watlow
[ 1 UMID fSensor capacitive, @ 30mm, Alcancs: 15mm, alimentacion 5158600 158600
12 3 30 Ve, Saida NPH NAMC, Rasante
Plarca: Infra, Ref: C509
Validez de oferia: 10 dias SUBTOTAL B37T_300
Plazo de despacho:  tem A: § semanas —] 0%
ltern B y C: 3-5 dias habiles. Salo venta previa SUBTOTAL £277_200
Forma de pago: Crédito LA 165 00,352
Chsenaciones: TOTAL FAT.A5T
neluye FetesiSeg: Lo st Ll wmo =ARA SO INTERMNO Ryl
Fimat
RODRIGUEZ ¥ UREBINA LTDA ha seleccicnado fos equpoy cecha:
e acuerdo con las especficacionss dadas por ustedes. Sin Eaha
mbarge le rogamos werificar gque la informacion {8cnica esté de Hora
cuerdo con la compatizilidad o2 su apicacion. hia:
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ANEXO Z. DIAGRAMA GENERAL DE CONEXIONES ELECTRICAS AL
CONTROLADOR PLC PROPUESTA Y VARIABLES DE ACCIONAMIENTO

2223

_ uf et uf e
FREC_FLU Eﬁe FREC_PH_METRO 2] 2]

A [

15 16 %} L

20 21

24V 34

[
®
[ 3

[ 1

24\-‘||-3||-||2||3||4||5||E~||724\-‘||-:-||-||2||3||4||5||-5||7

v [ao]ai]ez]es[od[es[es]er [ov]eo]ei]ez|e:[a4]es]as[ar

Elaborado por los autores

Nota: el sensor de temperatura de bulbo no ha sido incluido dentro del diagrama de
conexiones eléctricas al PLC ya que requiere de un puerto especial de entrada Analdgica.

VARIABLES DE DIRECCIONAMIENTO DE LA PROPUESTA

ENTRADAS DESCRIPCION

INT 1-2 INTERRUPTOR DE POSICIONES ACCIONAMIENTO SALIDAS
PULS 1 PULSADOR ACCIONAMIENTO SALIDA

FREC FLU PULSOS DE SALIDA FLUJOMETRO BOBINA

FREC pH METRO PULSOS DE SALIDA pH METRO NIVEL MAX'Y MIN

SENS CAP SENSOR CAPACITIVO NIVEL MAXIMO

SENSOR TEMP SENSOR DE TEMPERATURA MAXIMA ENTRADA ANALOGICA
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SALIDAS DESCRIPCION
L1 LUZ DE FUNCIONAMIENTO (VERDE)
L2 LUZ DE PARADA (ROJO)
VE1 ELECTROVALVULA 1
VE2 ELECTROVALVULA 2
VE3 ELECTROVALVULA 3
V4 ELECTROVALVULA 4
V5 ELECTROVALVULA 5
V6 ELECTROVALVULA 6
V7 ELECTROVALVULA 7
V8 ELECTROVALVULA 8
V9 ELECTROVALVULA 9
VS-1 ELECTROVALVULA SALIDA 1 INTERRUPTOR
VS-2 ELECTROVALVULA SALIDA 2 PULSADOR
MT RELE ENCENDIDO MOTOR
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ANEXO AA. DISTRIBUCION DENERAL RESULTADO MATRIZ RLACIONAL DE

MUTTER
CONVECIONES

A
E
I

2 INSPECCION o
K —

4 MEZCLA

T
1]

|
|
\|l||
= = = 24
[
|
|

7

ENVASADO
5
ALISTAMIENTO | =
3 TRASIEGO
LI | -
1
DILUCION | 8

ETIQUETADO

DIAGRAMA DE RELACION DE
OPERACIONES MUTTER

6 ALMACENAMIENTO
ELABORADO POR:

JUAN CARLOS BARACALDO
ESPERANZA CASTILLO

DISTRIBUCION DE OPERACIONES Y
DIMENSIONAMIENTO DE AREAS DE
TRABAJO
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ANEXO AB. FORMATO DEL DOCUMENTO COMO FICHA TECNICA Y DE CONTROL
EN LA RECEPCION DE LAS MATERIAS PRIMAS.

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Lo i caachen B ey

Mombre: 1

Otra Denominacion: 2

1. Propiedades Fisicas| 3

Farametro unidades Walor Resultado

2. Control Fisicoquimico

Farametro WMetodo unidades Valor Resultado

3. Informacion General | 5

Froveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados | ¢

Bprobado
En espera
Rechazado
7 8
Responsable C. d= Calidad Fecha

Elaborado por: Los autores con previa aprobacion de la Gerencia Técnica.
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ANEXO AC. FICHAS TECNICAS DE LAS MATERIAS PRIMAS

Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 006 liquido.
Otra Denominacion: Hidréxido de amonio en solucion.
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro Valor Resultado
Apariencia Liquido incoloro

Densidad (g/cc) 0,90-0,91

2. Control Fisicoquimico

Parametro Método Unidades Valor Resultado
pHsol. 0.1 N pH 11,0-113

Concentracion NH3 26 -28%

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado
En espera
Rechazado

Responsable C. de Calidad Fecha
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 016
Otra Denominacion:

1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Densidad

0,90 — 0,92 g/ c.c.

Color

Incoloro

2. Control Fisicoguimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

Concentracion

%

min 99%

Agua

%

max. 0,1%

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 070
Otra Denominacion:

1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Polvo blanco o crema

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 041
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Perlas blancas

Densidad (g/cc)

0,815-0,830

2. Control Fisicoguimico

Parametro

Método

Unidades

Valor

Resultado

Materia grasa

% wiv

> 90%

indice de acidez

puntos

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 009
Otra Denominaciénoén:

1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Color

Incoloro o cristales blancos

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

Concentracion

% min.

99,5 -100,5

pHensol. 0,1 N

BEA-002

pH

2,2

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4, Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 071
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Polvo blanco o crema

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 013
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido viscoso amarillento

2. Control Fisicoguimico

Parametro

Método

unidades Valor

Resultado

Concentracién amida

% wiv

78 - 90%

Acido graso libre

% wiv

max.1%

pH

pH 8.0 - 10.0

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad

Fecha
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 042
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido transparente

Densidad (g/cc)

0,970 -0,990

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

Unidades Valor

Resultado

pH sol. 10%

pH 65-75

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad

Fecha
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 024
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Incoloro/ ligeramente amarillo

Densidad (g/cc)

0,90-0,91

Concentracion NH3

26 -28%

2. Control Fisicoguimico

Parametro

Método

Unidades Valor

Resultado

pHsol. 0.1 N

pH 11,0113

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad

Fecha
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 021
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Cristales incoloros

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

Concentracion

% w/w

98 — 99

Humedad

% w/w

max. 0,5

Carbonatos

% w/w

max. 0,7

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 037
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido lechoso

2. Control Fisicoguimico

Parametro

Método unidades

Valor Resultado

Sélidos

% wiv

20-22

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Formulado por Quimiceras

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 008
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Polvo blanco

Densidad (g/cc)

0,620 - 0,760

Concentracion

86 - 88%

2. Control Fisicoguimico

Parametro

Método

Unidades

Valor

Resultado

pH sol. 1% en H20

pH

10,5-125

indice Quelacion

mg. CaCO3/g

min. 225

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 002
Otra Denominacion:

1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido incoloro

Densidad (g/cc.)

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 015
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido claro viscoso

Densidad (g/cc)

0,960 - 0,980

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

Unidades Valor

Resultado

pH

pH 35-4,2

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad

Fecha
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 011
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido amarillento

Densidad (g/cc)

1,200 - 1,220

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

Unidades

Valor

Resultado

Cloro disponible

gll

min.140

Soda

g/l

max. 10

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 072
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido viscoso amarillento

Densidad (g/cc.)

0,830 -0,850

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades Valor

Resultado

Concentracion

% min. 96%

indice de refraccion

1,471 -1,474

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad

Fecha
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 005
Otra Denominacion:

1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

unidades

Valor

Resultado

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

Pureza

% min.

98-99%

Na2 CO3

% max.

0,8%

NacCl

% max.

0,1%

3. Informacién General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4, Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 026
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido transparente incoloro

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades Valor

Resultado

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Formulado por Quimiceras

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad

Fecha
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 031
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liguido transparente incoloro

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades Valor

Resultado

% solidos

% wiv 11 -14

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Formulado por Quimiceras

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad

Fecha
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 017
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro Valor

Resultado

Apariencia Liquido incoloro

Densidad (g/cc.) 1,030 — 1,040

2. Control Fisicoquimico

Parametro Método unidades

Valor

Resultado

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado
En espera
Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 023
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Cristales blancos

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

Concentraciéon

%w/w

min.99%

pH sol. saturada

pH

23-24

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 032
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido lechoso blanco

Densidad (g/cc.)

1,030 - 1,050

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

pH

pH

65-75

Soélidos totales

%w/v

min,62%

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 010
Otra Denominacion:

1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Color

Ambar

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

Concentracion

% wilv

min. 96%

Acidez

Puntos

182 - 188

Ac. Sulfarico libre

% wilv

max. 1,5%

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 012
Otra Denominacion:

1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Liquido viscoso incoloro

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método unidades

Valor

Resultado

Materia activa

%w/v

68-72%

pH en sol. 5%

pH

7.0-9.0

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 007
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Incoloro/ ligeramente amarillo

Densidad (g/cc)

0,90 -0,91

Concentracion NH3

26 -28%

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método Unidades Valor

Resultado

pH sol. 0.1 N

pH 110-11,3

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad
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Limpia y cuida tu ambiente

Nombre: 033
Otra Denominacion:
1. Propiedades Fisicas

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

Parametro

Valor

Resultado

Apariencia

Pasta amatrillenta

2. Control Fisicoquimico

Parametro

Método

unidades

Valor

Resultado

Punto de Fusién

oC

56 - 61

3. Informacion General

Proveedor

Fabricante

Lote

Certificado de Analisis

4. Resultados

Aprobado

En espera

Rechazado

Responsable C. de Calidad

292

Fecha




ANEXO AD. FICHAS TECNICAS DE PRODUCTO TERMINADO

akes BLANQUEADOR

Limpia y cuida tu ambiente

Usos
Solucién de 011 al 5,5%, usada para la limpieza y desinfeccion de superficies en cemento,
ceramica, ladrillo o cualquier tipo de piso acabado que no tenga tratamientos con laca, selladores

o pinturas; muy util para el blanqueado de utensilios de aseo y piezas de lenceria en instituciones.

Especificaciones Técnicas

pH (puro) 11,2 -12

Peso especifico 1,02-1,03

Contenido NaOCl 5,5 % w/v

Apariencia Liqguido amarillento

Enjuagabilidad Completa tanto en agua fria y caliente

Precauciones

Contacto con la piel Lavar con abundante agua.

Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacidn persiste,
consulte a un médico.

Ingestion Dar a beber abundante agua. No inducir vdmitos. Consulte a un
médico.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Mantener en envase original cerrado en lugar fresco y seco
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CERA AUTOBRILLANTE

Limpia y cuida tu ambiente

Cera polietilénica de base acuosa formulada con copolimeros acrilicos, lo que le otorga capacidad
de producir alto brillo, que aumenta progresivamente luego de sucesivas aplicaciones. Posee
ademads una extraordinaria resistencia y durabilidad.

Forma peliculas homogéneas resistentes al agua, a los detergentes, al desgaste mecdnico,
antideslizantes, eliminables sin problemas con agentes de limpieza de contenido amoniacal.

Sugerida para alto trafico, por su escasa absorcion de suciedad, se recomienda en el tratamiento
de todo tipo de pisos con cierto grado de porosidad, pisos duros y sintéticos como: Baldosa
aglomerada, mdrmol, pisos sintéticos y ceramicos, lindleum, etc. Por su rapido secado y facilidad
de aplicacidon es ideal en aquellas dreas en que se desee un encerado rdpido con excelentes
resultados de proteccién y brillo.

Especificaciones Técnicas

pH 8,5-9,5
Gravedad especifica 1,0-1,03
Aspecto Liquido lechoso

Precauciones:

Contacto con la piel Lavar con abundante agua.

Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacion
persiste, consulte a un médico.

Ingestion Dar a beber abundante agua. No inducir vomitos. Consulte a
un médico.

Instrucciones de Uso:

Limpie el piso, eliminando suciedad y restos de ceras antiguas con removedor de ceras Beaker.
Remueva la solucién de lavado con dos o tres enjuagues con agua limpia. Deje secar.

Aplique capas finas de Cera autobrillante en forma uniforme. Deje secar y aplique capas sucesivas
de la misma manera.

Mantenimiento: Trapee con Limpiador con cera diluido.

Rendimiento: 40 a 50 m?/litro dependiendo del método de aplicacidn y porosidad del piso.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS

Mantener en envase original cerrado, no mezclar con otros productos quimicos
No manipular en dreas pobremente ventiladas.

294



er DESENGRASANTE

Limpia y cuida tu ambiente

Formulacion desengrasante, que incluye tensoactivos especializados de caracter no idnico, y
anidnicos, secuestrantes y agentes alcalinos, en solvente hidrosoluble, que conforman una mezcla
sinérgica para lograr la eliminacidn rdpida de los residuos de aceites, grasas y todo tipo de
suciedad. Es un producto que se enjuaga facilmente con agua fria o caliente sin dejar residuos.
Por su alta concentracién, puede ser utilizado en dilucidn sin perder su eficacia. Es biodegradable
y libre de fosfatos con el propdsito de proteger el medio ambiente.

Especificaciones Técnicas

pH (puro) 10-11

Peso especifico 1,00-1,01

Tensoactivos 13 %

Solventes 15 %

Enjuagabilidad Completa tanto en agua fria y caliente
lonicidad Anidnico

Instrucciones de Uso:

Aplicar el desengrasante Beaker sobre la superficie a limpiar, dejar actuar el producto durante 3-5
minutos frotando la superficie con un cepillo o escoba, adicionar agua para terminar de lavar y
enjuagar. Se recomienda usar puro, para lograr un desengrase rapido. Para trabajos suaves se
recomienda hacer diluciones, de acuerdo con la siguiente tabla:

APLICACION DILUCIONES DE USO RECOMENDADAS

Pisos 1:30

Paredes 1:25

Cuero y plasticos 1:15

Vehiculos y Maquinaria 1:10

Superficies metdlicas 1:10

Acero Inoxidable 1:10

Precauciones:

Contacto con la piel Lavar con abundante agua el area afectada, Si hay irritacion,
consultar a un médico.

Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacion
persiste, consulte a un médico.

Ingestidn Dar a beber abundante agua. No inducir vémitos. Consulte a
un médico.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Mantener en envase original cerrado en lugar fresco y seco
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DESINFECTANTE
aKer

Limpia y cuida tu ambiente

Formulacidon desengrasante, fungicida, bactericida y sanitizante, que incluye tensoactivos
especializados de caracter no iénico, amonios cuaternarios de ultima generacion,
secuestrantes y agentes alcalinos, que a la vez desinfecta y elimina rapidamente los
residuos de suciedad. Es un producto que se enjuaga facilmente con agua fria o caliente
sin dejar residuos. Su concentracion le permite ser utilizado en grandes diluciones sin
perder su eficacia.

Especificaciones Técnicas

pH (puro) 8-9

Peso especifico 1,02 -1,05

Tensoactivos 6 %

Apariencia Liquido fluorescente viscoso con aroma limén.
Enjuagabilidad Completa tanto en agua fria y caliente.
lonicidad Cationico.

Instrucciones de Uso
Al momento de hacer la dilucidn, recomendamos agregar el producto sobre el agua, luego
revolver para homogeneizar la mezcla.

APLICACIONES DILUCIONES DE USO RECOMENDADAS
Pisos 1:150
Paredes 1:150
Cuero y plasticos 1:200
Banos 1:100
Superficies metdlicas 1:100
Acero Inoxidable 1:100
Precauciones
Contacto con la piel Lavar con abundante agua.
Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacion
persiste, consulte a un médico.
Ingestion Dar a beber abundante agua. No inducir vomitos.

Consulte a un médico.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Mantener en envase original cerrado en lugar fresco y seco
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ELIMINADOR DE OLORES
aKer

Limpia y cuida tu ambiente

Producto desarrollado a base de biotecnologia cuyos componentes activos son enzimas
especializadas en la biodegradacién de bacterias generadoras de los olores producidos por
sustancias organicas en descomposicidén; asi como una mezcla sinérgica de aldehidos que
reaccionan con los compuestos nitrogenados tales como aminas y mercaptanos, los cuales son
normalmente los responsables del mal olor.

El eliminador de olores Beaker no es un ambientador, pues su accién no consiste en el
enmascaramiento de los olores a través de fragancias, el eliminador de olores genera una reaccién
guimica y enzimatica con los acidos grasos, compuestos sulfurosos y compuestos nitrogenados
gue generalmente producen los malos olores.

Se ha comprobado la eficiencia del eliminador de olores Beaker en el encapsulamiento vy
eliminacion de olores en ambientes tales como: cuartos poco ventilados, depdsitos y shuts de
basuras, servicios sanitarios, cocinas, moteles, vehiculos escolares, veterinarias, clinicas, tapetes
himedos y zonas de habitat de animales domésticos. El eliminador de olores reacciona y degrada
el olor producido por: alimentos en descomposicion, excrementos, orin, moho y pescado.
Especificaciones Técnicas

Instrucciones de Uso

Compuestos Activos Enzimas y mezcla de aldehidos

Otros componentes Alcoholes y glicoles
Gravedad Especifica 0.97-0.98
Aspecto Liquido lechoso homogéneo

Aplicar eliminador de olores por aspersién en el area o superficie a tratar, del grado de
atomizacion del aspersor depende en gran parte la accion eficiente del producto, por tanto no se
recomienda aplicar el producto manualmente o en chorro. El uso del eliminador de olores no
garantiza la eliminacién definitiva de los olores si la fuente generadora de los mismos, no es
retirada y/o eliminada del ambiente, para tal caso, se recomienda realizar un proceso de lavado
con limpiador desinfectante Beaker.

Recomendaciones

El eliminador de olores no se debe aplicar sobre alimentos, ni sobre la piel de mascotas, este
productos NO elimina olores producidos por tabaco.

Precauciones

Contacto con la piel Lavar con abundante agua.

Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacion
persiste, consulte a un médico.

Ingestion Dar a beber abundante agua. No inducir vdmitos. Consulte a
un médico.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Mantener en envase original cerrado en lugar fresco y seco
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LIMPIADOR CON CERA

Limpia y cuida tu ambiente

Detergente de alto rendimiento y dilucidn con agradable fragancia a manzana, para ser usado en
la limpieza y mantenimiento de pisos encerados sin provocar dafio en cera y sellos.

El limpiador con cera Beaker remueve rapidamente la suciedad superficial del piso y elimina
manchas. Es de secado rapido y su contenido de cera repara las imperfecciones que afectan el
brillo del piso. No requiere enjuague: Sélo trapee con una solucidn diluida y deje secar. Su
formulacion es libre de fosfatos.

Especificaciones Técnicas

pH (producto puro) 7,2-7,8

Peso Especifico 0,99-1,01

Aspecto Liquido verde claro de aroma manzana
lonicidad No ionico

Punto de inflamacidn No tiene (base acuosa)

Tensoactivos 2%

Instrucciones de Uso:

Para mantenimiento de pisos que han sido encerados con cera autobrillante o sellador, aplique
limpiador con cera a una dilucién de 1:150.

Si es necesario, aplique una capa de cera para recuperar brillo y sélidos totales en el piso.
Precauciones:

Contacto con la piel Lavar con abundante agua.

Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacion
persiste, consulte a un médico.

Ingestion Dar a beber abundante agua. No inducir vdmitos. Consulte a
un médico.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Mantener en envase original cerrado, no mezclar con otros productos quimicos
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aker LIMPIADOR MULTIUSOS

Limpia y cuida tu ambiente

Detergente de alto rendimiento con agradable fragancia, para remover efectivamente la suciedad
presente tanto en pisos, paredes, azulejos, vidrios, bafios, loza, marmol, plastico, etc.

Su alta concentracién le permite ser utilizado a grandes disoluciones sin perder su eficacia. Es
biodegradable y libre de fosfatos con el propdsito de proteger al medio ambiente.
Especificaciones Técnicas

pH (puro) 8,0-9,0

Peso especifico 1,01-1,03

Apariencia Liquido azul viscoso de aroma frutal
Punto de Inflamacidn No tiene

Enjuagabilidad Completa tanto en agua fria y caliente
lonicidad Anidnico

Instrucciones de uso:

Al momento de hacer la dilucién, recomendamos agregar el agua sobre el producto, luego
revolver para homogenizar la mezcla.

APLICACIONES DILUCIONES DE USO RECOMENDADAS

Pisos 1:100

Paredes 1:150

Vidrios 1:200

Aluminio y acero inoxidable 1:100

Exteriores 1:50

Plasticos 1:150

Precauciones:

Contacto con la piel Lavar con abundante agua.

Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacion
persiste, consulte a un médico.

Ingestion Dar a beber abundante agua. No inducir vomitos. Consulte a
un médico.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Mantener en envase original cerrado, no mezclar con otros productos quimicos
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LAVALOZA LiQUIDO

Limpia y cuida tu ambiente

Detergente concentrado para lavado de loza. Su alto poder de remocién de grasas permite
combinar una limpieza completa y rapida, con una enjuagabilidad excelente, sin atacar materiales
como acero inoxidable, plasticos, vidrios y goma, ni dejar residuos.

Sus caracteristicas sobresalientes de espuma controlada, fundamental en este tipo de productos, y
alto contenido de glicerina le otorgan facil enjuagabilidad y acondicionamiento a la piel del
usuario.

Debido a su alta concentracién origina importantes economias al poder utilizarse en altas
diluciones con agua.
Especificaciones Técnicas

pH 8-9

Peso especifico 1.02 -1.05
Tensoactivos 24 %
Solventes 1%
lonicidad Anidnico
Biodegrabilidad Total

Instrucciones de uso

Utilice una cantidad pequefia sobre el paifio humedecido y frote los utensilios removiendo la
suciedad. Enjuague.

En caso de usar diluciones, se recomienda hacerla 1:25, agitando fuertemente.
Precauciones

Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacion
persiste, consulte a un médico.

Ingestion Dar a beber abundante agua. No inducir vomitos. Consulte a
un médico.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Mantener en envase original cerrado, no mezclar con otros productos quimicos
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aKer LIMPIADOR DE FACHADAS

Limpia y cuida tu ambiente

Mezcla balanceada de acidos minerales y tensoactivos, formulada para el lavado de superficies en
ladrillo, cerdmicas, piedra, calizas, adoquines, tabletas en arcilla o gres; posee agentes inhibidores
que reducen ostensiblemente la evolucién de vapores acidos, los cuales generan riesgo a
operarios y personas cercanas a las dreas de trabajo con el producto. .Disuelve los residuos de
cemento gris 0 mortero provenientes de las tareas de pega o emboquillado de pisos y enchapes en
ladrillo, tabletas, adoquines y otros materiales pétreos usados para pisos y fachadas.

Es un producto especialmente util para el lavado de fachadas ennegrecidas por la contaminacién
ambiental generada por humos y gases de combustién de vehiculos.

Puede ser aplicado de modo manual o por aspersidon con maquinas de hidrolavado.
Especificaciones Técnicas

pH puro menor que 1
Gravedad Especifica 1.05-1.07
Aspecto Liquido viscoso de color amarillento

Instrucciones de Uso

Para uso Manual:

Humedezca la superficie a lavar con agua.

Aplique el producto puro o mezclado en partes iguales con agua, estriegue la superficie con cepillo
o grata.

Deje actuar el producto durante 3 o0 5 minutos.

Lave con abundante agua.

Lavado por aspersion:

Prepare una dilucidn 1:5 del limpiador de fachadas Beaker en agua.

Llene el tanque de la maquina hidrolavadora y aplique el producto sobre la superficie a lavar.
Enjuague con abundante agua.

NOTA IMPORTANTE: No deje residuos de producto en el tanque de la maquina hidrolavadora,
realice siempre una purga del sistema, llenando el tanque con agua y operando la maquina
durante 1 o 2 minutos.

Precauciones

El limpiador de fachadas Beaker es un producto fuertemente acido, se debe manipular y aplicar
usando proteccién en manos y boca (guantes de caucho y tapabocas

Contacto con la piel y ojos Lavar con abundante agua o con una solucién de bicarbonato de
sodio, durante 5 minutos, si persiste la irritacién, consulte un médico
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REMOVEDOR DE CERAS
aKer

Limpia y cuida tu ambiente

Formulacion a base de tensoactivos especializados de caracter no idnico y productos alcalinos y
secuestrantes en solvente hidrosoluble, que conforman una mezcla que permite lograr la
disolucién y remocién efectiva de todo tipo de ceras, ya sean estas de tipo emulsionable, de
carnauba, plasticas, o poliméricas. Su aplicacién es imprescindible para el tratamiento previo de
pisos que se van a proteger mediante la aplicacion de ceras poliméricas auto brillantes. Es un
producto que se enjuaga facilmente con agua fria o caliente sin dejar residuos. Por su alta
concentracién, puede ser utilizado en dilucién sin perder su eficacia. Es biodegradable y libre de
fosfatos con el propdsito de proteger el medio ambiente.

Especificaciones Técnicas

pH (puro) 10-11

Peso especifico 1,00-1,01

Tensoactivos 13 %

Solventes 15 %

Enjuagabilidad Completa tanto en agua fria y caliente
lonicidad Anidnico

Instrucciones de Uso:

Aplicar el removedor de ceras Beaker sobre el piso a tratar, dejar actuar el producto durante 3-5
minutos frotando la superficie con un cepillo o escoba, cuando se note el inicio del proceso de
disolucién de la cera, adicionar agua para terminar de lavar y enjuagar. Secar y aplicar nuevamente
cera autobrillante o sellador Beaker en capas consecutivas. Se recomienda usar puro, para lograr
una remocion rapida. Para trabajos suaves se recomienda hacer diluciones,

Precauciones:

Contacto con la piel Lavar con abundante agua el area afectada, Si hay irritacion,
consultar a un médico.

Contacto con los ojos Lavar por 5 minutos con abundante agua, si la irritacion
persiste, consulte a un médico.

Ingestion Dar a beber abundante agua. No inducir vomitos. Consulte a
un médico.

MANTENER ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS
Mantener en envase original cerrado en lugar fresco y seco
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ANEXO AE. DISENO DE ETIQUETA PARA LOS PRODUCTOS DE BEAKER LTDA

Etiqueta para los productos de presentaciones de 4y 20 L

Producto
LITRO i et
Siliconasewa
Silicona liquida concentrada, formulada
para proteger y renovar plastico, vinilo,
caucho y cuero. Contiene protector UV
contra la radiacion solar y agentes
protector UV, agua y aroma.
Modo de empleo: Limpie previamente
= las superficies con un pafio humedecido

antiestaticos.
Ingredientes: Silicona liquida,

con shampoo para autos o limpiador
multiusos BEAKER, aplique la silicona
directamente con un pafio o esponja
limpios, frote para permitir penetracion
del producto hasta notar una apariencia
brillante y uniforme. Si desea acabado
mas brillante frote con pafio seco.

Peso Neto
Lote

INSTITUCIONAL

o
:
=
r4
s
Q
=
o
O

Cra 73 No. 75a 67 Of. 201
Beakerltda@gmail.com
Tel Fax. 43074 10

Fuente: Beaker Ltda

Etiqueta y contraetiqueta para producto eliminador de olores de 500ml.

ELIMINADOR R S

1a degradacion quimica de las sustancias ge-
DE OLORES neradoras de malos olores, el Eliminador de
L $ =1 Olores, contiene una mezcla sinérgica de
o 500 ml enzimas y aldehidos que reaccionan con los
acidos grasos, sustancias nitrogenadas y
mercaptanos que generalmente originan
‘\ los malos olores en los habitats de masco-
tas, el Eliminador de Olores NO es un am-
bientador.

Aplicar ELIMINADOR DE OLORES por asper-
5i6n en el 4rea o superficic a tratar, del
grado de atomizacién del aspersor depende
en gran parte Ia accion eficiente del produc-
to, por tanto no se recomienda aplicar el
producto manualmente o en chorro. El uso
del ELIMINADOR DE OLORES no garantiza
1a eliminacién definitiva de los olores si la
fuente generadora de los mismos, no es reti-
rada y/o eliminada del amblente.

E1 ELIMINADOR DE OLORES no se debe apli-
car sobre los alimentos, ni sobre la picl de
las mascotas

e r/ 2|
- M,
INDUSTRIA COLOMBIANA

Tel Fax: 430 74 10

INDUSTRIA COLOMBIANA

Fuente: Beaker Ltda.
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ANEXO AF. RELACION DE FRASES R Y SE APLICABLES A LAS MATERIAS PRIMAS
DE BEAKER LTDA

SNP: Sustancia no Peligrosa segin reglamento de la Comunidad Europea.
ND: Informacién no disponible

Cadigo ‘ Frases R ‘ Frases S

002 |11 2-7-16

003 |8-35 1/2-23-26-36-45

004 [ SNP SNP

005 |35 1/2 - 26 - 37/39 - 45
005s50 | 35 1/2 - 26 - 37/39 - 45

006 |34 -50 1/2 - 26 - 36/37/39 - 45 - 61

007 | SNP SNP

008 [22-36 7/8

009 [SNP SNP

010 |36-37-38 2-26-37

011 [31-34 1/2 - 28 - 45 - 50

012 [SNP SNP

013 [SNP SNP

014

015 | SNP SNP

016 [10-41 2-26-39

017 [SNP SNP

019 |ND ND

021 [SNP SNP

023 [SNP SNP

024 24 -25

25-34-40 -

026 |43 26 - 36/37

031 |[ND ND

032 |ND ND

033 |ND ND

034 [10-41 2-26-39

035 [10-41 2-26-39

036 | ND ND

037 |ND ND

041 |38 22 - 24/25

042 24-25

070 [ SNP SNP

071 [SNP SNP

Elaborado por Gerencia técnica y los Autores.
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ANEXO AG. INDICADORES DE GESTION PROPUESTOS

INDICADORES DE SEGURIDAD, ORDEN HIGIENE Y ASEO

-
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o
=
(%]
c
©

| relacion al tiempo trabajado.

|
|
e \
H DESCRIPCION Muestra la frecuencia con que se presentan los accidentes con ‘
|
|

DESCRIPCION VARIABLES | Numero de accidentes con incapacidad: cantidad de personas que
estuvieron involucradas en accidentes laborales.
Horas hombre laboradas: tiempo total laborado dentro de un
| periodo x.

INDICADOR

FRECUENCIA Semestral

DESCRIPCION Mide la eficiencia de los planes de mantenimiento presupuestados con
respecto a los implementados en la realidad, busca determinar mejores
maneras para determinar el costo real del mantenimiento con respecto al
analisis a través del tiempo.

FORMULA costo total de mantenimiento incurrido

x 100

costo total de mantenimiento presupuestado

DESCRIPCION VARIABLES | Costo total de mantenimiento incurrido: Valor total del gasto en
mantenimiento de equipos y herramientas.

Costo total de mantenimiento presupuestado: Valor que a través
de un analisis realizado por la gerencia sera invertido
periddicamente en el mantenimiento preventivo y correctivo de la
maquinaria.
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INDICADOR
RESPONSABLE Operario de almacenamiento TIPO Costos

UNIDAD DE MEDIDA Pesos/ unidad
FRECUENCIA Mensual

DESCRIPCION

FORMULA

DESCRIPCION VARIABLES

Relacién costo de mantener una unidad almacenada con el total de
unidades que se almacenan en un periodo de tiempo

Costode almacenamento
Ndmerode unidades almacenadas

Costo de almacenamiento: Costo de almacenar una unidad por un
tiempo determinado.

Numero de unidades almacenadas: total de unidades almacenadas
durante el periodo de evaluacion.

INDICADOR

RESPONSABLE Operario de almacenamiento TIPO Costos

UNIDAD DE MEDIDA

Pesos/ metros utilizado

DESCRIPCION

FORMULA

DESCRIPCION VARIABLES

Relacidn entre el Costo de funcionamiento de la bodega con el
area que esta ocupa, busca mejorar el porcentaje de utilizacién de
la bodega con el fin de optimizarlo.

Costo totaloperativode bodega
Areade bodega

Costo total operativo de bodega: Costo de almacenamiento y
funcional de la bodega de producto terminado y materia prima.
Area de bodega: Volumen total del drea de la bodega de
materiales o de producto terminado.
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INDICADOR

RESPONSABLE Gerencia Técnica TIPO Costos

UNIDAD DE MEDIDA Porcentaje .

|
FRECUENCIA ‘

|

-
DESCRIPCION Porcentaje que muestra la relacién de la inversién realizada para
|

llevar a cabo un lote de produccidén y la utilidad que este brinda a
la compaiiia.

FORMULA Costostotales de materiales y materias primas
Utilidad del periodo

DESCRIPCION VARIABLES
de costos o gastos en los que se incurre para llevar a cabo un lote
de produccion.

Utilidad del periodo: Resultado obtenido del andlisis financiero
gue expone la utilidad obtenida de cada lote de produccion
realizado.

INDICADORES RECORRIDOS Y FRECUENCIAS

INDICADOR

RESPONSABLE Operario al almacenamiento y TIPO Transporte
despachos.

UNIDAD DE MEDIDA Pesos/metro
FRECUENCIA

DESCRIPCION Sefiala el tiempo en horas hombre que se esta incluyendo como
un desperdicio en cada unidad. Permite tomar acciones correctivas
para aumentar la productividad.

FORMULA Costosde transpore
Total de m recorridos

DESCRIPCION Costos de transporte: Costos en los cuales debe incurrir la empresa
VARIABLES por el transporte de materiales a las diferentes localizaciones de
venta.

Total de m recorridos: NUmero de m recorridos por el vehiculo de
la empresa en un tiempo determinado.
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INIDCADORES DE PRODUCCION

DESCRIPCION Mide la relacién que debe haber entre el peso de la producciény el
peso de la inversion
I "

DESCRIPCION VARIABLES Produccidn total: Cantidad total de productos realizados durante
un periodo x.
Recursos totales: Total de materiales requeridos para la realizacién
de la produccidn del periodo x.

@ reEvy
Mano de obra
DESCRIPCION VARIABLES | Mano de obra: Cantidad de trabajadores del drea x.

Unidades terminadas: cantidad de unidades realizadas por el drea
sin defectos.

DESCRIPCION Da a conocer Ia relacion que debe haber entre el esfuerzo de la
producuon y el peso de ventas.
Ventas

DESCRIPCION VARIABLES | Mano de obra: Cantidad de trabajadores del drea de produccidn.
Ventas: Total de ventas del periodo.
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INDICADORES DE CALIDAD

RESPONSABLE Encargado de laboratorio, TIPO Calidad
operario control de calidad

DESCRIPCION Determina la eficacia de la puesta en marcha de los procesos,
mostrando el nivel de productos sin defectos a partir de la
preparacion de las herramientas y mantenimientos de la
maquinaria

N
total productos elaborados
DESCRIPCION VARIABLES || Total productos sin defectos: Cantidad total de productos que
después de ser inspeccionados no tienen defectos.

Total productos elaborados: Cantidad total de productos
elaborados en el lote.

DESCRIPCION Mide la eficiencia de los procesos de verificacion e inspeccion
constante que los operarios deben brindar a la maquinaria
constantemente como parte del proceso de mejora continua para
gue la produccion nos e vea afectada en su conjunto

w total productos  defectuosos
total productos elaborados
DESCRIPCION VARIABLES || Total productos defectuosos: Cantidad total de productos que
después de ser inspeccionados presentan defectos.

Total productos elaborados: Cantidad total de productos
elaborados en el lote.
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