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1. Problemas aresolver

1.1

1.2.

Problematica.
El problema més visible que presenta la empresa es la inadecuada
utilizacion de los recursos de produccion, esto genera estandares de
rendimiento no factibles en desarrollo competitivo.
En el area de fabricacion y envasado de productos, no existe un
adecuado control de materias primas, maquinaria 0 mano de obra.
La inadecuada organizacién no permite tener procesos normalizados y a
tiempo, afectando la acumulaciéon de tiempos muertos, demoras de
produccion, devolucién de productos debido a aun incorrecto empacado
del producto, ocasionando fuertes pérdidas econdmicas y disminucion
de productividad.
Descripcién de procesos de fabricacion

e BETA-OFF
Agregar MP0021 midiéndola correctamente con el nivel en cm, bombear
MPO0013, MP0009, MP0084 y MP00145. Agitar por 30 minutos.
Recircular 2 % del producto elaborado y mezclar.
NOTA: Este producto se mezcla con aire.

e BIO-BASIC *A*
Agregar al reactor el MP0021 midiéndola correctamente el nivel en cm,
adicionar MP0192, MP0017 y mezclar hasta obtener una mezcla
homogénea, después agregar MP0128, MP0222 y MP0084 y dejar
agitando, realizar una mezcla en un contenedor diferente con MP0143,
MPO0027 y disolverlo completamente en MP0021 caliente, adicionar la
mezcla y agitar por 15 minutos mas. Re circular 2 % del producto
elaborado y mezclar.

Pag.7



SEP

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

e CAUSTI LC-200
Agregar al reactor batch el MP0192 midiendo el nivel correctamente (cm),
por separado, realizar una pre-mezcla usando aproximadamente 300 L de
MP0021 vy disolver MP0214, MP0213, MP0172 y MP0120, agitar
manualmente hasta obtener una mezcla homogénea, bombear la pre-
mezcla y agregar el resto de MP0021. Recircular 2 % del producto

elaborado y mezclar.

e MANUAL BETA CREAM

Encender la torre de enfriamiento antes de comenzar el proceso de
mezclado, medir MP0021 a un nivel de 66 cm en el contenedor para
muestras, abrir el reactor y verter, agregar el MP0053 y MP0199
homogenizar por 35 minutos, después agregar al reactor lentamente la
MP0017 sin detener el mezclado, 5 min mas tarde adicionar MP0118,
MPO0084, MP0097 y dejarlo mezclar hasta cumplir el tiempo determinado
del equipo de 50-55 min.

e SOFT-BIO *SP*

Agregar MP0021 al reactor midiendo correctamente el nivel en cm. Con un
contenedor diferente calentar el MP0197 con agitacion continua hasta un
rango de temperatura aproximada de 45-48°, agregar la MP0197, después
adicionar la MP0012, MP0171, MP0094 y MP0031 en el orden consecutivo
y verificar su completa homogenizacion. Recircular 2 % del producto
elaborado y mezclar.

Al no implementar los “operarios A” una misma metodologia para la
fabricacion del producto, se genera deficiencia, es decir, son ajustados por
no cumplir con las especificaciones implementadas por la empresa:

Caracteristicas fisicas y quimicas que debe de cumplir el producto
DENSIDAD: 1.05 £ 0.05 g/cm3

pH al 100%: 7.00 £ 0.30
BIODEGRADABILIDAD: Total

La fabricacion deficiente del producto representa tiempos y métodos con

demoras o0 excesos de movimiento en una estacion de trabajo.
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Material de empaque

El material que se utiliza para el envasado del producto es plastico
polietileno en diferentes tamafios para sus distintas presentaciones, sin
embrago la inadecuada manipulacion de los operarios, al momento de
envasar, genera un producto terminado con defecto, es decir, presenta
dafios fisicos (golpes, a pachones, roto).

El desperdicio de material de empaque y el exceso de tiempo de trabajo
con el mismo producto se crea por inadecuada manipulacién de los
operarios.

Devolucion por defecto

Cuando existen caracteristicas del producto que no estan en las
especificaciones para ser liberado, se toma como defecto de empaque,
por lo que es necesario:

¢ Que el producto sea considerado como material de desecho, todo
el material utilizado y los tiempos invertidos en su fabricacion
representen un desperdicio.

e Que el producto necesite ser re-trabajado (esto implica ser
empacado por segunda vez, presentando pérdidas de tiempos y
material de empaque).

e Es importante destacar que el desperdicio causado por defectos
esta ligado directamente con los sistemas de control de calidad.
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2. Objetivos
2.1. Objetivo general:
Realizar la estandarizacibn del proceso para normalizar el area de

envasado y elaboracién de productos de la empresa BETA PROCESOS,
SA de CV.

2.2. Objetivos especificos:
1. Analizar y comparar los procesos anteriores con los actuales que
intervienen en el area de envasado de los productos de limpieza y

sanitizacion.

2. Determinar los recursos de produccion utilizados en el area de
envasado de productos de limpieza y sanitizacion.

3. Proponer una alternativa de solucién a través de la estandarizacion

de procesos para perfeccionar los recursos en el area de envasado
de productos de limpieza y sanitizacién.
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3. Justificacion

Este proyecto responde a la necesidad de establecer procesos
normalizados en el &rea de fabricacion y envasado de los productos de
limpieza. Eliminando demoras innecesarias, pérdidas de materia prima y
estableciendo metodologias Unicas para fabricacion del producto.

La implementacion de estandares de procesos, busca mejorar y optimizar
recursos para aumentar la capacidad de produccidon, eliminando
desperdicios, programar procesos productivos, evitar paradas emergentes
por falta de material, mantener un control de calidad firme en los productos.

El diagnostico de la situacién actual permite crear una estandarizacion
adecuada o0 ajustable en el proceso de elaboracion de productos de
limpieza del area de fabricacion y envasado, realizando mejoras en
operacion, estableciendo tiempos estandares, permitiendo programar la
produccion para elevar la productividad.
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4. Marco tedrico.

4.1

4.2.

Ingenieria de Produccién

Ingenieria de Produccion es la rama de laingenieria que trata con
procesos de manufactura y métodos de elaboracion de productos o
mercancias industriales. Persigue la integracién de todos los factores
relevantes a fin de elaborar soluciones 6ptimas a problemas complejos
relacionados con la transformacion de insumos econdmicos en
productos necesarios para la sociedad. (Garcia F. , 2007)

Proceso productivo.

“El proceso de produccién o proceso productivo es el procedimiento
técnico que se utiliza en el proyecto para obtener los bienes y servicios
a partir de insumos, se identifica como la transformacién de una serie de
insumos para convertirlos en productos mediante una determinada

funcién de produccion.”

4.2.1. Los Elementos Esenciales de todo Proceso Productivo son:

4.3.

Factores o Recursos

Acciones Productivas

Resultados o Productos

Factores o Recursos

Son aquellos elementos necesarios para que pueda realizarse la
transformaciéon de la materia prima en productos elaborados o
industrializados, para asignarles valor agregado, y que se usan de modo
combinado.

Los Factores Productivos son cinco:

Recursos Naturales.

Capital.

Trabajo.

Tecnologia.

ok 0N PE

Factor Empresarial (Competitividad de la industria). (Urbina , S/A)
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4.4. Accién Productiva

Una accion productiva es cualquier actividad o tarea desarrollada en el

marco de un proceso de produccion.

e [Estandarizacion del proceso.

e Estudio de Tiempos y movimientos
e Diagramas de flujos

e Procesos de operacion

e Sistema de automatizacion. (Garcia J. A., 2007)

4.5. Sistema de produccion.

“Un sistema de produccién es la manera en que se lleva a cabo la

entrada de las materias primas asi como el proceso dentro de la

empresa para transformar los materiales y asi obtener un producto

terminado para la entrega de los mismos a los clientes o consumidores,

teniendo en cuenta un control adecuado del mismo”.

4.5.1. Tipos de sistemas de produccion

El tipo de sistemas de produccion tienen caracteristicas especificas y

requieren condiciones diferentes para que sea eficaz su operacion.

45.1.1.

e Produccion por trabajos o bajo pedido.
e Produccion por lotes.

e Producciéon Continua.

Produccién por Trabajos o Bajo Pedido

La produccion bajo pedido es utilizada por empresas que producen
solamente después de haber recibido un encargo o pedido de sus
productos, es decir; es el sistema en el cual la produccion se hace
por unidades o cantidades pequefia, cada valor agregado a cada
unidad aumentard en forma continua y en paralelo a su tiempo lo
cual se modifica a medida que se realiza el trabajo y el proceso

productivo es poco automatizado y estandarizado.
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Produccién por Lotes

Es el sistema de produccién que usan las empresas que producen
una cantidad limitada de un producto, se denomina lote de
producciéon este tipo de produccion requiere que el trabajo
relacionado con cualquier producto se divida en partes u
operaciones, y que cada operacion quede terminada para el lote

completo antes de emprender la siguiente operacion.

4.5.2. Distribucién de Instalaciones de Produccién

La distribucion de instalaciones determina los departamentos, los grupos

de trabajo dentro de esos departamentos y las maquinas y los puntos de

inventario de existencias dentro de una instalacion de produccién.

45.2.1.

Formatos Basicos de la Distribucion para la Produccién
Los formatos mediante los cuales se determina la distribucion de los
departamentos en una instalacion se definen por el patrén general
del flujo de trabajo.
Hay tres tipos basicos de distribucién como son:

e Distribucion por Proceso

e Distribucion por Producto

e Distribucion por Posicion Fija

4.6. Planeaciony Control de la Produccion

Es la capacidad productiva de una instalacion en general y se expresa

como un volumen de produccion en un periodo. En esta definicion se

notan dos elementos: cantidad y tiempo, que permiten determinar la

unidad de medida de capacidad. La cantidad seria la demanda del

producto en el mercado y el tiempo, es el periodo que se tomaria para la

realizacion de dicho producto. (Jacobs , 2005)
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Estandarizacién de procesos industriales.

Los estandares de trabajo son la cantidad de tiempo requerido para
llevar a cabo un trabajo o parte de un trabajo. Cada empresa tiene sus
estandares de trabajo, aunque puedan variar los que se determinan por
medio de métodos informales y los que se determinan por profesionales.
Un estandar, tal como lo define la ISO “son acuerdos documentados que
contienen especificaciones técnicas u otros criterios precisos para ser
usados consistentemente como reglas, guias o definiciones de
caracteristicas para asegurar que los materiales, productos, procesos y
servicios cumplan con su propésito”. Por lo tanto un estandar es un
conjunto de normas o recomendaciones. Queda bien claro que los
estandares deberan estar documentados, es decir escritos en papel, con
objeto que sean difundidos y captados de igual manera por las
entidades o personas que los vayan a utilizar. (Carolina, 2005)
Beneficios de la estandarizacion

Los beneficios de la estandarizacion en este caso los principales serian:
obtener una mejor calidad de producto, y satisfacer las necesidades de

los clientes.

4.7.1.1. Seguridad

Se eliminan las condiciones de trabajo inseguras al estandarizar la
secuencia de operaciones y al retirar elementos innecesarios en la

estacion de trabajo).

47.1.2. Calidad

El trabajo estandarizado tiene un enfoque especial en satisfacer las
expectativas del cliente, y por ende resalta aquellas actividades
criticas que estan destinadas a cumplir con los estandares de

calidad.
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4.7.1.3. Capacidad de Respuesta
Disminuye el tiempo de ciclo de cada operacion, balancea la carga
operativa, de tal forma que se puede aumentar la velocidad de linea
y ganar productividad al liberar horas/hombre).
4.7.1.4. Desarrollo Organizacional
Las actividades de trabajo estandarizado son desarrolladas por la
misma gente que realiza el trabajo, lo que inculca mayor
organizacién en el trabajo y conocimientos de estandarizacion y
mejora continta). (Abraham, 2008)
4.7.2. Estandarizacion Adecuada
Estandarizar los procesos principales de la empresa, logrando un
comportamiento estable que genere productos y servicios con calidad
homogénea y bajos costos.
Estandarizar los procesos principales de la empresa, logrando un
comportamiento estable que genere productos y servicios con calidad
homogénea y bajos costos.
Un proceso que mantiene las mismas condiciones produce los mismos
resultados, por tanto, si se desea obtener resultados consistentes es
necesario estandarizar las condiciones de trabajo incluyendo:
e Materiales, maquinaria, equipo.
e Métodos y procedimientos de trabajo.
e Conocimiento y habilidad de la gente.
Lo importante es llevar a cabo la estandarizacibn de una manera
adecuada a las necesidades de la empresa, si la empresa es pequefia
no debe pretender cargar con estandares muy sofisticados y manuales
muy gruesos, la pequefia empresa cambia su estructura o funciones con
mucha facilidad y frecuencia, para que el estandar sirva se debe

mantener actualizado. (Metodo MR, 2007)

Pag. 16



SEP

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

4.7.3. Aspectos Clave en la Estandarizacion Efectiva

Deben tenerse en cuenta los puntos de vista de todos los involucrados y

cuestionar la necesidad de cada una de las actividades.

¢ Que los miembros del proceso participen en la estandarizacion.
¢ Que el personal involucrado reciba capacitacion en el estandar.
e Que el estandar represente la forma mas facil, segura y mejor de

hacer un trabajo.

La idea es elevar la eficiencia del proceso, eliminando todas las

actividades innecesarias, y buscar la secuencia més ldgica, con el fin de

mantener la tarea lo mas sencilla posible, siempre y cuando se asegure

el cumplimiento del objetivo.

4.7.4. Acciones Bésicas para realizar un Estandar

4.7.4.1.

4.7.4.2.

4.7.4.3.

4.7.4.4.

Lineamientos Estratégicos

En esta seccion se enuncian las directrices que los involucrados
deben tomar en cuenta al realizar las actividades para alcanzar el
objetivo.

Diagramas e Imagenes

Con el fin de apoyar la comprension de las actividades consignadas
en el estandar, puede elaborarse un diagrama del proceso.
Registros

Se enuncian los registros o datos que deben ser recolectados en el

proceso.

Herramientas y Formatos Utilizados
Se sefialan las herramientas o formatos utilizados para realizar las
actividades necesarias dentro del estandar; éstos deberan estar

acompafnados por una breve explicacion para comprender.
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4.7.5. Estudio de métodos
Es la técnica por excelencia para minimizar la cantidad de trabajo,
eliminar los movimientos innecesarios y substituir métodos. La medicion
del trabajo a su vez, sirve para investigar, minimizar y eliminar el tiempo
improductivo, es decir, el tiempo durante el cual no se genera valor
agregado.

4.7.5.1. Simbologia de actividades utilizada en un diagrama de analisis

de proceso

Actividad Descripcién Simbolog

Se usa cuando se modifican intencionalmente las
Operacion caracteristicas fisicas o quimicas de un objeto o se
esta preparando para otra operacion, transporte,
inspeccion o almacenaje. Se produce también una
operacién cuando el operario proporciona o recibe
informacion y cuando planea o calcula

Se usa cuando se traslada un objeto o cuando una
persona va de un lugar a otro, excepto cuando el
Transporte: movimiento forma parte de la operaciébn o es
causado por el operador en la estacion de trabajo.

Se usa cuando se examina un objeto para
identificarlo o cuando se verifica la calidad o
Inspeccion: cantidad de cualquier de sus caracteristicas.

Demora accion planeada siguiente.

Se usa cuando un objeto se guarda y protege contra
Almacenamiento el retiro no autorizado.

Cuando se desea indicar actividades conjuntas por
Actividad el mismo operario en el mismo punto de trabajo, los
Combinada simbolos empleados para dichas actividades
(operacion e inspeccién) se combinan con el circulo
inscrito en el cuadro.

Se produce cuando un objeto o persona espera la :>
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4.8. Medicién del Trabajo

Una funcién adicional de la Medicion del Trabajo es la fijacion de

tiempos estandar (tiempos tipo) de ejecucion, por ende es una

herramienta complementaria en la misma Ingenieria de Métodos, sobre

todo en las fases de definicibn e implantacion. Ademas de ser una

herramienta invaluable del costeo de las operaciones.

4.8.1. Propositos de la Medicion del Trabajo

48.1.1.

4.8.1.2.

4.8.1.3.

4.8.1.4.

4.8.1.5.

Evaluar el Comportamiento del Trabajador

Se lo realiza comparando la produccion real durante un periodo de
tiempo dado con la produccién estandar determinada por la Medicién
del Trabajo.

Comparacion de Métodos de Trabajo.

Cuando se consideran diferentes meétodos para un trabajo, la
Medicion del Trabajo puede proporcionar la base para la
comparacion de la economia de los métodos.

Determinar la Capacidad Disponible

Para un nivel dado de fuerza de trabajo y disponibilidad de equipo,
se puede utilizar los estandares de Medicion del Trabajo para
proyectar la capacidad disponible.

Determinar la Fuerza Laboral Requerida

Para cualquier nivel de produccion futura, se puede utilizar la
Medicién del Trabajo para asi determinar qué cantidad de mano de
obra se requiere.

Determinar el Costo y/o el Precio de un Producto

Los estdndares de mano de obra obtenidos mediante la Medicion del
Trabajo, son uno de los ingredientes de un sistema de calculo de

precios.
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Establecer Incentivos Salariales

Los trabajadores reciben mas paga por mayor produccion. Para
reforzar estos planes de incentivos se usa un estandar de tiempo
que define al 100% la produccién.

Procedimiento bésico sistematico para realizar una Medicion del
Trabajo.

Las etapas necesarias para efectuar sistematicamente la medicion

del trabajo son:

EL TRABAJO QUE VA A SER OBJETO DE ESTUDIO.

REGISTRAR

Todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el trabajo, a
los métodos y a los elementos de actividad que suponen.

EXAMINAR

Los datos registrados y el detalle de los elementos con sentido critico para
verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces, y separar los
elementos improductivos o extrafios de los productivos.

La cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo, mediante

MEDIR la técnica mas apropiada de medicion del trabajo.
El tiempo estandar de la operacién previendo, en caso de estudio de tiempos
con cronbémetro, suplementos para breves descansos, necesidades
COMPILAR | personales, etc.
Con precision la serie de actividades y el método de operacién a los que
corresponde el tiempo computado y notificar que ese serd el tiempo estandar
DEFINIR para las actividades y métodos especificados.

Estas etapas deberan seguirse en su totalidad cuando el objetivo de

la medicion sea fijar tiempos estandar (tiempos tipo).
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Técnicas de Medicion del Trabajo:
Las principales técnicas que se emplean para medir el trabajo son

las siguientes:

Seleccionar, Registrar, Examinar y Medir Cantidad de trabajo

ejecutado, mediante uno de los siguientes métodos.

Normas de

Muestreo del .
Tiempo

Estimacion Estudio de
estructurada Tiempos

Trabajo Predeterminadas

Compilar Compilar
| |
Con suplementos para determinar Para establecer banco de datos
tiempo tipo de operaciones estandar

De un trabajo dado a un andlisis meticuloso, el objeto es introducir
mejoras que permitan que el trabajo se realice mas facilmente, en
menor tiempo o con menos material, es decir con menos inversion
por unidad. En esta fase se incluye como parte importante el disefio,
la creacion o la seleccibn de los mejores Métodos, Procesos,
Herramientas, Equipo y Habilidades.

e Muestreo del Trabajo

e Estimacion Estructurada

e Estudio de Tiempos

e Normas de Tiempo Predeterminadas

e Datos Tipo

4.9. Estudio de tiempos.

El estudio de tiempos es una actividad que implica la técnica de

establecer un estandar de tiempo permisible para realizar una tarea

determinada, con base en la medicion del contenido del trabajo del

método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras

personales y los retrasos inevitables.

El estudio de tiempos lo ideo Taylor, este se aplic6 con el fin de

establecer tiempos estandar para realizar un trabajo.

Los objetivos del estudio de tiempos son:
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e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos

e Conservar los recursos y minimizar los costos

e Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de
energeéticos o de la energia. (NIEBEL, 1996)

4.9.1. Equipo a Utilizar parala Toma de Tiempos

Es importante para realizar un estudio de tiempos que se cuente con los

recursos minimos necesarios para llevarlos a cabo.

49.1.1.

e Un cronometro

e Un tablero para estudio de tiempos

e Formas impresas para estudio de tiempos

e Calculadora de bolsillo.

Calculo del Tiempo Normal

El tiempo normal es el tiempo que lleva realizar el trabajo, trabajando
a un 100 % o a un paso normal; no incluye tolerancias para retrasos
inevitables, descansos por fatiga, tiempos personales.

Es el tiempo que se concede a la operacién, al multiplicar por un
factor de valoracién (V %) que indica el ritmo con que se realiz6

dicha operacion.

Entonces el tiempo normal se obtiene de la siguiente forma:

Tiempo Normal = Tiempo observado x Factor de Valoracion
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Célculo del Tiempo Estandar

Es el tiempo que se concede para realizar una determinada tarea, en
el tiempo estandar estan incluidos los tiempos de los elementos
repetitivos, constantes, variables. Asi como los elementos casuales
que fueron observados durante el estudio de tiempos.

El tiempo estandar sera tomado luego de considerar ademas del
tiempo cronometrado de Trabajo: el margen de tolerancia (almuerzo,
cafés, refacciones, descansos necesarios) y un factor de actuacion
que dependera del operario en observacion.

Tiempo Estandar = [Tiempo Observado x Factor de Valoracion] +
Suplementos

[Personales, por fatiga y variables]

Tiempo Estandar = Tiempo Normal + Suplementos

Formula extraida de: NIEBEL, Benjamin, (2009) “Ingenieria Industrial,

Métodos Estandares y Disefio del Trabajo” 11a Edicion, Alfaomega.
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5. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas

5.1.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.

Enfoque

Para cumplir con los objetivos propuestos, la metodologia consiste en
investigar cada tema (productos, procesos y equipos) de manera
independiente.

El trabajo se fundamenta en el paradigma cualitativo porque el problema
requiere investigacion interna, interesa la interpretacion del efecto que
se consiga con la aplicacion de estdndares de los procesos,
estableciendo condiciones y normas aplicables a la empresa de acuerdo
al analisis del método inductivo, con la finalidad de dar inicio a la
implantacion de la estandarizacion de los procesos en la fabricacion de
productos de limpieza para la optimizacion de recursos en el area de
envasado de la empresa BETA PROCESOS S.A. De C.A.

Actividades realizadas en el area de produccién para la fabricacién
de productos.

Investigacion bibliografica

Se realiza la busqueda de informacion bibliogréfica actualizada en torno
al tema de estandarizacién de proceso, los cuales permiten; conocer,
analizar, profundizar, comparar el tipo de informacién que se toma en
cuenta para el presente trabajo, siendo una guia para profundizar el
analisis y la aplicacion de la estandarizacion.

Investigacion de Campo

La modalidad que se emplea es de Campo, ya que se lleva a cabo en
las instalaciones de BETA PROCESOS S.A de C.V, donde se obtienen
datos importantes en tiempos y condiciones reales de los trabajos
efectuados, asi se aprovecha el contacto directo con el personal de la
planta del area de produccién y agentes externos que ayudaran con sus

conocimientos.
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5.2.3. Nivel de Investigacion.
Es de nivel Descriptivo para analizar, describir, interpretar, documentar,
mejorar las experiencias o técnicas que se adhieren al proceso de
fabricacion y envasado de productos de limpieza, porque esta orientada
a obtener cambios en los procesos del mismo.

5.2.4. Poblacion
La poblacion con la que cuenta el presente trabajo son los enumerados

a continuacion.

Personal Cantidad del personal.

Gerente general vy jefe de produccion

Gerente general y jefe de calidad

Jefe del area de MP

Supervisores del area de produccion

Inspectoras y analistas de calidad

| O Wl N N N

Operadores A

Operadores B 33
53

TOTAL

5.2.5. Recorrido e inspeccion de area de produccion.
Se realizan recorridos e inspecciones en el area de produccion para
conocer o familiarizarse con los productos fabricados, capacidades de
cada uno de los contendores (Reactores, Tolvas, Tambos y Cubos).
Para realizar el corrido en el area de produccidon es necesario contar
con un formato en donde se especifican las condiciones de los

contenedores (Reactores, Tolvas, Tambos y Cubos). Anexo 1.
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La informacion que el formato nos brinda son:
e Conocer que productos son constante en su fabricacion
e Cuales son las capacidades maximas (reactores, tolvas, tambos
y cubos)
e Verificar los reactores disponibles para fabricacion de productos
programados.
e Poder medir tiempos de fabricacion.
5.2.6. Revision de documentos existentes en la empresa.
Se revisan los siguientes documentos para tener una mejor informacion
de los productos y las mejoras que se realizaran.
e Ordenes de produccion
e Informacion de productos existentes consultada en el sistema
materia prima.
e Manuales e indicaciones de elaboracién de productos.
e Certificados de calidad.
e Historial de ajustes de productos.
5.2.7. Consulta de 6rdenes de trabajo.
Se consultan las 6rdenes de fabricacion junto con personal de calidad,
en el momento del surtimiento de las materias primas, para minimizar el
rango de error en la fabricacion del producto. Anexo 2.
5.2.8. Informacion de materia prima existente consultada.
Mediante el sistema Epicor (Software integral para las empresas,
centradas en reducir los costos, optimizar los procesos y mejorar la
respuesta a clientes en toda la empresa) se verifica si existen las
materias primas necesarias para fabricar los productos sin demoras e

interrupciones o faltantes de materias primas.

Pag. 26



SEP TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

5.2.9. Manuales e indicaciones de elaboracion de productos.
Se revisan los manuales para conocer las indicaciones que se describe
y compararlas con el trabajo implementado por el operador. Anexo 2.
5.2.10. Certificados de calidad.
Los certificados de calidad son de gran utilidad, ya que en ellos se
encuentra informacion sobre:
e Tipo de ajuste
e Cantidad de MP del ajuste.
e Hora de fabricacion
e Tiempo de liberacion de producto
5.2.11. Historial de ajustes de productos
Se seleccionaron 5 productos para analizar el historial de su ajuste, en
donde se determino:
e Tipos de ajuste: Densidad, viscosidad, turbidez, alcalinidad,
producto opaco, pH alto o bajo.
e Cantidad de MP por ajuste.
e Operador que lo fabrico.

e Hora de liberacion.

5.2.12. Observaciones de métodos de trabajo
(Analisis de fabricacion por operario en area de fabricacion)

Esta actividad se realiza con el fin de cotejar en la hoja de verificacion, si
el operador realizaba el proceso de produccién de acuerdo al manual
existente. Si no fuera el caso, se anota la discrepancia y se cuestiona al
operario “el porqué” del proceso.

Este trabajo de campo se realiza con los operadores de mas experiencia
y habiles para la fabricacibn de ese producto estaban en operacion.

Anexo 3.
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Para realizar lo anterior, se disefid una hoja de verificacion para cada producto,
tomando en cuenta el manual de produccion existente, estas se muestran a

continuacion:

HOJA DE VERIFICACION DE ACTIVIDADE
EN LA FABRICACION DEL PRODUCTO

MANUAL BETA CREAM

ACTIVIDAD Sl NO |OBSERVACIONES

1 [Recoger Orden de Produccion

2 |Lavar maquina para hacer pasta.

Pedir al Jefe de Control de Calidad que
inspeccione el contenedor

4 |Solicitar materia prima al Almacenista.

Agregar la MP 2 midiéndola correctamente,
segun la equivalencia en cm.

6 |Agregarla MP 3y MP 4y mezclar.

7 |Adicionar la MP 4y mezclar.

8 [Adicionar la MP 5y mezclar por 10 minutos.

Adicionar poco a poco la MP 1 sin dejar de
mezclar.

10 Después de agregar toda la MP 1.

11 |Dejar la méaquina revolvedora mezclando.

12 |Tomar muestra y entregarla al Jefe de Control
de Calidad junto con la Orden de Produccion

Notas
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HOJA DE VERIFICACION DE ACTIVIDADE EN

LA FABRICACION DEL PRODUCTO
BETA OFF

ACTIVIDAD SI NO | OBSERVACIONES

1 |Recoger Orden de Produccion

2 |Lavar contenedor.

Pedir al Jefe de Control de Calidad que
inspeccione el contenedor

4 |Solicitar materia prima al Almacenista.

Agregar la MP 1midiéndola correctamente,
segln la equivalencia en cm.

6 |Agregarla MP 3y la MP 2

Por otro lado, mezclar en un recipiente
pequefio, la MP 5 conla MP 4

Agregar la mezcla del paso anterior y mezclar

9 |Agitar hasta obtener una mezcla homogénea.

10 |Dejar la maquina rewlvedora mezclando.

11 | Re circular 2% del producto elaborado.

12 |Apagar el motor y tomar muestra

Notas
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HOJA DE VERIFICAQION DE ACTIVIDADE EN LA
FABRICACION DEL PRODUCTO

BIO BASIC A

ACTIVIDAD SI NO OBSERVACIONES

1 Recoger Orden de Produccion

2 Lavar contenedor .

Pedir al Jefe de Control de Calidad que
inspeccione el contenedor

4 Solicitar materia prima al Almacenista.

Agregar la MP 1y MP 2 midiéndola
5 correctamente, segun la equivalencia en
cm.

6 Agregar la MP 2

7 Encender el reactor por espacio de 3 min.

8 Agregar la MP3 y mezclar

9 Enseguida agregar la MP 4

10 |Posteriormente adicionarla MP 5.

11 Agregar la MP 6, ajustar el conla MP 8

Encender el reactor mezclar y agregar el

12
color

13 |Re circular 2% del producto elaborado.

Tomar muestra y entregarla al Jefe de
14 |Control de Calidad junto con la Orden de
Produccién

Notas
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HOJA DE VERIFICAQION DE ACTIVIDADE EN LA
FABRICACION DEL PRODUCTO

CAUSTI LC 200

ACTIVIDAD SI NO OBSERVACIONES

1 Recoger Orden de Produccion

2 Lavar contenedor .

Pedir al Jefe de Control de Calidad que
inspeccione el contenedor

4 Solicitar materia prima al Almacenista.

Agregar la MP 1 midiéndola correctamente,
segun la equivalencia en cm.

Disolver MP 2 , MP 3, MP 4 y MP 5,
6 mantener agitando mientras se adicionan
las materias primas.

Agitar manualmente hasta mezcla

7
homogénea.

8 Encender motor, bombear mezcla del punto
6 al contenedor y agregar el resto de M1.

9 Re circular 2 % del producto elaborado y

mezclar

Tomar muestra y entregarla al Jefe de
10 |Control de Calidad junto con la Orden de
Produccion

Notas
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HOJA DE VERIFICAQION DE ACTIVIDADE EN LA
FABRICACION DEL PRODUCTO

CAUSTI LC 200

ACTIVIDAD SI NO OBSERVACIONES

1 Recoger Orden de Produccion

2 Lavar contenedor .

Pedir al Jefe de Control de Calidad que
inspeccione el contenedor

4 Solicitar materia prima al Almacenista.

Agregar la MP 1 midiéndola correctamente,
segln la equivalencia en cm.

Disolver MP 2 , MP 3, MP 4 y MP 5,
6 mantener agitando mientras se adicionan
las materias primas.

Agitar manualmente hasta mezcla

7
homogénea.

8 Encender motor, bombear mezcla del punto
6 al contenedor y agregar el resto de MP.

9 Re circular 2 % del producto elaborado y

mezclar

Tomar muestra y entregarla al Jefe de
10 |Control de Calidad junto con la Orden de
Produccién

Notas
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5.2.13. Revisién y actualizacién del manual de fabricacion.

Aungue estos manuales ya existen contienen elementos muy generales

del proceso de fabricacion, es por esto, que lo primero que se requiere

para cumplir con el proyecto es su actualizacion, a continuacion, se

describen las actividades que se realizan.

5.2.13.1. Elaboracion de diagrama de proceso de fabricacion.

Se realiza la revision del Manual de Procesos de cada producto, se
evidencia la falta de los diagramas de proceso de fabricacion, el cual
es parte muy importante ya que en éste se resume todo el proceso,
representa graficamente las distintas etapas o secuencias de un
proceso y sus interacciones, para facilitar la comprensién de su
funcionamiento. Es util para analizar el proceso actual, se proponen
mejoras Yy tiene la ventaja de desglosar un proceso en cualquier tipo
de actividad.
Son de gran importancia ya que permiten la visualizacion de las
actividades innecesarias y verifica si la distribucion del trabajo esta
equilibrada, también son importantes porque ayudan en la definicion,
formulacion, analisis y solucién del problema. Al presentarse el
proceso de una manera objetiva, se permite con mayor facilidad la
identificacion de forma clara de las mejoras a proponer, por lo que es
importante se agregue y formen parte de este documento. Por otro
lado, para la estandarizaciéon del proceso, es parte fundamental, ya
que es base al momento de realizar el estudio de tiempos y
movimientos.
Para su elaboracién se toma en cuenta los resultados de la hoja de
verificacion junto con las observaciones que se realiza al operario en
el momento de elaborar el producto, asi como la influencia de
cantidad de ajustes hechos por cada método de trabajo,
seleccionando el proceso de fabricacion mas 6ptimo y con menos

ajustes.
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5.2.13.2. Trabajo de gabinete para modificacion del manual de
fabricacion.
La informacion obtenida se  analiza e interpreta, para ser
documentada y utilizarla como base para complementar el manual
de fabricacion.
Esta actividad se realiza tomando en cuenta la estructura requerida
de acuerdo a indicaciones directivas siendo estas:
¢ Planificacién del manual: En este apartado se presentan los
objetivos, alcances, equipo y material que debe ser usados
para cada producto.
e Diagrama de flujo del proceso.
e Descripcion detallada del diagrama de proceso.
5.2.14. Estudio de tiempos para el proceso de fabricacién.
5.2.14.1. Toma de tiempos del proceso de fabricacion.
Se realiza la observacion y toma de tiempos de cada actividad del
proceso de fabricacion de los productos, tomando como base las
actividades descritas en los diagramas de proceso. Para la toma de
tiempos se usa un cronémetro digital, se elabora un formato para

registrar los tiempos por ejemplo:

TIEMPOS PARA LA FABRICACION

Tiempo de las actividades realizadas

Promedio de
tiempos

ACTIVIDADES REALIZADAS OPERADOR 1 | OPERADOR 2 | OPERADOR 3 | OPERADOR 4 | OPERADOR 5 | OPERADOR 6

Tiempo estandar Min Horas
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Tiempos de adiciones de MP’s en min.

[ Cantidad fabricada| 3000 |  OPERARIO 1 OPERARIO 2 OPERARIO 3 OPERARIO 4 OPERARIO 5 OPERARIO 6

Cantidad Kg MP's

Prueba 1 Prueba 2 Prueba 3 Prueba4  Prueba5 Prueba6 Prueba7 Prueba8  Prueba9 Pruebal0 Prueball Pruebal2

Tiempo de agitacidn despues

Total de tiempos

Promedio por operador

Promedio tiempo normal _ Min Tiempo normal _ Horas |

5.2.14.2.

5.2.14.3.

Se realizan dos observaciones por operador un total de doce
muestras por producto, se calcula un promedio de tiempos y para

determinar el tiempo estandar.

Una vez que se tomaban la muestra de tiempos se procede a
vaciar la informacion en el formato digitalizado para el célculo del

tiempo estandar.

Calcular tiempo estandar.

Se tomaron los datos contenidos del formato anterior (tiempo
normal), para cada producto, y se aplicé la formula sefialada abajo, a
saber:

Tiempo Normal = (To) (FV)

Donde:

To= Tiempo observado

FV=Factor de Valoracion

Tiempo estandar = (TN) + (S)

Donde:

TN= Tiempo normal

S= Suplementos (tiempo ocupado por calidad hasta su liberacion,
tiempo de surtido de materia prima)

Elaboracién de diagramas de operacion.

Utilizando los diagramas de fabricacion y la informacion obtenida de
los tiempos estandar se elaboran los diagramas de operacion para
cada producto, en el cual se asientan los tiempos requeridos para
cada actividad. (BELTRAN, 2009).
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6. Actividades realizadas en el area de empaque de Producto terminado.
6.1. Recorrido e inspeccion del area empaque.
Se realizaran inspecciones y recorridos en el area de empaque para:
e Delimitar la cantidad de operadores B, en el area de envasado.
e Conocer las inspecciones continuas que se realizan en el érea.
e Analizar los productos a envasar.
e Conocer los productos en procesos y terminados.
6.2. Analisis de devolucién de Producto por empaque inadecuado.
Se realizan las observaciones de los productos rechazados, por
diferentes motivos:
¢ Mal etiquetado.
e Mal envasado.
e Producto apachado

e Visualizacion turbia
Y se implementan ideas para minimizar esta situacion existente.

6.3. Revisidn certificados de calidad para empaques.
Los certificados de calidad en cuanto al envasado de producto contiene
especificaciones para antes de ser liberados, y brinda informacién para
evitar devoluciones:
e Especificaciones de peso, en cada presentacion del producto.
e Debe de estar perfectamente cerrado y cinchado.
¢ No debe de tener residuos de particulas extrafias en su interior y
fuera de la misma.
Anexo 4
6.4. Observaciones de métodos de trabajo
Observacion del empacado del producto: Se lleva a cabo la observacion
del empacado, acompafando a los operadores de B, en todo su
recorrido desde el traslado del material de empaque hasta el término del

empacado del producto, para conocer las actividades realizadas.
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Toma de tiempos empaque por lote: Se realizaron varias tomas de
tiempos para cada actividad asignada, esto se realiz6 con un
cronometro y se midieron los tiempo por actividad, los tiempos fueron
registrados y utilizados para establecer el tiempo estandar de envasado
de producto por tarima.

Disefio de diagramas para el envasado de Producto terminado.

El disefio de los diagramas del empacado del producto, se realiza por
una metodologia establecida, con respecto a las actividades realizadas
por los operadores en el area de empacado.

Elaboracién de normas de empaque

(Especificacién de empague/envasado)

En este caso el manual existente no contiene este apartado por lo que
fue necesario el adicionarlo, ya que la importancia de la elaboracion de
especificacion de empaque radica en el hecho de obtener un producto
gue garantice los estandares de calidad que la empresa maneja y que
esto sea un proceso repetitivo en cada lote elaborado. Anexo 5

Para esta actividad, se realiza lo siguiente:

Se indaga en el sistema de produccidbn para conocer cuantas
presentaciones tiene cada producto.

Se observa la forma de envasado/empaque, asi como el material de
empaque utilizados para esta tarea.

Se toma fotos de los productos envasados de forma individual y de los
productos embalados para realizar un instructivo con el fin de utilizar los
materiales de empaque correctas para el envasado de producto.

Para cada producto trabajado en su normalizacion de empaque se
realiza un diagrama de envasado, para agregarlo junto con la norma al

manual de proceso de cada producto.

Pag. 37



SEP

SECRETARIA DE

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

El formato utilizado para realizar esta actividad es el siguiente:

|

NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.
UNIDAD DE MEDIDA
COLOR
CONSISTENCIA
AROMA
CONTENIDO
ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.

PARTE [CONTENIDO| COMPONENTE GRAFICO

6.7.

6.8.

Establecimiento de tiempo estandar para el empacado de Producto
terminado.
Se determina por la metodologia establecida con anterioridad por
cronometro donde se toman en cuenta:

e Tiempo de empaque en condiciones manual.

e Condiciones del area

e Condiciones de las valvulas.
Elaboracién de diagramas de operacién con tiempos estandar
establecido.
Se desarrollan los diagramas de operacion de las actividades realizadas
por los operadores en el area de empaque, se describen los tiempos

constituidos para cada actividad.
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7. Actividades para instrumentacion del reactor.
Mediante las observaciones realizadas durante los recorridos en el area de
produccion, se decide instrumentar un reactor ya que la fabricacion de los
productos se lleva a cabo de forma manual.
A demas se toma en cuenta al producto de mayor venta, siendo el BIO-
BASIC *A* el elegido. Este producto se realiza en el reactor #8, teniendo
problemas de control de pH y medicion de nivel.
Para realizar la instrumentacion y seleccion de instrumento se ejecutan
actividades como:
7.1. Revision bibliografica.
Se realiz6 una busqueda de informacion sobre instrumentacion y
control, para la medicion de nivel y pH.
Buscando:
Modelos de medidores de nivel y pH.
Especificaciones de los instrumentos.
7.2. Analisis para la automatizacion del Reactor #8
Se realiza un analisis para la automatizacion del reactor #8, debido al
exceso de ajustes del producto BIO BASIC A.
Se realizara una instrumentaciéon del control, para monitorear el nivel de
agua y el pH del producto terminado.
7.3. Busqueda y seleccion de la instrumentacion para la medicién de
nivel y pH.
Se realizan visitas web a diferentes distribuidores de instrumentacion
para reactores, se seleccionan dos diferentes instrumentos para la
medicion de nivel y pH y asi comparar sus especiaciones o condiciones
de operacion para elegir el mas apto para la fabricacion del producto.
7.4. Elaboracion del diagrama del proceso
Se realiza un diagrama de proceso general de la planta tomando en
cuenta los 9 reactores, ademas se elabora los diagramas de

instrumentacion del reactor #8, con sus respectivas simbologias.
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8. Resultados

8.1. Diagramas de fabricacion.
Se realizaron los diagramas de fabricacion bajo el analisis previo,
haciendo un Unico procedimiento que permite el método mas adecuado

para su fabricacion.

Producto BETA-OFF

Recibir GO-FO-03,
para la fabricacion del

BETA OFF

A J Y

Solicitar MP al area
de almacén de MP

Surtimiento de
material por parte

siguiendo GO-PR-03

Encender mecanismo de
agitacion y bombear MP0D13,

del personal de
LU MP0009, MPO084 y MPOD145.

A
Lavar el contenedor
para la fabricacion de

Se enuentran el
sustituto

Se encuentan
MP en exitencia

producto siguiendo | A4
GO-IT-04.
sl Agitar con aire .
Se encuentra NO | [se cancela la orden
ol sustituto de trabajo
Pedir al personal de Y
calidad la liberacion del
contendor segin R 2% del
-FO- NO ecircular 2 % del
JeFoor producto elaborado
¢ v y mezclar.
Surtimiento de MP | | ~ Se sustituye MP
Liberacion del
contenedor.
A\
Realizar la toma de
Y muestra siguiendo le
JC-PR-03
Liberacion de MP a
cargo de calidad.
Se libero
s1 Y
Entregar la toma de
Y imuestra al laboratorio
|Agregar MP021, midiendo (‘;S_";"R'E_’Sg funto con
correctamente el nivel de
acuerdo JC-LI-01 JC-PR-01
Y v
Verificacion del nivel por’ Liberacion del producto,
parte del supervisor o por veredicto del analista NO
inspectora de calidad de calidad
\ NO
Es correcto Se ajusta el nivel Se liberd

el nivel.

Sl

A 4

Trasladar las MP al
drea de fabricacién

del agua

el producto

Producto
liberado y
terminado
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EDU

Producto BIO-BASIC *A*

Recibir GO-FO-03,

para la fabricacion del

BIO BASIC A
Y
Solicitar MP al area Surtimiento de
de almacén de MP material por parte

siguiendo GO-PR-03 |de los surtidores de
MP

Y
Lavar &l contensdor
para |a fabricacion de
producto siguiendo  |&—

NO
7 Tienen MP en

existencia?

El
‘ Se encuentra MO | s conceta ta orgen
[ el sustituto de trabajo
Pedi al personal de
calidad la liberacion del
contendor segln
JC-FO-0T NO ‘
A4 Surtimiento de MP | 4 —] | S® 5“5’&?‘" por
Liberacion del |
contenedor. 4
Solicitar MP0143
MPO027 con el personal
A J de control de calidad de a
cuerdo GO-FO-03
Liberacidn de MP a
cargo del personal i
de calidad.
Se libero A4
[Disolver MP0143 y
IMPOD27 con MPOD21
- calients y agregar al
El lcontanedor y dejar agitar por
¥ lun tiempo determinado.
|Agregar MP0G21, midiendo
correctamente el nivel de |
acverdo JC-LI-01
hJ
Recircular 2 % del
L producto elaborado
y mezclar.
Verficacién del nivel por
parte del supervisor o | o
inspecora de calidad
| NO A
Realizar la toma de
muestra siguiendo
" -
Es correcto | Sedustactniel JC-PR03
el nivel. g
x v
Entregar la toma de
K muestra al laboratorio
de calidad junto con
GO-PR-03
| UC-PR-01
A J
Encender el molor y adicionar
MPO182, MPOOTT v
Liberacion del producto,
por veredicto del analista
de calidad
Agitar hasta
oblener una mezcla 4 e lbers NO
homogénea e libers
ol producto »|  Serealiza ajuste
NO Ell

& obfiene 13
mezcla
homogenéa

Producto
liberado y
terminado

Agregar
MPQ128
MPQ222
MPQOB4.
y continuar agitando.
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CAUSTI LC-200

Solicitar MP al area
de almacén de MP
siguiendo GO-PR-03

Surtimiento de

p| | material por parte
del perscnal de
MP

v
Lavar el contenedor
para la fabricacion de
producto siguiendo |«
GO-IT-04.

A 4
Pedir al personal de
calidad la liberacion del
contendor segun

Se enuentran el
sustituto

Se encuentan
MP en exitencia,

Se encuenira
el sustituto

Sl

JC-FO-07 ¢
A J
Y .
Surtimiento de MP | |« — Se sustituye MP
Liberacion del
contenedor. ‘
NO
v
Liberacion de MP a
cargo de calidad.
Se libero
Sl
A4

| Agregar Mp0192, midiendo
correctamente el nivel de
acuerdo JC-LI-01

A

hAJ

Verificacion del nivel por
parte del supervisor o
inspectora de calidad

A

Es correcto
el nivel.

Sl

Y

[Trasladar las MP al
larea de fabricacion

NO

Se ajusta el nivel
del agua

Adisionar el 70 % de MP0021 y
agitar

NO

|Se cancela la orden
de trabajo

v

pre-mezcla usando
aproximadamente 30%
de MP0021 y disolver

MP0172, MP0213

Por separado, realizar una

v
Agregar la premezcla y
agitar hasta e
obtener una mezcla
homogénea
NO

Se obtiene la
mezcla homogenéa

|
SI'

Recircular 2 % del
producto elaborado
¥ mezclar.

A 4

Realizar la toma de
muestra siguiendo
JC-PR-03

i

A 4

Entregar la toma de
muestra al laboratorio
de calidad junto con
GO-PR-03

JC-PR-01

A J

Liberacion del producto,
Ipor veredicto del analista
[de calidad

NO

Se liberd
el producto

sl

Producto
liberado y
terminado

»| Serealiza ajuste
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Producto MANUAL BETA CREAM

Recibir la
GO-FO-03 parala

fabrizacion de Manual
Beta Cream.

Salicitar MF al alma Surtimiento de
cenista siguienda matwrial por parte
P R de los uirl;:lons de
A

:

Lawvar el contenedor
o P la fabricacicn del
praducts siguienda la
[c]u] 4.

¥

Solicitar al Jefe de
control de calidad que
inspecsions el tangue Se bus bt

siguienda JC-FO-07 dee macle:u:';lilvl:a

faltante

Surtimiento de MP | |

v

sl Mo

xislencia de materia prima
requends

Y

Tarque Iberada

sl
Liberacion de MP a

cargs de calidad.
Fecibir MP y llenar los
datos requeridos en el

manual

v

Traslado de MP
liberada al area de
fabricacidn

S T—

Encender la tore de
anfriamineto
Agregar la matena
* prima MPD01T

lentaments.
Llenar en un tambo 88

Mo se lleva a cabo la
orden

¥

om de MPOD21 "
Agregar las materias

primas MPO118,
WMPODE4 y MPOODT.

v
v

Abrir el reactor

soikachar un reciplents para
tOmar muestra del
products fabricado.

Waciar la MPDO21 3l "
reactor (mezclador) Tamar mudsina cal
Frodusts siguiends la

yal
gepartame & calldad y
ES0EraT |3 IBeracion.

¥
v

Agregar las materias
prmas MEO0E3 y Entregarioma de muestra al ia
MPO1GD pormoric de calldad Jurbe con
SOFE03
EFE

v

[Cemar reaclor ¥ aclivar las
funclargs de mezcato

=5Fﬁ1ll|ﬂ
Mezciador
Homagenlzador ] . Ajustar producta con la
Liberacion del materla prima que Indiqus
products «coninl de calldad

Producta liceradn ¥
termnada
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Producto SOFT-BIO *SP*

Recibir GO-FO-03,
para la fabricacion del

SOFT BIO SP

A 4
v
Solicitar MP al drea Surtimiento de Dejar agitar
de almacén de MP o | material por parte Jareg
siguiendo GO-PR-03 2 los suridores de
MP

!

Lavar el contenedor para
Ia fabricacion de producto

y
Recircular el 2% del
producto elaborado,

e N dejanda continuar la
siguiendo GO-IT-04. sl o agitacion
xistencia de maleria prima
requerida
v
Pedir al personal de cali N
dad la liberacién del con y No g6 lova 8 cabo g r‘:\f;‘;;; ';é‘:‘:? :5
tendor segin JC-FO-07
& orden JC-PR-03 [«
Surtimiento de MP
Y
NO
Liberacién del
contenedor. v
Y Entregar la toma de
muestra al laboratorio
Liberacién de MP a de calidad junto con
cargo de calidad. GO-PR-03
JC-PR-01
Se libero
£l Yy NO
A4
Liberacion del producto,
Agregar MP0021, midiendo por veredicto del analista
comectamente el nivel de le de calidad
acuerdo JC-LI-01
|
A A
Verificacion del nivel por
parte del supervisor o Se liberd
inspectora de calidad [ % &l producto > Se realiza ajuste
Se ajusta el nivel
Es correcto NO
o nivel, > del agua Producto liberado y
terminado
Ell
Y

Trasladar MP al drea
de fabricacion

A4
Calienta MP0197 a un
rango de lemperatura de
—®| 45-48 °C, con agitacién
continua.

h 4
Verificacion de
temperatura por
inspectora de calidad.

[

NO

a temperatura
es frio

NO |

Tiene una
temperatura
aceplable

Y

Se deja enfriar el
MP0197

!

Encender el motor y comenza
la agitacion

y agregar:

MP00S7

MP0012

MP0171

MP00S4

MP0031

Realizar |a adicion en

el orden indicado.
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8.1.1. Resultados del calculo de tiempos.
Después de realizar el procedimiento Unico de para la fabricacion de cada producto, con la metodologia establecida se
tomaron tiempos efectivos de fabricacion estableciendo el tiempo estandar para la fabricacion de cada producto en el cual

se representa en cada una de las tablas con sus diagramas correspondientes y con sus tiempos respectivos.

Toma de tiempo por adicion de MP, se llevo a cabo varias pruebas para determinar los pardmetros y establecer tiempos

estandar utilizando como formulas.

Tiempo Normal = (To) (FV)
Dénde:

To=Tiempo observado
FV=Factor de Valoracidn

Tiempo Estandar = (TN)+ (S)

Dénde:

TN=Tiempo Normal

S=Suplemento

Donde el S, seran los tiempos en que realizar las actividades que no incumben en la adicién de las MP
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Tabla 1. Tiempo de adicion de MP, para la fabricacion de BETA OFF.

Tiempos de adiciones de MP’s en min.

OPERARIO 1 OPERARIO 2 OPERARIO 3 OPERARIO 4 OPERARIO 5 OPERARIO &

Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba
Cantidad Kg MP's 1 2 3 4 5 b 7 B 9 10 11 12
B35.20 Lt MPOD21
1541 60 Kg MPOO13 23 28 29 28 27 23 29 28 28 29 29 29
157.20Kg MPOOOS 5 5 5 5 5 B 5 & 5 5 5 4
B Kg MPOOBE | 0.12 0.12 0.15 0.12 0.12 0.15 0.12 0.12 0.15 0.12 0.12 0.15
B0 Kg MPO145 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Tiempa de agitacion
despuss de |a adicion 13 14 12 11 12 11 10 11 12 11 12 10
Total de tiempos 61.12 59.12 61.15 50.12 59.12 61.15 59.12 60.12 60.15 6112 61.12 5B.15
Promedic por operador 60.12 00.14 0014 5862 B0.64 5964
Promedio tiempo normal m Kin Tiempao normal — Horas

Tabla 2 Calculo de tiempo estandar de fabricacion del BETA OFF.
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TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE BETA OFF

Tiempo de las actividades realizadas

ACTIVIDADES REALIZADAS OPERADOR 1 OPERADOR 2 OPERADOR 3 OPERADOR 4 OPERADORS | OPERADOR & Fr:ir::::sde
Recibir orden de fabricacion 0 0 i 0 0 0 0.00
Surtimiento de MP 22 21 21 22 21 21 21.33
Liberacidn de MP 20 20 22 13 20 2.0 2.00
Lavado del reactor 7 B ] 7 g 9 8.00
Liberacidn del reactor . 2 2 2 2 2 2.00
Trasladar MP al area de fabricacicn ] 7 5 B B ] £.33
Tiempo de fabricacidn (Adiccion de MP) 60.12 &0.14 60.14 5962 60.54 5564 £0.05
Tiempo de agitacion y recirculacion 115 11 115 115 115 10.5 11.25
Toma y entrega de la muestra & & & & & 0 £.00
Tiempo de liberacion del producto 30 32 31 32 30 31 21.00
Total de tiempos 14562 14914 14784 14752 147.14 14514 14796

Tiempo estandar

147.96 m e X3l Horas
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Diagrama de operacion, con tiempos estandar establecidos.

Tiempos de fabricacién BETA OFF

RECIBO DE GO-FO-03 BETA OFF

4
. Solicitar y surtir
(21.33) mir < b1 ) materia
y
. -1 Liberacién de
(2) mir - ME
. Lavar
(8) mir + contenedores
(2) mir -z Liberacion de
reactores
. “ Trasladar MP al
(6.33) mir area de fabricacior
. Bombear Materias
(60.05) mir a orimas.
- Agitar y
. D-
(11.25) mir ‘ recircular
(6) mir Toma y entrega
de muestra
(31) mir -2 Liberar el
productc
RESUMEN
Evento Numero Tiempc
Opercién 3 74.5 mir
Inspeccion 3 35 mir ’
Transporte 1 6.33 mir Tl_emp_(? eitandar de
Almacenamiento 0 0 mir fabricacion = 2.47 horas
Espera/demora 2 32.58 mir
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Tabla 3. Tiempo de adicion de MP, para la fabricacion de BIO BASIC A.

Tiempos de adiciones de MP's en min.

Cantidad Fromedio
8000 Lt|{ OPERARIO 1 | OPERARIO 2 | OPERARIO 3 | OPERARIO 4 | OPERARIO S | OPERARIO 6

Prueba Prueba Proeba Proeba Prueba Prueba Prueba Prueba Proeba Proeba  Prueba  Prueba

Cantidad MP's 1 2 k] 4 5 & T 3 b 10 11 12
CEBEL MPOD21 45 43 45 45 43 45 45 48 45 45 43 45 4633
156 Kg MPO152 7 7.2 81 7 7 745 6.56 7 81 7 7 81 7.30
600 Kg MPOO17 25 27 26 27 27 29 26 a7 28 27 27 28 27.00
1200 Kg hMPO128 1128 | 11.28 1112 | 1118 | 1128 11 1128 113 11 11.28 11.28 11 1121
40ke MPO222 012 0.12 0.15 012 0.12 0.15 0.12 012 02 0.12 0.1z 0.15 0.13
16 ke MPODES 02 0.2 03 02 02 03 02 0z 03 0.2 0.z 03 0.23
MMPO143
4 3.58 4 356 4 4 3.459 4 4 4 35 4 3.84
hPOD27
Tiempo de agitacion
i . 1z 10 10 11 10 11 11 1z 11 10 12 13 11.08
despues de la adicion
Total de tiempos 1056 | 1074 | 10467 | 10606 | 1076 | 10754 | 104.65 110 108 105.6 109.1 | 105.55 10713

Promedio por

operadar 106.45 105.27 10777 107.13 106.58 1059.33

Promedio tiempo

normal Ly EEY Min Tiempo normal Wl Horas
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Tiempo de las actividades realizadas

Tabla 4. Calculo de tiempo estandar de fabricacion del BIO BASIC A.

Promedio de

ACTIVIDADES REALIZADAS OPERADOR 1 |OPERADORZ| OPERADORI | OPERADOR 4 | OPERADOR S| OPERADORG |tiempos
Recibir orden de fabricacion o a a o il o o
Surtimiento d= MP 15 15 20 18 17 22 18.50
Liberacian de MP 20 20 2.2 30 2.0 30 237
Lavado del reactor 9 2 5 9 2 7 2.33
Liberacian del reactor 3 2 ) 3 g 2 2.00
Trazladar MP al area de fabricacion B 7 5 3 & g 6.17
Tiempo de fzbricacion [Adiccidn de
MF] 10645 10537 107.77 107.13 106 68 105.33 107.13
Tiempo de agitacion 11 10.5 105s 115 115 125 11.25
Tiempo de recirculacion L 5 L g g ] 5.00
Toma vy entrega de |2 muestra 2 7 [ 7 g 2] £.50
Tiempo de liberacion del producto a1 4B 43 48 42 45 4417
Totzl de tiempos 20549 211.837 21247 21963 20718 21583 21241

Tiempo estandar 212.41 m e Hora: 354
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Diagrama de operacion, con tiempos estandar establecidos.

Tiempos de fabricacién BIO BASIC A

RECIBO DE GO-FO-03 BIO BASIC A

. Solicitar y surtir
(18.50) mir D-1 materia

Liberacion de

(2.37) mir ME

Lavar

(8.33) mir contenedores

Liberacion de

(2.33) mir
reactores

Trasladar MP al
area de fabricacior

1-1
-2
. Adicion de Materias
(107.13) mir Q primas
D-z

(6.17) mir

Agitar y

(16.25) mir recircular

Toma y entrega

(6.50) mir
de muestra

(44.17) mir I-¢ Liberar el
productc

RESUMEN:
Evento Numero Tiempc .
Opercion 3 122.36mir Tiempo estandar de
Inspeccion 3 49.27 mir fabricacion = 3.54 horas
Transporte 1 6.17 mir
Almacenamiento 0 0 mir
Espera/demora 2 35.15 mir
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Tabla 5. Tiempo de adicion de MP, para la fabricacion de CAUSTI LC-200.

Tiempos de adiciones de MP's en min.

e e e e e
Cantidad
ciiceds | KB | OPERARIO 1 2 OPERARIO 3 | OPERARIO 4 | OPERARIO 5 | OPERARIO 6 |de tiempo
Prueba Prueba Prueba Preoeba Prueba Proeba Proeba Proeba Prueba Proeba  Prueba Prueba
Cantidad MP's 1 2 3 4 5 G T 3 9 10 11
242 L hPO021
24 Kz MPOL172 L =] 5.3 5 L2 5 L2 L3 L1 5 5.2 & .11
oG kg hMPO213 0.15% 017 | 017 0.16 0.17 0.15 0.16 0.15 0.17 0.16 0.1% 0.15 0.15
LS040 Kg MPO152 Fil 71 71 7048 71 71 711 7058 71 711 JO.57 70.56 J70.78
Tiempo de zgitacian
despues de la adician 12 13 11 1z 11 12 13 12 13 12 13 12 1217
954
Total de tiempos 100.2 101.2 7 9264 | 10037 | 100.71 | 100595 | 9503 | 101.27 | 93926 100.92 0521 100.13
Promedioc por
operadar 100.65 59.56 100.54 100.00 100.27 10:0.065
Promedio tiempo
normal hlin Tiempo normal Horas

Tabla 6 Calculo de tiempo estandar de fabricacion del CAUSTI LC-200.
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TIEMPOS PARA LAFABRICACION DE CAUSTI LC 200

Tiempo de las actividades realizadas

Promedio de

ACTIVIDADES REALIZADAS OPERADOR 1 OPERADOR 2 | OPERADDOR 3 | OPERADOR 4 | OPERADOR 5| OPERADOR & tiempaos
Recibir orden de fabricacion o i] a i] a a o
Surtimiento de MFP 15 15 14 15 15 15 1517
Liberacion de MP 1.50 145 152 149 151 2.00 1.58
Lavado de reactor 3 9 10 9 10 g 9.17
Liberacion del reactor 2 3 2 2 2 3 233
Trazladar MF al 3rea de
fabricacian & 7 5 B B 5 B.17
Tiempo de fabricacion (Adiccian
de MF) 100.56 93.55 100.54 100.00 100.27 100.07 100.18
Tiempo de agitacian 9 10 14 9 10 10 .67
Tiempo de recirculacion K b 7 8 2 g 7.50
Toma vy entrega de |a muestra & b =1 = 7 =1 7.00
Tiempo de liberacidn del producto 30 31 31 32 34 30 3133
Totzl de tiempos 185.16 15101 187.06 153 49 134738 185.07 150.09

Tiempo estandar 190.00 ZZ RVl Horas
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Diagrama de operacion, con tiempos estandar establecidos.

Tiempos de fabricacién CAUSTI LC-200

RECIBO DE GO-FO-03 CAUSTI LC 20C

Solicitar y surtir

(15.17) mir D-1 materia

Liberacién de

(1.58) mir ME

Lavar

(9-17) mir contenedores

Liberacién de

(2.33) mir
reactores

(6.17) mir Trasladar MP al

area de fabricacioér

1-1
I-2

(100.18) mir 6 Adicion de Materias
D-Z

primas

Agitar y

(17.17) mir recircular

(7) mir Toma y entrega

de muestra

(31.33) mir I-S Liberar el
productc

RESUMEN:
Evento Numero Tiempc
Opercién 3 116.35 mir Tiempo estandar de
Inspeccion 3 35.21 mir fabricacion = 3.17 horas
Transporte 1 6.17 mir
Almacenamiento 0 0 mir
Espera/demora 2 32.34 mir
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Tabla 7. Tiempo de adicion de MP, para la fabricacion de MANUAL BETA CREAM.

Tiempos de adiciones de MP's en min.

Cantidad Fromead
500 Kg DOPFERARIO 1 de tiempo

Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueha Pruehba

Cantidad Kg MP's 1 2 3 a 5 G 7 8 3 10 11 12
151.20 Lt MPO021 & E 1 7 05:23 7 0&:50 | 0548 1 & 4 0635 3.84
B0 Kg MPOOS2 2 3 4 03:50 | 03:40 | 0305 4 3 2 3 2 4 .29
275 kg MPO159 4 E 1 3 4 g & g 4 2 L 4 4.25
210 Kg MPOO17 4 4 3 4 3 4 2 4 4 3 3 2 3.33
20Kz nMPO118 3 4 4 E 2 4 3 2 4 5 4 2 3.50
0.05 Kg nDoa7 2 01:20 1 01:45 1 2 2 01:45 2 01:53 0155 01:2% 0.87
1.25 Kg hMPOO32 3 E 3 4 1 3 4 1 4 3 L 4 4.00
Tiempao de agitacion
después.i de la adicicn 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10000
Total de tiempos 24 25.05 25 23.23 | 1538 | 2513 | 20.28 | 1538 25 22.08 2308 16.34 22.08
Fromedic por operador 25.03 2412 20.25 1582 2354 1571
Promedio tiempo
normal Tiempo normal Horas
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Tabla 8. Calculo de tiempo estandar de fabricacion del MANUAL BETA CREAM.

TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE MANUAL BETA CREAM

Tiempo de las actividades realizadas

Fromedio de

Tiempo estandar

ACTIVIDADES REALIZADAS OPERADOR 1 | OPERADOR 2 | OPERADOR 3 | OPERADOR 4 | OPERADORS | OPERADOR G tiempos
Recibir orden de fabricacion i} o o o o il i
Surtimisnto de MF 15 13 17 18 17 13 17.33
Liberacion de MP 17 2.0 1.4 15 13 15 157
Lavado reactor 7 2 2.00
Liberacign del reactar 2 2 3 2 E 2.50
Emcender tarre de enfriamiento b 4 b L b 5 533
Trazladar MP al drea de
fabricacion 2 | 3 B 9 2 2.50
Tiempo de fabricacion [Adiccion
de MF) 25.03 24.1 20.25 15.82 23.54 19.71 22.08
Tiempo de agitacion a5 35 33 33 38 36 35.00
Toma y entrega de |z muestra 7 & 9 7 & 2 747
Tiempo de liberacion del producto 36 28 31 27 24 30 31.00
Total de tiempos 143.73 135.12 13565 12032 143 34 137.21 13343

138.48 m RN Horas
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Diagrama de operacion, con tiempos estandar establecidos.
Tiempos de fabricacién MANUAL BETA CREAM.

RECIBO DE GO-FO-03 MANUAL BETA CREAN

y

) . Solicitar y surtir
(17:33) mir D-1 materia

Liberacion de

(1.57) mir -1 ME
. Lavar
(8) mir contenedores
(2.50) mir -2 Liberacion de
reactores
Encender torre
(5.33) mir de enfriamientc
) Trasladar MP al
(8.50) mir area de fabricacior
. Adicion de Materias
(22.08) mir e primas
) - Agitar la
(35) mir D-z mezcla
(7.17) mir Toma y entrega
de muestra
(31) mir -& Liberar el
productc
RESUMEN:!
Evento Numero Tiempc
Opercion 4 42.58 mir
Inspeccion 3 35.07 mir Tiempo estandar de
Transporte 1 8.50 mir fabricacion = 2.31 horas
Almacenamiento 0 0 mir
Espera/demora 2 52.33 mir
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Tabla 9. Tiempo de adicion de MP, para la fabricacion de SOFT BIO SP.

Tiempos de adiciones de MP's en min.

26000
Cantidzad
t=bricads Lt OPERARIO 1 | OPERARIO 2 | OPERARIO 3 | OPERARIO 4 | OPERARIO 5 OPERARIO 6

Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba Prueba  Prueba

Cantidad Kg MP's 1 2 3 .} 5 [ 7 a8 9 10 11 12
2302 L hFDD21 32 34 32 33 32 34 32 33 32 34 33 32 3275
260 Kg hMFPDOS7 18 17 18 17 18 18 17 18 17 18 15 18 17.795
156 Kg hMFPDO12 2] ] ] g ] 2] 2] 7 ] ] ] 5 £33
260 Kg MFPO171 7 g g 2] 7 g 7 g 7 ] F) g 7.25
L 20Kg hMPOO34( 1128 | 11.28 111 112 11 28 11 113 113 112 113 1128 11 1121
27.82 K= hMFD031 15 15 15 15 15 15 15 15 15 17 15 il 1% 67

Tiempo de agitacion
después de la adicign 12 13 12 11 10 13 13 12 12 10 12 12 11.83
Total de tiempos 101.2% | 1043 102 101 95 28 108 101 105 100.2 102 103.3 102 102.29

Promedio por operador 10278 101 65 10214 103.28 101.24 102.64

Promedio tiempo

normal hfin Tiempo normal Haras
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Tabla 10. Calculo de tiempo estandar de fabricacion del SOFT BIO SP.

TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE SOFT BIO SP

Tiempo de las actividades realizada.

PFromedio de

Tiempo estandar

ACTIVIDADES REALIZADAS OPERADDOR 1 OPERADOR 2 | OPERADOR 3 OPERADOR 4 OPERADORS | OPERADOR G tiempos
Fecibir orden de fabricacion a a ] ] o a a
Surtimiento de MFP 15 19 17 18 17 18 17.33
Liberacion de MP 2.0 2.0 2.2 15 3.0 2.0 212
Lavado de reactores. 10 11 10 11 10 14 10.33
Liberacion del reactor 2 3 2 3 2 3 2.50
Trazladar PP al area de
fabricacién G 7 7 B b 5 6.17
Czlentamiento de MPO137 45 43 51 43 45 45 4733
Tiempo de fabricacion [Adiccian
de MF) 102.78 101.7 102 103 101.2 1032 102.29
Tiempo de agitacion 125 115 115 12.5 12 12 12.00
Tiempo de recirculacion 5 4 5 6 L 7 L33
Toma vy entrega de la muestra [ 5 & 6 7 [ 600
Tiempe de liberacion del producto 41 45 43 43 42 41 43.33
Totzl de tiempos 247 28 2572 257 264 250.2 253 25474

254,74 m LREN Horas
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Diagrama de operacion, con tiempos estandar establecidos.

Tiempos de fabricaciéon SOFT BIO SP.

RECIBO DE GO-FO-03 SOFT BIO SF

RESUMEN!
Evento
Opercion
Inspeccion
Transporte
Almacenamiento
Espera/demora

(17.33) mir

y

D-1 Solicitar y surtir

materia
. Liberacién de
(2.12) mir I-1 ME
(10.33) mir e Lava reactot
(2.50) mir -2 Liberacion de
reactores
i Trasladar MP al
6.17
¢ ) mir “ area de fabricacior
(47.33) mir e Calentar MP0197
(102.29) mir e Adicion de Materias
primas
(17.33) mir .
D-2 Agitar y
recircular
(6) mir Toma y entrega
de muestra
Liberar el
(43.33) mir |-z productc
Numero Tiempc
4 166.25 mir !
3 48.35 mir Tiempo estandar de
1 6.17 mir fabricacion = 4.25 horas
0 0 mir
2 34.63 mir
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Tabla 11. Comparacién de tiempos

Se compara el tiempo de trabajo sin procedimiento/ con los tiempos de fabricaciéon

establecidos

Producto Tiempo sin procedimiento Tiempo con procedimiento
(horas) establecido (horas)

BETA OFF 4:23 2:47

BIO BASIC A 4:56 3:54

CAUSTI LC-200 3:40 3:17

MANUAL BETA CREAM 3:12 2:31

SOFT BIO SP 4:58 4:25

Grafica de diferencias de tiempos.

Diferncias de tlempos
(Tiempos sin procedimiento vs Tiempo con procedimiento estblecido)
06:00
04:56 04:58
03:54
03:40
03:36 03:17 03:12
02:47
02:31
02:24
01:12
00:00
BETA OFF BIO BASIC A CAUSTILC-200  MANUAL BETA CREAM SOFT BIO SP
B Tiempo sin procedimiento (horas) m Tiempo con procedimiento establecido (horas)

8.2. Resultados de envasado del producto.
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Se realiz6 la toma de tiempo para determinar y establecer un tiempo estandar para el
envasado del producto las pruebas elaboradas se lleva a cabo por cada presentacion.

Anexo 6.

A continuacién se describen los resultados de los tiempos estdndares con tiempos de

suplementos afiadidos, por cada presentacion.

Ademas se presentan los diagramas de operacion con los tiempos establecidos.

Producto BETA OFF

Presentacion 4L

tiempo de envasado por tarima
Producto BETA OFF Presentacion

Cantidad fabricada 1024 Kg Nim.de pza a envasar

Registro de tiempos [min)

Num. de pruebas

Actividades ! E Promedio

Recibir orden de envasado 2.43 2.45 2.43 2.44 2.45 2.44
Solicitar etiqguetas 3.11 3.14 3.14 3.12 3.14 3.13
Identificar area de trabajo 1.40 1.35 1.38 1.27 1.30 1.34
Limpiar el area de envazado 5.11 5.12 5.15 5.12 .18 5.14
Liberacion del area de envaszado 1.23 1.23 1.24 1.25 1.23 1.24
Acondicionar el reactor para bajar el

producto [Colocar las valvulas) 9.09 8.58 8.52 8.56 9.03 8.77
Trasladar material de empaque al

area de envaszado 5.11 5.10 5.11 5.1z 04:55 413

Recibir etiquetas y trasladarlas al

irea de envasado 3.12 3.12 3.14 3.14 3.12 3.13
Etiguetar garrafas 26.62 26.88 26.28 2478 24,064 25.85
Llenar garrafas 63.74 63.51 63.23 62.46 62.98 63.39
Colocar [Contratapa , tapa ) 2227 2432 23.04 2432 23.30 23.45
Colocar cajas ygarrafas en la tarima 3.15 3.14 3.15 3.15 3.14 3.15
Emplayar tarima con producto 3.15 3.00 3.15 2.14 3.13 291
Llenary colocar hoja de
identificacian 2.10 2.05 2.13 2.09 2.10 2.09
Trasladar FT al area de pinking 5.21 5.33 5.30 .28 531 5.29

TN &nmin 150
TM en horas 02:30

Total de tiempo de envasado por tarima

Calculo de tiempo estandar

TH de envasado 150 Min

Tiempao de suplemento

Tomaragua L= Min
Usode sanitario 5 Min
Cambio o ajustes de 10 Min

wvalvulas

Tiempo estandar

Tiempao estandar
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Diagrama de operacion

Envasado del producto Beta Off 4 LTS Escala 1:1

Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilal pag 1de1

Recibo de orden de envasado para
BETA OFF 4 Its

Solicitar y recibir

(8.07) mir etiquetas

(1.34) mir Identificar é_rea de
trabajc
. Limpiar el area de
(5.14) mir e envasadc
. Liberacion de area
(1.24) mir -1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(9.17) mir para bajar el producto
(5.11) mir E> Trasladar material de
empaque al area de
envasadc
(26.25) mir
Etiquetar
garrafas y cajas
(63.39) mir e LLenado de garrfa
(23.45) mir Tapar el la garrafa/
contratapa y tapa
3.15) mi Colocar cajas con
(3.15) mir garrafas en tarime
(2.31) mir e Emplayar tarima con PT
(2.09) mir Llenar y co'lcl)car' hOJa de
identificacior
. Trasladar PT al area de
(5.32) mir picking
RESUMEN:
Evento Numero Tiempc TN de envasado por
Opercién 9 136.38 mir tarima = 2.30horas
Inspeccion 1 1.24 mir
Transporte 2 10.43 mir TE de envasado por
Espera/demora 1 8.07 mir tarima = 2.50 horas
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BETA OFF
20L

Producto

Presentacion

Tiempo de envasado

Producto BETA OFF
Cantidad fabricada 1040 ]
el
Mum. de pruebas
Actividades & 3 Promedio
Recibir orden de envaszadao
Solicitar etiquetas 20 2.03 20 203 21 2.10
Identificar area de rabajo 2.00 205 2.00 204 205 203
Limpiar el drea de envaszado 545 543 .44 545 545 544
Liberacian del srea de envasad 145 143 143 145 1,44 1,44
Acondicionar el reactor para
buajar el producta [Colocar las 10.00 10.05 10.05 10,04 10 0.0z
walwulas]
Trasladar material de empagque
al drea de enwvasado 2.30 2.3 2.3 2.30 2.3z 2.31
HE‘::IIJIF etiquetas y trasladarlas 515 > 13 515 513 > 13 214
al drea de enwvasado
Etiguetar garrafas S5.46 5.56 S5.46 5.51 5512 5.50
Llenar garrafas 2215 22.20 22,31 2205 22.26 22.21
Tapar v cinchar garrafas 14.40 14. 46 14,37 14,72 14.61 14.61
Colocar tarima v liner 1.30 125 1.23 135 127 123
Estibar garrafas 10,11 0.1z 10,11 10,20 1012 10,13
Emplavar tarima con producto 124 123 125 1.30 123 125
Lenary calocarhaja de 210 2,03 210 210 210 210
identificacidn
Trasladar PT al drea de pinking 510 5.03 5.03 5.10 5.03 5.03

TM ern min
TM em birs

Total de tiempo de envasada par tarima

Calculo de tiempo estandar

TH de ervasadao a5 Mir
Tiempo de suplementa

Tomar agua 5 Mir
zo de sanitario ] Mlin
Cambio o ajustes de valvulas 10

105

0145
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Diagrama de operacion

Envasado del producto Beta Off 20 LTS Escala 1:1

Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilal pag 1 de 1

Recibo de orden de envasado para
BETA OFF 20 Its

(6.35) mir Solicitar y recibir

etiquetas

Identificar area de

(2.03) mir trabajc
. Limpiar el area de
(5.44) mir envasadc
Liberacion de area
(1.44) mir 1-1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(10.03) mir para bajar el producto
(2.31) mir E> Trasladar material de
empaque al area de
envasadc
(5.50) mir
Etiquetar
garrafas
(22.21) mir e Llenar las
garrafas
(14.61) mir Tapar el producto y
’ cinchar
(1.61) mir ° Colocar tarima y linel
(10.13) mir
Estibar garrafas
(1.25) mir ° Emplayar tarima con PT
(2.10) mir Llenar y colocar hoja de
’ identificacior
(5.09) mir Trasladar PT al area de
! picking
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de e_nvasado por
Opercion 10 74.91mir tarima = 1.25 horas
Inspeccion 1 1.44mir
Transporte 2 7.40mir TE. de e_n,‘]’a;sa:o por
Espera/demora 1 6.35 mir tarima = 1. oras

Pag. 65



SEP

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto

Presentacion

BIO BASIC A

4L

Tiempos

Producto BIO BASIC A

Cantidad fabricada

Registro de tiempos [min]
Mum. de pruebas

de erw

Actividades 1 5 Promedio

Fecibir orden de enuvazada .
Salicitar etiquetas 115 1.4 1.4 115 114 114
Identificzar area de trabajo 135 135 1.36 1.37 1.30 1.35
Limpiar el &rea de ervasada 5.01 5.02 5.01 5.02 5.02 5.02
Liberacian del irea de envazado 124 125 129 125 124 124
Acondicionar el reactor para bajar el g 08 g 09 g 08 g 09 g 09 g 09
producta [Colocar las valvulaz]
Trasladar material de empagque al B 11 E17 1 19 E15 B
Areade erwasado
Recibir etiquetas ytrazladarlas al 7 14 7 13 7 14 7 14 593 7 14
Areade envasado
Etiquetar garrafas 13.20 153.63 13.20 18.18 15.688 18.73
Llenar garrafas TAE2 T3.85 T8.85 T3.53 7310 T3.00
Colocar [Contratapa . tapa | Z22.02 20,33 13,37 2048 15.34 2048
Colocar zajas v garrafas enlatarima 3 34 34 35 314 314
Emplayar tarima con praducto 315 3.4 315 214 314 2.94
Llenar y colocar hoja de 210 21 213 219 210 212
identificacian

Trasladar PT al area de pinking o34 2.33 2.33 .33 .34 .33

Toral de tiempo de envasado por tarima

Calculo de tiempo estandar

154 Min
TN de envasado
Tiempo de suplemento
Tomar agua 5 Min
Uso de sanitario 5 Min
Cambio o0 ajustes de 10 Min
Tiempo estandar 174 Min
Tiempo estandar 02:54 Horas

Tre en Min

TMenHrs
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Diagrama de operacion

Envasado del producto Bio Basic A de 4 Lts Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilai pag 1de 1

Recibo de orden de envasado para
BIO BASIC A 4 Its

Solicitar y recibir
etiquetas

(1.35) mir Identificar area de
trabajc
(5.02) mir Limpiar el area de
’ envasadc
. Liberacion de area
(1.24) mir -1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(8.09) mir para bajar el producto
(6.16) mir i Trasladar material de empaque
: al area de envasadc
(27.28) mir e Etiquetar garrafas y cajas
(79) mir e LLenado de garrfa.
(20.48) mir colocar la contratapa
: y tapa
(3.14) mir Colocar cajas con
’ garrafas en tarime
(3.34) mir @ Emplayar tarima con PT
Llenar y colocar hoja de
(2.12) mir identificacion
(5.33) mir Trasladar PT al area de
picking
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de envasado por
Opercion 9 153.79mir tarima = 2.42 horas
Inspeccion 1 1.24mir
Transporte 1 11.49mir TE de envasado por
Espera/demora 1 6.09mir tarima = 3.02 horas
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Producto

Presentacion

BIO BASIC A

20L

Tiempo de envasado por tarima

Producto

Cantidad Fabricada 1040

BIO BASIC

BActividades Fromedio

Fecibir orden de envazado .
Solicitar etiquetasz 210 a1 210 a1 312 21
Identifizar area de trabajo 205 2.05 2.00 2.04 2005 204
Limpiar el drea de envasado b.44 544 544 545 b44 b.44
Liberacion del area de envasado 1.45 145 142 145 144 144
Acondicionar el reactor para bajar 1005 1005 1005 1004 m 1004
gl producto [Colocar las waluulas)
Trasladar material de empaque al £ B0 e £ gar B30
Area de envazado
Ifte--:il:-ir etiquetas | trasladarlas al 215 218 218 218 215 216
&rea de envasado

. h.AE hE2 B.46 551 hA12 553
Etiquetar garrafas
Llenar garrafas 107.38 107.50 108,32 107.54 108,32 10783
Tapar y cinchar garrafas 14.E1 1318 1457 13.78 13.78 1404
Colocar tarima y liner 1,30 1.25 123 136 127 124
E=tibar garrafas 10.22 1012 10,13 10.24 1011 1047
Emplayar tarima con producto d44 345 244 244 344 244
Llenar y colocar hoja de 2.00 2.03 2.00 2.03 2.00 2.0
identificacion

Trazladar PT al drea de pinking R.0% 510 R.O7 5.05 5.03 .03

Total de tiempo de envasado por Larimsa

Calculo de tiempo estandar

Tiempo estandar

TH de envasade 152 Min
Tiempo de suplemento

Tomar agqua Pin
Uso de sanitario Min
Cambio o ajustes da Min

min

Tiempo estandar

L

Horas

TR en Min

TH en
Horas
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Diagrama de operacion
Envasado del producto Bio Basic A de 20 Lts Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilar pag 1de1

Recibo de orden de envasado para
BIO BASIC A 20lts

(7.46) mir

(2.04) mir
(5.44) mir
(1.44) mir 1-1
(10.04) mir
(6.30) mir Ij:>
(5.53) mir °
(108.22) mir °
(14.04) mir e
(1.29) mir e
(10.17) mir °
(3.44) mir e
(2.01) mir @
(5.07) mir E:>
RESUMEN
Evento Numero Tiempc
Opercién 10 162.22 mir
Inspeccion 1 1.44 mir
Transporte 2 11.37mir
Espera/demora 1 7.46 mir

Solicitar y recibir
etiquetas

Identificar area de
trabajc

Limpiar el area de
envasadc

Liberacion de area
de envadadc

Acondicionar el reactor
para bajar el producto

Trasladar material de empaque
al area de envasadc

Etiquetar garrafas

Llenar las garrafas

Tapar el producto y cinchar

Colocar tarima y linel

Estibar garrafas

Emplayar tarima con PT

Llenar y colocar hoja de
identificacion

Trasladar PT al area de
picking

TN de envasado por
tarima = 3.02 horas

TE de envasado por
tarima = 3.22 horas
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Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto BIO BASIC A

Presentacion 50 Kg

Tiempo de envazado por tarima
Producto BID BASIC A Presentacion 30
Cantidad Fabricad: 3000 Kqg am_de pza 3 enTas: 18

Regiztro de tiempos [min]
Ham_ de pruchas

Actiridadez 1 L 3 L

Rcibir orden de envazado 3.5 5.50 .50 G445 .33 G547
Salicitar ctiquetas 312 3.4 515 .20 315 3.5

Identificar drea de trabajo 2.00 2.04 2.06 2.00 2.04 2.03
Limpiar <l drea de envasado T.12 113 T.12 T.14 T.12 T.13

Liberacion del drea de envazada 1.56 1.56 1.50 1.56 1.56 1.55

Acandicionar ol reactr para 5.53 5.50 5.56 5.53 5.56 5.56
bajar &l producta [Colacar laz

E:::';ff':’m’“:::;';' deempaqueal | g g £.03 £.03 £.0G £.05 £.03
?ri‘;":;'; St ¥ trazadarazal | s ga 542 5.41 542 542 542
Etiquetar garrafas 272 2.63 2.57 2.4 247 2.56
Llznar garrafaz T3k 3T 3.5 T4.0 3T T3.T0
Tapar y cinchar garrafas 5.Td 5.75 550 5.74 565 5.TS

Calacar tarima y liner 150 1.25 1.23 155 1.27 1.23

Estibar garrafas 12.50 15,01 1256 12.55 12.57 12.64
Emplayar tarima con praducta .10 3.1 g.12 3.1 310 .1

e o ecarhefs 2.1 2.1 2.03 212 2.1 2.10
Trazladar PT al drea de pinking 4.5 456 455 454 4 .56 454

TH &n
minuto:s
TH &n
Horaz

Total de tiempo de eavasado por tarima

Calculo de tiempo estandar

TH de envazado 142 Mlin
Ticmpo de suplemento

Tomar agua ] Iin
Uza de sanitariao 5 lin
Cambio o ajustes de 0 Min
valvulaz

Tiempoe estandar

Ticmpo ectandar
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SECRETARIA DE

EDUCACION PUBLICA Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Diagrama de operacion

Envasado del producto Bio Basic A de 50 Lts Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguila pag 1de1

Recibo de orden de envasado para
BIOBASICA50LTS

Solicitar y recibir

(10.04) mir ¢
etiquetas

(2.03) mir Identificar area de
’ trabajc
. Limpiar el area de
(7.13) mir e envasadc
Liberacion de area
(1.55) mir -1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(8.56) mir para bajar el producto
. i Trasladar material de empaque
(6.09) mir E> al area de envasadc
(2.55) mir e Etiquetar garrafas
(74.10) mir e Llenar las garrafas
(5.18) mir ° Tapar el producto y cinchar
(1.29) mir e Colocar tarima y linel
(13.04) mir
Estibar garrafas
(8.11) mir ° Emplayar tarima con PT
Llenar y colocar hoja de
(2.10) mir identificacion
(4.54) mir Trasladar PT al area de
picking
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de envasado por
Opercién 10 124.09mir tarima = 2.22 horas
Inspeccion 1 1.55mir
Transporte 1 10.63mir TE de envasado por
Espera/demora 1 10.04mir tarima = 2.42 horas
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Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto BIO BASIC A

Presentacion 200 Kg

Tiempo de envasado por tarima
Producto BIO BASIC A Presentacion
Cantidad fabricada 200 Kg Mim.de pza a envasar

Registro de tiempos (min)
Num. de pruebas

Actividades 1 2 3 Promedio

Recibir orden de envazado 251 2.50 250 2.45 245 2438
Solicitar etiguetas 1.18 1.16 1.15 1.14 1.14 1.15
Identificar area de trabajo 2. 205 2.03 2.03 2.09 2.04
Limpiar €l area de envasado .30 §.33 6.29 §.33 6.33 §.32
Liberacian del area de envasado 210 211 210 211 210 210
Acondicionar el reactor para bajar 1004 g.5g 1002 g.5g .59 5.75
el producto (Colocar las valvulas)

'_rrﬂslﬂdﬂr material de empague al 210 g15 g1a g12 208 g.13
area de envasado

E.&cibir etiquetas v trazladarlas al 311 313 313 312 313 347
area de envazado

Etiguetar tambos 0568 0.65 0.66 0.65 0.66 067
Llenar tambos 65.0 65.0 65.0 65.0 65.0 65.00
Tapar v cinchar tambos 1.64 1.82 1.82 1.82 1.82 1.82
Trasladar PT al area de pinking 3.15 3.16 3.15 3.15 3.16 3.15

TH en
minutos
TH en
horas

Total de tiempo de envasado por tarima

Calculo de tiempo estandar

TH de envazado g9 Kin
Tiempo de suplemento

Cambio o ajustes de g Wi
vahkulas

Tiempo estandar 104 Kin

Tiempo estandar 01:44 Horas
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SE TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

SECRETARIA DE

EDUCACION PUBLICA Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Diagrama de operacion

Envasado del producto Bio Basic A de 200 Lts Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilar pag 1de 1

Recibo de orden de envasado para
BIO BASIC A 200 Its

A 4
(7.16) mir D-1 Solicitar y recibir
etiquetas
(2.04) mir Identificar area de
trabajc
. Limpiar el area de
(6.32) mir 6 envasadc
. Liberacion de area
(2.10) mir 1-1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(10.15) mir para bajar el producto
6.13) mi Trasladar material de
(6.13) mir empagque al area de envasadc
(1.07) mir e Etiquetar tambos
(65) mir
Llenar tambos
(2:24) mir ° Tapar y cellar tambos
. Trasladar PT al érea de
(3.15) mir E:> s
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de envasado por
Opercién 7 87.22mir tarima = 1.39 horas
Inspeccién 1 2.10mir
Transporte 1 5.25mir TE de envasado por
Espera/demora 2 7.16mir tarima = 1.44 horas
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Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto CAUSTI LC-200

Presentacion 5Kg

Producto CAUSTI LC-200 Presentacion
Cantidad fabricada 1280 Kg Mim.de pza a bajar

Registro de tiempos (min}

Num. de pruebas

Actividades i 2 3 Promedio

Recibir orden de envasado 2.20 22 225 224 24 222
Solicitar etiguetas 1.30 1.30 1.3 1.34 13 1.3
Identificar area de trabajo 1.1 1.09 1.10 1.10 1.1 1.10
Limpiar el drea de envasado 5.40 5.43 543 5.43 5.4 5.42
Liberacion del drea de envasado 1.30 1.25 1.30 1.25 1.33 1.29
Acondicienar el reactor para bajar el 11.10 11.11 11.12 11.10 11.15 11.12
Trazladar material de empague al area de £.00 £.05 £05 500 503 503
envasado
Recibir etiquetas v trasladarlas al area de 210 200 200 210 209 508
envasado

. 21.50 20.99 23.04 18.71 20892 21.25
Etiquetar garrafas
Llenar garrafas 45.41 47.37 47.52 47.87 47.10 4757
Colocar (Contratapa , tapa } 2714 2714 2682 25.60 2458 26.21
Colocar cajas y garrafas en la tarima 3.15 419 412 4325 3.14 37T
Emplayar tarima con producto 339 3.56 315 414 124 3.50
Llenar v colocar hoja de identificacion 1.50 2.05 2.1 21 217 1.52
Trazladar PT al drea de pinking 312 4.5 5.08 5 5 454

TH en min
TN en horas

Total de tiempo de envasado por tarima

Calculo de tiempo estandar

Tiempo de envasado 135 Min
Tiempo de suplemento

Tomar agua 3 Min
U=so de sanitario 3 Min

Cambio o ajustes de
vahrulas
Tiempo estandar 152

32

-]

Min

Tiempo estandar 0232
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Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Diagrama de operacion

Envasado del producto Causti LC 200 de 5 KG
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilai

Recibo de orden de envasado para
CAUSTI LC 200 5 k¢

(5.59) mir

(1.10) mir
(5.42) mir
(1.29) mir 1-1
(11.12) mir
(6.03) mir E{>
(26.57) mir e
(48.37) mir e
(26.21) mir e
(4.17) mir °
(3.50) mir @
(2.38) mir °
(5.14) mir E:>
RESUMEN:!
Evento Numero Tiempc
Opercioén 9 129.24mir
Inspeccion 1 1.29mir
Transporte 2 11.17mir
Espera/demora 1 5.59mir

Escala 1:1
pag 1de 1

Solicitar y recibir
etiquetas

Identificar area de
trabajc

Limpiar el area de
envasadc

Liberacion de area
de envadadc

Acondicionar el reactor
para bajar el producto

Trasladar material de
empagque al area de
envasadc

Etiquetar garrafas

y cajas

Llenar garrafas

Colocar tapa,
contrapata

Colocar caja de
garrafas en tarime

Emplayar tarima con PT

Llenar y colocar hoja de
identificacior

Trasladar PT al area de
picking

TN de envasado por
tarima = 2.15 horas

TE de envasado por
tarima = 2.32 horas
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Producto CAUSTI LC-200

Presentacion 25 Kg

Tiempo de envasado por tarima
Producto CAUSTI LC-200 Presentacion 25
Cantidad fabricada 1300 Kg Mim.de pza a envasar 52

Registro de tiempos (min}

Num. de pruebas
Actividades -

1 2 3 Promedio
Recibir orden de envasado 3.41 3.45 3.41 3.45 3.41 343
Solicitar etiguetas 3.20 3.2 3.2 3.2 322 3.2
Identificar area de trabajo 210 210 211 211 212 211
Limpiar gl area de envasado 6.34 6.35 6.34 6.34 6.34 6.34
Liberacion del area de envasado 2186 212 214 212 215 214
Acondicionar el reactor para t:-am\r 952 9.51 9,51 950 9.51 951
el producto (Colocar las vahlvulas)
'_rrasladar material de empague al 5 59 .10 6.00 559 .09 5 a7
area de envasado
E.&clblr etiguetas v trasladarlas al 300 3.00 3 00 3.00 3 280
area de envasado
Efiguetar garrafas 514 5.62 .20 6.29 §.24 5.50
Llgnar garrafas 15.08 19.55 17.16 18.04 19.14 18.60
Tapar y cinchar garrafas 13.99 14.30 13.99 14.51 14.20 14.20
Colocar tarima y liner 430 425 425 435 1.27 1.25
Estibar garrafas 27.00 25.00 26.00 28.00 25.00 27.00
Emplayar tarima con producto 8.00 §.00 7.00 2.00 8.00 8.00
!_|E.‘I'IE!F‘}I -:u.:l_lucar hoja de 5 3 5 3 3 55
identificacion
Trazladar PT al area de pinking 5 4 [ 4 ) 4.2

TH min
TH horas

Total de tiempo de envasado por tarima

TN de envazado 113 Kin
Tiempo de suplemento

Tomar agua 5 Iin
U=o de sanitario 5 Iin
Cambio o ajustes de 10 Iin

Tiempo estandar

Tiempo estandar
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Diagrama de operacion

Envasado del producto Causti LC 200 de 25 KG Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilai pag 1de1

Recibo de orden de envasado para
CAUSTI LC 200 25 Its

(9.44) mir Solicitar y recibir

ﬂ

etiquetas
(2.11) mir Identificar area de
trabajc
. Limpiar el area de
(6.34) mir e envasadc
Liberacion de area
(2.14) mir -1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(9.51) mir para bajar el producto
(6.27) mir E> Trasladar material de
empaque al area de
envasadc
(6.30) mir
Etiquetar
garrafas
(19.30) mir ° Llenar las
garrafas
(14.20) mir Tapar el producto
’ [cinchar
(1.29) mir e Colocar tarima y linet
(27) mir e Estibar garrafas
(8) mir e Emplayar tarima con PT
. Llenar y colocar hoja de
(2.6) mir identificacion
(4.8) mir Trasladar PT al area de
picking
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de e_n;/z;ssago por
Opercién 10 96.65mir tarima = 1., oras
Inspeccion 1 2.14mir TE de envasado por
Transporte 2 11.07mir : -
Espera/demora 1 9.44mir tarima = 2.23 horas
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Producto CAUSTI LC-200

Presentacion 60 Kg

Tiempo de e
Producto CAUSTI LC-200

Cantidad fabricada 1080 K Mim.de pza a bajar

de tiempos [min)

Actividades ; Mum. de pruebas

z : 5 Promedio

Recibir orden de envaszada 351 3.50 345 345 3.33 3.46
Salicitar etiguetas 32 314 315 3.20 313 315
|dentificar rea de trabajo 2.00 z.00 z.00 2.00 2 200
Limpiar l rea de envasada 712 7.13 712 715 712 7.13
Liberacion del area de ervaszado 156 156 150 156 156 1.55
bAcondicionar el reactor para bajar a5 &0 f 5 a5 f 5 5 5
el producta [Colocar laz valvulasz)
Trasladar material de empague al B0 E.09 E.09 B 0G B 0G E.09
Areade erwaszado
I?leclblr etiquetas utrasladarlas al 545 54z a1 54z 54z 547
area de envasado
Etiquetar garrafas .03 3.28 3,98 314 .05 3249
Llenar garrafas 228 228 223 2243 2241 2267
Tapar y cinchar garrafas B.21 6.05 6.05 6102 .7 6.1
Colocar tarima v liner 141 122 134 138 128 133
Estibiar garrafas 2116 21.00 2112 13,23 2015 20,55
Emplayar tarima con producto 7.0 7.1 T2 7.1 7.0 71
Llenary colocar hoja de 225 232 21 232 218 224
identificacian

Trasladar PT al area de pinking 4,21 d4.58 4,53 4,24 4,23 4.55

TM en min

Total de tiempo de envasado por tarima THen

horas

Calculo de tiempo estandar

Tiempo de ervasada 33 Min

Tiempo de suplementa
Tomar agua 5 Mir
Ilso de zanitario 5 Min

Cambio o ajustes de 10 Min
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SEP TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

SECRETARIA DE

EDUCACION PUBLICA Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Diagrama de operacion

Envasado del producto Causti LC 200 de 60 KG Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguila pag 1de 1

Recibo de orden de envasado para
CAUSTI LC 200 60 k¢

Solicitar y recibir

(10.03) mir :
etiquetas

(2) mir Identificar area de
trabajc
(7.13) mir Limpiar el area de
envasadc
. Liberacion de area
(1.55) mir -1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(8.56) mir 6 para bajar el producto
i Trasladar material de
(6.09) mir empaque al area de
envasadc
(3.29) mir Q Etiquetar garrafas
(23.07) mir e Llenar las garrafas
. Tapar el producto y
(6.12) mir e cinchar
(1.33) mir ° Colocar tarima y linel
(20.55) mir e Estibar garrafas
(7.11) mir 6 Emplayar tarima con PT
. Llenar y colocar hoja de
(2.24) mir e identificacior
. i Trasladar PT al area de
(4.55) mir picking
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de envasado por
Opercion 10 53.23mir tarima = 1.39 horas
Inspeccion 1 1.55mir
Transporte 2 11.04mir
Esperademora 1 10.03mir TE de envasado por

tarima = 1.59 horas
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e Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto CAUSTI LC-200

Presentacion 250 Kg

Tiempo de envasado por tarima
Producto CAUSTI LC-200 Prezentacion
Cantidad fabricada 3500 Kg Mam.de pza a envasar

Registro de tiempos (min)

Actividades Mum. de pruebas

Promedio
Recibir orden de envasado 3.39 3.35 3.50 3.33 3.39 3.40
Solicitar etiguetas 320 3.20 3.15 314 3.15 37
ldentificar area de trabajo 2.10 2.05 2.08 2.10 2.09 208
Limpiar €l area de envasado 5.30 6.33 §.29 6.33 6.33 6.32
Liberacion del area de envasado 2.10 211 210 211 210 210
Acondicionar el reactor para bajar el 10.01 1058 10.02 10,48 359 1013

producte (Colocar las valvulas)
Trazladar material de empague al
area de envasado

E.&u:it:-ir etiguetas v trasladarlas al 311 313 313 312 313 312
area de envasado

6.10 6.11 g8.20 6.10 6.11 8.12

Etiguetar tambos 1.07 1.19 117 1.04 1126 112
Llenar tambos 33.0 33.0 33.0 33.0 33.02 33.00
Tapar v cinchar tambos 1.895 1.82 1.96 1.68 1.92 1.91
Trasladar PT al area de pinking =] 5.1 3.1 5.1 3.9 .24

TH &n min
TH en

Horas

Calculo de tiempo estandar

TN de envasado 73 Min
Tiempo de suplemento

Tomar agua 5 Min

Uszo de sanitario 5 Min

Cambiooajustes de 10 Min
Tiempao estandar o3 Min
Tiempo estandar 01:38 Horas
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Diagrama de operacion

Envasado del producto Causti LC 200 de 250 KG Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilai pag 1 de 1

Recibo de orden de envasado para
CAUSTI LC 200 250k¢

RESUMEN
Evento
Opercion
Inspeccién
Transporte
Espera/demora

(10.09) mir D-1 Solicitar y recibir
etiquetas

(2.08) mir Identificar area de
trabajc
. Limpiar el area de
(6.32) mir ° envasadc
. Liberacion de area
(2.10) mir I-1 de envadadc
) Acondicionar el reactor
(10.13) mir para bajar el producto
(6.12) mir E> Trasladar material de
empaque al area de
envasadc
(1.12) mir @ Etiquetar tambos
(33) mir Llenar tambos con el
productc
(2.31) mir e Tapar y sellar
(5.24) mir E> Trasladar PT al area de
picking
N . TN de envasado por
umero Tiempc tarima = 1.18 horas
6 55.36mir
1 2.10mir
2 11.36mir TE de envasado por
1 10.09mir tarima = 1.38 horas
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ICA Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto MANUAL

CREAM

Presentacion 4 Kg

Tiempo del enw: or karima
Producto MANUAL BETA CREAM Presentacidn
Cantidad ervasada 300 Mim.de pza a envasar
[mb [I'I'lirl]
Mum. de pruebas
z 3 5 Promedio
Recibir orden de envazada 2.08 212 21 210 2.03 210
Salicitar etiguetas 1.4E 145 0.07 146 1.45 118
Identificar area de trabajo 2.40 237 2,38 234 1.46 2.20
Limpiar 2l area de ervasado 5.03 612 5.04 = = 5.1 £.10
Liberacidn del frea de envazado 123 123 124 125 123 124
Tararlabascula 10.03 3.55 3.55 3.56 10.03 377
Trazladar material de empaque al area de £5z .10 E15 B 17 B .00
envasado
Recibir etiquetas v trasladarlas al area de 340 3 209 303 312 207
envasado
Etiquetar cubetas 8.10 T7.20 7.88 .80 8.1 .82
Llenar y pesar cubetas .75 .85 .85 1n.75 .63 .78
Dejar enfirar las cubetas con producto 33.50 37.50 3333 38,30 4250 33.43
Inspeccidn de temperatura G.46 B.33 6.43 6.23 6.13 6.3d
Colocar [Tatapal 17.85 17.65 17.40 17.40 17,70 17.60
Colocar las cubetas entarimas 4.15 3.40 3.33 325 3.44 353
Emplavar tarima con producto 38 .00 3.28 343 342 326
Llenar v colocar hoja de identificacidn 113 105 113 1.03 1.0 11
Trasladar PT al drea de pinking 113 21 205 1.31 131 159

TM ern min

Total de tiempo de envasado por tarima THen

horas

Calculo de tiempo estandar
TH de envasado 123 Min

Tiempo de suplemento

Tomar agua 5 Min

|Jza de zanitaria 5 Min
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SEP TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

SECRETARIA DE

EDUCACION PUBLICA Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Diagrama de operacion

Envasado del producto Manual Beta Cream 4 KG Escala 1:1

Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilai pag 1de1

Recibo de orden de envasado para
Manual Beta Cream 4 kg

(6.35) mir D-1 Solicitar y recibir
etiquetas
(2.20) mir Identificar area de
trabajc
. Limpiar el area de
(6.10) mir e envasadc
. Liberacion de area
(1.24) mir -1 de envadadc
(10.17) mir + Tarar la bascule
(6) mir E> Trasladar material de
empaque al area de
envasadc
(8.22) mir Etiquetar
cubetas
(12.18) mir ° Llenar y pesar cubetas
. Esperar a que el
(39.43) mir D-1 producto envasado se
enfrie a 35° ¢
6.34) mi 1-1 Inspeccion de la
(6.34) mir temperature
(20.30) mir
Colocar tapas
(3.53) mir Colocar cubetas en
tarime
(3.26) mir e Emplayar tarima con PT
. Llenar y colocar hoja de
(1.11) mir identificacion
. Trasladar PT al area de
(1.51) mir # picking
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de envasado por
Opercion 9 66.36mir tarima = 2.03 horas
Inspeccion 2 7.58mir
Transporte 2 7.51mir TE de envasado por
Espera/demora 2 46.18mir tarima = 2.13 horas
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Producto MANUAL

CREAM
Presentacion 20 Kg

Tiempos del envasado por tarima

Producto MAMNUAL BETA CREAM Presentacicn
Cantidad fabricada 720 Kg Mim.de pza a envasar
Registro de tiempos (min)
Actividades Num. de pruebas .
2 3 Promedio
Recibir orden de envasado 2.14 2.08 2.09 2.04 207 2.08
Solicitar etiguetas 148 1.55 1.46 1.55 1.34 148
Identificar area de trabajo 240 235 258 227 230 234
Limpiar el area de envasado 6.19 6.12 6.12 6.14 6.1 6.13
Liberacion del area de envasado 1.34 1.26 126 123 128 1.27
Tarar la bascula 547 558 943 §54 10.03 9 60
Trasladar material de empaque al 6.11 6.10 6.13 B.13 B.11 B.12
II?EEIEIIF etiquetas y trasladarlas al 312 312 314 314 313 313
area de envasado
Etiquetar cubetas 3.89 346 3.78 3.74 3.89 3.75
Llenar y pesar cubetas 41.08 40.97 40.54 41.11 40.54 40.85
Dejar enfirar cubetas con producto 38.10 38.11 39.13 39.12 38.10 38.51
inspeccion de temperatura 10.38 10.45 955 1021 1027 10.17
Colocar (Tatapa) 9.B6 968 976 g 58 9 .B6 975
Colocar las cubetas en tarimas 4.09 4.05 415 3.50 3.33 3.82
Emplayar tarima con producto 5.15 5.00 3.15 3.14 513 311
Llenar y colocar hoja de 2.10 205 213 209 2.10 209
Trasladar PT al area de pinking 1.39 2.1 2.18 15 143 1.72
TN en min 144

Total de tiempo de envasado por tarima
TN en hrs 02:24

Calculo de tiempo estandar

TH de envazadao 144 [in
Tiempo de suplemento

Tomar agua 5 Mir
Ilzo de zanitario ) [in
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Diagrama de operacion

Envasado del producto Manual Beta Cream 20 KG Escala 1:1

Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilal pag 1de 1

Recibo de orden de envasado para
Manual Beta Cream 20 k¢

Solicitar y recibir

(7.08) mir €
etiquetas

(2.34) mir Identificar area de
trabajc
. Limpiar el area de
(6.13) mir ° envasadc
. Liberacion de area
(1.27) mir -1 de envadadc
(10) mir + Tarar bascule
(6.12) mir E> Trasladar material de
empaque al area de
envasadc
(4.15) mir
Etiquetar cubetas
. Llenar y pesar
(41.25) mir e cubetas
) Esperar a que el
(38.51) mir producto envasado se
enfrie a 35° ¢
(10.17) mir [ Inspeccion de la
temperature
(10.15) mir e colocar tapas a cubetas
(4.22) mir ° colocar cubetas en tarime
(3.11) mir a Emplayar tarime
. Llenar y colocar hoja de
(2.09) mir @ identificacior
. Trasladar PT al area de
(2.32) mir picking
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de envasado por
Opercion 9 83.44 mir tarima = 2.24 horas
Inspeccion 2 11.44 mir
Transporte 2 8.44 mir TE_ de envasado por
Espera/demora 2 45.59 mir tarima = 2.34 horas
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Producto SOFT BIO SP

Presentacion 20 Kg

Tiempo de envasado por tarima

Producto SOFT BIO 5P Prezentacion 20
Cantidad Fabricada 1040 Kag Mim.de pza a envasar 52
Regiztro de hempos [min]
Mum. de pruebas
Actividades | 2 3 4 Promedio

Recibir orden de ervasado

Solicitar etiquetas 10 mn 10 11 1M 111
|dentificar drea de trabajo 205 210 203 206 205 207
Lirmpiar el drea de envasado 841 h.40 h.44 5.38 545 542
Liberacidn del area de envasado 145 143 143 1.45 144 144
Acondicionar el reactar para

bajar el producto [Colocar las

walvulas] 7.00 710 710 a.00 72 728
Trazladar raterial de ernpaque

al drea de erwvasado 330 332 332 4.30 432 3.7
HEFIbIF etiquetas v trazladarl az 15 113 15 113 113 114
al area de envazado

Etiquetar garrafas 546 h.5E 546 5.51 A2 5.60
Llenar garrafaz 3255 3037 3047 3058 3058 0.9
Tapar v cinchar garrafas 4.7 14.46 4.87 1487 1472 1473
Colacar tarira v liner 130 125 129 135 127 129
E stibar garrafa= 14.00 4.3 14.30 14.31 14.31 14.25
E rnplavar tarima con productao 2.44 245 2.44 2.44 242 244
Llenar v colozar boja de

identificacian 110 1.09 110 110 110 110
Trazladar FT al drea de pinking R0 h.09 h.09 R0 h.09 h.09

Total de tiermpo de envazado por tarima

TH en

rinutos

TH en

horas

Calculo de tiempo estandar

TH de envasado 94 Min
Tiempo de suplementd

Tomar agua 5 Min
=0 de sanitario 5 Min
Cambio o ajustes de 10 Min

Tiempo estandar 114 Min

Tiempo estandar 01:54 Horas
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Diagrama de operacion

Envasado del producto Soft Bio SP de 20 Lts Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilar pag 1de1

Recibo de orden de envasado para
SOFT BIO SP 20 Its

(4.09) mir Solicitar y recibir etiquetas

(2.07) mir ° Identificar area de trabajc
. Limpiar el area de
(5:42) mir ° envasadc
Liberacion de area
(1.44) min I-1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(7.28) mir para bajar el producto
. Trasladar material de empaque
(4.11) mir al area de envasadc
(5.50) mir e Etiquetar garrafas
(31.31) mir ° Llenar las garrafas
(15.13) mir 6 Tapar el producto y cinchar
(1.29) mir ° Colocar tarima y linel
(14.25) mir e Estibar garrafas
(2.44) mir ° Emplayar tarima con PT
(1.10) mir Llenar y colocar hoja de
identificacior
(5.09) mir “ Trasladar tarima al area de
picking
RESUMEN
Evento Numero Tiempc TN de envasado por
Opercion 10 85.79mir tarima = 1.39 horas
Inspeccion 1 1.44mir
Transporte 2 9.20mir TE de envasado por
Espera/demora 1 4.09mir tarima = 1.44 horas
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Producto SOFT BIO SP

Presentacion 50L

Tiempo de envasado por tarima
Producto SOFT BIO SP Presentacion
Cantidad envasado 900 s Nim pzas a envasar

Registro de tiempos (min})
Num. de pruebas

Actividades 1 2 Promedio

Recibir orden de envasado 2.51 2.50 2.50 2.45 2.39 247
Solicitar etiguetas 3.12 314 3.15 320 313 3.15
Identificar area de trabajo 1.12 1.13 1.13 1.14 1.12 1.13
Limpiar €l area de envasado 712 713 712 7.15 712 7.13
Liberacion del area de envasado 1.56 1.56 1.50 1.56 1.56 1.55
Acondicionar el reactor para bajar 55o g5 g5n £5g &5a g5s
el producto (Colocar las valvulas)
Trasladﬂr material de empague al 410 209 409 £.08 408 209
area de envasado
E.&u:it:-ir etiguetas vy trazladarlas al 143 142 141 143 182 143
area de envazado
Etiquetar garrafas 1.89 1.89 1.37 1.89 1.512 1.71
Llenar garrafas 375 ST 375 38.0 5T 37.70
Tapar v cinchar garrafas 574 578 5.80 574 53.865 578
Colocar tarima v liner 1.30 1.25 1.29 1.35 1.27 1.29
Estibar garrafas 15.05 15.26 15.39 15.55 16.31 15.51
Emplayar tarima con producto 8.10 8.1 8.12 8.1 810 8.1
Lienar y colocar hoja de 21 2.08 2.11 2.09 212 2.10
identificacion

Trazladar PT al area de pinking 4.5 4.56 4,53 4,54 4.56 4,54

TH &n min 100

Total de tiempo de envasado por tarima TN en
Horas 01:41

Calculo de tiempo estandar

TH de envasado 100 Min
Tiempo de suplementa

Tomar agua 5 Mir
Ilzo de sanitario 2 Min
Cambio o ajustes de 10 Mir

Tiempo estandar IMin

Tiempo estandar 0z Horas
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Diagrama de operacion

Envasado del producto Soft Bio SP de 50 Lts Escala 1:1
Revisado por : Ing Verénica Rivera Aguilai pag 1de1

Recibo de orden de envasado para
SOFT BIO SP 50 lts

(7.04) mir D-1 Solicitar y recibir etiquetas
(1.13) mir O-1 Identificar area de trabajc
(7.13) mir 0-2 Limpiar el area de envasadc
Liberacion de area
(1.55) mir 1-1 de envadadc
. Acondicionar el reactor
(6.56) mir O-¢ para bajar el producto
(4.09) mir Trasladar material de
empaque al area de envasadc
(2.11) mir ° Etiquetar garrafas
(38.10) mir e Llenar las garrafas
(6.18) mir ° Tapar el producto y cinchar
(1.:29) mir ° Colocar tarima y linel
(15.51) mir e Estibar garrafas
(8.11) mir e Emplayar tarima con PT
. Llenar y colocar hoja de
(2.10) mir @ identificacon
(5.54) mir Trasladar PT al area de
picking
RESUMEN
. TN de envasado por
Evento Numero Tiempc S
Opercion 10 88.22mir tarima = 1.41 horas
!ﬂz‘:}‘z‘;ﬂf‘z 12 1222’;:‘; TE de envasado por
Espera/demora 1 7:04 mir tarima =2.01 horas
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8.3. Resultados de la automatizacion
Automatizacién y mejora del area de prodicion (BETA PROCESOS S.A de C.V)
Diagrama de procesos sin instrumentar.

— 4T

BC-0001

TA-0001

o

RB-0008

BN-0004

RB-0007

b

RB-0005

B-0002
S-0001

i

RB-0006

RB-0004
BN-0002

RB-0003

@ BN-0003
RB-0002

BN-0001

Area 01 de bombeo de MP

RB-0001

TA-0001 Tanque de almacenamiento de agua. BC-0001 Bomba centrifuga RB-0001
S-0001 Suavizador de agua. BN-0001 RB-0002
BN-0002 Bombas neumaticas | RB-0003

BN-0003 RB-0004

BN-0004 RB-0005

RB-0006

RB-0007

RB-0008

Reactores
batch
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8.3.1. Caracteristicas y especificaciones de los reactores.

Capacidad de | Especificaciones Grafico

los reactores.

Material: Acero inoxidable
Tmax: 150 °C
R8 Capacidad maxima: 20,000 L

Tmax de operacion: 60°C

8.3.2. Automatizacién de los reactores de batch.
La automatizacion para la empresa BETA PROCESOS, consiste en la seleccion
de instrumentos y elaboracion de diagramas instrumentados, y seleccion de sus

instrumentos y sus modelos.

8.3.3. Parametros a medir.

8.3.3.1. Medicién de nivel
En la industria, la medicién de nivel es muy importante, tanto desde el
punto de vista del funcionamiento correcto del proceso como de la
consideracion del balance adecuado de materias primas o de productos
finales.

8.3.3.2. Instrumentos de medicion del nivel
Para medir el nivel de fluido en un equipo existen dos tipos de métodos:
los directos, que miden el desplazamiento de la superficie del liquido; y
los indirectos, que miden las variables de presion y de desplazamiento
de un elemento.

A su vez, existen dos tipos de lecturas:
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Todo o nada: Que se tratan de sefales digitales donde se determina en
caso de gue el fluido supere el nivel de consigna o en caso de estar por
debajo de ella.

Lecturas proporcionales: Se tratan de sefales analogicas donde
existe un rango de sefial y ésta proporciona el valor de la variable
medida. Existen cuatro sistemas de lectura proporcionales:

e Sistemas basados en flotadores: miden el nivel del equipo
segun el desplazamiento que experimente el flotador o la boya.

e Sistemas basados en medidas de presiéon: miden el nivel del
equipo basandose en que la presion del fondo del recipiente esta
directamente relacionada con ésta.

e Sistemas basados en la variacion de la capacidad eléctrica:
miden el nivel del equipo a partir de la variacion de la capacidad
eléctrica del liquido con respecto al aire.

e Sistemas de medidas de nivel por dispositivos ultrasénicos:
disponen de un sensor que emite una sefial ultrasénica y que
mide el tiempo que tarda en llegar la onda a la superficie de
liquido del equipo.

8.3.4. Medidores de pH
8.3.4.1. Potencial de hidrogeno (pH)

El pH es una medida de la acidez o alcalinidad del agua con

compuestos quimicos disueltos. Su expresion viene dada por el

logaritmo de la inversa de la concentracion del ion H, expresada en

moles por litro:

H=1lo
ST
En la medida de pH pueden utilizarse varios métodos, de entre los
cuales los mas exactos y versatiles de aplicacion industrial son: el
sistema de electrodo de vidrio y el de transistor (ISFET = lon

Sensitive Field Effect Transistor).
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8.3.5. Especificaciones del producto BIO-BASIC “A”, (Rector 8).

8.3.5.1. Descripcion del producto:
BIO BASIC A es un detergente liquido de caracter aniénico, color
ambar, sin olor. Su pH es neutro lo que lo hace un producto de
multiples usos, pues no dafia la superficie en la que se aplica.
Remueve grasa y mugre pegada. Este producto puede ser utilizado

en plantas procesadoras de alimentos.

CARACTERISTICAS FISICAS Y QUIMICAS QUE DEBE DE
CUMPLIR EL PRODUCTO

APARIENCIA: Liquido viscoso ambar claro incoloro
DENSIDAD: 1.05 £ 0.05 g/cm3
pH al 100%: 7.00£0.30

CARACTER POLAR: Anibnico

BIODEGRADABILIDAD: | Total

Pag. 93



SEP

v /
. . o
TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO "'&,/F o
4 £r
Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez %Mf
2l —
Sumere®

8.4. Diagrama del proceso en el reactor niumero 8 para la fabricacion del
BIO-BASIC *A*

F1 VLM-0001 ?

=7

Flujo del MP0021

proveniente del suavizador MP0021 hacia el
reactor

TN

L —
"y
NS

RB-0001

8.4.1. Descripcion de la operacion unitaria.
En esta etapa del proceso se mantendra el control del nivel en el reactor
ya que cuando el nivel sea cero se alimentara la cantidad de agua
establecida por el sistema de fabricacion programada, cuando se
termine la fabricacién del producto el reactor descargara el producto,
entonces el nivel en el reactor volvera a ser cero y se enviara una sefal
a la véalvula para que esta se abra y deposite nuevamente agua al
reactor, o pueda enviarse la sefial desde el software de aplicacion

programada (Epicor).

8.5. Anaélisis de control.
e Variable controlada: Nivel en el reactor.
e Variable manipulada: Flujo de agua a la entrada del reactor.

e Exigencia de control: 1%.
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Se decide un lazo de retroalimentacion para este circuito de control que pide un

sensor de la variable a controlar, un transmisor de sefal, ademas un controlador y

una valvula de mariposa como elemento final de control.

Instrumentos

del circuito.

Nombre

Ventajas

Motivo de eleccién

Controlador

De dos posiciones
(todo/nada).

La valvula adopta dos posiciones:
cerrada y abierta.

Tipo de sefal: eléctrica.

Este tipo de control se
caracteriza por un ciclo
continuo de variacion de

la variable controlada.

Una de sus principales ventajas

es que no tienen partes moviles

Exactitud: £ 0,5 % fe

Sensor De diafragma dentro del tanque, admiten | Presion méaxima: 150
temperaturas del fluido hasta | kg/cmz2.
+149 °C y no son influidos por las | Son de féacil limpieza,
fluctuaciones de presion, ni | precisosy confiables.
productos viscosos.

Transmisor Transmisor Mayor precision
electronico de | Sefal eléctrica de 4-20 mA c.c. intercambiable  estable,
equilibrio de | Precision:+ 0.2 % fiable, campo de medida
fuerzas. mas amplio, bajo costo

Convierte la sefal

de la variable a

de mantenimiento.

una sefal
electrénica.
Son muy versatiles y se fabrican
Elemento final | Valvula de | en una amplia gama de tamafios | Las valvulas de mariposa
de control mariposa. y materiales. se usan tanto para
Proveniente del | Necesitan menos espacio que | servicios de todo o nada

suavizador

cualquier otra vélvula.

Muy baja pérdida de carga.

como de regulacion.
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Para la instrumentacion del reactor batch #8 en el control de nivel se realiz6 la
selecciéon del modelo de los instrumentos.

8.5.1 Comparacion de sensores de nivel.

SENSOR DE NIVEL. ‘
Modelo DS-0517-NPC-ES
Denominacién Diagrama
Sensor de nivel tipo diafragma
Material Acero inoxidable
— - Costo \
Posicion Vertical 5
$ 4,067
Lazo de control | Cerrado
DATOS DE ESPECIFICACION ‘
Elemento de medida | Sensor de | Alimentacion | ---------- Sefal de salida | 4-20 mm
diafragma -
Variable medida Nivel de | Rango de | 100 m Sensibilidad + 0,5 % fe
reactor medicion
Indicador de campo Si Altura/Didmetro | ---------- Tipo de sensor | De
- proximidad
Conexioén a | Brida Tmaxima +149 Presion Minima | ----------------
procesos °C
Calibrado Si Tminima -40 °C | Presion 150 kg/cmz2.
Maxima
SENSOR DE NIVEL.
Modelo Liquiphant FTL31
Denominacion Diagrama
Sensor de nivel tipo diafragma '
Material Acero inoxidable
Costo :?Ei g‘
Posicion Vertical ' |'
3,560 ’
> i
Lazo de control | Cerrado

DATOS DE ESPECIFICACIO |

Elemento de medida Sensor de Alimentacion | - Seiial de salida

diafragma 200 mA
Variable medida Nivel de reactor | Rango de medicién | 100 m Sensibilidad +0,7 % fe
Indicador de campo Si Altura/Diametro | ----------- Tipo de sensor De proximidad
Conexion a procesos Brida Tmaxima 100 °C Presion Minima | ---—--—--—-—-—-—--
Calibrado Si Tminima -40 °C | Presién Maxima | 40 bar
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8.5.2. Comparacién de transmisores de nivel.

TRANSMISOR DE NIVEL

Modelo Rosemount Denominacion Transmisor (Medicién de nivel por radar)
3051.
Material Acero
inoxidable
316
Posicion Vertical
Lazo de control Cerrado
Elemento de medida | Transmisor con | Alimentacion | - Seiial de salida 4-24 mA c.c
Sonda: 1Cr18Ni9Ti
Variable medida Nivel de reactor Rango de medicion | 200 m Sensibilidad +0.2%
Indicador de campo Si Altura/Diametro | ----—---—--—-- Tipo de sensor De proximidad
Conexion a procesos | Brida Tmaxima 85°C Presion Minima 1 bar
Calibrado Si Tminima -20°C Presion Mdaxima 580 psig
Modelo Rosemount Denominacidén Transmisor (Medicion de nivel
2051L ultrasdnico)

Material Acero
Inoxidable
316L

Posicidn Vertical

Lazo de control | -------------—--

DATOS DE ESPECIFICACION

Elemento de medida | ---—------ Alimentacion 24V Senal de salida 4-20mm
Variable medida Nivel del reactor | Rango de medicién | 20 m Sensibilidad 6 mm
Indicador de campo Si Calibrado Si Tipo de sensor Sensor de
proximidad
Conexion a procesos Brida Tmaxima 150 °C Presion Minima 3 bar
Altura del sensor 3in Tminima -40 °C Presion Maxima | 40 bar
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(Elemento final de control).

Valvulas de mariposa marca SIGMA FLOW

‘ DIAGRAMA

COMPOSICION  TIPO DE OBLEA

Materiales Hierro Gris Hierro Gris
Cuerpo Disco H. Ductil / Rilsan Ac. Inoxidable
Vastago Acero C/Zinc Ac Inoxidable
Asiento Buna EPDM / Buna
Presion 150 PSI 250 PSI
Diametro 2 2’

Costo

$683 $1122

Valvulas de mariposa marca BRAY

COMPOSICION  TIPO DE OBLEA DIAGRAMA

Materiales Hierro Ductil Hierro Ductil
Cuerpo Disco H. Ductil Nylon Ac. Inoxidable
Vastago Ac Inoxidable Ac Inoxidable
Asiento EPDM / Buna EPDM / Buna
Presion 150 PSI 150 PSI
Diametro 2 2’

Costo $235

‘$3oo
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8.6. Control de nivel del Reactor numero 6 para la fabricacion del
BIO-BASIC *A*

E1 VLM-0001 ?

Flujo del MP0021
proveniente del suavizador

MPO0021 hacia el

e

Set point

O - - Oy

RB-0001: Reactor batch

RB-0001
VLM-0001: Valvula de mariposa.
LT: Transmisor de nivel.

LIC: Controlador indicador de nivel.

8.6.2. Descripcion del proceso (BIO-BASIC *A*) y control de Nivel.
Se realiza el proceso para suavizar el MP0021, para que sea
bombeada hacia el reactor bacht a una temperatura de 27 °C, midiendo
correctamente el nivel y controlando el flujo entrada de la misma,
posteriormente se enciende a motor para agitaciéon de la mezcla y la
seguida adicion de los MP0192, MP0017, MP0128, MP0222 Y MP0084,
se debe recircular el 2% del producto hasta obtener una mezcla
homogénea y conseguir un pH neutro para la liberacion del producto.
Variables a controladas:
¢ Nivel de materias primas y nivel de producto terminado.
Variables manipuladas:

¢ Nivel flujo de entrada.
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VM-0003
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RB-0001
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8.7.1. Descripcion de la operacion unitaria.

Como el proceso es por lotes, mientras se lleva a cabo la fabricacién de
un producto la valvula de flujo de salida en la parte inferior del reactor
permanecera cerrada, cuando la fabricacion del producto termine
entonces se descargara el producto por lo que se debe abrir la valvula,
es por ello que mantendremos un control en el pH del producto en el
reactor. La apertura de la valvula dependera del valor del pH, si este no
es neutro se emitira una sefial en donde activara la valvula mariposa
mediante una sefial eléctrica para ajustar el pH, cuando el pH de la
solucion sea Neutro (7), entonces la valvula abrira para el producto
fabricado, cuando termine la descarga la valvula cerrara

automaticamente hasta recibir la nueva sefial.

8.7.2. Analisis de control.
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e Variable controlada: pH del producto en el reactor.

e Variable manipulada: Flujo de salida del reactor.

e Exigencia de control: 1%.

e Se decidié un lazo de retroalimentacion para este circuito de control que

pide un sensor de la variable a controlar, un transmisor de sefal, ademas

un controlador y una valvula de mariposa como elemento final de control.

8.7.3. Descripcion del circuito.

Instrumentos Nombre Ventajas Motivo de eleccidn
del circuito.
Controlador De dos | La valvula adopta | Este tipo de control se
posiciones dos posiciones: | caracteriza por un ciclo
(todo/nada). cerrada y abierta. continuo de variacion de la
variable controlada.
Tipo de sefal:
eléctrica.
Sensor Electrodo de | Es  practicamente | El sensor posee una sefial
transistor ISFET | irrompible, de | de pH de baja impedancia,
(Medidor de pH). |estado sélido vy|lo que le da una gran
proporciona una | fiabilidad, tiene larga
respuesta muy | duracion, funciona en los
rapida. liquidos méas sucios y con
MAas impurezas.
Exactitud: es del
0,01 pH 0 = 0,1%.
Transmisor Electrénico Mayor precision
inteligente. Sefal eléctrica de 4- | intercambiable estable,
20 mA c.c. fiable, campo de medida
mas amplio, bajo coste de
Precision:+ 0.2 % mantenimiento.
Vélvula con | Necesitan  menos
Elemento final | obturador de | espacio que
de control movimiento cualquier otra | Adecuada generalmente
rotativo. valvula, Muy baja | para control todo/nada,
“Valvula de | pérdida de carga, | aunque también es usada
mariposa”. excelentes para regulacion
caracteristicas  de
flujo.

selecciéon del

Para la instrumentacion del

implementacion.

reactor batch en el control del pH se realizé la

modelo de los instrumentos y el analisis de costo de la
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8.7.4. Comparacion de sensores de pH.
CARACTERISTICAS TECNICAS

Especificaciones Modelo ORIONO00360
Rango de medicion | 0 a 14 pH Cuerpo Epoxido
Rango de | 0 a +100 °C

temperatura Diagrama

Entada BNC

Precision 0.02 ﬁﬁ

Largo del cable 8mo20m

Conductancia Inferior 10 uS/cm

Solucién de llenado | ORIONO0390

Solucion de | ORIONO0390

almacenamiento

CARACTERISTICAS TECNICAS

Especificaciones Modelo ORIONO00050
Rango de medicion | 0 a 14 pH Cuerpo Acero V4A
Rango de | 0a+100 °C Diagrama
temperatura

Entada MiniDIN

Rango 0.01 pS/cm a 300 puS/cm

Constante de celda | 0.1 cm-1

aprox.

Dimensiones 13 x 120 mm

8.7.5. Comparacién transmisores para pH.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Especificaciones Modelo APN-01
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pH -2al6 Diagrama
Redox -1500 a +1500 mV
Temperatura -50°C a +250°C

Sefial estandar

20 mA

Resistencia Min. 100

Max 3
Programa Backlight graphic
Operador de | 13
lenguajes
Calibracion Si

CARACTERISTICAS TECNICAS

Especificaciones Modelo ORP REF. TX100
pH 0-14 Diagrama

Resolucion 0.01 pH

Temperatura -20°C a 110°C & Sensorex TX100

Rango de medida

1000 mV a 1000mV

(ORP/mV)
Revolucion 1mVv
Programa Backlight graphic

Corriente de salida

4 a 20 mA.

Entrada

2 cables Pt100RTD
con compensacion

automatica

pH/mV 2-Wire Transmitter

8.7.6. Diagrama instrumentado
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RB-0001: Reactor Batch.
VLM-1002: Valvula de mariposa.
VLG-1003: Valvula de globo.

NT: Transmisor de pH.

NIC: Controlador indicador de pH.

9. Conclusién

Se estudiaron los procesos de fabricacion y envasado en el area de
produccion con el objetivo de realizar la estandarizacion del proceso para
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optimizar en el area de envasado y productos de la empresa. Se realiz6 el
diagnostico actual de é&rea de produccion, consulta bibliogréafica
correspondiente al tema y se consultdé la documentacion existente en la
empresa. Por ultimo, se plantearon alternativas de solucion a los problemas
encontrados en las areas de produccion.

Mejoras en el area de produccion:

e Trabajar de forma coordinada y una metodologia de fabricacion
especifica para cada producto.

e Con la implementacion de la estandarizacion de procesos en el area
de fabricacion se logré disminuir el tiempo fabricacion de los
productos, optimizando la eficiencia de trabajo.

e Disminucién de ajustes o reprocesos del producto.

e Contar con manuales adecuados o0 actualizados para realizar
correctamente el trabajo que se asigné.

El manual de procedimiento permite que una persona, con el grado de
capacitacion necesario (formacién y/o experiencia), pueda repetir una
actividad sin necesidad de supervision y sin que se produzca una merma en

la calidad de su ejecucion.

Mejoras en el area de envasado:
e Establecimiento de tiempos estandar en el envasado por tarimas,
ayudando a organizar la administracion de pedidos para empacar.
e Especificaciones e indicaciones correctas de empaque por
presentacion.
e Disminucién de error y devolucién por un mal empacado de PT.
e Disminucién de la inadecuada manipulacibn  del material de

empaque.

10. Recomendaciones
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e Aplicar este método de trabajo en las demas lineas de produccion
con las que cuenta la empresa a fin de que todos los trabajadores
puedan tener la oportunidad de trabajar a un ritmo constante,
equilibrado y con su respecta capacitacion.

e Cumplir con los tiempos estandares determinados mediante éste
estudio o mejorarlos, a fin de asegurar el buen funcionamiento del
proceso productivo, evitando pérdida de recursos de produccion.

e Implementar los estandares establecidos por este trabajo y realizar
las capacitaciones de fabricacion y envasado del producto, para
reducir margen de errores mayores.

e Continuar con el proceso de estandarizacion en el é&rea de
produccion por los beneficios que tendra en el futuro la empresa en
el ahorro de tiempo y reduccién de costos.

¢ Realizar el desarrollo de manuales de operacion y procedimientos de
fabricacion y envasado de los demas productos, a fin de obtener una

mejora para el area de produccion.

11. Competencias desarrolladas
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COMPETENCIA

COMO SE APLICO/ DESARROLLO

Capacidad de organizar y planificar

Con la organizacion y planificacion se establecieron los objetivos a
lograr y determinar los medios mas adecuados para la obtencién

de los objetivos fijados.

Conocimientos basicos de la carrera

Diseflo, manejo, optimizacion, control o administracion de

procesos y organizacién de proyectos, para la transformacion fisica
y/o quimica de materias primas, a fin de obtener productos de

calidad.

Habilidades de gestion de informacion

(habilidad para buscar y analizar
informacion proveniente de fuentes
diversas)

Esta competencia fue aplicada de forma en la que se buscé y
encontré informacion en la bibliografia, de forma tradicional y

electronica.

Trabajo en equipo

Se desarroll6 la capacidad de trabajo en equipo ya que al ser un
proyecto con una variedad de tareas por desarrollar se requeria de
la participaciéon de operarios, jefes de departamento y practicante,
los cuales colaboraron en sus respectivas operaciones todos de

con un fin en comun para lograr el objetivo planteado.

Habilidad para trabajar en un ambiente

laboral

Se aplico la tolerancia y adaptacion a los cambios para una tener
una mejor integracion, un mejor relacionamiento con el equipo de

trabajo y que se reflejara en el ambiente laboral y en desempefio.

Compromiso ético

La aplicacién de esta competencia de compromiso ético, se llevé a
cabo cuando se lograron todas las actividades que desde un inicio
se acordaron hacia la empresa y hacia el proyecto siempre se

trabaj6 bajo este compromiso para poder llegar al objetivo.

Manejo del software de aplicacion

(Epicor)

Se realizé el uso del software de aplicacion para la bldsqueda y
captura de informacion tanto como para MP y emision de PT, para

obtener datos reales de lo que se fabrica al dia.
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HOJA DE VERIFICACION DE ACTIVIDADES EN LA
FABRICACION DEL PRODUCTO

BETA OFF
ACTIVIDAD Si NO OBSERVACIONES

1 |Recoger Orden de Produccion ¥
2 |Lavar contenedor. /
3 Pedir al Jefe de Control de Calidad que v

inspeccione el contenedor

y (Quren Liper

4 |Solicitar materia prima al Aimacenista. 4 Y.
5 Agregar la MP 1midiéndola correctamente, Vet

segun la equivalencia en cm.
6 |Agregarla MP 3y la MP 2
. Por otro lado, mezclar en un recipiente pequefio, 1

la MP 5 conla MP 4
8 |Agregar la mezcla del paso anterior y mezclar
9 |Agitar hasta obtener una mezcla homogénea.
10 | Re circular 2% del producto elaborado.
11 |Apagar el motor y tomar muestra

Notas

At
PN~ A
{

(oM@
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HOJA DE VERIFICAC!ON DE ACTIVIDADES EN LA
FABRICACION DEL PRODUCTO

CAUSTI LC 200

ACTIVIDAD Si NO OBSERVACIONES

1 Recoger Orden de Produccién

2 Lavar contenedor . v/

Pedir al Jefe de Control de Calidad que

3 ¥
inspeccione el contenedor '
/ g & . 2 RN/
4 Solicitar materia prima al Almacenista. /4 Qv
5 Agregar la MP 1 midiéndola correctamente,
segun la equivalencia en cm. e
6 Disolver MP 2 , MP 3 y agitar por un tiempo| )~ y A0 L
corto.
7 Agitar la mezcla diluida del paso anterior al PN B -x‘ "
tanque que contiene MP 1 ‘
Z¢ VD e
8 Continuar la agitacion
9 Re circular 2 % del producto elaborado y| |
mezclar ¥
10  |Apagar motor y tomar muestra. v it i &
‘[‘C\"‘ % \ A .4,:
Notas "
13 ca\'\L ov Uhe  Gole ™ ¢ 6o 0'loa‘en DAV e
" W

e o W '
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HOJA DE VERIFICAC!()N DE ACTIVIDADES EN LA
FABRICACION DEL PRODUCTO

SOFT BIO SP
ACTIVIDAD Sl NO OBSERVACIONES
1 |Recoger Orden de Produccion Vv
2 |Lavar contenedor . d
3 Pedir al Jefe de Control de Calidad que /
inspeccione el contenedor !
> N g .
Y D ALe ¢
4 |Solicitar materia prima al Almacenista. J
Lo Yempcvagivo
5 Calentar MP 1 aentre 37 y 40°c sin que sobre o\ unibo
pase la temperatura. v # '
4 NroONo e & =
6 Por otro lado calentar la MP 2 MP 4 y MP6 ; ot fj“; £ fj' .
entre 37y 40° ¢ son 10077
Coyvec 100
7 |se agregrala MP 2 a la mezcla
8 |Agitar por un tiempo corto. | 2\ Liempo ax
9 |AgregarMP3MP 5y MP 7
4 . . . Qe gcon0C €
Agitar un tiempo corto y dejar enfriar hasta los / v
25° ¢ 4 A e
Recircular el 2% del producto elaborado E D CON
Apégar el motor y tomar muestra.
NOtas?, /’ 0O ﬁ\\‘gz o Ox cMIDria-NIG Pty 3 ) ' .
i Comi
® tjc-ﬂ} ‘ A C oY) O 0 ; " ) -
@ Ut (o8} 0O T =
VL v ’ Lz T
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HOJA DE VERIFICAC!ON DE ACTIVIDADES EN
LA FABRICACION DEL PRODUCTO

MANUAL BETA CREAM
ACTIVIDAD Si NO |OBSERVACIONES

1 |Recoger Orden de Produccién 74
2 |Lavar maquina para hacer pasta.
3 Pedir al Jefe de Control de Calidad que

inspeccione el contenedor

M (f’\ Y v
4 |Solicitar materia prima al Almacenista. vV = Y
F{ o €Y ficeign

5 Agregar la MP 2 midiéndola correctamente, j "y F T

segun la equivalencia en cm. 20 e
6 |Agregarla MP 3y MP 4 y mezclar. 2 L
7 |Adicionar la MP 4 y mezclar. : S H Y
8 |Adicionar la MP & y mezclar por 10 minutos.
9 Adicionar poco a poco la MP 1 sin dejar de . ;

mezclar. Ca ¢ Cro0bitd &

AL OV .

10 |Después de agregar toda la MP 1. .)4"’7 A
11 |Dejar la maquina revolvedora mezclando.
12 Tomar muestra y entregarla al Jefe de Control

de Calidad junto con la Orden de Produccion

Notas . {) X L\2ay polaioion 3OV G D1 0A07S
6 MAA \ Q¢ %\ oqQred el 108
C¢ ‘ S0 g
& \?:‘_\""J | { )“\“: = sﬂ C‘,‘i WU« 1" . B
L@ & (")‘ f_‘ Ii \ (& N\ !
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HOJA DE VERIFICACION DE ACTIVIDADES EN LA
FABRICACION DEL PRODUCTO

BIO BASIC A
ACTIVIDAD Si NO OBSERVACIONES
1 |Recoger Orden de Produccién v
2 |Lavar contenedor . I
* A\ A \ .\.v-\ vever DA 7
5  |Pediral Jefe de Control de Calidad que A EILANIRVE A L
inspeccione el contenedor g -
4 |Solicitar materia prima al Almacenista. ; B
5 Agregar la MP 1y MP 2 midiéndola " [/\{ L;_{i»{} coONnO ce D
correctamente, segun la equivalencia en cm. ) "’/ ' f
6 |Agregarla MP 2 o MY covred
7 |Encender el reactor. v 9{ Pt ry*,/,é’ 0.
8 Agregar la MP3 y mezclar un tiempo corto y g =
apagar el motor
4 A T}Uf mP 3w ogeqd
9 Enseguida agregar la MP 4 v C L v o
10  |Posteriormente adicionarla MP 5. v/
= n QUE
11 |Agregar la MP 6, ajustar el ph conla MP 8
12 |Encender el reactor mezclar y agregar el color : 1,
13 |Re circular 2% del producto elaborado. L R ETE AL
14 Tomar muestra y entregarla al Jefe de Control
de Calidad junto con la Orden de Produccion
Notas « Mrdir  Liempon, ,
f " ,’:" :,5(‘ w4 3 ‘; !,/ P "@j ;‘1.
3 NI { y ¥ Az e 13 t 3 . = / "
4 e ¥ 4 4 4 ¥ -
recel 10y .
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Anexo 5

INSTRUCCIONES PARA NORMAS DE EMPAQUE.
Definiciones.
EMPAQUE:

e Contenedor utilizado para proteger, promocionar, transportar y / o identificar
un producto. El empaque puede variar de un envoltorio de plastico a una
caja de acero o de madera o de tambor.

[La American Marketing Association (A.M.A.)]
ENVASE:

e Recipiente rigido, duro, donde el producto tiende a adaptarse a la forma del

recipiente
ENVOLTURA:

e Material flexible, al cual, el empacador da una forma cualquiera, segun la

tecnologia de que disponga o su gusto.
EMBALAJE:

e Es el envase, empaque o envoltura, especialmente acondicionados en si
MiSMOS O en una caja master para manipular, almacenar o transportar el

producto.
ESTIBA:

e Es una plataforma, generalmente fabricada (hoy se fabrica también en mad
era compensada, carton, plastico o metal) y se destina para el almacenami

ento, la manipulacion y el transporte de productos embalados.
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Funciones de las normas de empaque.

Para poder cumplir el objetivo, el empaque debe desempefar tres funciones
importantes para facilitar su andlisis y aplicar exitosamente sus instrucciones para

cada producto.

Se encarga de mantener en buenas condiciones el
producto desde su envasado hasta su destino de
disposicion final.

\ 4

Proteccion

Hace cumplir que el producto, este realmente envasado
en diferentes presentaciones sin ser alterado.

Comercial

\ 4

\ 4

‘[ Social Cuando el producto este en diferentes presentaciones,
este realmente podrd estd al alcance de sus
consumidores.

Funcién de proteccion.

La mayoria de productos comercializables presentan la necesidad de
protegerse de cualquier tipo de riesgo que les puede afectar en su
presentacion o funcionalidad, es por ello que el empaque debe de facilitar
SU manejo y asegurar su protecciones durante todas las etapas de su

vida, desde que es fabricado, hasta su uso.
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Protecciones importantes del producto, para la correcta implementacion del

axiales.

empacado.
Fisicos Mecanico Quimico Comercial
Abolladuras Golpes por caida libre en | Reaccion de los | De ser destapados
su manipulacion. mismos materiales. 0 probados.
Derrames Golpes por fuerzas Alterados

Decoloracion

Efectos por compresion.

Funcionalidad

Olores extranos

Ralladuras

Funcién comercial.

Es aqui cuando se determinar qué tipo de material o empaque requiere

nuestro producto.

Este trabajo de identificacion también debe cumplir con Normas, técnica

existentes al respecto y trabajarse de forma mas constante ya que en el

empaque debe aprovechar todos los &ngulos visuales, para promocionar

nuestros productos bien sea directamente o utilizando etiquetas.

En esta funcién es donde generalmente, se capta, la justificacion financiera

de todos los recursos invertidos para lograr un mejor EMPAQUE, pues es

cuando detectamos la preferencia de los consumidores por los productos y

asi aumentamos el volumen de la demanda.
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Presentacion utilizada para producto.

Condiciones de presentacion

Material utilizado

Buena material.
Buena forma
Adecuada cantidad.
Como de manipular.

Envase de 250 ml, 1L

Garrafas de 4, 20, 25, 50 L.

Sacos /costal de 25 Kg

Saco de rafia de 50 Kg

Funcién social.

Se tienen diferentes presentaciones del mismo producto con el propésito de que

cada producto esté al alcance y disponibilidad del consumidor o cliente. Por esta

razon las instrucciones de empaque son un sistema adecuado que permite la

mayor calidad, mayor cantidad de producto disponible (menos pérdida), lo que

representard mejor precio de compra del producto respectivo.

Normalizaciéon

La normalizacion, es decir, la adhesion a procedimientos o especificaciones de

productos, puede reducir los procedimientos logisticos, facilitar el comercio, y

prevenir el engafio a los consumidores y mejorar la calidad de los productos.

Normas

La organizacion internacional de Normalizacion (ISO) define las normas como:

Acuerdo documentados que tiene especificaciones técnicas y otros criterios

precisos para su uso consecuente como regla, directrices o definiciones, con el

objetivo de asegura que los materiales, productos y servicios sean apropiados a

su fin (ISO, 1996).
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Normas involucradas para la realizacién de las instrucciones de empacado, de acuerdo con las especificaciones correctas para cada producto.

Norma

Objetivo

Especificaciones para envasado.

NOM-012-200-1993

Establece las especificaciones para
la produccion y control de calidad
gue deberan cumplir los productos
guimicos, farmacéuticos, bioldgicos
y alimenticios para uso o consumo
en animales.

Embalaje Material que envuelve, contiene y protege debidamente a los productos
terminados, para facilitar su manejo y conservacion en las operaciones de
almacenamiento y transporte.

Envase: Elementos o recipientes que estdn en contacto directo con el producto para
protegerlo y conservarlo.

Fecha de Fecha asignada a un producto que designa el término del periodo de uso.

caducidad:

Lote: Es una cantidad especifica de cualquier materia prima o producto que haya
sido elaborado bajo condiciones equivalentes de operacidon y durante un
periodo determinado.

Numero de Cualquier combinacidn de letras, nimeros o simbolos, que sirven para la

lote: identificacion de un lote y bajo el cual se amparan todos los documentos

referentes a su manufactura y control.

Norma

Objetivo

Especificacion d
condicioén.

e las condiciones en las que elabora el producto y observacién visual de su

NOM-120-SSA1-1994

Establece las buenas practicas de
higiene y sanidad que deben
observarse en el proceso de
alimentos, bebidas no alcohdélicas y
alcohdlicas.

Fabricacion:

Efecto de obtener productos por diversos medios, obteniéndose a granel, en
serie o por produccién en cadena

Mezclado: Controlar el efecto de dispersar homogéneamente una sustancia en otra.

Proceso: Vigila el conjunto de actividades relativas a la obtencién, elaboracién,
fabricacion, preparacidn, conservacién, mezclado, acondicionamiento,
envasado del producto.

Reproceso Garantiza volver a procesar un producto que esta en buenas condiciones,

no adulterado, que ha sido reacondicionado de acuerdo a otras
especificaciones y que es adecuado para su uso.
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Ejemplos de Instrucciones de empaque por presentacion de los productos estandarizados.

Producto Beta off

Presentacion 4Ly20L

NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)

- o P026-0004-BE00 —-BETA OFF — REMOVEDOR DE
SARRO
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.
UNIDAD DE MEDIDA 4LTS
COLOR AMBAR
CONSISTENCIA LIQUIDO
AROMA CARACTERISTICO
CONTENIDO ESPUMOSO MEDIO
ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.
PARTE |CONTENIDO COMPONENTE GRAFICO

TARIMA DE MADERA

MP0467 1PIEZA
ESTANDAR 1.20M X 1.20

1 PIEZA
MP0133 POR LINER SHEET 1202/140
TARIMA 1.23MX1.00M1.40G
256 PIEZAS
MP0236 POR GARRAF DE 4 LTS
TARIMA
1 PIEZA
MP0245 POR ETIQUETA BETA OFF POR
GARRAFA GARRAFA
16 CAIAS CAJA DE CARTON SIN
MP0049 POR NIVEL LOGO DE 29.4X 29.4 X

28.4CM

ESQUINERO KRAFT

MPOO79 | 4 PIEZAS | 5 5uya 07X 140"X900 MM

6 PIEZAS (4 "
EN LA GRAPA COBRIZADA 5/8

MP0405 POR CAJA (4 INFERIOR
PARTE Y 2 SUPERIOR)

INFERIOR /
REO757 1PIEZA PLAYO
HOJA DE
1PIEZA POR .
NO APLICA IDENTIFICACION DE
TARIMA
TARIMA
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NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)
P026-0020-BE00 —BETA OFF — REMOVEDOR DE
\ SARRO
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO
UNIDAD DE MEDIDA 20 LTS
COLOR AMBAR
CONSISTENCIA LIQUIDO
AROMA CARACTERISTICO
CONTENIDO ESPUMOSO MEDIO
= ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.
PARTE |CONTENIDO COMPONENTE
vpoaes | 1pieza | TARIMA DE MADERA
ESTANDAR 1.20 M X 1.20
1PIEZA
MPOL3 o LINER SHEET 1202/140
TARMA | 1:23MX1.00M1.40G
52 PIEZAS
MP0236 on | GARRAFA DE20LTS POR
TARIMA NIVEL
1 PIEZA
PO2AS ron  |ETIQUETA BETA OFF POR
GARRAFA GARRAFA
1 PIEZA
MP0204 POR TAPA POR GARRAFA
GARRAFA
1 PIEZA
MP0O057 POR | CINCHO DE SEGURIDAD
GARRAFA
REO757 1PIEZA PLAYO
HOJA DE
1PIEZA POR :
NO APLICA IDENTIFICACION DE
TARIMA
TARIMA
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Anexo 6

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Calculo de tiempo de envasado por presentacién de cada producto.

BETA OFF

Presentacion 4L

Producto

Producto BETA OFF
Cantidad {
Presentacion
NOm. & envasar

Promedio de etiquetado por pieza

Prueba 1

Promedio de llenado por pieza

Promedio de tapado (contratapa y
tapa)

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.10 1 0.25 1 0.07
2 0.1 2 0.24 2 0.09
3 0.10 3 0.25 3 0.10
4 0.11 4 0.25 4 0.1
5 0.11 5 0.24 5 0.08
B 0.11 B 0.25 B 0.08
7 0.11 7 0.25 7 0.09
B 0.11 B 0.25 B 0.07
9 0.10 9 0.26 9 0.09
10 0.09 10 0.25 10 0.10

Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiempos Promedio de tiempos

por piezas totales por piezas totales

Producto BETA OFF

Cantidad 1024 Kg
Presentacion 4L
Mdm. A envasar 256 pzas

Promedio de etiquetado por pieza

Promedio de llenado por pieza

Promedio por pieza

Promedic de tiempos

por piezas totales

Prueba 2

Promedio de tapado (contratapa y
tapa)

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.11 1 0.25 1 0.11
2 0.10 2 0.25 2 0.08
3 0.10 3 0.25 5 0.09
4 0.11 4 0.26 4 01
5 0.10 5 0.25 5 0.10
b 0.11 & 0.25 b 0.09
7 0.11 7 0.25 7 0.11
8 0.10 B 0.25 B 0.08
9 0.11 9 0.26 o 0.09
10 0.10 10 0.25 10 01

Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiempos

por piezas totales

Promedio paor pieza
Promedio de tiempos

por piezas totales
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Producto
Cantidad

Presentacion

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

BETA OFF

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Nam. & : : : Promedio de llenado por pieza Promedio de tapado (contratapa y
Promedio de etiquetado por pieza tapa)

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.11 1 0.25 1 0.09
2 0.10 2 0.24 2 0.1
3 0.11 3 0.25 3 0.07
4 0.10 4 0.25 4 0.09
5 0.11 5 0.25 5 0.08
& 0.11 & 0.24 & 0.09
7 0.10 7 0.25 7 0.09
B 0.10 B 0.25 B 0.1
9 0.10 9 0.24 9 0.10
10 0.11 10 0.25 10 0.09

Promedio por pieza
Promedic de tiempos
por piez:

Promedio por pieza

Procmedic de tiempos

por piezas

Promedio por pieza
Procmedio de tiempos

por piezas

Producto BETA OFF
Cantidad Prueba 4
Presen n
Num. A En\-:;asar : | T T Promedio de tapado (contratapay

Promedio de etiquetado por pieza tapa)

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.08 1 0.24 1 0.08
2 0.11 2 0.25 2 0.09
3 0.10 3 0.25 3 0.1
4 0.10 4 0.24 4 0.1
] 0.08 3 0.24 5 0.11
& 0.10 1] 0.24 1] 0.12
7 0.10 7 0.25 7 0.08
8 0.09 8 0.25 8 0.09
E 0.11 e 0.24 e 0.08

Promedio por pieza

Promedio de tiempos por

0.10

24.78

Promedio por pieza

Promedio de tiempos por

Promedio por pieza

Promedio de tiempos por

0.10

24.32

Producto BETA OFF
Cantidad
Presentacion
Nam. A Erw:asar : : pzas e e T e Promedio de tapado (contratapay

Promedio de etiquetado por pieza tapa)

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.10 1 0.24 1 0.09
2 0.09 2 0.25 2 0.1
3 0.10 3 0.25 3 0.08
4 0.08 4 0.25 4 0.05
5 0.10 5 0.24 3 0.1
6 0.10 5] 0.25 6 0.1
7 0.09 7 0.25 7 0.07
B 0.10 B8 0.24 B 0.1
e 0.08 E 0.24 9 0.1

Promedio por pieza

Promedio de tiempos por

0.09

24.06

Promedio por pieza

Promedio de tiempos

Promedio por pieza

Promedio de tiempos por
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SECRETARIA DE
EDUCACION PUBLICA

Producto

Presentacion

BETA OFF

Producto
Cantidad

Present

ion

Ndam. a envasar

BETA OFF

Prueba 1

Promedio de llenado por pieza

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Promedio de tapado y cinchado del

Promedio de etiquetado por pieza producto

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.10 1 0.43 1 0.27
2 0.10 2 0.43 2 0.26
3 0.10 3 0.43 3 0.28
4 011 4 0.43 4 0.29
5 0.1 B} 0.42 5 0.27
=] 0.11 B 0.42 =] 0.26
7 0.11 7 0.43 7 0.28
3 011 2 0.43 3 0.29
g9 0.10 g 0.42 g9 0.28
10 0.11 10 0.42 10 0.29

Promedic
Promed

or pieza

iode

tiempos por piezas

Producto

Cantida

Present:

d

g

Nim. a envasar

Promedio de etiquetado por pieza

BETA OFF

piezas totale:

Promedio de llenado por pieza

Promedio de tapado y cinchado del

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 011 1 0.43 1 0.27
2 0.10 2 0.43 2 0.28
3 0.11 3 0.43 3 0.27
4 0.11 4 0.42 4 0.27
5 0.10 5 0.43 5 0.26
6 0.11 6 0.43 6 0.28
7 0.11 7 0.43 7 0.29
8 0.11 3 0.42 3 0.28
9 011 9 0.42 g 0.29

10 0.10 10 0.43 10 0.29

Promedio por pieza

Promedio de

tiempos por piezas

Promedio por pieza

Promedio de tiempos por

eza.

s

Promedio por pieza
Promedio de tiempos por

totales

piezas totales
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Producto
Cantidad

Present

NUm. a envasar

BETA OFF
1040
20

57

Prueba 3

Promedio de llenado por pieza

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Promedio de tapado y cinchado del

Promedio de etiquetado por pieza producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.10 1 0.43 1 0.29
2 0.11 2 0.43 2 0.29
3 0.11 3 0.43 3 0.29
4 0.11 4 0.42 4 0.29
5 0.11 5 0.42 5 0.28
6 0.11 6 0.43 6 0.28
7 0.10 7 0.43 7 0.29
8 0.10 8 0.43 8 0.26
9 0.09 9 0.43 9 0.29
10 0.11 10 0.44 10 0.30

Promedio por pieza
Promedio de tiempos por

piezas totales

Producto
~antidad

Promedio de etiquetado por pieza

BETA OFF

Promedio por pieza
Promedio de tiempos por

piezas totales

Promedio de llenado por pieza

Promedio por pieza
Promedic de tiempos

por piezas totales

Promedio de tapado y
cinchado del producto

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 011 1 0.43 1 0.23
2 0.10 2 0.4z 2 0.23
3 011 3 0.4z 3 023
4 010 4 0.43 4 .27
5 011 = 0.43 = 0.25
g 0.10 =] 0.43 =] 0.25
T 011 7 0.4z 7 023
g 011 g 0.43 g 0.28
3 010 3 0.43 3 0.25

jLu] 011 10 0.4z jul 0.z2s

BETA OFF
1040 kg
L
pzas Promedio de llenado por Promedic de tapadow
Promedio de etiguetado por pieza pieza cinchado del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo

1 [1N]] 1 0.44 1 027

2 0.0 2 0.43 2 0.28

3 0.0 3 0.43 3 0.28

4 0.0 4 0.43 4 0.23

5 o 5 0.42 S5 023

] [1N]] ] 0.43 6 0.28

T 174 T 0.43 ki 029

8 [1N]] (] D.42 8 027

9 0.0 3 0.42 9 0.28

0 0.0 0 0.43 0 028
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Instituto Tecnolégico de

BIO BASIC A
4L

Producto

Presentacion

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Tuxtla Gutiérrez

Producto BIO BASIC A
C 1024 Prueba
al 25K Promedio de llenado por Promedio de tapado
de etiquetado por pieza pieza [contratapa y tapa)
Tiempa Tiempo Muesztra Tiempa
1 0.07 1 0.32 1 0.08
2 0.08 2 0.32 2 0.07
3 0.07 3 0.30 3 0.03
4 0.05 4 0.31 4 0.03
5 0.07 5 0.50 5 0.05
5 0.07 &} 0.30 5] 0.03
7 0.07 7 0.31 7 0.09
8 0.08 g 0.31 g 0.08
3 0.07 3 0.32 3 0.03
10 0.03 10 0.32 10 0.10

Producto BIO BASIC A
ad kg Prueba 2
L
Meim. 256 pzas Promedio de llenado por Promedio de tapado
Promedio de etiquetado por pieza pieza [contratapa v tapal
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.07 1 0.20 1 0.09
2 0.08 2 0.20 2 0.03
3 0.07 3 0.31 3 0.08
4 0.07 4 0.31 4 0.03
5 0.05 5 0.30 5 0.03
5] 0.07 5} 0.30 5} 0.05
T 0.07 T 0.31 T 0.07
g 0.07 g 0.31 g 0.03
3 0.05 3 0.32 3 0.07
10 0.07 0 0.32 10 0.05

Promedio par pisza 0.07
Promedi

0f piezas tatales
porp

Promedi

de tiempos

of piezas totales
porp

15.63

0.31

TE.85

Premedio por pieza 0.03
Promedio de tiempos —

pol piezas totales <33
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Producto BIO BASIC A
tidad 1024 Ka Prusba3
L
Promedio de llenado por Promedio de tapado
pieza [contratapa y tapa)
Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.05 1 0.32 1 0.05
2 0.07 2 0.30 2 0.03
3 0.05 3 0.31 3 0.03
4 0.07 4 0.32 4 0.08
5 0.05 5 0.350 = 0.07
g 0.07 g 0.31 =] 0.05
7 0.07 T 0.350 ki 0.07
g 0.05 g 0.350 g 0.07
3 0.07 3 0.31 3 0.05
10 0.05 1o 0.31 10 0.07

Producto BIO BASIC A
: Prueba d
Promedio de llenado por Promedio de tapado
Promedio de etiquetado por pieza pieza [contratapa v tapal
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.05 1 0.52 1 0.07
2 0.06 2 0.30 2 0.05
3 0.07 3 0.31 3 0.07
4 0.08 4 0.30 4 0.07
5 0.07 = 0.52 = 0.05
g 0.05 =] 0.350 =] 0.07
7 0.06 ki 0.31 ki 0.05
g 0.07 g 0.350 g 0.07
3 0.05 3 0.350 3 0.07
1o 0.06 0 0.31 0 0.03

18.18

Producto BIOBASIC A
Cantidad 1024 Kg Prueba 5
Presentacion 4 L
NUm. a enyasar : 256 : pzas et ¢ [enedo o Heza Promedio de tapado (contratapa
Promedio de etiquetado por pieza y tapa)
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.07 1 0.31 1 0.07
2 0.08 2 0.31 2 0.08
3 0.07 3 0.32 3 0.07
4 0.06 4 0.30 4 0.08
5 0.08 5 0.31 5 0.07
6 0.07 6 0.30 6 0.07
7 0.08 7 0.30 7 0.08
8 0.07 8 0.31 8 0.07
9 0.07 9 0.31 9 0.08
10 0.08 10 0.32 10 0.07

Promedio por pieza Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiempos Promedio de tiempos Promedio de tiempos
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BIO BASIC A

Presentacion 20 L

Producto

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto BIO BASIC A
- 1040 kg Frueba 1
2 L
pzas Promedio de llenado por Promedio de tapado y
Promedio de etiquetado por pieza cinchado del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempa Muestra Tiempa
1 0.1 1 207 1 0.25
2 0.1 2 204 2 0.25
3 0.10 3 207 3 0.25
4 0.1 4 208 4 0.23
= 04 = 207 5 0.23
G 0.1 G 204 5 0.25
7 0.1 7 206 7 0.25
& 011 & 205 L& 0.23
3 0.10 3 207 3 0.25
o 0.1 L1 207 0 0.25

Promedio de llenado por

Promedio de etiquetado por pieza

Prusb

Promedio por pieza

0.28

14.61

Promedio de tapado v

cinchado del producto

Muestra Tiempa Muestra Tiempa Muestra Tiempo
1 0.11 1 2.039 1 0.25
2 0.10 z 2.05 2 0.z23
3 0.11 3 2.07 3 027
4 0.1 4 2.04 4 025
5 0.10 5 2.039 5 0.25
] 0.11 ] 207 6 0.05
7 0.1 7 2.03 T 023
g 0.1 g 2.07 8 023
3 0.11 3 2.04 3 0.25

10 .11 10 2.03 10 0.25

107.580
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Producto BIOBASIC A
Cantidad Kg Prueba 3
Presentacion L
NUm. aenyasar : : pzas Promedio de llenado por pieza Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.10 1 2.08 1 0.29
2 0.11 2 2.08 2 0.29
3 0.11 3 2.09 3 0.29
4 0.11 4 2.07 4 0.29
5 0.11 5 2.09 5 0.28
6 0.11 6 2.08 6 0.28
7 0.10 7 2.08 7 0.28
8 0.10 8 2.09 8 0.29
9 0.09 9 2.09 9 0.29
10 0.11 10 2.08 10 0.28

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

2.08

108.32

Promedio por pieza

Promedio de tiempos

por piezas totales

0.29

14.872

Producto BIOBASIC A
Cantidad Kg Prueba 4
Presentacion L
NUm. a envasar pzas Promedio delllenado| por pieza Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.11 1 2.09 1 0.24
2 0.10 2 2.08 2 0.26
3 0.11 3 2.06 3 0.29
4 0.10 4 2.07 4 0.26
5 0.11 5 2.04 5 0.29
6 0.10 6 2.05 6 0.24
7 0.11 7 2.07 7 0.26
8 0.11 8 2.06 8 0.29
9 0.10 9 2.09 9 0.24
10 0.11 10 2.08 10 0.28

Promedio por pieza
Promedio de tiempos

Promedio por pieza
Promedio de tiempos

2.07

107.59

Promedio por pieza
Promedio de tiempos

Producto BIO BASIC A
Cantidad 1040 Prueba 5
Presentacion 20
NUm. a envasar 52 . . Promedio de tapado y cinchado
: : : Promedio de llenado por pieza
Promedio de etiquetado por pieza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.11 1 2.09 1 0.24
2 0.10 2 2.07 2 0.26
3 0.10 3 2.09 3 0.29
4 0.10 4 2.08 4 0.24
5 0.11 5 2.08 5 0.26
6 0.11 6 2.09 6 0.29
7 0.12 7 2.09 7 0.24
8 0.11 8 2.08 8 0.26
9 0.10 9 2.07 9 0.29
10 0.10 10 2.09 10 0.28

Promedio por pieza

Promedio por pieza

2.08

Promedio por pieza

Promedio de tiempos

Promedio de tiempos

108.32

Promedio de tiempos
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Producto BIO BASIC A

Presentacion 50 Kg

PFroducto BIO BASIC A
a00 Kq Prucba i
15 paas Promedio de Henado por Promedic de tapado g
Promedio de etigquetado por pieza pitza cinchado del producto
Plueskra Tiempa Pluestra Tiempo Plueskra Tiempo
1 015 1 4.03 1 0.30
H 016 2 4.05 2 036
3 016 3 4.05 3 0.30
4 014 4 4.03 4 0352
5 0.15 5 4.03 5 0.35
) 016 ) 4.0 ) 032
T 014 T 4.07 T 0.3
g 014 g 4.03 g 0.3
3 016 3 4.03 3 0352
Lt 015 10 4.05 10 0350

405

15.51

Prucha 2

- Promedio de Henado por Promedio de tapado g

Promedio de etigquetado por pieza pieza cinchado del producto
Pluestra Tiecmpa Plueskra Tiempo Pluestra Tiempo
1 0.14 1 4.03 1 0.30

2 013 2 4.05 2 0.36

3 015 3 4.03 3 0.z0

4 0.16 i 4.03 4 032

5 0.14 5 4.03 5 035

& 013 G 4.05 & 032

T 015 T 4.05 T 0.3

g 0.16 i 4.03 g 0.3

3 0.14 3 4.03 3 032

10 0.16 10 4.20 10 032

Promedio por picza . Fromedio por picza

Promedio de tiempos Promedio de tiempos
por picaaz tatales = tokales
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Frruz

Promedic de tapado g

cinchado del producto

P dic de Henad i
Promedio de stigquetado por pitza Sl s L L L

=k Tiempa Pluczkra Ticmpa
1 014 i 405 i 052
2 013 2 405 2 0,56
5 015 ] 4.03 ] 055
4 015 4 4.0 4 052
5 013 5 405 5 035
E 015 -] 4.03 -] 052
T 014 T 4.03 T 0.3
[ 013 -] 405 -] 0.3
a 015 3 405 3 052
0 016 0 4.03 0 0,50

4.05

T35

Producto BIO BAZIC A
300 Kq Frucba 4
S0
15 paas Promedio de Henado por Promedio de tapado g
pieza cinchado del producto
TiIEITIF":I I E] TiIEI'I'|Fll:I g Til'.'rrlF":l
1 0.15 1 4.03 1 0.0
2 0.11 2 415 2 056
3 0.14 3 4.10 3 0.0
4 015 4 415 4 052
5 0.15 5 4.03 5 0,355
& 0.11 & 415 & 052
T 0.14 T 4.03 T 0.1
5 015 & 415 & 0.1
3 0.14 3 4.10 3 032
10 0.14 0 4,13 0 0.350

Producto BID BASIC A

00 kg Prucka 5

15 pas Promedic de llenado por Promedic de tapado y

cinchado del producto

1 0.15 1 4.05 i 0.350
2 011 2 4.0 2 0.36
3 0.14 3 4.03 3 0.30
4 0.13 4 4.03 4 0.32
5 0.15 5 4.05 5 0.355
& 0.14 ] 4.05 ] 0.52
T 0.14 T 4.03 T 0,533
G 0.13 E 413 E 051
3 013 3 4.10 3 0.32
100 .15 0 4,13 10 0.54

Promedia par picaa Promedia por picaa Promedia por picaa

Promedic de tiempa:s , Promedio de ticmpo:z - Promedio de kicmpo:
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Producto BIO BASIC A

Presentacion 200 L

Producto BIO BASIC A
Cantidad 300 Kg Prueba 1
Presentacion ?
Mim. a envasar pzas T . Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de lienado por pieza del producto

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.09 1 15.24 1 0.45
2 0.09 2 15.25 2 0.45
3 0.08 3 16.30 3 0.45
4 0.08 4 16.21 4 0.438
5 0.09 5 16.26 o 0.45
6 0.08 ] 15.24 ] 0.45
7 0.08 T 15.24 T 0.47
B 0.08 & 15.24 & 0.45
9 0.0% 9 18.25 9 0.45
10 0.09 10 15.24 10 0.47

Promedio por pieza 0.085 i 16.25 0 io por pieza

’ e tiempos - 0 de tiempos
zas totales or piezas totales o 10 s totales

Producto BIO BASIC A
Cantidad 800 Kg Prueba 2
Presentacion Kg
Mim. a envasar 4 pzas I . Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.08 1 16.25 1 0.45
2 0.05 2 16.24 2 0.45
3 0.07 3 15.24 3 0.45
4 0.08 4 15.26 4 0.45
5 0.05 5 15.26 5 0.45
3] 0.08 3] 16.25 6 0.44
7 0.05 7 165.24 7 0.45
i 0.08 i 18.25 8 0.47
9 0.05 9 16.26 L] 0.45
10 0.08 10 15.25 10 0.45

Promedio por pieza 0.08 Promedio por pieza 16.25 Promedio por pieza

Promedio de tiempos - Promedio de tiempos Promedio de tiempos
por piezas totales e por piezas totales - por piezas totales
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Producto BIO BASIC A
Cantidad 200 Ko Prueba 3
Presentacion 200 Kg

Lo EE e 3 pzas Promedio de llenado por pieza Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza ) e Sl s del producto

Muesira Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.0 1 16.24 1 0.46
2 0.08 2 16.25 2 0.45
3 0.08 3 16.24 3 0.46
4 0.0% 4 16.25 4 0.45
o) 0.08 =) 16.25 5 0.46
6 0.08 6 16.24 6 0.46
T 0.08 7 16.24 7 0.44
i) 0.08 =) 16.25 8 0.45
9 0.08 ) 16.25 g 0.45

10 0.08 10 16.25 10 0.48

Promedio por pieza 0.08 Promedio por pieza i ] Promedio por pieza

de tiempos 0 BR Promedio de tiempos 0 io de tiempos
por piezas totales T poT piezas totales o or piezas totales

Producto BIO BASIC A
Cantidad 800 Kg Prueba 4
Presenta 200 Kg
Mim. a envasar 4 pzas : . Promedio de tapado y cinchado
Promedio de llenado por pieza
Promedio de etiquetado por pieza Hmedia €e 18 et del producto

Nuestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.08 1 16.25 1 0.45
2 0.08 2 16.26 2 0.45
3 0.08 3 16.25 3 0.45
4 0.09 4 16.25 4 0.45
5 0.08 5 16.25 5 0.45
] 0.09 5] 16.26 6 0.45
7 0.08 7 16.25 7 0.45
8 0.09 8 16.25 8 0.45
9 0.08 9 16.26 9 0.45

10 0.08 10 16.24 10 0.45

Promedio por pieza 0.083 Promedio por pieza i ] Promedio por pieza

Promedio de tiempos \ F'rqueqin de tiempos 5.0 F'I'I]I'I'IEI:.HIII de tiempos
7as totales por piezas totales por piezas totales

Producto BIO BASIC A
Cantidad 800 Kg Prueba 5
Pr ta 200
Nim. a e : 4 . . Promedic de tapado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza cinchado del prgduct:
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.08 1 16.25 1 0.46
2 0.09 2 16.26 2 0.44
3 0.08 3 16.25 3 0.45
4 0.08 4 16.25 4 0.45
5 0.08 5 16.26 5 0.46
6 0.08 6 16.26 6 0.46
7 0.09 7 16.26 7 0.45
8 0.08 B8 16.26 8 0.46
9 0.09 9 16.24 9 0.45
10 0.08 10 16.25 10 0.46

Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiempos ! ie 5oz  Promedi




SEP TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

SECRETARIA DE

EDUCACION PUBLICA Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto CAUSTI LC-200

Presentacion 5Kg

Producto -AUSTI LC-200
Cantidad 1 Kg Prueba 1
Presentacion Kg
Mam. a F:n'.-'asa.ar : : pzas Promedio de llenado por pieza Promedio de tapado (contratapa
Promedio de etiquetado por pieza y tapa)

Muestras Tiempo Muestras Tiempo Muestras Tiempo
1 0.08 1 0.20 1 0.11
2 0.09 2 0.21 2 0.10
3 0.08 3 0.21 3 0.11
4 0.07 4 0.19 4 0.10
5 0.09 5 0.18 5 0.11
] 0.08 ] 0.19 ] 0.11
7 0.09 7 0.19 7 0.11
8 0.08 8 0.18 8 0.10
9 0.09 9 0.19 9 0.10
10 0.09 10 0.19 10 0.11

Promedio por pieza 0.08 i0 por piez: 0.19 Promedio por pieza
Promedio de tiempos por 0 de tiempos po Promedio de tiempos por
iezas totales 21.50 7 totales 49 408 piezas totales

Producto BIO BASIC A
Cantidad 0 Kg
Present n Kg Prueba 3
Nim. a envasar ] pzas Promedio de tapado (contratapa
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza y tapa)
Muestras Tiempo Muestras Tiempo Muestraz Tiempo
1 0.10 1 0.18 1 0.10
2 0.09 2z 0.19 2 0.10
3 0.08 3 0.19 3 0.11
4 0.09 4 0.18 4 0.12
5 0.08 5 0.18 5 0.10
] 0.07 ] 0.15 ] 0.11
7 0.09 7 0.15 7 0.10
[ 0.10 [ 0.18 [ 0.08
9 0.09 9 0.19 9 0.10
10 0.11 10 0.19 10 0.11

Promedio por pieza Promedio por pieza Promedic por pieza

Promedio de tiempos por Promedio de tiempos por Promedio de tiempos por
piezas totales *3.0 piezas totales 616 piezas totales
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Producto CAUSTI LC-200
Cantidad 1 Kg Prueba 4
Prezentacion Kig

MGm. a envasar 256 pzas e . Promedio de tapado (contratapa
: : : Promedio de llenado por pieza
Promedio de etigquetado por pieza y tapa)

Muestras Tiempo Muestras Tiempo Muestras Tiempo
1 0.07 1 0.19 1 0.11
2 0.07 2 0.19 2 0.10
3 0.08 3 0.19 3 0.09
4 0.09 4 0.18 4 0.09
5 0.08 5 0.19 5 0.10
[ 0.07 [ 0.19 [ 0.11
7 0.07 7 0.18 7 0.09
8 0.08 8 0.18 8 0.10
9 0.08 9 0.19 9 0.1
10 0.08 10 0.19 10 0.1

Promedio por pieza Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiempos por P Promedio de tiempos por Promedio de tiempos por
eras totales : piezas totales ] piezas totales

Producto USTI LC-200
Cantidad ] Kg Prueba 5
Presentacion 5 Kg
Nam. a EI'I'.;'ESEF : 206 : pzas e e et Promedio de tapado (contratapa
Promedio de etiquetado por pieza y tapa)
Muestras Tiempo Muestras Tiempo Muestras Tiempo
1 0.08 1 0.18 1 0.08
2 0.09 2 019 Z 0.09
3 0.08 3 0.19 3 0.10
4 0.07 4 018 4 0.11
5 0.09 5 0.18 5 0.09
6 0.08 6 0.18 6 0.10
7 0.09 7 0.19 7 0.10
8 0.08 8 0.19 2 0.10
9 0.07 9 0.18 9 0.09
10 0.09 10 0.18 10 0.10

Promedio por pieza Promedio por pieza 0.18 Promedio por pieza

Promedio de tiempos por

Promedio de tiempos por e Promedio de tiempos por
piezas totales e piezas totales piezas totales

47.10
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Producto CAUSTI LC-200

Presentacion 25 Kg

Producto CAUSTI LC-200
0 { Prueba 1
Pre=enta
Mam. & envasar o - Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por picza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo

2 0.12 2 0.30 2 0.27
3 0.10 3 0.38 3 0.28
4 0.12 4 0.38 4 0.26
5 0.13 5 0.37 5 0.27
] 0.11 ] 0.37 ] 0.26
7 0.12 7 0.35 7 0.28
[ 0.11 & 0.35 & 0.27
9 0.13 9 0.33 9 0.27
10 0.13 10 0.37 10 0.28

Promedio por pieza Promedio por pieza 0.37
Promedi tiempos Promedio de tiempos Promedi
por piezas totales por piezas totales 15.084 por

Producto CAUSTI LC-200
Cantidad 1 Kg Prueba 2
Presenta Kg
MOm. & envasar pzas . e - Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de lienado por pieza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
2 0.10 2 0.38 2 0.28
3 012 3 0.37 3 0.27
4 0.11 4 0.37 4 0.27
5 0.12 5 0.39 5 0.28
] 0.12 ] 0.39 ] 0.28
7 0.11 7 0.33 7 0.29
2 0.10 [i] 0.39 2 0.28
9 0.11 9 0.37 9 0.29
10 0.10 10 0.38 10 0.25

Promedio por pieza Promedio por pieza 0 Promedio por pieza

Promedio de tiempos Promedio de tiempos Promedio de tiempos
por piezas totales por piezas totales 19.55 por piezas totales
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Kg
Ky
pzas

Promedio de etiquetado por pieza

Muestra

Tiempo

Promedio de llenado por pieza

Prueba 3

Muestra Tiempo

Muestra

producto

Promedio de tapado y cinchado del

Tiempo

Promedio por pieza
de tiempos
por piezas totales

Prom

Promedio por pieza
Promedio de tiempos

por pi

ezas totales

Producto CAUSTI LC-200
Cantidad 1 Kg
Presentacion Kg Prueba 4
NGm. A envasar pzas Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.12 1 0.30 1 0.30
2 0.13 2 0.30 2 0.27
3 0.12 3 0.2% 3 0.2%
4 0.12 4 0.38 4 0.29
5 0.11 5 0.30 5 0.27
] 0.12 ] 0.39 6 0.28
7 0.13 7 0.38 7 0.27
& 0.12 & 0.37 8 0.27
9 0.13 9 0.37 9 0.28
10 0.11 10 0.39 10 0.27

Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio de tiempos

18.044 por piezas totales 14.508

Producto CAUSTI LC-200

Cantidad
Prezent
MdOm. A envasar

0 Kg
Kg

Prueba 5

pzas
Promedio de etiguetado por pieza

Promedio de llenado por pieza

producto

Promedio de tapado y cinchado del

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.11 1 0.37 1 0.27
2 0.12 2 0.38 2 0.28
3 0.13 3 0.38 3 0.27
4 0.13 4 0.39 4 0.27
5 0.12 5 0.35 5 0.27
] 0.11 ] 0.35 ] 0.28
7 0.12 7 0.38 7 0.26
& 0.11 & 0.31 & 0.27
9 0.13 9 0.30 9 0.28
10 0.12 10 0.35 10 0.28

Promedio por pieza

Prom

Promedio por pieza

e tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedi

de tiempos

por piezas totales
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Producto CAUSTI LC-200

Presentacion 60 Kg

Producto CAUSTILC-200
Cantidad 1080 Kg Prueba 1

Presentacion 60 Kg
Nim. A envasar 1 AEas Promedio de tapado y cinchado

Promedio de llenado por pieza Ty

Promedio de etigquetado por pieza

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.15 1 1.26 1 038
2 018 2 1.20 2 0.35
3 0.21 3 1.1 3 0.35
4 017 4 1.30 4 0.32
5 0.18 5 1.30 5 0.35
] 0.1% ] 1.25 3] 0.32
7 0z 7 1.30 7 0.33
2 00:18 a2 1.28 2 0.35
9 019 9 1.20 9 0.32
10 0.2 10 1.30 10 0.24

Promedio por pieza Promedio por pieza 1 Promedio por pieza

Promedio de tiempos Promedio de tiempos Promet e tiempos por
ezas totales por piezas totales ° piezas totales

Producto CAUSTILC-200
Cantidad 1080 Kg Prueba 2
Presentacion 60 Kg

NGm. A envasar 18 pzas - _
Promedio de llenado por pieza e

Promedio de etiquetado por pieza del producto

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo

1 0.21 1 1.28 1 0.37
s 0.2 2 1.26 s 0.36
3 0.18 3 1.20 3 0.34
4 0.18 = 1.31 4 0.32
5 0.2 3 1.30 5 0.35
6 00:18 6 1.30 6 0.32
7 0.22 7 1.25 7 0.31
& 0.19 & 1.30 & 0.35
9 0.2 9 1.25 9 0.32
10 0.22 10 1.20 10 0.32

Promedio por pieza .18 Promedio por pieza 1.2 Promedio por pieza

Promedio de tiempos o Promedio de tiempos Promedio de tiempos
por piezas totales ' por piezas totales — por piezas totales
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Producto CAUSTI LC-200
Cantidad 1080 Kg Prueba 3
Prezentacion 60 Kg
NGm. A envasar 18 D : : Promedio de tapadoy
Promedio de llenado por pieza .
Promedio de etiquetado por pieza cinchado del producto
Muestra Tiempo Mueztra Tiempo Muestra Tiempo
2 2 . 2z )
3 0.19 3 1.20 3 0.35
4 0.19 4 1.31 4 0.32
5 0.2 5 1.27 5 0.33
] 0.21 6 1.30 ] 0.35
7 0.21 7 1.25 7 0.35
] 0.22 8 1.25 [ 0.34
9 0.25 9 1.31 9 0.32

10 0.25 10 1.30 10 0.30
Promedio por pisza 0. Promedio por pieza 1 Promedio por pieza

Promedio de tiempos - Promedio de tiempos g- Promedio de tiempos
por piezas totales por piezas totales y por piezas totales

Prueba 4

Promedio de tapado y

Promedio de llenado por pieza cinchado del producto

Promedio de etiquetado por pieza

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 023 1 126 1 0.33
2 0.23 2 1.20 2 0.36
3 0.13 3 1.3 3 0.33
4 0.13 4 1.00 4 0.3z
5 0.2 = 1.30 5 0.35
5 00:15 5 125 5 0.35
7 0.22 7 125 7 0.31
a 0.13 3 130 a 0.33
3 0z 3 123 3 0.3z

Prueba s
b = Promedio de llenado por Promedio de tapado v
Promedio de etiquetado por pieza cinchado del producto
Muestra Tiempo UIEEE Tiempo ezt Tiempo
1 nz 1 128 1 0.35
2 00:12 2 1.26 2 0.36
3 0.2z 3 1.20 3 0.34
4 0.13 4 1.31 4 0.32
5 0.z 5 1.00 5 0.35
£ 00:15 3 1.30 £ 0.3z
7 0.z22 i 125 7 037
a 013 a3 125 a 0.36
3 0.25 3 1.50 3 0.352
10 0.z22 10 1.30 10 0.5

Promedio por pieza z: Pég. 141
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Producto

CAUSTI LC-200
250 Kg

Presentacion

Producto CAUSTI LC-200
Cantidad Kg Prueba 1
Presentacion 2 kg
Mim. a envasar 4 pzas I o Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.35 1 3.24 1 0.50
2 0.32 2 8.25 2 0.45
3 0.3 3 8.30 3 0.48
4 0.35 4 28.21 4 0.48
5 0.33 5 8.26 5 0.48
1 00:37 ] 8.24 [i] 0.45
7 0.34 7 8.24 7 0.48
& 0.37 & B8.24 ] 0.45
5 0.21 9 8.25 9 0.45
10 0.08 10 8.24 10 0.48

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Producto CAUSTI LC-200

Cantidad Kg Prueba 2
Prezentacio 7 Kg
Mim. a envasar 4 pzas P . Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de lienado por pieza del producto

Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.31 1 8.25 1 0.45
2 0.33 2 8,24 2 0.45
3 0.32 3 8,24 3 0.45
4 00:37 4 826 4 0.45
5 0.34 5 8.26 5 0.45
] 0.35 3] 8.25 ] 0.44
7 0.32 7 824 7 0.45
& 0.3 [ 8.25 8 0.47
9 0.35 9 8.26 9 0.45
10 0.33 10 825 10 0.45

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales
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Producto CAUSTI LC-200
Cantidad Ko Prueb
Presentacion 250 kg
MNim. a envasar pzas I . Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza del producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.3 1 8.24 1 0.48
2 0037 Z 8.25 2 0.55
3 0.34 3 8.24 3 0.52
4 0.35 4 8.25 4 0.4%
5 0.3z 5 8.25 5 0.48
3 0.3 G 824 i1 0.49
T 0.35 7 824 7 0.48
8 0.3z [ 8.25 8 0.47
9 03 9 8.25 9 0.45
10 0.32 10 8.25 10 0.48

Promedio por pieza 0.29 Promedio por pieza 8.25 Promedio por pieza

Promedio de tiempos Promedio de tiempos . Promedio de tiempos
por piezas totales : por piezas totales = por piezas totales

Producto CAUSTI LC-200
Cantidad 1000 Kg Prueba 4
Presentaci kg
MNum. a &n..asar : 4 : pzas T e T T Promedio de tapado del
Promedio de etiquetado por pieza producto
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.32 1 8.25 1 0.49
2 0.2 2 8.26 2 0.45
3 0.33 3 8.25 3 0.45
4 0.3 4 8.25 4 0.45
5 0.2 5 8.25 5 0.47
3] 00:37 ] 8.26 3] 0.48
7 0.34 7 8.25 7 0.47
8 0.37 [ 8.25 8 0.45
9 0.21 9 8.25 9 0.47
10 0.3 10 8.24 10 0.45

Promedio por piez: 0.3 Promedio por pieza z Promedio por pieza

Promedio de tiempos 0 de tiempos - ) Promedio de tiempos
por piezas totales or piezas totales por piezas totales

Producto CAUSTI LC-200
Cantidz 1000 Kg Prueba 5
Presenta
MNim. a envasar e L . Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza del producto
Muestra Tiempao Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.33 1 8.25 1 0.45
2 0.31 2 8.26 2 0.47
3 0.2 3 8.25 3 0.43
4 00:37 4 8.25 4 0.43
5 0.34 5 8.26 5 0.45
] 0.35 6 3.26 6 0.45
7 0.32 i 3.26 7 0.45
] 0.33 8 8.26 ] 0.43
9 0.31 9 8.24 9 0.43
10 0.3 10 825 10 0.45

Promedio por pieza Promedio por pieza 8.25 Promedio por pieza

Promedio de tiempos Promedio de tiempos 19 018 Promedio de tiempos
por piezas totales por piezas totales ST por piezas totales
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Producto MANUAL

CREAM

Presentacion 4 Kg

Producto MAMNUAL BETA CREAM
Pruebai
MM, & en : i : Promedio 1:!e llenado por Eremeshs (Billnsen e
Prome de etiquetado por pieza pieza
Muestra Tiempa Muestra Tiempa Muestra Tiempao
1 0.1 1 015 1 0.24
2 0.1 2 016 2 0.26
3 0.10 3 0.16 3 0.z22
4 0.11 4 0.15 4 0.24
5 0.11 5 0.16 5 0.24
|5 0.11 |5 0.16 |5 0.25
7 0.1 7 016 T 0.23
g 0.11 g 0.15 8 0.z22
3 0.10 3 016 3 0.24
10 0.11 10 016 10 0.24

o1 Pramedia par piez

c.10 =dic de tiem,

Producto

P ba 2
Cantidad rueba

Promedio de llenado por Promedio [Colocar tapa)

Promedio de etiquetado por pieza pieza
Muestra Tiempo Muestra Tiempo Muestra Tiempo
1 0.03 1 0.15 1 0.23
2 0.10 2 0.15 2 0.24
3 0.10 3 0.1 3 0.23
4 0.03 4 0.15 4 0.23
= 0.1 = 0.1 = 0.26
=] 0.03 =] 0.1 =] 0.24
7 0.09 7 0.16 7 0.22
g 0.10 g 017 g 0.23
3 0.03 3 0.1 3 0.23
10 0.10 10 0.1 10 0.24

Promedia por pieza 0.10 Promedia por pieza 0.16 Promedia por pieza

Promedia de tiempas = o0 Promedio de tiempos - Promedia de tiempas

por piezas totales por piezas totales : por piezas totales
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MANUAL BETA

Producto

Prueba 3

Promedio de llenado por Promedio [Colocar tapa)

pieza
Muestra Tiempa Muestr: Tiempo
1 0n 1 0.15 1
2 0.10 2 0.16 2
3 0n 3 0.6 3
4 0.10 4 0.16 4
5 0n 5 0.7 5
G 0n G 0.16 5
L 0.10 L 0.6 ¥
5 0.10 5 0.15 3
3 0.10 3 0.6 3
10 0.1 10 0.15 10

Producto MANUAL BETA CREAM
Prusbad

Mim. ae T3 -
s 1 a6 U er s [ Promedio [Colocar tapal

Promedio de etiquetado por pieza pieza
Mueztra Tiempa Muestra Tiempa Liestr; Tiempa
1 0.1 1 016 1 0.24
2 0.03 2 016 2 0.23
3 0.1 3 016 3 0.2z
4 0.10 4 017 4 0.24
5 0.1 5 016 5 0.23
g 0.1 g 016 g 0.2z
7 0.10 7 015 7 0.21
g 0.1 g 015 g 0.24
3 0.1 3 0.4 3 0.25
1o 0.03 10 0E 10 0.24

Promedio por pieza

Producto MANUAL BETA

Prueba 5

LGl T Promedio [Colocar tapal

pieza
Tiempo Muestra Tiempo Muizstr: Tiempa

1 0.1 1 016 1 0.26
2 0.1 2l 015 2 0.23
3 0.1 3 05 3 0.24
4 0.10 4| 047 4 0.24
5 0.10 5] 015 B 0.23
5 0.1 Gl 015 5 0.22
T 0.1 7l 015 I 0.24
g 0.12 gl 014 g 0.23
3 0.10 3] 014 3 0.25
10 0 o 015 10 02z

Promedic por pieza
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CREAM

Presentacion

20 Kg

MANUAL BETA

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto
— C_REAM Prueba 1
Cantidad 720 K
Pr
rlJI;’T{-):wd T rn ;‘Z‘ia Promedio de llenado por pieza Promedio (Colocar tapa)
muestra Tiempo muestra Tiempo muestra Tiempo
1 0.1 1 1.10 1 0.30
2 0.1 2 1.19 2 0.28
3 0.10 3 1.12 3 0.28
4 0N 4 1.16 4 0.29
5 0N 5 1.15 5 0.26
6 0N 6 1.09 6 0.26
7 0N 7 1.07 7 0.26
8 0N 8 1.16 8 0.27
9 0.10 9 1.19 9 0.26
10 0.1 10 1.18 10 0.28

Prueba 2
FI
hidm 8l = Promedio de llenado por pieza Promedio (Colocar tapa)
Promedio de etiquetado por pieza
muestra Tiempo muestra Tiempo muestra Tiempo
1 0.09 1 1.09 1 0.27
2 0.10 2 1.07 2 0.27
3 0.10 3 1.16 3 0.27
4 0.09 4 1.19 4 0.26
5 0.1 5 1.18 b 0.26
6 0.09 b 1.09 G 0.27
7 0.09 7 1.07 7 0.27
3 0.10 8 1.16 g 0.26
9 0.09 9 1.19 9 0.28
10 0.10 10 1.18 10 0.28

Promedio por pieza

Promedio de tiempos por
piezas totales

Promedio por pieza
Promedio de tiempos
por piezas totales

1.14

40.97

Promedio por pieza

Promedio de tiempos

por piezas totales

0.27

9.68
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MANUAL BETA

Producto

CREAM
Cantidad 720 Kg Fruebas
tacidn 20 Kg
2 ezzaas Promedio de llenado por pieza Promedio (Colocar tapa)
Tiempo muestra Tiempo muestra Tiempo
1 0.1 1 1.16 1 0.27
0.10 2 115 2 0.26
3 011 3 109 3 0.26
1 010 4 1.07 4 0.27
5 011 5 1.16 5 0.27
5 011 6 116 6 0.28
7 010 7 115 7 0.29
5 010 B 1.09 8 0.27
5 010 9 1.07 9 0.26
10 011 10 116 10 0.28

MANUAL BETA

= _CREAM : Pruebad
20 K

Mim. a envazar 36 pzas Promedio de llenado por

P dio [Col t
Promedio de etiquetado por pieza pieza romedio (Colocar tapa)

muestra Tiempo muUestra Tiempo muestra Tiempo
1 0.1 1 115 1 0.26
2 0.03 2 103 2 .27
3 o 3 107 3 0.26
4 010 4 116 4 0.28
5 o 5 116 5 0.26
] 0. ] 115 g 0.z7
7 0.10 7 116 ¥ 0.26
g o g 116 g 0.26
3 o 3 115 3 0.25
LU 0.03 LU 117 10 0.26

010

Producto MANUAL BETA

Mim. a erwasar 36 Promedio de llenado por Promedio (Colocar tapa)
Promedio de etiquetado por pieza

muestra Tiempao muestra Tiempo muestra Tiempao

1 0.1 1 107 1 0.26

2 0.1 2 116 2 0.27

3 0.1 3 116 3 0.27

d 0.10 4 115 4 0.28

5 0.10 5 1.03 5 0.23

5] 0.1 5] 1.07 5] 0.27

T 0.1 T 116 T 0.23

g 0.12 g 116 g 0.27

3 0.0 3 115 3 0.26

10 0.1 10 103 L 0.28
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SOFT BIO SP
20 Kg

Producto

Presentacion

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Producto SOFT BIO SP
Cantidad 1040 Kg Prueba 1
Presentacion 0 L
pzas o o - Promedio de tapado y cinchado del
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de lienado por pleza producto
Tiempo Mam. pieza Tiempo Mam. pieza Tiempo
1 0.10 1 0.59 1 0.30
2z 0.10 2 0.58 2z 0.28
3 0.10 3 0.58 3 0.28
4 0.11 4 0.58 4 0.28
5 0.1 5 0.59 5 0.28
L] 0.11 L] 1.00 L] 0.28
7 0.1 7 0.58 7 0.26
i 0.11 [i] 0.58 i 0.25
9 0.10 9 0.59 9 0.28
10 0.11 10 0.59 10 0.28

Promedio por pieza Promedic por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio de tiempos por
piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos por
piezas totales

Producto SOFT BIO SP
Cantidad 1040 Kg Prueba 2
Presentacion 0 L
NOm. a envasar pzas T - Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de lienado por pieza del producto
Mdm. pieza Tiempo Mim. pieza Tiempo Mim. piez Tiempo
1 0.11 1 0.59 1 0.27
2 0.10 2 0.58 2 0.28
3 0.11 3 0.58 3 0.27
4 0.11 4 0.58 4 0.27
5 0.10 5 0.59 5 0.25
3] 0.11 3] 0.59 ] 0.28
7 0.11 7 0.58 7 0.28
] 0.11 ] 0.58 8 0.28
9 0.11 ] 0.58 9 0.29
10 0.10 10 0.55 10 0.25

Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales
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Producto
Cantidad
Presentacion
Mam. a envasar
Promedio de etiquetado por pieza

Mim. pieza Tiempo

SOFT BIO SP
1040 Kg

Mim. pieza

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Prueba 3

Promedio de llenado por pieza

Tiempo

Promedio de tapado y cinchado

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

del producto

Mam. pieza

Tiempo

Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiempos

as totales

de tiempos
= totales

Promedio por pieza

Promi de tiempos

por pi s totales

1 0.10 1 0.58 1 0.25
2 0.1 2 0.58 2 0.28
3 0.1 3 0.59 3 0.29
4 0.11 4 0.58 4 0.28
5 0.11 5 0.58 3 0.28
L] 0.1 6 0.58 [i] 0.28
7 0.10 7 0.58 7 0.28
[ 0.10 8 0.59 ] 0.28
9 0.0% 9 0.58 5 0.28
10 0.11 10 0.58 10 0.30

Producto SOFT BIO SP
Cantidad 1040 Kag Prueba 4
L
: pzas Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza del producto
MUm. pieza Tiempo MNUm. pieza Tiempo MUm. pieza Tiempo
1 011 1 0.59 1 0.29
2 0.10 2 0.59 2 0.29
3 011 3 0.59 3 0.29
4 0.10 4 0.58 4 0.29
5 011 5 0.59 5 0.29
G 0.10 g 0.59 g 0.28
7 011 7 0.59 7 0.29
8 011 g 0.59 g 0.28
9 010 g 0.58 9 0.28
10 011 10 0.59 10 0.28

Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiemp
por piezas tota

Promedio de tiemp
por piezas total

SOFT BIO SP
1040 Kg
L

Producto
Cantidad

Promedio por pieza

Promedio de tiempo:

por piezas tota

NUm. a envasar 52 pzas Premeo de Benato por pieza Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiquetado por pieza del producto
Mdm. pieza Tiempo Mam. pieza Tiempo Mam. pieza Tiempo
1 011 1 0.59 1 0.28
2 0.10 2 0.59 2 0.28
3 0.10 3 0.58 3 0.29
4 0.10 4 0.59 4 0.29
5 0.11 5 0.59 5 0.29
6 011 ] 0.59 6 0.28
7 012 7 0.59 7 0.29
8 011 a8 0.58 8 0.27
9 0.10 9 0.59 9 0.28
10 0.10 10 0.59 10 0.28

Promedio por pieza Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos

por piezas totales
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Producto SOFT BIO SP

Presentacion 50 kg

Producto SOFTBIO §
Cantidad 8 Kg Prueba 1
ntaci
MNim. a env: . : . Promedio de tapado y cinchado

Promedio de etiquetado por pieza Promedio de llenado por pieza del producto

MUm. pieza Tiempo MUm. pieza Tiempo MNUm. pieza Tiempo
1 0.10 1 2.09 1 0.30
2 0.11 2 2.08 2 0.36
3 0.10 3 2.08 3 0.30
4 0.10 4 2.09 4 0.32
5 0.11 5 2.09 5 0.35
G 0.10 G 2.08 & 0.32
7 0.10 7 2.07 7 0.31
3 0.11 3 2.09 8 0.31
9 0.10 9 2.09 ] 0.32
10 0.12 10 2.08 10 0.30

Fromedio por pieza 0.105 Fromedio por pieza 2. Fromedio por pieza

Promedio de tiempos . Promedio de tiempos por ’ Promedio de tiempos
por piezas totales

Producto SOFT BIO SP
Cantidad Prueba 2
Presentaci
MNim. a en : : ] : : Promedio de llenado por pieza Promedio de tapado y cinchado del
Promedio de etiquetado por pieza producto
MNam. pieza Tiempo Nam. piez: Tiempo MNdm. pieza Tiempo
1 0.10 1 209 1 0.30
2 0.11 2 2.08 2 0.36
3 0.10 3 208 3 0.30
4 0.11 4 2.09 4 0.32
5 0.10 5 209 5 0.35
& 0.11 ] 2.08 ] 0.32
7 0.11 7 2.08 7 0.31
B 0.10 B 2.09 B 0.31
9 0.11 9 2.09 9 0.32
10 0.10 10 220 10 0.32

Promedio por pieza Promedio por pieza 1 Promedio por pieza

Promedio de tiempos . Promedio de tiempos Promedio de tiempaos

por piezas totales : piezas totales por piezas totales
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Producto SOFTEIO 5P

a00
50

Promedio de etiquetado por pieza

Prueba 3

Promedio de llenado por pieza

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

Promedio de tapado y cinchado
del producto

Num. pieza Tiempo Nam. pieza Tiempo MNam. pieza Tiempo
1 0.07 1 208 1 0.32
2 0.08 2 2.08 2 0.36
3 0.07 3 209 3 0.33
4 0.07 4 2.08 4 0.32
5 0.08 5 208 5 0.33
5] 0.08 5] 2.09 5] 0.32
7 0.08 7 209 7 0.31
g 0.08 g 2.08 g 0.31
] 0.07 ] 208 ] 0.32
10 0.08 10 2.09 10 0.30

Promedio por pieza

Promedio por pieza

Promedio de tiempos

Promedio de tiemp

Producto SOFT BIO SP
900 Prueba 4
50
Ndm. a envas: 18 . _ - Promedio de tapado y cinchado
Promedio de etiqguetado por pie Promedio de lienado por pieza del producto
Mum. pieza Tiempo MNam. pieza Tiempo Mim. pieza Tiempo
1 010 1 209 1 0.30
2 011 2 213 2 0.36
3 010 3 210 3 0.30
4 0.10 4 213 4 0.32
5 0.11 5 2.09 5 0.35
G 0.10 g 213 G 0.32
7 0.1 7 2.09 7 0.31
g 0.10 8 213 8 0.3
] 011 9 210 ] 0.32
10 0.11 10 213 10 0.30

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Producto
Cantidad

50

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Prueba 5

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio de tapado y cinchado

Promedio de llenado por pieza

Promedio de etiguetado por pieza

del producto

Mum. pieza Tiempo Mum. pieza Tiempo Mum. pieza Tiempo
1 008 1 208 1 0.30
2 0.09 2 208 2 0.36
3 0.07 3 209 3 0.30
4 0.08 4 2.09 4 0.32
5 0.09 5 2.08 5 0.25
i} 0.08 i} 208 i} 0.32
7 0.09 T 2.09 T 0.33
2 0.08 8 213 8 0.31
9 0.09 9 210 9 0.32
10 0.098 10 213 10 0.24

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas totales

Promedio por pieza

Promedio de tiempos
por piezas

Fromedio por pieza

Promedio de tiempos
por piez:
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Anexo 6:
2 ejemplos de manuales establecidos para los productos estandarizados.

BETA PROCESOS S.A. DE C.V.

CAUSTI LC 200

o '... ..
o [ ]
B E I A'..‘ ... Fecha emision: 00/00/16 Cédigo: GO-MAP-183

Revision: 1 Pagina: 152 de 10

1. OBIETIVO

Establecer el como deben realizarse las actividades para la elaboracion del producto
CAUSTI LC 200.

2. ALCANCE

Este manual aplica para la fabricacion del producto CAUSTI LC 200.

3. EQUIPO Y MATERIAL
3.1. Material

3.1.1. Orden de Produccién
3.1.2. Cronémetro

3.1.3. Flexébmetro

3.1.4. Abrazadera

3.1.5. Llave de abrazadera
3.1.6. Bomba

3.1.7. Manguera

3.1.8. Aire comprimido
3.1.9. Flujbmetro

3.2. Equipo de Seguridad e Higiene

3.2.1. Gafas de seguridad
3.2.2. Mandil de PVC
3.2.3. Guantes

3.2.4. Botas de plastico
3.2.5. Cofia

NOTA: Verificar la RH-SEG-FO-10 “Tabla de Equipo de Proteccion a utilizar en las
diferentes MP” para el manejo de la materia prima de este producto.
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4. DESARROLLO
4.1.Seguridad

4.1.1 Respetar el orden de adicion y los tiempos de mezclado de este procedimiento.

4.1.2 Contar con el equipo y material necesario para la elaboracién de este producto.

4.1.3 En caso de contacto con cualquier materia prima lavar con abundante agua.
4.2.Limpiezay Sanitizacion

4.2.1 Antes de iniciar el vaciado de materia prima para la produccidn, se debe asegurar
que todo el equipo este perfectamente limpio segin los procedimientos
correspondientes, con el fin de evitar cualquier contaminacion.

4.3.Desarrollo de actividades para la fabricacion.

4.3.1. Recoger GO-FO-03 “Orden de Produccion”.

4.3.2. Solicitar materia prima al Almacenista siguiendo el GO-PR-03 “Control y
entrega de Materias Primas a Operadores “A”.

4.3.3. Lavar contenedor para hacer el producto de acuerdo a GO-IT-04 “Lavado
de contenedores”.

4.3.4. Pedir al personal de Control de Calidad que inspeccione el contenedor
segun la JC-FO-07 “Orden de Liberacién de Contenedores para Proceso”.

4.3.5. Agregar MP0192 midiendo el nivel correctamente en cm. de acuerdo a la
JC-LI-01 “Tabla de conversiones”.

4.3.6. Por separado, realizar una pre-mezcla usando aproximadamente 300 L de
MP0021 vy disolver MP0214, MP0213, MP0172 y MPO0120, agitar
manualmente hasta obtener una mezcla homogénea.

4.3.7. Encender motor, bombear mezcla del punto 4.3.6 al contenedor y agregar
el resto de MP0021.

4.3.8. Agitar el tiempo establecido.

NOTA: Se debe obtener una mezcla homogénea. Cuando la agitaciéon es manual,
mezclar aproximadamente 1 min entre cada materia prima.

4.3.9.Recircular 2 % del producto elaborado y mezclar (cuando la cantidad producida sea
mayor a 200 L).

4.3.10. Realizar la toma de muestra siguiendo la JC-PR-03 “Toma y disposiciéon de
muestras de materia prima y producto terminado” y entregarla al personal de
Control de Calidad junto con la GO-FO-03 “Orden de Produccidn” para su analisis y
liberacidn seguin JC-PR-01 “Liberacion de Producto Terminado”.
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4.4.Diagrama de fabricacion.

Recibir GO-FO-03,
para la fabricacién del
CAUSTI LC 200

Salicitar MP al drea Surtimiento de
de almaeén de MP material por parte
siguenda GO-PR-03 ™ | del personal de obl‘nﬁ?\zn:ar:?:cla
MP .
homogenea

A
Lavar el contenadar S enuentran &l
para la fabricacian de sustituto
products siguiends  —
GO-IT-04. Se obliene la
l mezcla homogenés

Mo se surte |a MP y
se cancela la orden
de trabajo.

MO

Se encuentra
el sustituto

Encender matar,
bombear la premezcla
¥ agregar el resto de

h J

Padie al parsonal de

calidad Ia liberacidn del

contendar sagin
JC-FO-07

Se suslituye MP

A

Surtimiento de MP

Dejar agitar hasta

homegenizar |a mezcla

NG

canlenedar

h J

Liberacsén de MP a

Agregar MPOD21, midienda cargo de calidad,

correctamente el nivel de 4
acwerds JC-LI01
Recircular 2 % del
products =laborade

¥ mezclar

P l

Sl B dafertekin &
izt ind 4 cabtiel
Realizar la toma de
muesira siguiende |
JC-PR-03 -
Ze ajusta el nivel
e MPO021
Y
Entregar la torma de
muestra al laboratoria
Reclbir y trasladar las de calidad junta con
WP al drea de - . GO-PR-03
fabrizacidn JC-PR-01
¥
LJ
Raallzar una premersla
adiianands MPOODZ, MPLD13, Liberacion del producto,
MPE11S, MPO14E Y MPOIEL o veredists dol anaksla
da calidad
I MO

Ze realiza ajuste con
la MP gue indique
contral de calidad,

Se liberd
el producto

Producto
libarada y
terminado
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4.5.Desarrollo de actividades para el envasado

4.5.1.1.Recibir GO-FO-18 “orden de llenado de producto terminado” en este se
indica que cantidad, tipo y capacidad de garrafa a utilizar.

NOTA: Portar el equipo de seguridad de RH-SEG-FO-10 Tabla de equipo de

proteccion”

45.1.2. Asegurarse que el tanque de producto a envasar tiene tarjeta de
liberacion y si este coincide con el producto.

NOTA: En caso de que el contenedor no cuente con la tarjeta de liberacion

respectiva, el supervisor de produccion notifica al Gerente de produccion y este

ultimo solicita la autorizacién al Gerente de aseguramiento de calidad para

comenzar la descarga.

4.5.1.3. Limpiar el &rea de envasado y/o llenadora.

4.5.1.4. Solicitar a control de calidad en turno libere el area de llenado antes de
colocar las garrafas.

NOTA: En caso de ser llenado manual acomodar garrafas de manera en la que

se pueda colocar su respectiva etiqueta como se indica en la GO-IT-01

“"Envasado y etiquetado del producto”. Cuidar que la etiqueta quede centrada y

perfectamente derecha.

4.5.1.5. Solicitar al supervisor en turno etiguetas segun la GO-FO-18 “"Orden de
llenado de producto terminado”.

4.5.1.6.Trasladar el material necesario para el empacado del producto al area
de envasado.

4.5.1.7. .Etiquetar garrafas con su respectiva etiqueta.

4.5.1.8.Antes del llenado el supervisor de produccion realizara la inspeccion de
mangueras verificando la limpieza externa e interna.

4.5.1.9.Iniciar el envasado del producto

45.1.9.1. Colocar la manguera y proceder a llenar la garrafa, esperar a
gue la garrafa se llene al nivel indicado, sin derramar el producto.
45.1.9.2. Colocar tapas adecuadas a la garrafa y con una llave

adecuada apretar la garrafa.
NOTA: En caso de garrafas de 4 y 10 L poner una contratapa y
posteriormente una tapa y colocar cinchos de seguridad a las garrafas de
20y 60 Its, en caso de ser kg se tara la garrafa.
4.5.1.10. Trasladar tarima en buen estado, liner y playo al area de envasado.
4.5.1.11. Colocar un liner sobre la tarima asignada.
4.5.1.12. Acomodar las garrafas sobre la tarima y el liner
NOTA: En caso de ser presentacion de 4 Its colocar en cajas y después sobre
la tarima.
4.5.1.13. Emplayar la tarima siguiendo la GO-IT-01 “Envasado, etiquetado y
emplayado de producto”.
4.5.1.14. Colocar la hoja de identificacion y llevar al area de picking.
4.5.1.15. Limpiar el &rea de envasado al terminar la actividad.
4.5.1.16. Verificar que la informacion del manual de envasado este completa y
entregarlo al supervisor en turno.
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4.7. Normas de empaque

NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)

P183-0005-BE00 — CAUSTI LC-200 —
DETERGENTE CAUSTICO LIQUIDO
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.
UNIDAD DE MEDIDA 5KG
COLOR LIGERAMENTE AMBAR
CONSISTENCIA LIQUIDO
AROMA CARACTERISTICO
CONTENIDO SIN ESPUMA
ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.
PARTE CONTENIDO COMPONENTE GRAFICO

TARIMA DE MADERA
ESTANDAR 1.20M X 1.20

MPO0467 1PIEZA

1 PIEZA POR LINER SHEET 1202/140

MP0133
TARIMA 1.23MX1.00M 1.40G
256 PIEZAS
MP0236 POR TARIMA GARRAF DE 4 LTS
ETIQUETA CAISTIL LC-200
MP0453 1 PIEZA POR Q
GARRAFA POR GARRAFA
1 PIEZA POR Se coloca dentro de
MP0236 GARRAFA VALVULA GORE cada garrafa
16 CAJAS POR CAJA DE CARTON SIN
MPO0049 NIVEL LOGO DE 29.4X 29.4 X
28.4 CM
MPOO79 4 PIEZAS ESQUINERO KRAFT

3.0"X3.0"X 140"X900 MM

6 PIEZAS (4 EN .
LA PARTE | GRAPA COBRIZADA 5/8

MP0405 POR CAJA (4 INFERIOR

INFERIOR / 2
EN LA PARTE Y 2 SUPERIOR)

REO757 1PIEZA PLAYO
1PIEZA POR HOJA DE

NO APLICA TARIMA IDENTIFICACION DE
TARIMA
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NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)

-

P183-0025-BE00 — CAUSTI LC-200 —
DETERGENTE ALCALINO LIQUIDO

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.

UNIDAD DE MEDIDA

25 KG

COLOR LIGERAMENTE AMBAR
CONSISTENCIA LIQUIDO
AROMA CARACTERISTICO
CONTENIDO SIN ESPUMA

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.

PARTE CONTENIDO COMPONENTE GRAFICO
MPO467 1 PIEZA TARIMA DE MADERA
ESTANDAR 1.20M X 1.20
LINER SHEET 1202/14!
MPO133 1 PIEZA POR S 02/140
TARIMA 1.23M X1.00M 1.40 G
52 PIEZAS POR | GARRAFA DE 20 LTS POR
MP0236 TARIMA NIVEL
MP0453 1 PIEZA POR | ETIQUETA CAISTIL LC-200
GARRAFA POR GARRAFA
1 PIEZA POR Se coloca dentro de
MP0236 GARRAFA VALVULA GORE cada garrafa
1 PIEZA POR
MP0204 GARRAFA TAPA POR GARRAFA
1 PIEZA POR
MPOO0O57 GARRAFA CINCHO DE SEGURIDAD
REQ757 1PIEZA PLAYO
HOJA DE
NO APLICA 1PIEZA POR IDENTIFICACION DE
TARIMA
TARIMA
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NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)
P183-0060-BE00 — CAUSTI LC-200 —
DETERGENTE ALCALINO LIQUIDO
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.
UNIDAD DE MEDIDA 60 KG
COLOR LIGERAMENTE AMBAR
CONSISTENCIA LIQUIDO
AROMA CARACTERISTICO
CONTENIDO SIN ESPUMA
- ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.
PARTE CONTENIDO COMPONENTE GRAFICO
TARIMA DE MADERA =
MP0467 1PIEZA S
ESTANDAR 1.20M X 1.20
LINE EET 1202/1
MP0133 1 PIEZA POR NER SH 02/140
TARIMA 1.23MX1.00M1.40G
18 PIEZAS POR | GARRAFA DE50 LTS POR
MPO0014 TARIMA NIVEL
MP0453 1 PIEZA POR | ETIQUETA CAISTIL LC-200
GARRAFA POR GARRAFA
1 PIEZA POR Se coloca dentro de
MP0236 GARRAFA VALVULA GORE cada garrafa
1 PIEZA POR
MP0204 GARRAFA TAPA POR GARRAFA
1 PIEZA POR
MPQ0O57 GARRAFA CINCHO DE SEGURIDAD
REQ757 1PIEZA PLAYO
1PIEZA POR HOJA DE
NO APLICA IDENTIFICACION DE
TARIMA
TARIMA
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NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)

P183-0250-BE00 — CAUSTI LC-200 —
DETERGENTE ALCALINO LIQUIDO

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.

UNIDAD DE MEDIDA

250 KG

COLOR

LIGERAMENTE AMBAR

CONSISTENCIA LIQUIDO
AROMA CARACTERISTICO
CONTENIDO SIN ESPUMA

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.

PARTE CONTENIDO COMPONENTE GRAFICO
MPO467 1 PIEZA TARIMA DE MADERA :
ESTANDAR 1.20M X 1.20
MP0133 1 PIEZA POR LINER SHEET 1202/140
TARIMA 1.23MX1.00M 140G
MP0201 4 PIEZAS POR | TAMBO DE 220 LTS AZUL
TARIMA CERRADO POR TARIMA
2 PIEZA POR | ETIQUETA CAISTIL LC-200
MP0453
TAMBO POR GARRAFA
2 PIEZA POR | SELLO SEGURIDAD PX-3 B
MP0184
TAMBO C/LOGO
REQ757 1PIEZA PLAYO
HOJA DE
1PIEZA POR .
NO APLICA IDENTIFICACION DE
TARIMA
TARIMA

Pag. 160




SEP TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

SECRETARIA DE

EDUCACION PUBLICA Instituto Tecnoldégico de Tuxtla Gutiérrez

5. REFERENCIAS E INTERRELACIONES

GO-IT-04 “Lavado de contenedores”.

GO-PR-03 Control y entrega de Materias Primas a Operadores “A”

JC-LI-01 “Tabla de conversiones”.

JC-PR-03 “Toma y disposicidon de muestras de materia prima y producto terminado”
JC-PR-01 “Liberacién de Producto Terminado”

GO-IT-01 “Envasado, etiquetado y emplayado de producto

RH-SEG-FO-10 “tabla de equipo de proteccién”

6. REPORTES / REGISTROS
e GO-FO-03 “Orden de Produccion”

JC-FO-07 “Orden de Liberacion de Contenedores para Proceso”
GO-FO-18 "“Orden de llenado de producto terminado”

7. CONTROL DE CAMBIOS

0 01/07/05 Versién original

1 25/10/17 Modificacion de la informacion y actualizaciéon de GO-MAP-183
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BETA PROCESOS S.A. DE C.V.

-0 % MANUAL BETA CREAM
]
B E I A’..' -".. Fecha emisién: 16/08/17 | Cédigo: GO-MAP-080
Revision: 0 Pagina: ldes

1. OBIJETIVO

Establecer el como deben realizarse las actividades para la elaboracion de MANUAL BETA
CREAM.

2. ALCANCE

Este manual aplica para la fabricacion de MANUAL BETA CREAM.
3. EQUIPO Y MATERIAL
a. Material

i. Orden de Produccion

ii. Mezcladora

iii. Toma de agua

iv. Cucharon

v. Bascula

vi. Torre de enfriamiento

b. Equipo de Seguridad e Higiene

Gafas de seguridad

ii. Mandil de PVC
iii. Guantes

iv. Botas de plastico
v. Cofia

NOTA: Verificar la RH-SEG-FO-10 “Tabla de Equipo de Proteccion a utilizar en las diferentes MP”
para el manejo de la materia prima de este producto.

4. DESARROLLO

a. Seguridad
4.1.4 Respetar el orden de adicion y los tiempos de mezclado de este procedimiento.
4.1.5 Contar con el equipo y material necesario para la elaboracion de este producto.
4.1.6 En caso de contacto con cualquier materia prima lavar con abundante agua.
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b. Limpiezay Sanitizacién

4.2.2 Antes de iniciar el vaciado de materia prima para la produccidn, se debe asegurar
que todo el equipo este perfectamente limpio segin los procedimientos
correspondientes, con el fin de evitar cualquier contaminacién.

c. Desarrollo de actividades para la fabricacion

4.3.1 Recoger GO-FO-03 “Orden de Produccion”.

4.3.2 Solicitar materia prima al Almacenista siguiendo el GO-PR-03 “Control y entrega
de Materias Primas a Operadores “A”.

4.3.3 Lavar contenedor para hacer el producto de acuerdo a GO-IT-04 “Lavado de
contenedores”.

4.3.4 Pedir al personal de Control de Calidad que inspeccione el contenedor segin la
JC-FO-07 “Orden de Liberacion de Contenedores para Proceso”.

4.3.5 En el caso de que el contendor no sea liberado por un mal lavado, se debe
regresar el paso de lavado de contenedor hasta que sea liberado el contenedor.

4.3.6 Liberacion de materia prima por inspectora de calidad.

4.3.7 Trasladar materia prima al &rea de pastas donde sera fabricado el producto.

4.3.8 Encender la torre de enfriamiento antes de comenzar el proceso de mezclado

4.3.9 Medir MP0021 a un nivel de 66 cm en el contenedor y abrir el reactor para
posteriormente vaciarla.

4.3.10 Agregar la MP0O053 Y MP0199.

4.3.11 Se enciende las funciones de mezclado, homogeneizador y espatula para el
inicio de su funcionamiento por 35 minutos que esta programado

4.3.12 Se realiza una pre-mezcla con las MP del paso mezclar hasta obtener una
mezcla homogénea.

4.3.13 Agregar al contenedor lentamente la MP0017 sin detener el mezclado.

4.3.14 Verter MP0118, MP0084, MP0097 y dejarlo mezclar hasta cumplir el tiempo
determinado del equipo.

4.3.15 Solicitar a control de calidad un recipiente para tomar muestra del producto.

4.3.16 Tomar muestra siguiendo la JC-PR-03 “Toma y disposicion de muestras de
materia prima y producto terminado” y entregarla al personal de Control de
Calidad junto con la GO-FO-03 “Orden de Produccion” para su analisis y
liberacién segun JC-PR-01 “Liberacién de Producto Terminado”.

4.3.17 Llevar la muestra tomada del producto en el recipiente otorgado a control de
calidad.

4.3.18 Se continta agitando la mezcla hasta la liberacién del dictamen de calidad

4.3.19 Calidad libera el producto fabricado.

4.3.19.1. En caso de que no sea liberado el producto se ajusta con la materia prima
que indique control de calidad.
4.3.19.2. Se agrega la MP necesaria indicada por control de calidad y se lleva una

muestra para la liberacién del producto.
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4.4. Diagrama de fabricacion.
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Desarrollo de actividades para el envasado.

4.5.1 Recibir GO-FO-18 “orden de llenado de producto terminado” en este se indica que
cantidad, tipo y capacidad de garrafa a utilizar.

NOTA: Portar el equipo de seguridad de RH-SEG-FO-10 “‘Tabla de equipo de
proteccion”

45.2. Asegurarse que el tanque de producto a envasar tiene tarjeta de liberacion y si
este coincide con el producto.

NOTA: En caso de que el contenedor no cuente con la tarjeta de liberacion respectiva,
el supervisor de produccion notifica al Gerente de produccion y este ultimo solicita la
autorizacion al Gerente de aseguramiento de calidad para comenzar la descarga.

4.5.3. Limpiar el area de envasado y/o llenadora.
4.5.4. Solicitar a control de calidad en turno libere el area de llenado antes de colocar las
garrafas.

NOTA: En caso de ser llenado manual acomodar garrafas de manera en la que se
pueda colocar su respectiva etiqueta como se indica en la GO-IT-01 “Envasado y
etiquetado del producto”. Cuidar que la etiqueta quede centrada y perfectamente

derecha.

45,5, Solicitar al supervisor en turno etiquetas segun la GO-FO-18 “"Orden de llenado de
producto terminado”.

4.5.6. Trasladar el material necesario para el empacado del producto al area de
envasado.

4.5.7. Etiquetar cubetas con su respectiva etiqueta.

4.5.8. Iniciar el envasado del producto.

4.5.9. Pesar el envasado en la bascula hasta obtener el peso indicado en la GO-FO-18

“Orden de llenado de producto terminado”.

4.5.10. Sin tapar las cubetas con el producto dejar enfriar hasta obtener una temperatura
de 35°c

45.11. Solicitar a control de calidad revise la temperatura del producto y si es liberada se
comienzan a tapar.

45.12. Trasladar tarima en buen estado, liner y playo al &rea de envasado.

4.5.13. Colocar un liner sobre la tarima asignada.

4.5.14. Acomodar las cubetas sobre la tarima y el liner

4.5.15. Emplayar la tarima siguiendo la GO-IT-01 “Envasado, etiquetado y emplayado de
producto”.

4.5.16. Colocar la hoja de identificacion y llevar al area de picking.

4.5.17. Limpiar el &rea de envasado al terminar la actividad.

4.5.18. Verificar que la informacién este completa y entregarlo al supervisor en turno.
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Normas de empaque.

NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)

P080-0004-BE00 — MANUAL BETA CREAM -
DETERGENTE EN PASTA

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.

et UNIDAD DE MEDIDA 4 KG
S/ COLOR BLANCO
> -”ﬁ CONSISTENCIA PASTA
27f AROMA CARACTERISTICO
- CONTENIDO SIN ESPUMA
ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.
PARTE |CONTENIDO COMPONENTE GRAFICO
MPO4G7 L PIEZA TARIMA DE MADERA
ESTANDAR 1.20 M X 1.20
1PIEZA || |NER SHEET 1202/140
MPO133 POR 1.23 M X1.00M 1.40 G
TARIMA ' ' '
75 PIEZAS
MPOOGE hon CUBETA BLANCA 4KG
TARIMA POR NIVEL
1 PIEZA
MPO3L7 hon ETIQUETA MANUAL BETA
CUBETA CREAM
REO757 1 PIEZA PLAYO
HOJA DE
NO APLIcA |FPIEZAPOR e N TIFICACION DE
TARIMA
TARIMA
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NORMA DE EMPAQUE (HOJA DE ESPECIFICACON DE EMPAQUE)

P080-0020-BE00 — MANUAL BETA CREAM -
DETERGENTE EN PASTA

ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO.

UNIDAD DE MEDIDA 20 KG
COLOR BLANCO
CONSISTENCIA PASTA
AROMA CARACTERISTICO
CONTENIDO SIN ESPUMA
& ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE.
PARTE |CONTENIDO COMPONENTE GRAFICO

TARIMA DE MADERA

MP0467 1PIEZA
ESTANDAR 1.20 M X 1.20

1PIEZA 1| INER SHEET 1202/140

MP0133 POR
ARMA | 1-23MX1.00M1.40G
36 PIEZAS
P O0GA o CUETA CON TAPA FLEX
TARIMA VIRGEN

1 PIEZA | ET|QUETA MANUAL BETA

MP0317 POR .
CUBETA REAM
REO757 1 PIEZA PLAYO
HOJA DE
NO ApLica |LPIEZAPOR | N TIFICACION DE
TARIMA
TARIMA
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REFERENCIAS E INTERRELACIONES

GO-IT-04 “Lavado de contenedores”.

GO-PR-03 Control y entrega de Materias Primas a Operadores “A”

JC-LI-01 “Tabla de conversiones”.

JC-PR-03 “Toma y disposicidon de muestras de materia prima y producto terminado”
JC-PR-01 “Liberacién de Producto Terminado”

GO-IT-01 “Envasado, etiquetado y emplayado de producto”

RH-SEG-FO-10 “tabla de equipo de proteccién”

REPORTES / REGISTROS

GO-FO-03 “Orden de Produccién”
JC-FO-07 “Orden de Liberacion de Contenedores para Proceso”
GO-FO-18 'Orden de llenado de producto terminado”

CONTROL DE CAMBIOS

Revision ‘ Fecha ‘ Comentarios ‘

0 16/08/17 Version original

1 25/10/17 Modificacion de informacidn y actualizacion del GO-MAP-080
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Anexo 7.

Se realiz6 la recreacién del plano de la instalacion de la empresa bajo el software
de aplicacién AutoCAD.

Elaborado por: LLADIRA MARTINEZ SOLANO.
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