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Aire comprimido

Calidad

Cavitacioén

Cebado

Clasificacion ABC

Fluido compresible

GLOSARIO

Aplicacion técnica que hace uso de aire sometido a

presion, mediante el uso del compresor.

Conjunto de caracteristicas de un producto o
servicio, capaz de satisfacer las necesidades y
expectativas, presentes y futuras, del usuario o

cliente.

Fendmeno que se produce cuando el agua u otro
fluido, pasa a gran velocidad por un angulo afilado;
produce una descompresion del fluido, pudiendo
alcanzar la presion de vapor del liquido que
formara cavidades o burbujas en el equipo o la

tuberia.

Fendmeno que ocurre en las bombas centrifugas,
debido a que al arrancar no se ha llenado de

liguido y alin no ha escapado el aire.

Técnica que identifica el uso de la materia prima y
establece los criterios necesarios para el manejo

de inventarios.

Capacidad de cambio de presion en un fluido,

variando su volumen.



Fluido incompresible

Golpe de ariete

Inventario

Lead time

Materia prima

Merma

Neumatica

Capacidad de cambio de presion en un fluido al

tener su volumen.

Efecto ocurrido en la tuberia de suministro de agua

cuando una valvula se cierra bruscamente.

Cantidad de bienes o activos circulantes que una
empresa mantiene en existencia, formando parte

de su patrimonio.

Cantidad de tiempo, que define el proveedor,
requerido para satisfacer una demanda o peticion

del cliente.

Elemento que la industria, con su tecnologia, es
capaz de transformar en producto terminado.
Puede ser recursos naturales o un producto

semielaborado por otro proceso industrial.

Porcién de materia que se destruye o desaparece
durante un proceso de transformacién. Puede ser
por: evaporacion, desecacién y escape en forma

de gas o agua.
Rama de la mecanica que usa conductores de aire

y compresores para producir movimiento, mediante

el uso de cilindros.
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Peso bruto Peso de la mercancia que incluye envase y

embalaje.

Peso neto Peso real de cualquier producto procesado, sin

considerar variables como humedad o envase.
Politica de inventarios Optimiza el manejo de los recursos de la empresa,
al minimizar los inventarios sin afectar el proceso

productivo y la demanda en el mercado.

Sistema de inventarios Programa que permite realizar movimientos en el

inventario de la bodega de materia prima.
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RESUMEN

Diversos cambios econdmicos, sociales y demograficos en el pais, han
permitido que empresas guatemaltecas, tenga mas participacion en el mercado
nacional e internacional, para competir con organizaciones multinacionales.
DEQUINSA —Derivados quimicos e industriales, S. A.-, se encuentra entre las
empresas lideres en el mercado de ventas por catalogo con la fabricacion de
productos para el hogar que en los ultimos afios, ha tenido gran aceptacion en
el mercado nacional y a nivel centroamericano. La gama que abarca

aproximadamente a 400 productos.

Las materias primas utilizadas son de la méas alta calidad, algunas
provienen de Europa y Estados Unidos y deben seleccionarse cuidadosamente,
para cumplir con las necesidades del consumidor. Tomando en cuenta que la
materia prima es un recurso esencial, darle mal uso y manejo, provoca pérdidas
para la organizacion y problemas relacionados con lento movimiento,

desperdicio, caducidad, incremento del costo de inventario y robos, entre otros.

La amplia variedad de materias primas, requiere establecer, herramientas
gue permitan, tomar decisiones acertadas. El uso de la clasificacion ABC,
identifica las esenciales para la fabricacion del producto; ademas debe definirse
la politica de inventarios que incluye el nivel de consumo con el punto 6ptimo,
minimo y maximo permitido y el de re—orden de pedidos que evalda al

proveedor en cuanto a calidad, cantidad, tiempo de entrega y precios.



La elaboracion del programa de mantenimiento preventivo en el area de
mezclado, ayuda a la reduccion de paros en la produccion relacionados con la
falta de limpieza en las maquinas, inexistencia de repuestos y otros. Como

prevision se crean fichas técnicas, check list y jornadas de mantenimiento.

Es de suma importancia por lo tanto, sistematizar lo relacionado con el
proceso de pedidos de materia prima y la estructuracién del programa de
mantenimiento en el area de mezclado, subrayando que ambas iniciativas

generaran beneficios para la organizacion.



OBJETIVOS

General

Elaborar sistema de pedidos para la bodega de materia prima y disefar el

programa de mantenimiento preventivo en el area de mezclado de la empresa

DEQUINSA.

Especificos

1. Identificar las condiciones de operacion de la bodega de materia prima.

2. Elaborar la clasificacion ABC para el sistema de pedidos de materia prima.

3. Establecer una politica de inventarios en la materia prima critica.

4. Identificar existencias en el inventario real versus inventario del sistema.

5. Evaluar tiempo de entrega de la materia prima.

6. Controlar la materia prima critica.

7. Identificar la condicion actual del area de mezclado.

8.  Establecer rutinas de mantenimiento para el area de mezclado.

9. Registrar el mantenimiento para el equipo del area de mezclado.
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INTRODUCCION

Los inventarios representan el principal costo para la organizacion.
DEQUINSA, es una empresa industrial dedicada a elaborar productos quimicos
destinados para el consumo familiar; el diagnostico interno y externo en la
organizacion, ayuda a identificar las ventajas y desventajas frente a la

competencia, en el manejo de los recursos.

El inventario de la materia prima requiere un preciso control del
abastecimiento y almacenaje. La adquisicion de ésta exige un sistema que
indique el punto 6ptimo de pedido para el proveedor, el manejo incorrecto de la

materia prima implica pérdidas incalculables para la organizacion.

El objetivo de la planificacién de pedidos para la bodega de materia prima
y el programa de mantenimiento preventivo para el area de mezclado en
DEQUINSA, pretende establecer un sistema mediante el uso de la clasificacion
ABC vy la politica de inventarios que permita identificar la de mayor relevancia
abasteciéndola en el tiempo calculado. El programa de mantenimiento
preventivo, tiene como finalidad establecer procedimientos para la conservacién

del equipo y reducir el paro en el area de manufactura.
Para suministrar materia prima, la empresa debe implementar métodos en

la recepcion, almacenaje y entrega, mediante el establecimiento de funciones y

responsabilidades del personal.
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El documento que se presenta a continuacion esta constituido por cinco
capitulos. EI primero incluye los antecedentes generales de la empresa
conformado por su estructura y las actividades a las que se dedica, en el

mercado nacional y centroamericano.

El segundo capitulo abarca la informacion general sobre los métodos de
diagnéstico de la organizacion, el de evaluacion, clasificacion y manejo de
inventarios, tipos de mantenimiento, conceptos generales del equipo Yy
seguridad e higiene en el procesamiento de productos quimicos. Estos
conceptos son la base para la comprension de la planificacion de pedidos a la
bodega de materia prima, asi como para la aplicacion del mantenimiento del

equipo.

El tercer apartado identifica la situacion actual en la bodega de materia
prima y en el area de mezclado. Conocer el proceso actual de la solicitud de
materia prima permite identificar las debilidades y deficiencias asi como,
conocer las condiciones en que se encuentra el equipo del area de mezclado,
identificando el deterioro y la mala calidad del producto. El uso del diagrama
causa — efecto apoya para que el personal contribuya en la identificacién de los

problemas que se generan.

El cuarto capitulo identifica soluciones para la problematica encontrada.
Utilizar la clasificacion ABC, para determinar la materia prima de mayor
importancia, permite establecer cual requiere ser evaluada, utilizando politicas
de inventario que determinen la cantidad requerida a ser abastecida. Al definir
la materia prima de mayor importancia para la empresa, se inicia el proceso de
implementacion del sistema de pedidos que consiste en el establecimiento de

procedimientos en la recepcién, almacenaje y entrega.
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La recepcion se encarga de la evaluacion del proveedor en los parametros
de calidad, cantidad, fecha de entrega y precio. El almacenaje controla la
identificacion, ubicacidn y mermas en el sistema; ademas de la entrega de

materia prima, requiere que se establezcan procesos de entrega mas eficientes.

El quinto capitulo establece la necesidad de presentar el disefio de un
programa de mantenimiento preventivo, su objetivo es proporcionar los registros

necesarios para el control en el servicio del equipo.

Para garantizar el funcionamiento del equipo, en el &rea de manufactura
se establecen los periodos de servicio, para ello debe desarrollarse el programa
de mantenimiento preventivo que incluye cronograma de actividades en el que
se determinan las rutinas de tratamiento para el equipo. El resultado que se
desea alcanzar es la conservacion del mismo, evitar accidentes y disminuir los

paros no programados en la produccién.
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1. ASPECTOS GENERALES DE LA ORGANIZACION

1.1 Antecedentes de la empresa

La empresa DEQUINSA se dedica a la produccion, comercializacion y
distribucién de productos para el hogar, incluidos los de limpieza, higiene y

cuidado personal.

Es conocida en el mercado nacional con el nombre de Lovely, tiene 22
afos de estar en el ambito guatemalteco. La cantidad de productos que ofrece

es aproximadamente de 400.

La mayoria de produccion se realiza en la planta ubicada en la ciudad de
Guatemala, ciertos productos no pueden elaborarse en esas instalaciones
debido a la capacidad de la planta de produccion y la maquinaria utilizada. La
materia prima y el material de empaque, se obtienen mediante la compra a

proveedores locales o en el extranjero.

La comercializacion se realiza por medio de venta directa, promoviéndose
a través de catalogos mensuales, estructurados por el departamento de

mercadotecnia que define el tipo de producto lanzado al mercado.

La distribucion se hace mediante pedido a bodega de producto terminado.
Al realizar la compra del producto, se procede a colocar la orden de pedido, el
cual se coloca a su tienda. La empresa tiene actualmente dos tiendas en la
ciudad de Guatemala, en los ultimos afos se expande hacia El Salvador y otra

en Honduras, ambas han tenido una buena aceptacion.



1.1.1. Historiade laempresa

Empresa dedicada a la produccién, comercializacién y distribucion de
productos para el hogar y la familia, fundada en 1985 por una sociedad de

empresarios guatemaltecos.

Las primeras instalaciones donde inici6 operaciones estuvieron en la
Plaza del Sol, tanto del area administrativa como de produccién, luego se
traslado al edificio La galeria. Desde sus inicios, se ha dado un constante
desarrollo de la empresa que se da a conocer al publico con el nombre

comercial Lovely.

Las ventas se realizaban inicialmente por medio de demostraciones a las
amas de casa, dando a conocer la utilidad y calidad del producto en el hogar.
Se cambia el sistema utilizando la venta directa, al principio se disefié un
catdlogo anual; sin embargo, en los ultimos afios el producto se ha ofrecido

mediante catalogos durante ciclos y se ofrece por personal capacitado.

La distribucion ha crecido en los ultimos afios. Al principio se circunscribia
a la ciudad capital pero con el crecimiento de la demanda se ha incorporado
mayor nimero de personal al equipo de ventas, llegando su expansién al area
rural. Actualmente se distribuye en dos tiendas de la ciudad de Guatemala y en

las de Honduras y El Salvador.



1.1.2. Misién

“Brindar las alternativas de higiene y bienestar a través del diseno,
elaboracion y comercializacion de productos de limpieza y de uso diario de
calidad mundial, proporcionando una mejor imagen personal y familiar en la

comodidad del hogar”.

1.1.3. Visién

“‘Ser una empresa lider en servicio de venta directa, con presencia y

participacion en la region centroamericana”.

1.1.4. Localizacion actual de la empresa

La ubicacion actual en la 22 calle 3-06, zona 13 es un punto estratégico,
debido a que ésta es un area industrial que permite mantener buena
comunicacién con los proveedores y un facil acceso y distribucion a las tiendas
y clientes.

Figural. Ubicacién geografica DEQUINSA
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1.2. Actividades de la empresa

La empresa Lovely, ofrece aproximadamente 400 productos con
diversidad de utilidades en el hogar. Entre ellos se encuentran: colonias,
desodorantes, shampoo y acondicionador para uso de toda la familia; ademas
incluye cosméticos especificos para la mujer y cremas para el cuidado de la
piel; para bebés se encuentran colonias, cremas, talcos, jabones y shampoo.
Ademas productos de limpieza para el hogar utilizados en la cocina, bafios, piso

y el automovil.

La estrategia de mercado adoptada por la empresa estd enfocada hacia la
mujer. Para la empresa, la mujer forma parte fundamental del hogar y es
indispensable que mantenga los utensilios necesarios de limpieza e higiene al
alcance de toda su familia. Se preocupa por el cuidado de la familia y ve a la
mujer como parte esencial de la empresa, por ello genera oportunidad de
trabajo para las amas de casa que deseen ser parte del equipo de ventas y asi
lograr un ingreso adicional para el hogar, haciendo que el ama de casa se
sienta parte de la institucion.

El departamento de ventas se encarga de reclutar, seleccionar y entrenar
a las amas de casa. A las seleccionadas se les da el nombre de consejeras,
ellas buscan clientes y entregan el producto en la puerta de la casa.

1.3. Estructura organizacional de la empresa
La organizacion se establece por jerarquia de puestos. La misma esta

comprendida por tres areas importantes: administrativa, de operaciones y de

produccion.



Area administrativa: se encarga de la planificacion y organizacion de la
empresa, define la cantidad necesaria de empleados; la contratacion de
personal depende del crecimiento que tenga la organizacion, de acuerdo
al mercado. Estda formada por varios departamentos que ejercen
distintas funciones que determinan el desempefio de la organizacion. Se

mencionan a continuacion

o  Gerencia: constituido por las altas autoridades de la organizacion,
revisan el funcionamiento de la misma, se encargan de la toma de
decisiones para la adquisicion bienes y verifican si es factible la
expansion de las operaciones en otro lugar. Ademas, realizan

analisis y determinan las estrategias de mercado a utilizar.

o Finanzas: determina el monto apropiado de fondos que debe
manejar la organizacion, define su destino hacia activos especificos
de manera eficiente y trata de obtenerlos en las mejores
condiciones, indicando la composicién de los pasivos. También se
encarga de observar la combinacibn de factores como la
competencia creciente, la inflacion, la explosién tecnolégica, la
preocupacion nacional, los problemas del medio ambiente, la
sociedad, las regulaciones gubernamentales, las operaciones

internacionales y otras.

o Contabilidad: mantiene el buen funcionamiento de los
procedimientos contables, estructura los estados financieros para
ser mostrados a la junta directiva ademas del analisis de ingresos,
egresos Yy gastos de operacion. Traslada periédicamente, al director
general, la informacion cuantitativa expresada en unidades

monetarias.



Compras: realiza la gestion de compras, mediante negociacion con
los proveedores, para adquirir bienes que son transformados y
puestos al alcance del cliente; también es responsable de las
compras que seran de utilidad para uso interno. Trata de mantener
buenas relaciones con el proveedor, busca otras alternativas para
las adquisiciones con el objetivo de disminuir costos, manteniendo
la calidad del producto. Debe evaluar en el proveedor, lo referente a

calidad, cantidad, tiempo de entrega y precio de la materia prima.

Ventas: el principal objetivo de este departamento es ofrecer un
producto de calidad que cumpla con las expectativas del
consumidor; ademds, buscar el crecimiento de la organizacion
ubicando nuevos puntos de venta que estén al alcance de los

consumidores.

Mercadeo: su principal funcion es mantener la imagen de la
empresa, ofreciendo productos de calidad para el consumidor
guatemalteco y centroamericano. Se encarga de disefiar y elaborar
las estrategias de mercado para la promocion, analiza e investiga el
ciclo de vida de cada producto y su comportamiento de consumo,
verifica la aceptacion del mismo o su retiro del mercado. En cuanto
al disefilo de campafias para el lanzamiento de nuevos productos,
realiza investigacion respecto a las inclinaciones y preferencias del
mercado al que se esta enfocando, para ello utiliza el benchmarking

(explicar de qué se trata), y competir con las empresas lideres.



o Recursos humanos: se encarga de suministrar mano de obra
calificada para el desempefio del trabajo; incluye reclutamiento,
seleccidn, contratacion, induccion, y capacitacion de personal. Es
responsable de mantener un ambiente organizacional sano y
agradable para que se desarrollen todas las actividades de la mejor
forma posible; para lograrlo se impulsan capacitaciones e induccion

sobre nuevas herramientas, en el ambiente empresarial.

Area de operaciones: también conocida como éarea de logistica, se
encarga del almacenaje en bodega del producto terminado. Entre las
funciones que desempefia estan la planificacidon para despachar los
pedidos de las diferentes tiendas y distribuidoras del pais y del
extranjero, prepara los paquetes de las vendedoras verificando que se
entreguen a tiempo, de no ser asi soluciona los problemas que lo

obstaculizan.

o Bodega de producto terminado: est4 a cargo del almacenamiento
del producto terminado recibiéndolo del é&rea de produccioén,
debiendo controlar su almacenamiento. Prepara los pedidos que
abasteceran a las diferentes tiendas y controla los niveles de
inventario. Mantiene una relacibn estrecha con el é&rea de

produccion, respecto al nivel de consumo del producto terminado.

o  Distribucion: planifica y coordina el envio de pedidos ademas de
verificar que la papeleria de solicitud se encuentre completa. Debe
optimizar el sistema de rutas para minimizar el costo de distribucion,

es responsable del mantenimiento de la flotilla de transporte.



Area de produccion: tiene a cargo la elaboracion del producto. Controla
proceso de fabricacion, planifica la produccibn mediante la
organizacién de todas las &areas de trabajo, su objetivo primordial es
lograr productos de la més alta calidad, al menor costo, y entregarlos en
el tiempo establecido. Asimismo verifica que los procesos mantengan un

flujo de trabajo continuo, evitando demoras.

Control de calidad: se responsabiliza de los procesos de
produccion, tiene como funcion principal velar por la calidad del
producto a través del establecimiento de estandares desde la
recepcion de materia prima, realizando controles en la preparacion
del producto; ademas verifica la practica de medidas de higiene y
salubridad para la fabricacion, identificando todos los agentes
contaminantes en el proceso. También determina el cumplimiento
del rango de variabilidad permitido para el envasado, constatando

gue el producto no se contamine.

Produccion: tiene a cargo la fabricacién del producto, coordina las
operaciones para obtenerlo. Su funcién es establecer la cantidad de
materia prima a utilizar asi como verificar la fabricacion y el
empaque; se realiza mediante el programa de produccion,
determinado a través de la proyeccion de ventas estimadas por el

departamento de mercadotecnia.

A continuacion se determinan las siguientes secciones:

Seccion de materia prima: controla el consumo de materia prima, entre
sus funciones estan: solicitud de compra, recepcién, almacenaje y

entrega al area de manufactura o mezclado.



Seccion de mezclado: estd a cargo de la elaboracion del producto.
Verifica la existencia de los materiales requeridos, como indica la orden
de produccion, luego se encarga de que sean mezclados
adecuadamente para obtener el producto a ser envasado, cumpliendo

con las normas y especificaciones de higiene.

Seccion de material de empaque: responsable de controlar el consumo
del material de empaque. Entre sus funciones estan: solicitud de compra,
recepcion, almacenaje y entrega del material respectivo, al area de

envasado o llenado.

Seccion de envasado: vela por la preparacion del producto final. Realiza
la solicitud de materiales y del producto mezclado, su funcion es el
envasado ademas de encargarse del etiquetado y empaque en el menor

tiempo posible, minimizado desperdicios y controlando la calidad.

Seccion de mantenimiento: encargada de realizar mantenimiento al area
de producciéon. Brinda servicio a la infraestructura civil, instalaciones
eléctricas, maquinaria y equipo. Debe regirse por programas preventivos
de mantenimiento a las maquinas para evitar el desgaste excesivo en las
piezas mecanicas, reduciendo paros no programados y velando por que
se observen las medidas de higiene necesarias. Entre las mejoras en el
proceso, se implementa la automatizacion de la maquinaria para la

produccion.
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2. MARCO TEORICO DE LA EMPRESA

2.1. Andlisis de la organizacion

2.1.1. Anélisis FODA

Esta herramienta es utilizada para revisar la situacion actual de la
organizacion, el diagnostico identifica los factores internos y externos que

afectan el entorno de la misma.

El analisis interno de la organizacién, implica la identificacion de las
fortalezas y debilidades que se presentan frente a la competencia, los factores
internos se pueden controlar, dependiendo Unicamente del ambiente
organizacional de la empresa. El andlisis externo establece las oportunidades y
amenazas que existen en el mercado, estos factores no pueden ser

controlados facilmente.
Para realizar un analisis FODA se debe tomar en cuenta:
° La informacion vital frente a la trivial

o Los factores internos y externos de la organizacion

o Las ventajas y desventajas de los procesos

11



La aplicacion contribuye a:

Determinar condiciones de la organizacion
La comercializacion de los productos

El lanzamiento de los productos

Las condiciones del mercado

Estrategias de mercado

Fortalezas y debilidades

Fortalezas organizacionales comunes: son parte caracteristica de varias
empresas y la competencia amenaza con implementar las mismas

estrategias, a esto se le conoce como paridad competitiva.

Fortalezas distintivas: caracteristica de un reducido nimero de empresas
competidoras. A las fortalezas que logran destacar frente a la competencia
se les conoce como ventaja competitiva, entre ellas esta la implementacion

de nueva tecnoldgica y la cultura organizacional o el trabajo en equipo.

Fortalezas de Imitacion de las fortalezas distintivas: se relacionan con
lograr la implementacion de fortalezas distintivas de otra organizacion
alcanzando la paridad competitiva, mediante técnicas como el
benchmarking._La ventaja competitiva serd temporalmente sostenible,
cuando subsiste después que cesan todos los intentos de imitacion

estratégica por parte de la competencia.
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o Debilidades: impiden seleccionar e implementar estrategias que le
permitan a la empresa desarrollar su misién o cumplir con los objetivos
fijados. Una empresa tiene una desventaja competitiva cuando no esta
implementando estrategias que generen valor, mientras que la

competencia si lo hace.

Oportunidades y amenazas
Las oportunidades se caracterizan por descubrir areas que podrian
generar incremento de utilidades para la organizacion o bien, la apertura
de nuevos mercados.
Las amenazas determinan las areas que representan peligro para el logro
de los objetivos de la organizacién, entre éstos se puede mencionar el
incremento de aranceles, lanzamiento de nuevos productos y otros.

Para determinar si existen oportunidades y amenazas se considera:

e Analisis del entorno. Estructura de la industria (proveedores, canales de
distribucion, clientes, mercados, competidores).

o Grupos de interés. Gobierno, instituciones publicas, sindicatos, gremios,

accionistas, comunidad.

o El entorno en forma mas amplia incluye aspectos demograficos, politicos y

legislativos.

13



Figura3. Representacion FODA
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Fuente: elaboracion propia.

2.1.2. Anélisis causa — efecto

Se conoce también como diagrama de Ishikawa o diagrama de pescado,
esta herramienta se utiliza en las fases de diagnostico y solucion de la posible

causa de un problema.

Esta técnica fue desarrollada en 1953 por el doctor japonés Kaoru
Ishikawa en la empresa Kawasaki steel Works, dandole el nombre de diagrama
causa y efecto. Sin embargo, el doctor Joseph Juran, considerado padre de la
moderna gestion de calidad, le da el nombre de Diagrama de Ishikawa.

Interpretacion del diagrama de causa — efecto

Permite encontrar los origenes reales y potenciales de un problema. El
analisis se realiza con la ayuda de los equipos de trabajo de la empresa o bien,
personas afectadas por el problema. Las ventajas de utilizar esta herramienta
de diagndstico son: incrementar la participacién del grupo de trabajo, ayudar a
la comprension, visualizar las razones, motivos o factores principales y

secundarios, identificar posibles soluciones, tomar decisiones y organizar
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planes de accion. Ademas, de la solucion de problemas ayudard a modificar
procedimientos y métodos obsoletos y cambiar costumbres, actitudes o hébitos

en los grupos de trabajo.

Estructura del diagrama causa — efecto

Para la elaboracion de un diagrama de causa y efecto, es importante que

se establezca el grupo de trabajo que buscara la solucion al problema.

El doctor Kaoru Ishikawa disefidé un método eficaz para el analisis de un
problema en procesos o averias en los equipos; sin embargo, pueden utilizarse
otros métodos, dependerda Unicamente del tipo de problema que se esta
investigando. Este método se conoce como las 6 m’s, forman parte de las

causas principales:

o Materia prima: analisis de problemas generados por la materia prima que
se utiliza en el proceso, ésta puede afectar la calidad, la variaciéon en el
contenido que se utiliza, el proveedor, el empaque y el transporte, entre

otros.

o Maquinaria o equipo: revision de problemas originados por el proceso de
transformacion de la materia prima, en la maquinaria y herramientas
utilizadas, la mala distribucion de maquinaria, obsolescencia y tipo de

mantenimiento aplicado al equipo.

o Método de trabajo: estudia problemas generados en la operacion del

equipo y las formas de trabajo utilizadas.
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Mano de obra o factor humano: examen de problemas generados por la
falta de experiencia del personal, induccién, capacitacion, salarios, trabajo

en equipo, motivacion, estado de animo.

Medio ambiente o entorno de trabajo: analisis de problemas generados por
factores externos como la contaminacion, temperatura, medio ambiente,

humedad, ambiente laboral, espacio fisico.
Medicién y metrologia: cuestionamiento de aspectos generados por el
sistema de medicion utilizado, pérdida para la organizacién, calibracion del

equipo, falla de los instrumentos, error de lectura.

Figura 4. Diagrama causa — efecto

Método de trabajo
Material
Medio ambiente

‘I PROBLEMAI
4

Maquinaria

Fuente: elaboracion propia.

Interpretacion del diagrama causa — efecto
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Al realizar la recoleccién de datos y la formulacion de las conclusiones
para la construccion del diagrama Ishikawa, se le pide a los colaboradores que
den sus opiniones acerca de las causas de la problematica, enumerando lo mas

relevante. Los métodos de diagnostico pueden ser cualitativos y cuantitativos.

El método cualitativo redne la informacion, utilizando la técnica
brainstorming con los participantes, para la busqueda de solucién de
problemas. Se recolectan los datos que determinen el porcentaje de
contribucion de cada causa al problema, posteriormente definir cual de ellas es
la més relevante. Con estos elementos, se estructura un diagrama de Pareto
definiendo las causas que deben ser evaluadas y analizadas para la solucién

del problema.

2.1.3. Manejo de materiales en la bodega de materia prima

La adecuada gestion de los materiales determina el nivel organizacional
de la empresa. La organizacion debe garantizar que la materia prima, el
producto en proceso, el producto terminado y los materiales mantengan un

movimiento eficiente, evitando la sobreestadia del material.

Cabe recordar que la materia prima esta constituida por recursos naturales
0 productos semielaborados, son todos los elementos que se incluyen y
transforman para la elaboracion del producto, ademas forma parte de los

activos circulantes de la organizacion.

Esta debe comprometerse en realizar correctamente la gestion de manejo
de la materia prima controlando: compra, recepcién, almacenaje y entrega.
Debe ser medible e identificable para obtener un costo preciso, la variacién

afectara directamente en el precio final del producto terminado.
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La calidad de este insumo es otro factor importante para lograr el producto
final, la mala calidad se mide por: tiempo de entrega, caducidad, condicion,

empaque, rendimiento en la fabricacion y desperdicio.

Al adquirir materia prima, es importante tomar en cuenta los siguientes
factores: costo, garantias del proveedor, existencia o escasez en el mercado. Al
realizar la compra, procede la recepcion, mediante el uso de las variables de
calidad a considerar se toma la decision de aceptacion o rechazo. El
almacenamiento se encarga de controlar la existencia y movimiento en la

bodega, como etapa final esta el proceso de entrega en el area de fabricacion.

2.1.3.1. Importancia del manejo de materiales

La importancia de realizar una buena gestion en el manejo de los
materiales se determina por el funcionamiento eficiente de la manufactura y el

almacenaje y la distribucion del producto.

Realizar un manejo correcto, proporciona ventaja competitiva en el
mercado, incrementa la productividad y reduce tiempo de almacenamiento. El

manejo de materiales debe considerar los siguientes factores:

o El movimiento del material de un proceso hacia otro
e  Ellugar donde debe ser entregado

e Eltiempo de entrega estimado

o El espacio para almacenamiento

o La cantidad requerida en el proceso

18



Los cambios tecnoldgicos obligan que los procesos industriales sean mas
eficientes buscando soluciones a la problematica del manejo de materiales, de
aqui surge el sistema JIT — just in time -, en espafiol significa justo a tiempo;
filosofia japonesa creada para solucionar los problemas de optimizacion del
espacio, sistema que se origina debido a las exigencias de la poblacién por
incrementar la productividad en los procesos. El JIT involucra incremento de la
eficiencia, logrando productos de calidad, sus objetivos son mejorar los
procesos mediante la reduccion de los desperdicios; entre los recursos
empleados para el logro de los objetivos estan influir en el personal, mejorar
procesos de trabajo y exigir al proveedor, entre otros.

El inconveniente para la aplicacion de estas técnicas orientales, es la
cultura organizacional de las empresas occidentales; sin embargo, la apertura
de los mercados exige el incremento de la eficiencia en las organizaciones. Si
bien es un sistema creado por la cultura oriental, depende Unicamente del
compromiso de la organizacién por cambiar el clima organizacional buscando la

mejora continua de los procesos.

2.1.3.1.1. Compras

Las compras representan el renglébn mas importante para el
abastecimiento de las materias primas requeridas en la elaboracién de los
productos, se obtiene al lograr el punto de pedido éptimo del inventario de la
bodega. Son los activos circulantes de la empresa y representan gran parte de
su valor. El departamento de compras se encarga de buscar, negociar, evaluar
y seleccionar al proveedor que ofrezca mejores ventajas respecto a
cumplimiento de tiempo de entrega, precio, crédito, calidad, garantia y

disponibilidad del producto.
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2.1.3.1.2. Almacenamiento

Requiere que se utilice un sistema de asignacion de codigos. La
codificacion precisa que se clasifique el tipo de materia prima para identificarla

facilmente y facilitar la realizacion de inventarios en bodega.

2.1.3.1.3. Entrega de materiales

Proceso que se encarga de la recepcion del pedido. Al ingresar el pedido
se registra la fecha y la cantidad de material solicitada, procediendo a su
localizacion en la bodega para luego ser entregada. Debe mantenerse un

registro de las entregas al solicitante.

2.1.3.2. Clasificacion ABC

El manejo de materiales representa gran parte de la problematica de la
organizacion, realizar una buena gestion de los mismos permite incrementar la
productividad, disminuir costos, reducir inventarios y expandir las operaciones
de la organizacion. Mejorar estos aspectos crea ventaja competitiva frente a la

competencia.

La bodega de materiales requiere un adecuado manejo, cada uno de ellos
exige tratamiento especial, dependiendo de la importancia del proceso y la
posibilidad de adquisicidon con el proveedor. Para controlar los diferentes tipos
de materia prima es importante realizarles un analisis, la técnica usada para la

solucion de problemas en la bodega de materiales es la clasificacion ABC.

Esta clasificacion se utiliza para evaluar el valor del inventario respecto a

determinada cantidad de articulos. El origen se debe al economista italiano
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Vilfredo Pareto, aproximadamente en 1897, él afirm6 que 20% de las personas
poseen el 80% de la riqueza; sin embargo, Joseph Juran desarrolla una valiosa
herramienta para la identificacion y clasificacion de los problemas vitales y le da
el nombre de Diagrama de Pareto. Su utilizacion sirve para la toma de
decisiones en una organizacion, es de aplicacion amplia, algunos enunciados

para el desarrollo de ésta son:

o La minoria de clientes representa la mayoria de las ventas

o La minoria de rechazos representa la mayoria de quejas del cliente

o La minoria de productos representa la mayoria de ganancias

e La minoria de productos, procesos o caracteristicas de la calidad, causan
el incremento de los desperdicios o de los costos de reelaboracion

o La minoria de elementos representa el incremento del costo del inventario

El listado anterior incluye algunos problemas vitales, sin embargo, existe
una amplia cantidad de aplicaciones para esta herramienta. El diagrama de
Pareto determina que el 20% de las acciones representa el 80% de las
reacciones, sin embargo, los problemas o resultados se presentan en diferentes
proporciones. La variacién puede ser mayor o menor, depende Unicamente de
la magnitud del problema en estudio si es critico 0 no, otro factor a tomar en
cuenta para obtener resultados de este andlisis son las necesidades requeridas

por la organizacion.

La representaciéon grafica del Diagrama de Pareto, muestra los problemas
actuales, identifica los de mayor riesgo y permite invertir en ellos para hacer
buen uso de los recursos de la empresa. Ademas, contribuye en el disefio de
estrategias para disminuir los problemas triviales que no ocasionan mayores
pérdidas para la empresa pero deben ser solucionados, durante un tiempo

establecido. Las graficas de Pareto son especialmente valiosas para presentar
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resultados ante la junta directiva comparando problemas del pasado con la

situacion actual y determinar el progreso logrado.

La clasificacion ABC es un sistema basado en el principio de Pareto,
utiizado para el manejo de los inventarios en empresas productoras o
comercializadoras. La clasificacion identifica los materiales que necesitan
control mas estricto, ignorar su manejo implica un incremento de costos y

deterioro del material. Identifica productos que:

e Tienen poca utilizacién pero mantienen un alto costo unitario
e Tienen utilizacién alta pero mantienen un costo bajo

e  Tienen utilizacion regular y un costo medio

Se puede asegurar que la importancia del manejo de materiales en la
bodega, depende de las variables de consumo durante un periodo de tiempo (1
afio aproximadamente) y del costo unitario. Al indicador que determina la
importancia de cada material en la realizacion de una gestion de inventarios, se
le llama valor anual, se obtiene mediante la relacion proporcional entre el
consumo en un determinado tiempo y su costo unitario, se utiliza para clasificar

materiales y llevar un control mas estricto.

La clasificacibn ABC es una herramienta Util, basada en el principio de
Pareto, dice que el 20% de los materiales representa 80% del valor anual de la
empresa. Este criterio queda a discrecién de la organizacién, se determina la
situacion que mas convenga conociendo la realidad de la misma y las

consecuencias de tomarla.
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Figura5. Clasificacion ABC

Valor anual (%) CLASIFICACION A-B-C
W T -~""""Ttr T T L e

90 7T
80T T/ .
70T
60 T
507
40T
T
207
1o . N° de articulos,
0

|

20% 0% 10p%

A B C

Fuente: Revision de la clasificacion ABC, Universidad de Oviedo.

El objetivo de la clasificacion ABC es identificar los materiales de mayor
consumo y mayor costo. Se pueden identificar otros factores que afectan la
clasificacion pero los principales son los anteriores, estos factores dependen del
tipo de materiales a almacenar, algunos problemas pueden ser caducidad, lugar

y temperatura.

La clasificacion ABC implica mantener una buena gestion de los

materiales, ésta clasificacién se agrupa generalmente en:
o Productos A. Representan el valor anual mas alto. Es la categoria de
mayor valor. Requiere un control riguroso, las causas pueden ser: alto

consumo, alto costo o alto consumo y costo.

o Productos B: De valor anual regular. Los origenes pueden obedecer a

regular consumo, costo medio 0 consumo y costo promedio.
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o Productos C. Valor anual bajo cuyas causas pueden relacionarse con bajo
consumo, bajo costo unitario o bajo consumo y costo, manteniéndose el

inventario casi a cero.

La importancia de la identificacion de los materiales radica en su
aportacion al proceso productivo, si bien los productos A forman parte esencial
del proceso y requieren un control estricto, los productos B o C, deben ser
analizados porque aunque no representen un valor anual alto, son esenciales
para el proceso, requiriendo un volumen significativo cuyo desabastecimiento
puede ocasionar un paro no programado en la produccion. Para ello, también
se realiza la clasificacion ABC en el consumo y costo de los materiales. Este
analisis dependeréa de las necesidades de la empresa, la cual, permitira que se

manejen y controlen una amplia variedad de materiales.

2.1.3.2.1. Control de inventarios

Este control ayuda a reducir o minimizar los niveles de inventario

requeridos en la produccion, manteniendo un flujo uniforme de materiales.

Inventarios: cantidad de bienes o activos circulantes que una empresa
mantiene en existencia, forman parte de su patrimonio y se destinan para la

venta.

Tipo de inventarios: de acuerdo a las caracteristicas fisicas de los objetos

a contar, pueden ser:

o Inventarios de materia prima o insumos. En ellos se contabilizan todos los
materiales que no han sido modificados por el proceso productivo de la

empresa.

24



o Inventarios de materia semielaborada o productos en proceso. Materiales
gue han sido modificados por el proceso productivo de la empresa pero

que aln no son aptos para la venta.

o Inventario de producto terminado. Contabiliza todos los productos que van
a ser ofrecidos a los clientes, es decir que se encuentran aptos para la

venta.

o Inventarios de materiales para soporte de las operaciones, o0 piezas y
repuestos. No forman parte directa del proceso productivo de la empresa,
no seran colocados a la venta; hacen posible las operaciones productivas,

incluyen maquinaria, repuestos, articulos de oficinas, etc.

Costos en los inventarios:

o Costos de penalizacién por inexistencia de materiales: estos costos se
reflejan en la venta por inexistencia. No se cuantifica, si la inexistencia
causa pérdida de imagen, como es el caso de empresas de distribucion en
las que se produce una degradacién de disponibilidad o seguridad, como
consecuencia de la falta de productos a ofrecer en el mercado. La escasez
produce paros en la produccion, excesivos costos por reparacion de

maguinas y elevados costos de pedido.

o Costos de almacenamiento: representan gastos tanto en capital
inmovilizado como en procesos fisicos y administrativos. Los costos por
acumulacion de inventarios son importantes dentro del capital de inversion
de una empresa; el inventario excesivo ocasiona pérdidas por caducidad,
espacio adicional para almacenamiento y el costo de oportunidad del

capital.
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Las funciones del inventario son:

o Independizar las operaciones
o Determinar las condiciones econdmicas de aprovisionamiento
o Determinar la secuencia 6ptima de operaciones

e  Optimizar la capacidad productiva

2.1.4. Mantenimiento en el area de mezclado

El mantenimiento esta referido a toda actividad operativa que se dedica a
establecer la funcionalidad, conservacion, seguridad y mejoramiento de la
maquinaria, el equipo y las instalaciones para el cual se disefié. Los resultados

de una buena gestién del mantenimiento son:

o Preservar las condiciones de operacién del equipo
e  Prolongar la vida util del equipo
o Reducir costo

e  Optimizar el recurso humano

Las empresas industriales buscan mantener en 6ptimas condiciones el
equipo de produccion, debido a que representa un activo fijo. La falta de
mantenimiento incrementa la depreciacién del equipo y los paros, reduciendo la

productividad.

El mantenimiento del equipo e instalaciones en el area de fabricacion,
incide directamente en la calidad final. Las industrias dedicadas a la elaboracién
de productos quimicos, instituyen programas de mantenimiento debido a que

estos se encuentran expuestos a sustancias corrosivas.
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Algunos equipos como bombas, tanques de mezclado, tuberia y filtros
mantienen contacto, en el proceso de transformacion del producto, con
sustancias quimicas. No tomar las medidas preventivas ocasiona deterioro de
los mismos, incrementa la depreciacion; ademas, es importante instituir
medidas de seguridad, realizar capacitaciones y establecer las medidas de
higiene en el area de manufactura. Lo anterior protege de dafos al trabajador,

de contaminacion al producto y conserva el equipo.

Para realizar un correcto mantenimiento en las instalaciones del area de
mezclado, se debe disponer de todos los instrumentos de medicién y del equipo

adecuado para el manejo de la materia prima.

2.1.5. Importancia del mantenimiento

El mantenimiento es parte esencial en el proceso de produccion, se
encarga de preservar en optimas condiciones de trabajo al equipo y proteger las
instalaciones de los agentes externos que deterioren o contaminen el area de

trabajo.

Representa un factor indispensable para la consecuciéon de la
productividad en la empresa, es un factor determinante para establecer la
calidad del producto final y establecer los costos y pérdidas de fabricacion.

La buena gestion del mantenimiento es una ventaja competitiva en el
mercado, seleccionar el mejor de acuerdo a las condiciones de funcionamiento
de la empresa, representa una inversion que se reflejara a largo plazo, se
obtienen ganancias para la organizacion debido al incremento en la
productividad, reduccion de accidentes en la planta de produccion y reduccion

de costos para optimizar la cantidad de inventario de repuestos y accesorios.
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2.1.5.1. Tipos de mantenimiento

La calidad del producto y el incremento de la eficiencia en los procesos
productivos exigen que los controles sean estrictos en el mantenimiento de la
magquinaria y las instalaciones, esto ha ocasionado evolucion al respecto, en
cuatro generaciones. Su clasificacion se compone de la siguiente manera:
mantenimiento correctivo, preventivo, predictivo y productivo total. Los tipos de

mantenimiento se dividen en:

. Mantenimiento reactivo

o Mantenimiento correctivo

o Mantenimiento proactivo
o  Mantenimiento preventivo
o  Mantenimiento predictivo

o  Mantenimiento productivo total

Mantenimiento correctivo

Incluye actividades que se realizan para el arreglo de las averias o el mal

funcionamiento del equipo o de las instalaciones.

Es considerado como la primera generacion del mantenimiento, su origen
data de finales del siglo XIX. Durante la revolucién industrial, las reparaciones
eran un factor importante para la toma de decisiones en las empresas,
incrementaban los costos de produccion debido al paro ocurrido por la falla en
los equipos, hasta los afios 20 se registran las primeras estadisticas sobre la

tasa de fallas en motores y equipo de aviacion.
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Tipos de mantenimiento correctivo

e  Mantenimiento correctivo no planificado. Su funcion es la reparacion de
averias cuando se presentan, se procede a la reparacidn pero se
desconocen las causas de su origen. Impide determinar las causas y
realizar un diagndstico de la averia, manteniendo en paro al proceso de
produccion; las acciones para la reparacién son temporales lo cual
requiere que se apliqgue nuevamente mantenimiento, mientras se

determinan las reparaciones a realizar.

o Mantenimiento correctivo planificado. Su funcion es realizar las medidas
correctivas para la reparacion inmediata del equipo, se dispone en algunas
ocasiones de datos estadisticos para la solucion del problema,
instrucciones del fabricante y la disposicion de los recursos necesarios
para la reparacion (mano de obra, herramientas, materiales y repuestos).
Es similar al mantenimiento preventivo sin embargo, su diferencia radica
en el tiempo utilizado para la reparacion y no realiza programas de

mantenimiento para brindar servicio al equipo.

Mantenimiento preventivo

Actividades planificadas y programadas que se realizan para la verificacion
del funcionamiento del equipo e instalaciones, prevencion y disminucion de las
fallas o bien para la reduccién del mantenimiento correctivo. Las actividades de
mantenimiento se realizan mediante la programacién de fechas. Factores a

tomar en cuenta en la programacioén de mantenimiento:
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o La capacidad de produccion (disminucion de la demanda del producto)

o Equipo fuera de servicio (el producto no se consume por la temporada)

o Datos historicos del equipo (numero de horas para cambio de piezas)

o Equipo indispensable en el proceso productivo (programar fechas en que

se realiza la limpieza y cambio de los componentes)

Este tipo de mantenimiento se considera de segunda generacion, surge
durante la segunda guerra mundial, fue desarrollado para aplicaciones militares.
Consistia en realizar inspecciones del funcionamiento a los aviones; ademas,
se realizaban cambios de algunos componentes por el numero de horas de

funcionamiento.

Se aplica de manera gradual, el exceso y la insuficiencia de este
mantenimiento provoca incremento de los costos y reduccion de la
productividad, regresa a las practicas del mantenimiento correctivo. Es
importante tomar las medidas necesarias, mantener un historial sobre el
servicio y fallas de cada equipo, un bajo inventario de los materiales utilizados
en el mantenimiento y disponer del recurso humano para su aplicacion; ésto
garantizard el menor paro de la maquinaria, disminuyendo el mantenimiento

correctivo e incrementando la productividad.

Un programa de mantenimiento preventivo incluye realizar visitas,
revisiones, lubricaciéon periddica y limpieza, mediante programacion y utilizando
los recursos asignados al departamento respectivo.

Metodologia para la realizacion del mantenimiento preventivo:

o Difusion de los objetivos

e Recopilacion de informacion del mantenimiento de la empresa
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o Establecer el equipo al que se aplica mantenimiento
o  Equipo critico en la planta
o  Equipo que presenta demoras y fallas

o  Equipo que presenta mayor frecuencia en el mantenimiento

o Recopilacion historial de mantenimiento y fallas en el equipo seleccionado

e Andlisis de la informacion, utilizar herramientas de diagnéstico o
estadisticas en la aplicacién del mantenimiento

e  Verificar el funcionamiento del equipo

e Andlisis de informacion recopilada, decidir si es conveniente continuar con
el programa de mantenimiento o debe ser modificado o eliminado

e  Presentar modificaciones o justificar la eliminacion del mantenimiento

o Implementacion del mantenimiento propuesto

Mantenimiento predictivo

Actividades que se encargan de predecir las fallas antes que se
produzcan, esta practica se realiza con anterioridad a la falla o bien al momento
en que el equipo deja de funcionar. Para realizar este mantenimiento se debe
disponer de instrumentos de diagndstico y monitorear el equipo. La inversién en
equipo es costosa si se toma la decision de compra, puede que se decida la
contratacion de una empresa de mantenimiento externa que realice el analisis e

invertir en personal capacitado para la utilizacion del equipo.

Se considera la tercera generacion en mantenimiento, surge durante la
década de 1960 cuando se inician técnicas de verificacion mecanica a través
del analisis de vibraciones y ruidos. Se utiliza las transformadas de Fourier,

creadas por Cruel Kjaer.
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Los ensayos no destructivos pueden ser

Andlisis de vibraciones: identificacion de la amplitud de las vibraciones
detectadas en el equipo o maquinaria, determina las causas de la
vibracion. Los parametros de las vibraciones son: frecuencia,
desplazamiento, velocidad, aceleracion y direccion. Entre los problemas
mas frecuentes estan: desequilibrio, excentricidad, falla de rodamientos,
problemas en engranajes y cadenas o fajas de transmision. Este andlisis
se puede realizar continua o peridodicamente, depende si el equipo es vital

en el funcionamiento de la planta de produccion.

Andalisis de lubricantes: deteccibn de la contaminaciéon de aceites
producida por particulas solidas, agua, virutas y quimicos. Para la
reduccion de la contaminacion se utilizan aceites, filtros, iman detector de

particulas y espectrometros de Ph o de viscosidad.

Andlisis de ultrasonidos: este método estudia las ondas de sonido de baja
frecuencia, producidas por equipo, no son perceptibles al oido humano.
Comunmente se utiliza para la deteccidon de fricciones, fugas en valvulas,
tuberia, pérdidas de vacio y elementos rotatorios. Es util cuando las
velocidades son inferiores a 300rpm, transformando ineficiente la

realizacion de mediciones de vibracion.

Termografia: técnica que permite, a distancia sin contacto, medir y
visualizar temperaturas de superficie con precision. La camara
termografica es capaz de medir la energia con sensores infrarrojos,
utiizada comunmente en instalaciones eléctricas, en frio, motores,

tratamientos térmicos, hornos, calderas, rodamientos, reductores y tuberia.
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o Endoscopia: consiste en la utilizacion de equipos adecuados para lograr
inspecciones visuales remotas, con suficiente facilidad y calidad, facilita
decidir sobre el estado de los elementos; algunos accesorios utilizados son
camaras, luces y lentes de ampliacion.

o Ensayos radiogréficos: método utilizado para el control de calidad en
trabajos de soldadura, forja y fundicién, pone de relieve defectos que
pueden comprometer la utilidad de los productos acabados o limita su vida
de servicio. La aplicacion se realiza generalmente en horno de calderas,
linea principal de vapor, perforadora de pozos, turbinas, compresores y

motores, tuberia, tanques de proceso o almacenamiento.

o Particulas magnéticas: permite detectar discontinuidades superficiales y
sub—superficiales en materiales ferromagnéticos. Se selecciona
usualmente cuando se requiere una inspeccion mas rapida que al utilizar

liquidos penetrantes.

o Liquidos penetrantes: empleado para detectar discontinuidades que
afloran a la superficie de los materiales examinados. Consiste en aplicar
un liquido fluorescente a la superficie a examinar, el cual aparece en las
discontinuidades del material debido al fenbmeno de capilaridad, luego se
remueve y se aplica un polvo blanco que absorbe el liquido delineando el

contorno.
Mantenimiento productivo total
Sistema de organizacion que no responsabiliza Unicamente al

departamento de mantenimiento, toda la estructura de la empresa vela por el

buen funcionamiento del equipo.
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Es también conocido como TPM por sus siglas en inglés (total productive
maintenance), es un nuevo enfoque administrativo de gestion del
mantenimiento industrial que permite establecer estrategias para el
mejoramiento continuo de las capacidades y procesos actuales de la

organizacion, para tener equipos de produccion disponibles.

Se considera la cuarta generacion, es un sistema originado en Japon en el
afio 1969 por la empresa Nippondenso del grupo Toyota. Se toma como
principal precursor a Seiichi Nakajima, utilizado en ese pais durante la década
de 1970, fue implementada en el extranjero a principios de 1980; su principio

consiste en el respeto a las personas y la participacion total de los empleados.

Los elementos basicos del TPM son:

e  Mantenimiento autbnomo
o Mantenimiento preventivo — predictivo
e  Administracion del equipo

o Participacion total de los empleados

Los cinco elementos basicos son:

e  Optimizar la efectividad y disponibilidad de los equipos

o Programar mantenimiento preventivo — predictivo para su vida util
o Implementar multidisciplinas en los departamentos

o Incluir a todos en la organizacion

o Fundamentar en pequefios grupos

34



Sus objetivos son:

° Cero accidentes
. Cero defectos

. Cero fallas

2.1.5.2. Organizacion del departamento de

mantenimiento

Las funciones que ejerce este departamento no mantienen el mismo
patrén en todas las empresas industriales, su estructura depende del tamafio de
la planta y la maquinaria 0 equipo en operacién. Su propdésito es cubrir y
satisfacer las necesidades de cada tipo de industria y las politicas de

mantenimiento establecidas por la direccion de la misma.

La gestion adecuada del departamento esté relacionada con:

e Planificar y programar el mantenimiento en cada area

o Ejecutar el mantenimiento y reparacién de la maquinaria e instalaciones

o Capacitar y actualizar al recurso humano disponible

e  Formar comités de seguridad e higiene industrial

o Mejorar los programas de mantenimiento segin modificacion, eliminacion
y creacion de programas

o Cumplir las normas de seguridad industrial

o Induccion al operador del equipo a utilizar y realizar su mantenimiento

o Investigar sobre las nuevas tendencias en lo que refiere a la

automatizacion de maquinariay equipo
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Puestos y funciones

Puesto de alto mando. Se conforma generalmente por gerente, jefe y
supervisores de mantenimiento, se rigen mediante un presupuesto anual.
Deben planificar el programa de mantenimiento para toda la organizacion,
evaltan la adquisicion de equipo nuevo o re-acondicionado y registran el
mantenimiento. Se encargan también de capacitar al personal
continuamente ejecutando programas de induccién, ademas consideran la
reduccion de costos en mano de obra al subcontratar empresas

especializadas en determinada maquinaria.

Puesto administrativo. Integrada por asistentes. Sus funciones estan
referidas a archivar registros y obtener estadisticas de wuso vy
mantenimiento para cada equipo, controlar el presupuesto y cotizar

accesorios y repuestos.

Técnicos. Conformado por el recurso humano capacitado para realizar las
labores de mantenimiento. Deben cumplir con las rutinas e inspecciones
al equipo e instalaciones, responsables de velar por el cuidado y buen uso
del equipo por parte del operador, se encargan de su instalacion, montaje,

desmontaje y readecuacion.

Operadores. Responsables del uso del equipo, deben conocer su manejo
y funcionamiento. Se encargan también de la limpieza e inspeccion diaria
del mismo, ademas de dar aviso al técnico responsable sobre alguna

anomalia que se presente.
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Esta constituido por las siguientes secciones

e Mecanica
o Eléctrica
e  Electrénica
o Informatica
° Civil
La siguiente figura, muestra una representacion general de la jerarquia de
los puestos en el departamento de mantenimiento. Sin embargo, cada empresa

define el organigrama a su conveniencia.

Figura 6. Organigrama de mantenimiento

Gerente de
mantenimiento
Secretaria
N "~ T Empresa T 1
Asistente de Jefe de ' p
L e i contratista para |
mantenimiento manenimiento 1 L
-manto. De eqUIpoI
| .
[ [ [ ]
Supervisor Supervisor Supervisor . Supervisor
; X N . Supervisor A N
informatica mecanica infraestructura P eléctronico
eléctrica
P Técnicos - - -
Técnicos P Técnicos Técnicos técnicos
mecanica
operadores operadores Operadores operadores Operadores

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.5.3. Adquisicion de maquinaria

La alta gerencia es responsable de la toma de decisiones sobre la
adquisicion de un bien para la empresa. El departamento de mantenimiento
evalla el beneficio que se obtiene en la incorporacién e instalaciéon del mismo,
la informacion se presenta a la junta directiva argumentando los beneficios que
se obtendran a corto, mediano y largo plazo; debe investigarse si la tecnologia

cambia y cuanto deprecia los bienes.

Otro factor a analizar esta relacionado con la compra de maquinaria
usada. El beneficio de esta adquisicion depende de la capacidad del
departamento de mantenimiento en lo referente a negociacion, conocimiento
sobre el equipo, evaluando las condiciones en que se encuentra, recurso
humano capacitado para el manejo, tipo de mantenimiento que se requiera en
la instalacion, re-acondicionamiento y otros. La figura 7 muestra el ciclo de vida

de la maquinaria.

2.1.5.3.1. Ventajas y desventajas en la adquisicion

de maquinaria

A continuacién, se presentan las alternativas para adquirir, maquinaria

nueva o usada, se enumeran sus ventajas y desventajas.
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Tabla l.

Adquisicién equipo nuevo

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Garantia del proveedor

Depreciacion acelerada por tecnologia

cambiante

Costo de mantenimiento bajo

Costo elevado

Expectativa de falla baja

No re-acondicionamiento por ser

equipo nuevo

de

preventivo y predictivo

Aplicacion mantenimiento

Automatizacion

Incremento productividad

Disminucién costo mano de obra

Fuente: elaboracién propia.

Tabla Il.

Adquisicién equipo usado

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Depreciacion baja

Expectativa de falla alta

Costo relativamente bajo

Aplicacion mantenimiento correctivo

Obtencién de equipo que cubre las

necesidades de la empresa

Costo de mantenimiento alto

Re-acondicionamiento  para  cubrir

necesidades de la empresa

Paros por re-acondicionamiento

Garantia del proveedor

Incrementa costo de mano de obra

calificada para instalacion

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.5.4. Costo de mantenimiento

El mantenimiento del equipo implica un costo para la organizacion, la
programacion del mismo incrementa la productividad, disminuye costo de mano

de obra y prolonga la vida util.

El costo de mantenimiento representa un beneficio para la organizacion.

Busca disminuir los costos sin descuidar la maquinaria, equipo e instalaciones.

La reduccion de costos de mantenimiento se logra mediante:

e  Reduccion de inventarios

o Reduccién de mantenimiento correctivo

o Implementar programas de mantenimiento preventivo y predictivo

o Implementacion de inducciones al operador de la maquinaria

o Implementar programas de seguridad e higiene en el uso del equipo
e  Outsourcing, para la solucion de problemas

o Disminuir la contratacion de empresas de mantenimiento

La maquinaria y equipo involucran tres factores que determinan el costo

total de servicio, los cuales son:
o Costo inicial del equipo, considerando su depreciacion

. Costo de mantenimiento, considerando su incremento

o Costo por falta de servicio
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Toda maquinaria y equipo tienen una vida atil que depende del
mantenimiento que se aplique. La funcién principal de éste es prolongar la vida
atii en la operacion, mismo que se puede lograr por medio del re-
acondicionamiento y realizando mantenimiento preventivo y predictivo. Es
importante que el costo se mantenga en un punto 6ptimo que no incremente

demasiado.
En la figura 7 se indica la vida util para el equipo en determinado tiempo.
o Costo elevado

o Costo operacional reducido

o Costo incrementado por deterioro del equipo

Figura 7. Vida util VRS falla

Riesgo
de falla

Tiernpo

Puesta Operacion Zona
en marcha normal Critica.

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.5.5. Conceptos fundamentales en el equipo del area
de mezclado

2.1.5.5.1. Sistemade aire

El aire estd compuesto por una mezcla de gases, los principales son el
nitrogeno y el oxigeno, ademas contiene una cantidad variable de vapor de

agua.

El aire comprimido es la aplicacion técnica que lo utiliza sometiéndolo a
presion, mediante el uso del compresor. Comprimido se deshumidifica y filtra,
la aplicacion sera un factor importante para determinar la calidad de aire que se

usara en el proceso.

Ventajas del aire comprimido:

o Disponibilidad de encontrarse en cualquier lugar

e  Transporte por tuberia, a largas distancias

e Almacenamiento es practico y facil

o No es contaminante, regresa a su estado normal luego de usarse

o No es explosivo

o Sustancia limpia utilizada en procesos farmacéuticos, alimenticios, textiles,
etc.

o Los elementos de trabajo para funcionamiento son simples y econémicos

e Tiene sistema de seguridad al sobrepasar la presion a la que se ha
disefiado el elemento de trabajo

e  Se puede regular la velocidad de trabajo del elemento
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Desventajas del aire comprimido:

o Costo es alto, debido al equipo que se utiliza

o Debe filtrarse para eliminar particulas soélidas, suciedad y la humedad que
lleva consigo, ésta se genera al transportarse de un lugar a otro. Provoca
desgaste en el equipo y en los componentes neumaticos

o No es posible mantener velocidades uniformes ya que es compresible
facilmente

o Utiliza presion maxima, para mayor presion debe usarse la hidraulica

El compresor es una maquina de fluido térmico, tiene como funcién
aumentar la presion y reducir el volumen especifico de un fluido compresible,
como gas y vapor, convierte la energia eléctrica en energia térmica. El disefio
de la capacidad del compresor, depende directamente del tamafio de la

organizacion.
Realizar tratamiento previo al aire, proporciona al compresor una mayor

vida util. Es necesario escoger el compresor ideal para el proceso de aplicacién

que se utilizara. La siguiente figura ilustra la clasificacion de los compresores.
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Figura 8. Clasificacion de los compresores

e
TIPOS DE
COMPRESORES
I

COMPRESOR DE
DESPLAZAMIENTO
NO POSITIVO O
FLUJO CONTINUO

COMPRESOR DE
DESPLAZAMIENTO
POSITIVO

RECIPROCANTE ROTATIVO DINAMICOS EYECTORES
PISTON MEMBRANA DSPG;IZLAI'SES
RADIAL AXIAL
O CENTRIFUGO!

LOBULOS
RECTOS —

TORNILLO
ROTATIVO —

Fuente: elaboracién propia.

2.1.5.5.2. Sistema de agua

El agua es una sustancia indispensable para uso doméstico, industrial y
agricola. En la industria se utiliza en procesos quimicos y alimenticios. El

proceso quimico farmacéutico, requiere mayor calidad en el uso del agua.

Respecto a este importante elemento, debe recordarse que el agua es el
principal recurso que ocasionara problemas a nivel mundial, por su escasez; los
informes de la ONU —Organizacion de Naciones Unidas- indican que el 22%
era destinado para la industria, hasta el 2001. La estimacion para el 2025 es

gue el consumo se incrementara en 2%.
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Figura9. Consumo de agua nivel mundial

CONSUMO MUNDIAL

domestico industrial

8% 22%

agricola
70%

Oindustrial @ agricola O domestico

Fuente: ONU, 2001

La figura 10 y 11, representan el porcentaje de uso de agua a nivel
mundial en paises de ler. Mundo y 3er. Mundo, la distribucién del agua es para

uso domestico, agricola e industrial.

El agua utilizada en la industria, representa el mas alto consumo para
paises de ler. Mundo, lo que requiere se realice el tratamiento en las aguas
residuales.

Figura 10. Consumo de agua de ler. Mundo

PAISES INGRESO ELEVADO

domestico
11%

agricola

20% ndustrial

59%

Oindustrial @ agricola O domestico

Fuente: ONU, 2001.
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Figura 11. Consumo de agua paises pobres

PAISES INGRESO BAJO

domestico industrial
8% 10%

agricola
82%

Oindustrial B agricola O domestico

Fuente: ONU, 2001.

El agua puede ser: natural, de proceso y residual. El tratamiento de agua
residual se realiza por medio fisico, quimico o biologico, su objetivo es la
reduccion y eliminacion de la contaminacion. El proceso alimenticio, es el que
genera mas contaminantes en el agua residual, 40% es generado en paises
del primer mundo y 54% en paises en vias de desarrollo. Las impurezas del

agua potable se obtienen cuando esta en contacto con cualquier superficie.

Las impurezas en el agua en el proceso de manufactura se describen en la

siguiente tabla.
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Tabla

[l Impurezas del agua

Constituyente

Dificultad que causa

DUREZA [Fuente Principal de incrustaciones en tuberias
ACIDEZ MINERAL Corrosién
ALCALINIDAD [Formacion de espuma y arrastre de solidos con el

vapor, fragilizacion caustica del acero de las

calderas, corrosion.

BIOXIDO DE CARBONO

Corrosion en las Lineas de agua y vapor

SULFATOS

Aumenta el contenido de sélidos en el agua. Se
combina con calcio para formar sales incrustante

de sulfato de calcio.

CLORUROS Aumenta el contenido de solidos e incrementa el
caracter corrosivo del agua.

SILICE Incrustacion en sistemas de agua de enfriamiento.

FIERRO [Fuente de depdsitos en las tuberias.

OXIGENO Oxidacién en tuberias , calderas, intercambiadores

de calor (hierro y Acero).

SULFURO DE HIDROGENO

Corrosion

SOLIDOS DISUELTOS

[Elevadas concentraciones de sélidos son
indeseables debido a que originan formacién de

lodos.

SOLIDOS SUSPENDIDOS

Originan depdsitos en equipos intercambiadores
de calor y tuberias ocasionan formacién de lodos o

incrustacion.

[MICROORGANISMOS,

(algas, limo y hongos)

[Formacion de adherencias suciedad bioldgica,

corrosion, olores desagradables.

Fuente: elaboracion propia.
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El principal problema que afecta el agua que se utiliza en la industria es la
dureza. La dureza del agua representa el mayor porcentaje de calcio y
magnesio en el agua potable. Esta propiedad la adquiere, cuando mantiene
contacto con piedras que se encuentran en la superficie terrestre y poseen

estos elementos. La tabla 2 establece la clasificacion de la dureza del agua:

TablaIV. Tipo de dureza

Cantidad Tipo de dureza
0-75mg/L Agua blanda
75-150mg /L Agua semi-dura
150 -300mg/L Agua dura
Mas de 300 mg /L Agua muy dura

Fuente: elaboracion propia.

La dureza se incrusta en la tuberia, obstruyendo el paso del agua. En la
caldera provoca reduccion de la eficiencia e incrementa el costo de
calentamiento del agua. Para solucionar el problema se utiliza el proceso de
ablandamiento, consiste en el uso de colectores de los minerales o de

intercambiadores i6nicos.

La filtracion es un paso necesario para tratamiento del agua utilizada en la
industria quimica. El uso varia, segun el tipo de proceso que requiere aplicarse.
Los filtros se instalan para la recoleccién de sedimentos sueltos, exceso de
cloro, eliminacion de la dureza, etc. A continuacion se describen los filtros que
se utilizan para el tratamiento del agua, antes de introducirse al proceso de

manufactura.
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Filtro multimedia o de lecho profundo: es el primer proceso para
purificacion del agua, sirve para la remocion de la turbidez o sdlidos
suspendidos en ella, remueve particulas de 3 a 15 micras o mas grandes.
Utiliza diferentes medios filtrantes como: antracita, arena, granate y grava
(véase anexo). Este proceso consiste en introducir al agua en una capa
gue debe traspasar, por presion o gravedad; las impurezas se quedan en
el fondo, el agua viaja hacia la superficie y la capa superior atrapa las
particulas soélidas de un tamafio considerable, mientras que la capa
inferior, atrapa las particulas pequefias. El resultado es obtener agua
limpia y clara, este tratamiento es necesario para que se reutilice en el

proceso o para ser descargada.

Filtro de carbdn activado: se activa al calentarlo a elevadas temperaturas,
aproximadamente de 800 a 1000° C, el proceso de transformacion implica
gue no exista ninglin porcentaje de oxigeno. Se forman millones de
agujeros microscopicos los cuales permiten atraer, capturar y romper
moléculas de contaminantes, a esto se le llama proceso de adsorcion. El
carbon activado se encarga de adherir las particulas impuras tales como
contaminantes organicos, gases, exceso de cloro, pesticidas y toda
sustancia creada por el ser humano que contamina el agua. Aunque el
carbén activado puede atrapar sedimentos sélidos, no es aconsejable
utilizarlo para esta practica, se recomienda instalar un filtro multimedia

para realizar la eliminacion de la turbidez.

Suavizador o intercambiador i0nico: este proceso consiste en la
disminucién de la dureza del agua que causa incrustaciones en la tuberia y
el equipo. El ablandamiento se realiza mediante el envio de agua hacia un
intercambiador i6nico—cationico, el cual realiza un intercambio de iones de

calcio y magnesio por iones sodicos.
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o Luz ultravioleta: su funcidbn es prevenir y proteger al agua de
microorganismos, para ello desinfecta mediante esterilizacion utilizando los
rayos UV (ultravioleta), permite controlar la propagacion de
microorganismos como Vvirus, bacterias, hongos, y algas. Algunas ventajas

de la utilizacién de lamparas UV son:

o  No se utilizan quimicos, es favorable para el ambiente
o  Bajo costo, consumo de energia y depreciacion
o No deteriora las instalaciones

o  Adaptable para las variaciones del caudal del agua

o Clorador: el cloro es el principal quimico para la desinfeccién, el uso de
este equipo permite la mejora en el tratamiento del agua. Se coloca en
tanques, pozos y cisternas, la dosificacion se aplica como lo establece el
fabricante, evitando sobrepasar los niveles permitidos.

2.1.5.5.3. Tanques

El tanque de proceso que se utilice en la industria, debe cumplir con las
especificaciones para su uso, debido a la amplia variedad de quimicos que se

aplican en el proceso.

El acero inoxidable, material usado en la industria quimica, esta
compuesto por una aleacién de hierro, cromo y niquel, ademas posee una
pequefia cantidad de carbono, ésta varia dependiendo de la aplicacion. Su
objetivo es proporcionar buena resistencia a la corrosion, debido a los ataques
quimicos. Se aplica en diversos materiales, éstos se encuentran tanto en el

hogar como en la industria.
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Gran variedad de equipos de acero inoxidable en la industria se encuentra
en tanques de proceso y almacenamiento, tuberias, valvulas, bombas, tornillos
y piezas mecanicas. El acero inoxidable se clasifica en: martensitico, ferritico y

austenitico

El martensitico se puede endurecer y fortalecer por tratamiento térmico,
ademas se endurece ligeramente mediante trabajo en frio. Es magnéticamente
fuerte y resiste la corrosion en ambientes moderados. Exhibe una buena

soldabilidad y es facil de fabricar.

El acero inoxidable ferritico no es endurecible por tratamiento térmico ni
ligeramente endurecible por trabajo en frio. Es magnético y tiene buena
resistencia a la corrosiébn en muchos ambientes, se selecciona por su buena

propiedad mecanica y bajo costo.

La variedad de austenitico no es magnético, ni levemente magnético, en
estado de templado y puede ser endurecido s6lo mediante trabajo en frio.
Posee excelentes propiedades ante baja temperatura y buena resistencia para
la alta. Su resistencia a la corrosibn es excelente en un amplio rango de

ambientes corrosivos.

51



Tabla V. Clasificacién del acero inoxidable

Tipo de acero inoxidable

Aplicacion

Martensiticos (dureza elevada)

Cuchillos
Instrumentos quirdargicos

Discos de freno

Ferriticos (bajo costo, resistentes a la

corrosion)

Electrodomésticos
Industria automotriz

Cubiertos y monedas

Austeniticos (resiste a la corrosion frio

y caliente)

Equipo industria quimica
Equipo industria farmacéutica
Equipo industria alimenticia
Utensilios domésticos

Construccion civil

Fuente: elaboracién propia.

La adicion del elemento molibdeno en el acero inoxidable, presenta la

caracteristica de una alta resistencia a la corrosién cuando se utilizan los

cloruros.

El acero inoxidable austenitico, es utilizado en la industria quimica como
en tuberia, tanques de proceso y almacenamiento. Los quimicos que se utilizan
en la industria son agentes corrosivos, seleccionar adecuadamente el equipo
permite que las instalaciones operen correctamente, ademas prolongan su vida
atil. Los tanques de proceso o de mezclado en la industria quimica, estan en
contacto directo con los agentes quimicos, es necesario realizar limpiezas e

inspecciones de mantenimiento, para evitar que se produzcan ataques

quimicos.
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2.1.5.5.4. Motor eléctrico

Su funcion principal es convertir la energia eléctrica en energia mecanica.

Se constituye por una parte fija, el estator y una parte movil, el rotor.

El material que lo constituye es ferromagnético, dispone de una serie de
ranuras en las que se alojan los hilos conductores de cobre que forman el

devanado eléctrico.

Los devanados son de dos tipos:

El inductor, origina el campo magnético para inducir las tensiones
correspondientes. El inducido, produce la corriente eléctrica y el par de

funcionamiento.

Ventajas
o Igual potencia al motor de combustiébn en menor tamafio y peso
o Par de giro elevado

. Rendimiento elevado

Los motores eléctricos se caracterizan por el tipo de alimentacion, los

cuales son:
o Corriente directa o continua: no varia con el tiempo, utilizada cuando se

requiere variar la velocidad del motor. Pueden ser conectados en serie,

paralelo o mixto.
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o Corriente alterna: corriente que varia con respecto al tiempo, es el mas
utilizado en las instalaciones industriales. Existe gran variedad de motores
de corriente alterna entre los que tenemos el universal, sincrono,
asincrono o de induccion y jaula de ardilla. Los motores se pueden disefar

por el niumero de fases en monoféasicas, bifasicas y trifasicas.

Para la seleccién del motor eléctrico se deben tomar en cuenta los
pardmetros de potencia (HP), voltaje (V), corriente (Amp) y velocidad (rpm).
Ademas considerar que estan compuestos por diferentes elementos, entre los
mas importantes tenemos: estator, rotor, caja de conexiones, tapas,

rodamientos y carcasa o protector.

2.1.5.5.5. Bomba hidraulica

Es un dispositivo empleado para elevar, transferir o comprimir liquidos o

gases.

El funcionamiento principal de una bomba hidraulica consiste en
transformar la energia mecénica en energia hidraulica, de un fluido
incompresible. Es importante considerar que la bomba no reduce el volumen
de los fluidos incompresibles, se encarga de trasferirlos hacia la salida
generando un mayor caudal a determinada presién; la presion es creada por las
resistencias que se oponen al paso del fluido que pueden ser externas por la
variacion de la altura del medio circundante e internas, debido a la reduccion o
ampliacion de la tuberia, accesorios de la misma o el tipo de bomba que se
utiliza. La funcién del compresor es elevar y comprimir un gas, se encarga de

esa compresion que genera una mayor presion.

El medio que permite la transferencia del fluido puede ser:
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e  Aire comprimido
o Eléctrico
e  Combustion

° Térmico

Al seleccionar una bomba para una aplicaciébn particular, se

consideran los siguientes factores:

e  Tipo de liquido que se bombea

o Capacidad requerida o velocidad de flujo de volumen

o Condiciones en el lado de la succion o entrada de la bomba

o Condiciones en el lado de la descarga o salida de la bomba

e Tipo de sistema al que la bomba esta entregando el fluido

e Tipo de fuente de alimentacién (motor eléctrico, aire comprimido, etc.)
o Limitaciones de espacio, peso y posicion

o Condiciones ambientales

° Costo de la bomba e instalacién

Costo de la operacion y mantenimiento

Al realizar la seleccion de la bomba se debe especificar:

e Tipo de bomba y fabricante

o Dimensiones

e Tamafo y tipo de la conexion de la succion

e Tamafo y tipo de la conexion de la descarga
e Velocidad de operacién

e  Especificaciones de la alimentacion (potencia, voltaje, presion, aire)
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e Tipo de acoplamiento, fabricante, nimero del modelo
o Caracteristicas del montaje
o Materiales y accesorios especiales

o Disefio del sellado de la flecha y materiales de sellado (o-rings)

Clasificacion de bombas:

Hidrodindmicas: se encargan de adicionar energia al fluido, acelerandolo a
través de la accion de un impulsor giratorio. Se usan principalmente para
transferir fluidos, la Unica resistencia es la creada por el peso del mismo fluido y
el rozamiento. El caudal que se genera es uniforme y continuo, sin embargo

disminuye cuando aumenta la resistencia.

Hidrostaticas: se encargan de suministrar una cantidad fija de fluido en cada
revolucién, carrera o ciclo del rotor de la bomba, excepto por resbalamientos
pequefios debido al paso libre entre el rotor y la estructura. La mayoria puede

manejar liquidos con altas viscosidades.

Figura 12. Clasificacion de las bombas

Tipos de bombas

|

Hidrodinamicas o de
desplazamiento no
positivo

Hidrostéaticas o de
desplazamiento positivo

!—l—\

Reciprocantes Rotativas

Radial
o centrifuga

axial paletas
o de impulsor Piston/embolo Rotor simple Piston
Miembro flexible
tornillo

Flujo mixto

Engranes
Diafragma Rotor multiple Lobulos
] Tornillos
paletas

Fuente: MOTT, Robert., Mecanica de fluidos p. 409.
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Las caracteristicas que deben tomarse en cuenta en las bombas son:

e  Caudal

o Presion de trabajo

e  Vida util

e  Rendimiento volumétrico
o Rendimiento mecanico

° Pérdidas

Funcionamiento de bombas de desplazamiento positivo

Se utilizan para el manejo de fluidos tales como agua, aceites hidraulicos,
en sistemas de alimentacién, quimicos, pinturas, combustible, grasas,
adhesivos y en algunos productos alimenticios, también se pueden utilizar para
medicion. Algunas desventajas de ciertos disefios incluyen la salida pulsante,
susceptibilidad al dafio causado por sélidos y abrasivos y la necesidad de tener
una valvula de alivio. En general su aplicacion esta dada cuando se requieren

altas presiones con una descarga constante.

o Bombas reciprocantes: utilizan un piston que toma fluido dentro de un
cilindro, a través de una valvula de alimentacién. Conforme el pistén se
mueve hacia adelante, la valvula de alimentacion se cierra y el fluido es
impulsado hacia afuera a través de la valvula de descarga, se llama
simplex. La entrega intermitente resultante es indeseable, con mucha
frecuencia. Si el piston es de doble actuacion o duplex, un lado del piston
entrega fluido mientras que el otro succiona fluido. La entrega puede
emparejarse mas teniendo tres o0 mas pistones. Las bombas de piston

para sistemas hidraulicos, con frecuencia tienen cinco o seis pistones.
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o Bombas rotatorias: consisten en una caja fijja que contiene engranajes,
levas, pistdn, paletas, tornillos, I6bulos, que operan con un claro minimo.
En lugar de lanzar el liquido, como la bomba centrifuga, lo atrapa
empujandolo contra la caja fija. Descargan un flujo continuo. Aunque
generalmente se les considera para liquidos viscosos, no se limitan solo a
este servicio, pueden manejar casi cualquier liquido que esté libre de

solidos abrasivos. Ademas no tienen vélvulas ni partes reciprocantes.

Funcionamiento de bombas de desplazamiento no positivo

Existen diferentes tipos de bombas dinamicas, la de flujo radial o
centrifuga envia el fluido paralelo al eje de la bomba que sale en direccion
perpendicular al eje del impulsor, la presibn manométrica que se utiliza es alta.
La bomba de flujo axial o de impulsor envia el fluido paralelo al eje y su salida
es en la misma direccion, la presion manométrica utilizada es baja. La bomba
de flujo mixto envia el fluido paralelo al eje y su salida es en direccién
intermedia, entre radial y axial. La presion manométrica que se utiliza es media.
Sin embargo, la industria utiliza con mayor frecuencia la bomba centrifuga o de

flujo radial.

o Bombas centrifugas: el fluido se alimenta hacia el centro del impulsor y
después se lanza hacia afuera, a través de las aspas o paletas. Al dejar el
impulsor, el fluido pasa a través de una voluta en forma de espiral en
donde es frenado gradualmente, provocando que parte de la energia
cinética se convierta en presion de fluido. La fuerza centrifuga producida,
depende tanto de la velocidad en la periferia del impulsor como de la
densidad del liquido. La bomba centrifuga no funciona hasta estar
completamente llena de fluido o cebada. La instalacion debe realizarse

aproximadamente a cuatro metros sobre la superficie del agua.
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Existen dos tipos de bombas centrifugas:

o Bomba centrifuga horizontal: tiene un impulsor vertical conectado a un eje
horizontal. Es la mas utilizada debido a su bajo costo, facil instalacion,
inspeccion y mantenimiento pero requiere mayor espacio que la centrifuga

vertical.

o Bomba centrifuga vertical: con impulsor horizontal conectado a un eje
vertical. Es de mayor ventaja porque puede colocarse en la profundidad
gue separa el bombeo y el eje vertical es lanzado a la superficie donde se
encuentra el motor; se utiliza en depésitos de agua, pozos y lagos.

2.1.6. Seguridad e higiene industrial de productos quimicos

La seguridad e higiene industrial se encarga de localizar, controlar y
prevenir las causas y riesgos a que estan expuestos los trabajadores, para ello
es necesario tomar las medidas preventivas que consisten en capacitar y
educar al personal para evitar accidentes laborales y enfermedades

ocupacionales.

La seguridad industrial en el manejo de productos quimicos, permite el
disefio del area de trabajo para proteger a quienes los manipulan y mantener en

optimas condiciones a la planta de produccion.

La higiene industrial para el manejo de productos quimicos, garantiza la
creacion de un ambiente de trabajo que cuente con todas las medidas
higiénicas para la proteccion del trabajador y su fabricacion; es importante que
se mantengan limpias las areas de trabajo porque evitan que el producto se

contamine y que el personal inhale quimicos que dafien su organismo.
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Los actos inseguros en relacion con los productos quimicos pueden ser:

Mal manejo de quimicos

Excesiva confianza en el puesto de trabajo

No se utiliza equipo de proteccion

Falta de identificacion de los productos peligrosos
Obstruccion de paso

Colocacion inadecuada en las estanterias
Circulacién en piso resbaloso

Exposicidn a sustancias nocivas sin el equipo de proteccion

Las condiciones inseguras en los productos quimicos pueden ser:

No identificar productos quimicos peligrosos

Objetos fuera de lugar

Deterioro de las instalaciones de la planta de produccion

Piso resbaloso

Falta de equipo de proteccion

No sefializacidon de areas de alto riesgo

Formacion de agentes contaminantes en el producto quimico

Area de pesado extremadamente pequefia para el manejo de sustancias

guimicas

El equipo de proteccién mas importante es el siguiente:

Proteccion del craneo: casco para objetos que pueden caer de alguna

estanteria o de otra parte del edificio.
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o Proteccion visual: lentes o gafas, para protegerse de agentes quimicos
como polvos o liquidos utilizados en la preparacion de materia prima, 0 en

la fabricacion del producto.

o Proteccién auditiva: orejeras o tapones, se utilizan para evitar el dafio en el

oido, debido a la emision de ruidos muy prolongados de algun equipo.

e  Proteccion respiratoria y digestiva: mascarillas para resguardar el sistema
respiratorio y digestivo al inhalar o ingerir sustancias dafiinas. Algunas
estan disefiadas para proteger los ojos también, debido a que existen

sustancias toxicas que dafian la vista.

o Proteccion cutanea: utilizacion de guantes para manos y overoles para el
cuerpo, cinchos de seguridad para proteger la columna vertebral al

manipular objetos pesados.

La elaboracion de la ruta de evacuacién, en una planta industrial que
maneja productos quimicos, es muy importante debido a que proporciona al
trabajador la orientacion necesaria para encontrar salidas ante la presencia de

alguna emergencia presente.
2.1.6.1. Almacenamiento de productos quimicos
Para el manejo de los productos quimicos es necesario que el
almacenamiento se encuentre en un lugar seco y seguro. La identificacién se

realiza mediante el disefio de la ubicacion para cada materia prima.

El medio ambiente seleccionado para el almacenaje del producto quimico,

debe tomar en cuenta todos los agentes contaminantes que se presentan en el
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area de trabajo, para realizar una correcta ubicacion de los mismos.

Los agentes contaminantes pueden ser:

o Fisicos: ruido, ventilacion, radiaciones, temperatura, presion

e  Quimicos: gases, polvos, vapores, humos, nieblas

o Biologicos: microorganismos, bactérias, hongos, insectos

o Ergondmicos: mal disefio de area fisica y equipo, operacién y condicion

inadecuada

Los siguientes son algunos aspectos a considerar en la seleccién en la

ubicacién del producto quimico:

e Volatilidad

o Formacion de microorganismos
o Fecha de caducidad

e  Toxicos

o Cambios en las propiedades debido al medio ambiente

Identificacion de sustancias peligrosas

La identificacion de los materiales de alto riesgo permite manejar
adecuadamente la situacién, ante la presencia de emergencias. Si alguna
sustancia no se encuentra debidamente identificada o no se especifica su
contenido, el material debe ser manipulado con extrema seguridad y precaucion
para evitar accidentes; la medida preventiva para los casos de materia prima
desconocida, es colocar etiquetas indicando los dafios que ocasionan dicha

sustancias y el equipo de proteccion que debe utilizarse en la manipulacion.
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Sistema de identificaciébn de materiales peligrosos

Este

sistema se utiliza exclusivamente para depoésitos y tanques

transportados en la comercializacion de sustancias peligrosas. La clasificacion

se basa en las diferentes clases de peligros definidas por los expertos de la

ONU.
Tabla VI. Identificacion de peligros
Clase Peligro

1 Explosivos

2 Gases inflamables, no inflamables y venenosos

3 Liquidos inflamables

4 Sdlidos inflamables, sustancias de combustion espontanea y que
reaccionan con el agua.

5 Sustancias carburantes y peréxidos organicos

6 Sustancias venenosas y sustancias infecciosas

7 Sustancias radiactivas

8 Sustancias corrosivas

9 Materiales peligrosos miscelaneos no cubiertos por ninguna de las
otras clases (peligrosas varias)

Fuente: http://es.wikibooks.org/wiki/lmpactos_ambientales/Manejo_de_materiales_peligrosos.

enero 2008.
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2.1.6.2. Manejo de productos quimicos

La variedad de productos quimicos en el mercado, requiere una adecuada
identificacion y el uso de equipo de proteccion para disminuir el riesgo en el

manejo de sustancias toxicas.

La empresa que manipula sustancias quimicas de alto riesgo debe poseer
las especificaciones respectivas para cada sustancia que se almacena; esto
sirve como marco de referencia para el disefio de un programa de seguridad
industrial y requiere capacitacion continua sobre aquellos productos quimicos
nuevos en el proceso de produccion, lo anterior reduce accidentes y hara

conciencia sobre el delicado manejo del producto.
El producto quimico que se ofrece al cliente, debe identificar y establecer

las especificaciones sobre los peligros y dafios a la salud que puede ocasionar

el ingerir o inhalar estas sustancias.
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3. SITUACION ACTUAL DE LA ORGANIZACION EN LA
BODEGA DE MATERIA PRIMA Y EL AREA DE MEZCLADO

3.1. Analisis de la organizacién

Para obtener resultados satisfactorios, las empresas deben definir sus
objetivos mediante la identificacion de problemas internos y externos, asi como
los aspectos positivos y negativos que les afecten. Es importante identificar el
area de trabajo y los recursos materiales y humanos para analizar la situacion
actual de cada empresa. La realizacion de este analisis permite identificar los

problemas vitales que afectan a la organizacion y se corrijan.

3.1.1. Anélisis FODA

El uso de herramientas que permitan identificar la situacion en la que se
encuentra una organizacion, ayuda a conocer cuales son sus puntos fuertes y
débiles, para mejorar los procesos internos y enfrentar a la competencia. A
continuacion se detalla un esquema en el que se determinan las fortalezas y
debilidades internas asi como, las oportunidades y amenazas respecto a la

competencia.
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Figura 13. Analisis FODA
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.2. Distribucién de la planta de produccion

La distribucién de la planta de produccion de la organizacion, permite

identificar las areas de trabajo y determina el proceso de la misma.
3.1.2.1. Diagrama de recorrido

El uso de este diagrama permite definir las areas de trabajo, el flujo de

materiales y la secuencia del proceso.

Figura 14. Diagrama de recorrido
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3.1.2.2. Distribucion de maquinaria

La maquinaria es indispensable para la fabricacion del producto final. La
empresa esta orientada a la fabricacion de distintos tipos de empaque, es por
ello que deben realizarse ajustes al equipo que se maneja, consecuentemente

debe orientarse la produccion hacia el proceso.

3.1.3. Proceso de fabricaciéon del producto

La planta de produccion se dedica a manufacturar productos de limpieza

para nifio, mujer, caballero y el hogar.

El proceso de produccién consiste en tres etapas:

Primera: area de almacenaje o0 manejo de materiales
Segunda: area de manufactura

Tercera: area de produccion o llenado

La primera etapa consiste en el control de los materiales y materias
primas, esta area se encarga de la recepcion al proveedor y el almacenamiento
de los materiales, luego prepara y traslada la requisicion de materiales al area

de manufactura.
La segunda se encarga de la recepcion del material y la materia prima. Su
funcion principal es preparar la mezcla cumpliendo con los requerimientos de

calidad, al finalizarla se envia al area de envasado.

La dltima etapa consiste en la recepcién del material de empaque y la

materia prima transformada. El area de llenado, debe disponer de los recursos
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necesarios para empacar el producto, los cuales son: materia prima, material de
empaque, herramientas de trabajo, maquinaria y mano de obra. La priridad es
la calidad, existe el riesgo de contaminacion, al no tomar las medidas
preventivas de higiene; para lograrlo, se realiza la toma de muestras durante

cada periodo de tiempo.
El proceso de entrada o el cliente que hace el requerimiento del bien o
servicio, luego se traslada al proceso de transformacion, luego se traslada hacia

el proceso de empaque y despacho del bien o servicio

Figura 15. Proceso de produccion
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Situacion actual en el manejo de la materia prima

La empresa posee diversidad de productos que deben orientarse hacia el
proceso que se desea fabricar. EI manejo de la materia prima requiere
establecer normas para mejorar el manejo en la recepcion, almacenaje y la
entrega al area de manufactura. A continuacion se especifica el manejo

realizado a la materia prima.

En la siguiente tabla se define el proceso actual del manejo de la materia
prima:
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Figura 16. Manejo de la MP

Diagrama de operaciones actual Bodega de Materia Prima

Actividad

Descripcion

Recepcion
MP

Identificacion
MP

Almecenaje

Pesado

Entrega a
mezclado

fin

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.1. Planificacion en el manejo de la materia prima

La adquisicion de materia prima es esencial para cualquier compafia.
Elaborar un plan de compra es muy importante, para ello se realiza una
explosion de materiales que determina la cantidad a utilizar en cada ciclo de

produccion.

Actualmente, al realizar la explosién de materiales ocurre una distorsion
debido a que no existe relacion entre lo que se solicita de materia prima y
material de empaque, provocando que la cantidad a fabricar no sea suficiente
para el pedido con que se abastecera a la bodega de producto terminado lo que

causa como principal efecto, pérdida de venta por inexistencia del producto.

Hay otras variables que ocasionan problema de materiales, una de ellas
es agregar materia prima adicional a cada férmula, esto provoca que al final del

ciclo se deje de fabricar otro producto por faltante de materia prima.

El departamento de compras, se encarga de la gestion de compras con el

proveedor, define cantidad y fechas de entrega.

3.2.2. Gestion de compras de la materia prima

La compra de materia prima depende directamente de la programacion de
produccion, establecida por gerencia. La solicitud de las érdenes de compray la
fecha de entrega requerida se realiza, mediante el sistema de inventarios. El
departamento de compras, define con qué empresa o proveedor la realizara, se
adquiere la materia prima que presenta el mejor precio y que se entregue en el

tiempo solicitado.
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Actualmente no existen evaluaciones al proveedor para determinar si

cumple con la entrega.

3.2.3. Control en larecepcién de materia prima

Consiste en verificar la cantidad de materia prima entregada por el
proveedor. Debe identificar nombre, cédigo, cantidad y fecha de recepcion del

producto.

Hoy dia no existe el registro de pesos ni fechas de entrega de cada
materia prima, por parte del proveedor. La verificacion respecto al cumplimiento

en la calidad de la materia prima, aun no se ha implementado.

3.2.4. Capacidad de almacenaje en la bodega de materia prima

La capacidad de almacenaje en la bodega de materia prima es
insuficiente. La amplia variedad de materias utilizadas para la fabricacion de
productos quimicos, requiere que el espacio en bodega sea amplio y seguro.

La ubicacion de la materia prima es importante para optimizaciéon del
espacio. Actualmente, la materia prima no se encuentra identificada ni se
mantienen inventarios parciales de las existencias. La importancia de dar
seguimiento a los inventarios periddicos, ayuda a reducir las mermas que se

reflejan en el sistema.
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3.2.5. Entrega de la materia prima al area de mezclado

El procedimiento actual consiste en la recepcion de la formula. El
bodeguero se encarga de revisar la solicitud, verificar existencias, pesar la

materia prima, empacar y entregarla al mezclador.

El mezclador es responsable de verificar la existencia de la materia prima,
luego la entrega al encargado de bodega para ingresarla al sistema.
Actualmente, no se realiza la descarga inmediata de la materia prima
consumida lo que ocasiona problemas para el despacho de las siguientes

ordenes de trabajo.

3.2.6. Diagnostico causa — efecto para el manejo de la materia

prima

El manejo de la materia prima es fundamental para la adecuada rotacion
de inventarios, evitando incremento del costo de almacenaje. Para mejorar el
manejo de materiales, es importante realizar un diagnéstico que permita evaluar
los métodos de trabajo, la maquinaria, los materiales, formas de medicion,

medio ambiente y la mano de obra.

La utilizacion de herramientas tan importantes como el diagrama de
Ishikawa o causa — efecto, permite que se identifiquen los puntos que influyen
en el mal manejo de materias primas. Algunos aspectos a evaluar son el
entorno en el que se encuentra la bodega, los materiales que deben
almacenarse, los recursos que se utilizan, la calibracion de los instrumentos,
deben realizarse revisiones periddicas de la maquinaria para evitar
contaminacion o alguna averia y garantizar que exista mano de obra calificada y

motivada para el desempefio del puesto de trabajo.
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Figura 17. Diagrama causa — efecto de manejo de la MP
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2.7. Régimen de importacion y exportacion de la materia prima

En el pais la importacion y exportacion se rige utilizando la ley de fomento
y desarrollo de la actividad exportadora y de maquila (decreto 29 — 89). Esta
ley tiene por objeto promover, incentivar y desarrollar en el territorio aduanero,
la produccion de mercancias fuera de la region centroamericana asi como, la

regulacion del régimen de perfeccionamiento activo.

Este régimen permite introducir en el territorio aduanero nacional,
mercancia para ser transformada en producto terminado y exportada fuera de la
region centroamericana, exonerandola del pago de aranceles, impuestos de
importacion y del IVA —impuesto del valor agregado-. EI decreto 29-89
establece que la empresa debe determinar el régimen de perfeccionamiento
activo al que pertenece, para gozar de los beneficios de esta ley.

Entre los beneficios que contrae la empresa contribuyente estan:

o Suspension del pago de aranceles

e  Suspension de impuestos de importacion

o Impuesto del valor agregado

o Exoneracion total impuesto sobre la renta —ISR-, durante 10 afios

o Exoneracion total de pago de impuestos arancelarios

o Exoneracion total de impuestos ordinarios o extraordinarios a la
exportacion

o Equivalencia del pago de aranceles e impuesto de importacion para
reponer el pago realizado por la materia prima, productos semielaborados,

materiales, envases, etiquetas y otros relacionados con el proceso.
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Estos beneficios varian respecto al tipo de régimen de perfeccionamiento

activo al que se ha inscrito la empresa.

3.2.7.1. Ventajas y desventajas

Ventajas

e  Subcontratacién de los servicios de empresas calificadas.

e Exoneracion del pago de aranceles, impuestos de importacion, IVA e ISR.

o Ceder los derechos de la empresa contribuyente a otra, con las mismas
caracteristicas.

o Suspension de aranceles para mercancia que sera exportada o
reexportada en el plazo de un afio, después de transformarse o
ensamblarse.

o Devolucién del pago, luego de comprobar que la mercancia adquirida fue
utilizada para dicho fin.

o Los subproductos o desechos se podran nacionalizar, destruir o donar con

la previa autorizacion de autoridad competente.

Desventajas

e  Mercancia agricola seleccionada no aplica para esta ley.

o Tiempo de espera largo para aprobacién y pertenencia en la aplicacién de
los beneficios de la ley de exportaciones.

o Estricto control de inventarios de la mercancia que aplica a esta ley.

e La garantia del pago de aranceles requiere la realizacion de depositos.

o Plazo fijo para demostrar que la mercancia fue utilizada para el fin

estipulado, de no ser asi se ingresa al fondo comudn del Estado.
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3.3. Situacion actual de las instalaciones en el area de mezclado

El equipo de trabajo en las instalaciones del area de mezclado tiene como
funcién principal transformar la materia prima en un producto que genere valor
agregado el cual debe cumplir con los estdndares de calidad necesarios, esto

reclama un estricto control.

Figura 18. Proceso area mezclado

Diagrama de operaciones actual area de mezclado

Actividad Descripcion

incio

Recepcion MP de
pesador

Limpieza de tanque
y herramientas

Preparacion
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Control de calidad

Almacenaje

Entrega a
encargado de
Bulk

SE el

fin

Fuente: elaboracion propia.

78



3.3.1. Condicién actual de las instalaciones en el area de

mezclado

Esta area incluye el espacio de mezclado en frio y el de mezclado en
caliente. Requiere la implementacion de programas de revision diaria, semanal
o mensual del funcionamiento del equipo, programas de limpieza y de induccién

al personal para la aplicacion de mantenimiento preventivo.

La necesidad de efectuar mantenimiento a la maquinaria requiere que se
tengan fichas de especificacion al alcance para revisar modelo, serie, origen,

fabricante, asi como el historial de mantenimiento que se ha dado a la maquina.

Las instalaciones tienen poca supervision e inspeccién de mantenimiento,
manejo y limpieza de la maquinaria y herramientas de trabajo que pueden

producir contaminacién en la mezcla final.

También requieren mejoramiento de la sefializacion industrial y ademas,
ser mas rigurosos con el operador para exigirle la utilizacion del equipo de
proteccion que se le proporciona. Actualmente se realizan programas de
seguridad industrial; conocer las rutas de evacuacion, usar extintores y usar

correctamente el equipo de proteccion.

3.3.2. Equipo del &rea de mezclado

Las instalaciones del area de mezclado incluyen:

e Tanques para mezclado en frio

o Taques para mezclado en caliente o marmitas

e Tanques para almacenamiento de liquidos corrosivos
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o Filtros de resinas

o Filtros de aire

o Bombas hidraulicas
o Motores eléctricos
o Caldera

. Compresor

3.3.3. Diagnostico causa — efecto de paros en el &rea de

mezclado

Esta area se encarga continuamente de la preparacion de productos
semielaborados; la falla de alguna maquina repercute directamente en la
produccion. Para evitarlo es indispensable analizar las posibles causas que dan
origen a los paros no programados, éstos ocasionan retrasos en la entrega del
producto, reducen la productividad de la organizacion e incrementan el costo de

mano de obra.

El diagrama de Ishikawa permite identificar problemas ocasionados en la
maquinaria, los métodos de operacion del mantenimiento, los materiales,
parametros de medicion, el medio ambiente donde opera el equipo y la mano

de obra que realiza la inspeccion y revision.
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Figura 19. Diagrama causa — efecto paros el area de mezclado
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Fuente: elaboracion propia.
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3.3.4. Recursos disponibles para mantenimiento en el area de

mezclado

El 4rea de mezclado estd compuesta por el sistema de distribucion de

agua, aire y vapor.

e  Sistema de distribucién de agua. Incluye el pozo con capacidad de 6m3, el
suministro del agua se realiza a travées de la tuberia HG (hierro
galvanizado), impulsada por bombas centrifugas que se conectan en
paralelo. Esta conexion prevé la presencia de alguna averia que pueda
interrumpir la distribucion del agua, el agua debe estar libre de impurezas
que afecten su calidad. El uso de filtros de resina, carbén activado,
suavizadores y lamparas UV contribuye a mantener las condiciones

necesarias para ser usada en el proceso de produccion.

o Sistema de distribucion de aire. El proceso industrial utiliza aire como
principal recurso para el funcionamiento del equipo, se puede obtener en
cualquier lugar, es limpio y no genera costo. El aire comprimido se obtiene
de la conversion de la energia cinética en energia potencial o en trabajo.
Se somete a presion mediante el uso de un compresor de tornillo rotativo
gue se encarga de generar la presion indispensable para el
funcionamiento del equipo neumatico; es necesaria la existencia de un
depdsito para mantener siempre la presion en el sistema de aire y
disminuir la temperatura generada por la compresion. Debido a las
aplicaciones de la empresa se utilizan medios filtrantes como el secador
gue remueve el exceso de agua en el sistema de aire y los filtros que
eliminan las particulas solidas y remueven aceites (ver anexo). La tuberia

es de acero galvanizado de bajo costo y alta resistencia a la corrosion.
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o Sistema de distribucion de vapor. El agua se obtiene del pozo con
capacidad de 6 m® suministrandose a través de una bomba centrifuga que
posee un dispositivo eléctrico, éste la activa cuando el nivel de agua en la
caldera disminuye. La caldera es compacta de 25 HP, distribuye el vapor
hacia el area de mezclado en caliente por medio de la tuberia galvanizada,
el vapor de retorno se dirige hacia la linea respectiva introduciéndose en el
tanque de condensacion, el agua se reutiliza debido a su alta temperatura

llegando nuevamente a la caldera para reiniciar el proceso.

La aplicacion de mantenimiento para el equipo que se utliza en los
sistemas de distribucion de agua, aire y vapor requiere de mano de obra
calificada, materiales y repuestos disponibles o presupuesto para la compra,
area de trabajo y servicio de empresas especializadas, fumigacion y equipo

para calentamiento del agua.

El departamento estd compuesto por un supervisor y los técnicos
especializados en el area de eléctrica y mecéanica (figura 20). Se aplica
mantenimiento correctivo. Las acciones correctivos son: reparaciéon de fugas,
eliminacién de incrustaciones, cambio de piezas mecanicas por desgaste. Las
rutinas que se realizan actualmente son: limpieza de filtros, purga del sistema

de aire y vapor y aplicacion de quimicos al agua.
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Figura 20. Organigrama de mantenimiento

Jefe de
mantenimiento

Técnico Técnico
mecanico electricista

Fuente: elaboracion propia.

La deficiencia que tiene actualmente el departamento obedece a falta de
repuestos, area de trabajo reducida para las reparaciones, no establecimiento
de responsabilidades del personal involucrado en la limpieza del equipo.

La empresa requiere que se apligue mantenimiento preventivo al equipo
sin embargo, no existen programas de capacitacion para que el personal, se
actualice sobre el uso del equipo, Para el personal es importante conocer el
funcionamiento del equipo, ya que proporciona la facil identificacion de posibles
problemas que se puedan presentar esto ayuda a disminuir, la contratacion de
los servicios de empresas dedicadas al mantenimiento del compresor de tornillo

rotativo y la caldera fulton.
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4. PLANIFICACION DE PEDIDOS EN LA BODEGA DE
MATERIA PRIMA

Para solucionar los problemas ocasionados por el manejo inadecuado de
los recursos, es necesario implementar un proceso que beneficie a la empresa,

en lo referente al manejo de la materia prima.

El modelo que se utiliza para la planificacion de pedidos en la bodega de
materia prima permite realizar un analisis del consumo, identificando la
importancia de cada tipo de materia y estableciendo la cantidad de

abastecimiento requerida.

La implementacion de un sistema de pedidos, mejora el abastecimiento y
optimiza el espacio fisico dentro de la bodega, ademas minimiza los inventarios

e identifica los insumos que causan mayor impacto en la produccién.

La clasificacion ABC, permite la identificacibn de la materia prima que
tiene prioridad en el proceso de produccion. El uso de ésta al evaluar la materia
prima en relacion a consumo, valor de inventario, costo y frecuencia de uso,
permite identificar y evaluar su importancia. Este analisis facilita la toma de
decisiones en cuanto a compra, evitando el incremento del costo de almacenaje

y mejora el manejo de la misma.

Para optimizar el espacio dentro de la bodega, es necesario establecer la
politica de inventario que permita reducir el costo de inexistencia y de
almacenaje. Los factores que inciden en su implementacién estan referidos a

determinar el nivel minimo, maximo, de pedido, 6ptimo y consumo tedrico.
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Hay que subrayar que la bodega de materia prima debe mantener una
adecuada rotacion que ayude a identificar su ubicacion, disminuir la merma,

evitar la sobreestadia y el incremento del costo de almacenaje.

Los resultados esperados con el disefio del sistema de planificacion de
pedidos son: obtener la clasificacion ABC, establecer la politica de inventario de

la materia prima, detectar mermas y evaluar al proveedor.

4.1. Clasificacion ABC en la bodega de materia prima

En la bodega de materia prima se identifica la que es vital, mediante el uso
de la clasificacion ABC. Esta herramienta permite identificar el comportamiento
de cada tipo de material, el resultado obtenido es su manejo Optimo y la
definicion de la capacidad de almacenaje en las instalaciones.

Mediante la clasificacion ABC se evalla cada materia prima. El analisis se
realiza para diferentes tipos de clasificacion que se consideran de importancia,
con el objetivo de conocer las caracteristicas de consumo de cada materia. A
continuacion, se efectia un analisis de consumo, pedidos, costo y valor de

inventario.

La siguiente tabla establece los pasos para la realizacion de la

clasificacion ABC.
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Tabla VIl. Elaboracion de la clasificacion ABC

SECUENCIA CLASIFICACION ABC

Elaborar lista de materias primas

Determinar tipo de clasificacion que se analiza (consumo, pedidos,

costo o valor del inventario).

Obtener valor de cada materia prima (kilogramos/afio, pedidos/afio o

costo/afo).

Obtener el total del valor de toda la materia prima (kilogramos,

requisicion o costo).

Priorizar el valor de cada materia prima (ordenar de mayor a menor

kilogramos, requisicion o costo).

Obtener indicador para cada materia prima (porcentaje).

Definir el porcentaje para cada clasificacion (A% >B % >C %y > D% =

100%) segun el andlisis obtenido.

Establecer a que clasificacion pertenece cada materia prima.

Fuente: elaboracion propia.

Consumo de la materia prima: esta clasificacion identifica la materia prima
de mayor consumo durante un periodo de tiempo; los datos se obtienen
por el historial de consumo de cada una de ellas durante un afo. Los
obtenidos para una mejor interpretacion consisten en: consumo anual,
mensual, semanal y diario. La materia prima que se identifica con la
clasificacion A, permite tomar medidas correctivas para establecer la

cantidad de pedidos necesarios para el abastecimiento de la bodega.
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El célculo del consumo es el siguiente:

Tabla VIlIl. Consumo de materia prima

ABC PARA CONSUMO DE MATERIA PRIMA

1 Consumo anual (kg) = Z(mpmes1 + mpmes2 + ... +mpmes12 = kg/afio
2 Consumo mensual (kg) = consumo anual (kg) = kg / mes
12meses

Consumo total mensual (kg)= Z(mp1 + mp2 +...+ mpn) = kg total /mes

4 indice de consumo (%)= _Consumo mensual (kg) _ *100 = % consumo mp

Consumo mensual total (kg)

5 %mp A= ordenar la mp > a < consumo luego, (% consumo mpl+%

consumo mp2+...+% consumo mp N) = 90% en clasificacion A

6 #demp (A) = SmpA#1 + #2 +...+ #N) = 26 mp en clasificacion A
7 Cantidad demp = XZmp(#1 +#2 +...+ #N) = 386 mp
8 Indicede mp = #demp (A) *100=7 % dempenA

Cantidad de mp

Fuente: elaboracion propia.

La clasificacion que muestra la tabla IX describe el consumo de materia
prima en kilogramos y su porcentaje de uso, identificando la de mayor

importancia para el proceso de produccion.

Para establecer dicha tabla se deben desarrollar los ocho pasos descritos
arriba y determinar la clasificacion ABC por consumo, en la tabla se indica:
o Consumo mensual y anual
o Cadigo
o Clasificacion
o indice de consumo en kilogramos de cada materia prima

o Numero correlativo y nimero de orden de la clasificaciéon
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Tabla IX. Clasificacién ABC consumo

Clasificacién ABC por consumo

Consumo/ Consumo/ #
mensual Clasificacion Codigo anual (KG) % % utilizado ¢orrelativo CONTEO
(kg)
291,810 Al 500095-0 333,497 38.44% 38.44% 99 1
120,815 Al 500001-0 138,075 54.35% 15.91% 1 2
46,331 Al 500199-2 52,950 60.45% 6.10% 165 3
26,543 Al 500002-3 30,335 63.95% 3.50% 8 4
20,836 Al 500171-0 23,813 66.69% 2.74% 142 5
17,731 Al 500045-0 20,264 69.03% 2.34% 58 6
4,875 A2 500032-2 5,571 87.77% 0.64% 41 21
4,491 A2 500009-0 5,132 88.36% 0.59% 24 22
3,224 A2 500123-0 3,685 88.78% 0.42% 114 23
2,881 A2 500104-0 3,292 89.16% 0.38% 105 24
2,866 A2 500140-0 3,275 89.54% 0.38% 125 25
2,376 A2 500066-0 2,715 89.85% 0.31% 7 26
2,195 B 500120-0 2,509 90.14% 0.29% 111 27
2,143 B 500134-0 2,450 90.43% 0.28% 120 28
2,137 B 500201-0 2,442 90.71% 0.28% 168 29
2,122 B 500002-4 2,425 90.99% 0.28% 9 30
1,880 B 500199-4 2,148 91.23% 0.25% 167 31
1,832 B 500169-1 2,094 91.48% 0.24% 140 32
964 B 500077-0 1,102 94.37% 0.13% 93 50
930 B 500177-0 1,063 94.49% 0.12% 148 51
893 B 503015-0 1,020 94.61% 0.12% 216 52
880 B 505007-0 1,005 94.72% 0.12% 243 53
871 B 512001-0 996 94.84% 0.11% 375 54
868 B 500192-0 992 94.95% 0.11% 161 55
842 c1 500217-0 962 95.06% 0.11% 178 56
838 c1 500174-0 958 95.17% 0.11% 145 57
784 @il 500167-0 896 95.28% 0.10% 136 58
742 c1 500151-0 848 95.37% 0.10% 127 59
739 c1 503039-0 845 95.47% 0.10% 233 60
727 c1 500065-1 831 95.57% 0.10% 76 61
133 c2 500121-0 152 98.91% 0.02% 112 146
132 c2 507033-0 151 98.92% 0.02% 323 147
128 c2 500070-0 146 98.94% 0.02% 80 148
128 c2 500036-0 146 98.96% 0.02% 50 149
128 c2 507052-0 146 98.97% 0.02% 343 150
127 Cc2 507040-0 145 98.99% 0.02% 331 151
125 D1 510007-0 142 99.01% 0.02% 362 152
124 D1 507007-0 141 99.02% 0.02% 298 153
120 D1 507051-0 138 99.04% 0.02% 342 154
118 D1 505004-0 134 99.05% 0.02% 239 155
115 D1 500106-0 132 99.07% 0.02% 108 156
113 D1 500032-1 129 99.08% 0.01% 40 157
- D2 500060-0 0 100.00% 0.00% 68 381
- D2 508003-0 0 100.00% 0.00% 351 382
- D2 507058-0 0 100.00% 0.00% 350 383
- D2 507057-0 0 100.00% 0.00% 349 384
- D2 500084-1 0 100.00% 0.00% 94 385
- D2 508010-0 0 100.00% 0.00% 354 386
72,304 867,653

Fuente: elaboracion propia.
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La tabla X muestra un analisis sobre el porcentaje de consumo en cada
clasificacion, el criterio que se toma depende directamente del analista que
realiza el estudio. En este analisis se toma el 90% para A, 5% para B, 4% para
C y 1% para D, para obtener estos datos se usan las formulas descritas
anteriormente. Al elaborar este resumen se determina que el 7% de la materia
prima, representa 90% de consumo dentro de la empresa, asi como que mas

del 60% de materia equivale Unicamente al 1%.

Tabla X. Resumen clasificacion ABC consumo

clasificacion | % Consumo |cantidad mp CONCLUSION
90% 26 7% DE MP REPRESENTA EL 90% DE CONSUMO EN KG
5% 29 8% DE MP REPRESENTA EL 5% DE CONSUMO EN KG

4% 96 25% DE MP REPRESENTA EL 4% DE CONSUMO EN KG
1% 61% DE MP REPRESENTA EL 1% DE CONSUMO EN KG
100%

Fuente: elaboracion propia.

La clasificacion ABC por consumo, presentada en la figura 23, se obtiene
mediante el uso del software designtools version 4.0 el cual muestra un
diagrama de barras que determina el porcentaje para cada clasificacién y la

magnitud de consumo que se tiene en la empresa.
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Figura 21. Consumo
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CLASIFICACION ABC

Fuente: elaboracion propia.

La figura 21, muestra la variacion entre las clasificaciones expuestas en el
analisis de consumo. Esta grafica refleja la importancia del adecuado
abastecimiento de materia prima que pertenece a la clasificaciéon A y de reducir

el almacenaje de la clasificacion D.
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Figura 22. Consumo MP
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Fuente: elaboracién propia.

Pedidos de materia prima: esta clasificacion identifica la materia prima que
se solicita constantemente al area de manufactura. La clasificacion por pedido
permite controlar la identificaciébn y ubicacion de la materia prima que tiene
mayor movimiento dentro de la bodega; también, toma en consideracion los

cambios hechos a la férmula original.
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Tabla XI. Pedidos de materia prima

ABC PARA PEDIDOS DE MATERIA PRIMA

Pedido anual (requisicion) = 2(mpmes1 +mpmes2+..+mpmesl12) = pedido/afio

Pedido mensual (requisicion) = pedido anual (requisicion) = pedido/mes

12meses

pedido total mensual (req)= Z(mp1 + mp2 +...+ mpn) = requerimiento total /mes

indice de pedidos (%)= _Pedido mensual (req) _ *100 = % pedidos mp

Pedido mensual total (req)

% mp A =ordenar la mp > a < pedidos luego, (% req mpl+% req mp2+...+% req mp

N) = 65% en clasificacion A

#demp (A) = SmpA#1 + #2 +...+ #N) = 37 mp en clasificacion A
Cantidad demp =  Zmp(#1 +#2 +...+ #N) = 386 mp
Indicedemp = #demp(A) *100= 10% dempen A

Cantidad de mp

Fuente: elaboracion propia.

Para realizar la clasificacion ABC pedidos, se desarrollan los ocho pasos

de la tabla anterior:

Pedido mensual y anual

Cddigo

Clasificacion

indice de pedidos en solicitudes para cada materia prima

X, Numero correlativo y numero de orden de la clasificacion

La clasificacion que muestra la tabla Xll, describe los pedidos y el

porcentaje de cada materia prima que se almacena en la bodega respectiva.

Esta tabla prioriza los insumos mas solicitados, mediante la clasificacion de

cada una de ellas.
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Tabla XIl. Clasificacion ABC pedidos

Clasificacion ABC por pedido

) . Pedido Pedido
Pedido/ e o . Pedido/ i . % #
Clasificacion Codigo maximo minimo % . . Conteo
mensual anual pedido correlativo
mensual mensual

599 A 500001-0 685 69 37 3.7% 3.7% 1
536 A 500174-0 612 82 32 7.1% 3.3% 145 2
534 A 500137-0 610 84 34 10.4% 3.3% 122 B
490 A 500186-0 560 75 21 13.4% 3.1% 155 4
475 A 500089-0 543 67 23 16.4% 3.0% 98 5
433 A 500199-2 495 64 22 19.1% 2.7% 165 6
140 A 500178-0 160 24 8 61.4% 0.9% 149 32
137 A 500052-0 157 150 0 62.3% 0.9% 63 33
129 A 500066-0 148 19 7 63.1% 0.8% 7 34
108 A 500100-0 123 20 4 63.8% 0.7% 101 35
102 A 500104-0 117 18 3 64.4% 0.6% 105 36
99 A 500034-0 113 15 2 65.0% 0.6% 45 37
96 B 500136-0 110 16 2 65.6% 0.6% 121 38
96 B 500139-0 110 22 1 66.2% 0.6% 124 39
94 B 500132-0 107 13 5 66.8% 0.6% 118 40
92 B 500190-0 105 14 5 67.4% 0.6% 159 41
84 B 500192-0 96 20 1 67.9% 0.5% 161 42
81 B 500217-0 93 18 3 68.4% 0.5% 178 43
28 B 500002-10 32 7 0 84.1% 0.2% 6 100
27 B 500165-0 31 5 0 84.3% 0.2% 135 101
27 B 500077-0 31 7 0 84.5% 0.2% 93 102
26 B 511007-0 30 6 0 84.6% 0.2% 372 103
26 B 506023-0 30 6 0 84.8% 0.2% 282 104
26 B 500070-0 30 7 0 85.0% 0.2% 80 105
26 C 506017-0 30 6 0 85.1% 0.2% 278 106
26 C 500032-1 30 5 0 85.3% 0.2% 40 107
25 C 500070-9 29 8 0 85.5% 0.2% 90 108
25 C 500041-1 29 8 0 85.6% 0.2% 54 109
24 C 503008-0 28 4 1 85.8% 0.2% 211 110
24 C 500189-0 28 6 0 85.9% 0.2% 158 111
12 C 507033-0 14 3 0 94.7% 0.1% 323 193
12 C 500168-0 14 3 0 94.8% 0.1% 138 194
11 C 505001-0 13 3 0 94.9% 0.1% 236 195
11 C 510008-0 13 5 0 94.9% 0.1% 363 196
11 C 500060-2 12 3 0 95.0% 0.1% 70 197
11 C 511004-1 12 3 0 95.1% 0.1% 369 198
11 D 500199-1 12 3 0 95.1% 0.1% 164 199
11 D 500227-1 12 4 0 95.2% 0.1% 187 200
11 D 500219-0 12 3 0 95.3% 0.1% 179 201
11 D 500002-0 12 3 0 95.3% 0.1% 4 202
11 D 507019-0 12 3 0 95.4% 0.1% 312 203
D 507036-0 11 3 0 95.5% 0.1% 325 204

D 500050-1 0 0 0 100.0% 0.0% 61 381

D 500055-0 0 0 0 100.0% 0.0% 66 382

D 505002-0 0 0 0 100.0% 0.0% 237 383

D 508010-0 0 0 0 100.0% 0.0% 354 384

D 507006-1 0 0 0 100.0% 0.0% 297 385

D 500131-0 0 0 0 100.0% 0.0% 117 386

5

Fuente: elaboracion propia.
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La tabla XIII contiene un andlisis del porcentaje de pedidos de cada
clasificacion. El criterio que se toma depende directamente del analista que
realiza el estudio de la solicitud de requisiciones. Este analisis toma el 65% para
A, 20% para B, 10% para C y 5% para D. La obtencion de los datos se logra a
través de las formulas ya descritas. Al elaborar el resumen se determina que el
10% de la materia prima representa 65% de la solicitud de requisiciones y el

50% solamente el 5% de pedidos.

Tabla Xlll. Resumen clasificacion ABC pedidos

CLASIFICACION | % PEDIDO | CANTIDAD MP | % MP CONCLUSION
A 65% 37 10% 10% DE MP REPRESENTA EL 65% DE PEDIDOS AL AREA MANUFACTURA

B 20% 68 18% 18% DE MP REPRESENTA EL 20% DE PEDIDOS AL AREA MANUFACTURA
C 10% 93 24% 24% DE MP REPRESENTA EL 10% DE PEDIDOS AL AREA MANUFACTURA
D 5% 49% 5% DE MP REPRESENTA EL 49% DE PEDIDOS AL AREA MANUFACTURA
TOTAL 100.0% 100%

Fuente: elaboracién propia.

La clasificaciéon ABC por pedido se puede visualizar en la siguiente grafica:
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Figura 23. Pedidos mensuales
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Fuente: elaboracion propia

La gréfica circular de la figura 23, determina las diferencias existentes
entre cada clasificacion. Refleja la importancia del control de la rotacién de la
materia prima, para ello se toma la decision de asignar mayor espacio y lugar
accesible para la que pertenece a la clasificacion A y para la incluida en

clasificacion D, debe disminuirse.
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Figura 24. Pedidos MP
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Fuente: elaboracion propia

Costo de la materia prima: se encarga de identificar la materia prima que
presenta un alto costo para la empresa. La clasificacion ABC determina la
materia prima que debe adquirirse en cantidades proporcionales para disminuir
el costo de almacenaje y evitar desabastecimiento; ademas, selecciona la que
debe priorizarse al momento de realizar inventario fisico periédico, para reducir

las mermas.
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El calculo del costo es el siguiente:

Tabla XIV. Costo de materia prima

ABC PARA COSTO DE MATERIA PRIMA

1 costo (Q/kg) = Z(provl +prov2+..+prov n) = Q/kg

n

costo total (Q/kg)= Z(mp1 + mp2 +...+ mpn) = Q /kg

3 indice de costo (%)= _costo (Q/kg) _ *100 = % costo mp
costo total (Q/kg)

4 % mp A =ordenar la mp > a < costo luego, (% costo mp1+% costo mp2+...+%

costo mp N) = 62% en clasificacion A

5 #demp (A) = SmpA#1 + #2 +...+ #N) = 100 mp en clasificacién A
Cantidad de mp = Zmp(#1 + #2 +...+ #N) = 386 mp
7 indicedemp = #demp (A) *100= 26% de mp en A

Cantidad de mp

Fuente: elaboracién propia.

En la tabla anterior se incluye el formato para obtencion de la clasificacion
por costo, especifica el costo promedio por kilogramo y el porcentaje del costo
de cada materia prima.

La clasificacion por costo permite identificar la materia prima de mayor
valor para la empresa, permitiendo tomar decisiones concretas de acuerdo a su
importancia y buscar otras alternativas de precio en el mercado. La tabla XV
especifica el consumo anual de cada materia prima, el cual se presenta como
indicador que determina la importancia en el proceso de produccion y el

impacto en el costo final del producto.

98




La tabla XV se construye con la clasificacion ABC por costo, en la cual

indica:

e  Costo mensual y anual

e Cddigo

o Clasificacion

o Consumo anual

o Pedidos mensuales

o indice de costo en quetzales por kilogramo para cada materia prima

e  Numero correlativo y numero de orden de la clasificacién
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Tabla XV. Clasificacion ABC costo

Clasificacion ABC por costo

(%o/itgc; Clasificacion Cédigo gr?:;u(nlgg/) ggzlsduoaﬂ % %costo og:gl_EARﬁv o CONTEO
987.90 A 500013-0 17 1 3.86%  3.86% 28 1
408.42 A 550045-0 1 1 5.45%  1.59% 383 2
376.79 A 500154-0 19 0 6.93%  1.47% 130 3
373.10 A 500012-0 80 2 8.38%  1.46% 27 4
353.14 A 500016-0 37 0 9.76%  1.38% 31 5
314.42 A 502005-3 8 18 10.99%  1.23% 193 6
98.10 A 507044-0 81 2 60.14%  0.38% 334 95
96.82 A 506011-1 30 0 60.52%  0.38% 270 96
92.16 A 500212-0 11 1 60.88%  0.36% 173 97
91.41 A 507046-0 166 3 61.24%  0.36% 336 98
89.35 A 500221-0 4 0 61.58%  0.35% 181 99
89.34 A 500182-0 22 1 61.93% 0.35% 154 100
88.39 B 502014-1 2 1 62.28%  0.35% 203 101
87.58 B 500070-0 146 3 62.62%  0.34% 80 102
87.51 B 507006-1 0 0 62.96%  0.34% 297 103
86.70 B 508005-0 8 0 63.30%  0.34% 352 104
86.06 B 511008-0 12 0 63.64%  0.34% 373 105
84.63 B 500061-0 0 0 63.97%  0.33% 72 106
57.26 B 510001-0 40 2 78.72%  0.22% 358 162
56.46 B 505009-1 1 0 78.94%  0.22% 247 163
56.46 B 507013-0 7 0 79.16%  0.22% 305 164
55.16 B 500226-0 169 3 79.38%  0.22% 186 165
54.56 B 506011-2 74 1 79.59%  0.21% 271 166
54.21 B 550052-0 12 0 79.80% 0.21% 384 167
53.65 © 507015-0 14 2 80.01%  0.21% 307 168
53.57 c 500037-0 260 2 80.22%  0.21% 51 169
53.56 © 511004-0 279 2 80.43%  0.21% 368 170
53.55 C 507018-0 350 1 80.64%  0.21% 311 171
53.55 © 507037-0 57 3 80.85%  0.21% 326 172
53.54 C 550071-0 15 1 81.06%  0.21% 386 173
0.83 © 500188-0 533 0 99.99%  0.00% 157 381
0.80 C 500003-3 7,780 3 99.99%  0.00% 18 382
0.78 @ 500020-0 170 1 100.00%  0.00% 32 383
0.48 C 500095-0 333,497 7 100.00%  0.00% 99 384
0.47 © 500186-0 19,372 47 100.00%  0.00% 155 385
0.00 C 502027-0 0 0 100.00% 0.00% 205 386
85,361.21

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XVI aparece el resumen de la clasificacion ABC por costo, se
obtienen los resultados que proyecta la tabla IX. Esta tabla de resumen permite
visualizar el impacto que tiene el valor para cada materia prima. El criterio que
se toma para asignar el porcentaje a cada clasificacion, depende directamente
del analista que realiza el estudio. Este indica el porcentaje de inversion que se
usa para cada clasificacion, asi: 62% para A, 18% para B y 20% para C, su
obtencion es a través de los procedimientos detallados con anterioridad. El
instrumento nos indica que 26% de la materia prima adquirida absorbe 62% de
inversién, asumiéndose que la empresa debe resguardarla correctamente para

evitar mermas.

Tabla XVI. Resumen clasificacién ABC costos

clasificacion mp utilizada conclusion

A 62.00% 100| 26%|26% de mp representa el 62% del costo
B 18.00% 67| 17%]|17% de mp representa el 18% del costo
C 20.00% 219| 57%|57% de mp representa el 20% del costo

386

Fuente: elaboracién propia.

La clasificacibn ABC por costo, identifica la materia prima que representa
mayor inversién para la empresa, para ello se elabora un grafico de barras,
figura 25; en éste se observa cada clasificacion mostrando que debe enfocarse

en determinada materia prima para mejorar el control de mermas.
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Figura 25. Costo
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Fuente: elaboracién propia.

La figura 25 muestra una gréafica que refleja la importancia de conocer a
que clasificacion pertenece cada materia prima para realizar un especial manejo
en la adquisicién, se deben conocer los precios en el mercado y las formas de
adquirirla. Resalta la importancia de almacenar y controlar el uso de
determinada materia prima que presenta un alto valor de adquisicion para la

empresa.
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Figura 26. Costo de materia prima

CLASIFICACION ABC POR COSYO
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Fuente: elaboracion propia.

Valor de uso de la materia prima: se utiliza para conocer el valor de

inventario de cada materia prima. Su obtencion depende del costo promedio y

el consumo anual, la tabla XVII muestra casos diferentes para la obtencion del

valor de inventario en cada una. Los factores que influyen son el costo y

consumo, ambos factores son determinantes para establecer la clasificacion a

que pertenece; el objetivo es conocer su valor, lo que ayudard a tomar una

decision concreta para la rotacion que se le deba dar.
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Tabla XVII. Obtencién Valor inventario

Clasificacion Valor de inventario | Costo promedio Consumo anual
A Q45,540 / afio Q165.% kg 276.15 kg/ afio
A Q13,038 / afio Q106.%° / kg 123 kg / afio
B Q910/ afio Q70.% / kg 13 kg / afio
B Q840 / afio Q0.>* / kg 1,556 kg/ afio
C Q171/ afio Q171.%% / kg 1 kg / afio
C Q293 / afio Q1.8 / kg 198 kg / afio

La tabla XVIII que muestra la clasificacion ABC por valor de inventario,

indica:

Fuente: elaboracién propia.

° Valor de inventario

o Cabdigo

. Clasificacion

o Costo promedio

. Consumo anual

e Indice valor inventario para cada materia prima

o Numero correlativo y niumero de orden de la clasificacion
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El célculo del valor de inventario es el siguiente:

Tabla XVIIl. Elaboraciéon de la clasificacion ABC

ABC PARA VALOR PARA MATERIA PRIMA

1 Costo (Q/kg) = Z(provl +prov2+..+prov n) = Q/kg
N
2 Consumo anual (kg) = Z(mpmes1 + mpmes2 + ... +mpmes12 = kg/afio
3 Valor de inventario (Q/afio)= costo promedio (Q/kg) * consumo anual (kg/afio) =
Q/afno
4 Valor inventario total (Q/afio)= Z(Q/afo1 +Q/afio2 +...+ Q/afio) = Q /afio
5 indice de valor inventario(%)= Valor inventario(Q/afio) *100 = % valor inv mp

Valor inventario total (Q/afio)

6 % valor inventario en A = ordenar la mp > a < valor inventario luego, (%

valor inv1+% valor inv2+...+% valor invN) = 80% en clasificacion A

7 #de mp (A) = ZmpA(#1 + #2 +...+ #N) = 92 mp en clasificacion A
8 Cantidad de mp = Zmp(#1 + #2 +...+ #N) = 386 mp
9 indice de mp = #demp (A) *100= 24 % de mp en A

Cantidad de mp

Fuente: elaboracién propia.

En la tabla XIX se observa el formato utilizado para la obtencién de la
clasificacion por valor de inventario, especifica: valor de uso, codigo, nhombre

del producto, costo promedio, consumo anual y porcentaje.
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Tabla XIX. Clasificacién ABC valor de uso

Clasificacion ABC por valor de inventario

. Valorlde Clasificacion cédigo  COSTO(Q) Consuro/ % ..% numerp coteo
inventario (Q) anual (kg) utilizado  correlativo
045,619.83 A 500001-0 Q1.65 27615 7.01% 7.01% 1 1
Q27,195.04 A 500199-2 Q257 10590 11.19% 4.18% 165 2
Q1,477.21 A 500095-0 Q0.32 66699 14.49% 3.30% 99 3
Q18,185.21 A 500001-2 Q4.84 3757 17.29% 2.79% 3 4
Q16,514.20 A 500002-3 Q2.72 6067 19.82% 2.54% 8 5
Q16,115.14 A 512001-0 080.92 199 22.30% 2.48% 375 6
Q1,930.49 A 505017-0 Q77.79 25 78.64% 0.30% 254 87
Q1,876.96 A 507051-0 068.15 28 78.93% 0.29% 342 88
Q1,857.13 A 500037-0 Q35.71 52 79.22% 0.29% 51 89
Q1,828.59 A 509002-0 Q162.69 1 79.50% 0.28% 356 90
Q1,785.51 A 500105-0 Q115.19 16 79.77% 0.27% 107 91
Q1,769.60 A 506011-0 Q50.73 35 80.04% 0.27% 269 92
Q1,757.48 B 500014-0 06.19 284 80.31% 0.27% 29 93
Q1,731.29 B 500199-4 04.03 430 80.58% 0.27% 167 94
Q1,725.35 B 507045-0 081.35 21 80.85% 0.27% 335 95
Q1,718.61 B 500016-0 0235.43 7 81.11% 0.26% 31 9
Q1,709.48 B 500070-0 Q58.38 29 81.37% 0.26% 80 97
Q1,672.35 B 503032-0 Q87.51 19 81.63% 0.26% 226 2
Q573.96 B 500070-5 Q25.32 23 95.09% 0.09% 86 183
0538.28 B 506011-2 Q36.37 15 95.17% 0.08% m 184
Q538.27 B 503033-0 Q22.76 24 95.26% 0.08% 227 185
0509.39 B 500060-2 039.12 13 95.33% 0.08% 70 186
Qs04.74 B 507004-0 039.04 13 95.41% 0.08% 294 187
Q497.97 B 500055-1 Q70.73 7 95.49% 0.08% 67 188
Q494.56 ¢ 500191-0 Q4.55 109 95.56% 0.08% 160 189
0493.37 o 500044-0 Q40.14 12 95.64% 0.08% 57 190
0488.27 c 507043-0 Q93.00 5 95.71% 0.08% 333 191
0485.01 c 510002-0 Q39.69 12 95.79% 0.07% 359 192
Q461.47 © 500070-3 Q20.86 22 95.86% 0.07% 84 193
Q440.03 c 500187-0 Q25.32 17 95.93% 0.07% 156 194
Q0.00 ¢ 507058-0 Q118.15 0 100.00% 0.00% 350 381
Q0.00 o 508003-0 Q97.13 0 100.00% 0.00% 351 382
Q0.00 c 508010-0 086.89 0 100.00% 0.00% 354 383
Q0.00 c 510009-0 Q24.53 0 100.00% 0.00% 364 384
Q0.00 © 511005-0 Q44,51 0 100.00% 0.00% 370 385
Q0.00 C 550055-0 Q50.81 0 100.00%  0.00% 385 386
Q 172,494.72 Q 1,955.12

Fuente: elaboracion propia.
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Para una mayor comprension de esta clasificacion se realiza el resumen
mostrado en la tabla XX, éste determina el porcentaje de valor de uso para
cada clasificacion. El porcentaje asignado es decidido por el experto que realiza
el estudio respecto al comportamiento de valor que presenta cada materia
prima, se determina asi: 80% en A, 15% en B y 5% en C. Para obtener este
resumen de informacion sobre la clasificacion se utiliza la metodologia
anteriormente citada. La tabla determina que el 24% de la materia prima que se
tiene en la empresa es el 80% del valor de inventario de la bodega, el 51%

representa un valor de 5%.

Tabla XX. Resumen clasificacion ABC valor de uso

clasificacion | % valor uso | cantidad MP CONCLUSION

80% 92 24% de MP representa el 80% del valor del inventario
15% 96 25% de MP representa el 15% del valor del inventario
5% 51% de MP representa el 5% del valor del inventario
100.00%

Fuente: elaboracion propia.

El diagrama de barras de la figura 27 muestra la importancia del valor que
presenta la materia prima de la clasificacion A, indica que es esencial en el

proceso de produccion, para ello se consideran diferentes caracteristicas:

o Materia prima, precio bajo y consumo alto
o Materia prima, precio alto y consumo medio

e  Materia prima precio medio y consumo medio

La importancia de mantener bajos los niveles de inventario se obtiene al

definir el valor de inventario de cada materia prima.
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Figura 27. Valor de uso
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Fuente: elaboracion propia.

Los resultados que se obtienen al realizar una clasificacion ABC por
inventarios, se reflejan en el grafico circular de la figura 28, éste representa la

importancia de la materia prima clase A.
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Figura 28. Valor de uso MP

@H@§ﬁfﬁ@%@ﬁ@m ABC valor de use

B 5% valor
15% valor

24% de mp

25% de mp
51% de mp

A
80% valor

Fuente: elaboracién propia.

4.2. Planificacién de orden de compra en la bodega de materia prima

El sistema de inventarios se utiliza para solicitud de érdenes de compra de
la materia prima. El departamento de compras se encarga de la recepcién de
requisiciones que se solicitan en el area de produccién. Las funciones de este
departamento son seleccion, evaluacion y reevaluacion de los proveedores

respecto a calidad, cantidad, tiempo de entrega y costo.

La evaluacion se comunica previamente al proveedor utilizando como

pardmetros los mencionados en el parrafo anterior.

La evaluacion del proveedor se efectia durante:
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e Laprimera compra
e Larecepcion de materia prima

o Cada cierto tiempo para verificar el cumplimiento de los parametros

El objetivo de la evaluacién al proveedor es:

e  Obtener cumplimiento en el tiempo de entrega

. Calidad, satisfaccion del cliente

La planificacion de pedidos inicia con la revision de las existencias en el

inventario, en éste se verifican los niveles actuales del mismo.

El sistema de pedidos es un modelo en el que se determina la
clasificacion, la politica del inventario y el comportamiento de consumo de cada
materia prima. El conocimiento de esta informacién permite realizar la
requisicion de compra al proveedor, la solicitud determina cantidad y fecha de
entrega establecida por la empresa. Se utiliza para el abastecimiento y
optimizacién del espacio dentro de la bodega, mediante la actualizacion y

revision de los niveles de inventario se determinan las solicitudes de compra.

4.2.1. Nivel minimo de inventario

Indicador que determina la cantidad minima de materia prima en

existencia. Este nivel se utiliza para los proveedores que poseen un tiempo

variable de entrega. La tabla XXI incluye los niveles minimos de inventario para

algunas materia primas.
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Tabla XXI. Nivel minimo de inventario

Materia Prima Nivel Consumo Variacién tiempo Clasificacion
minimo diario entrega promedio por consumo
Alcohol etilico 0 kg 531 kg / dia 0 dias A
Cutina GMS 78 kg 78 kg / dia 1 dias A
Texapon sp — 100 72 kg 8 kg / dia 9 dias B
Formol 12 kg 6 kg / dia 2 dias B
Carbo6n activado 5 kg 1 kg / dia 5 dias C
Vitamina E 24 kg 4 kg / dia 6 dias C

Fuente: elaboracién propia.

El nivel minimo de inventario incrementa el costo de almacenaje debido a
la sobreestadia de la materia prima; sin embargo, es indispensable para evitar
el paro en produccion. La seleccion de materia prima para la revision de
existencias se realiza mediante la clasificacibn A por consumo. Su objetivo es
evaluar al proveedor y disminuir el nivel minimo de inventario de cada una

cuando se verifica el tiempo de entrega del proveedor.

4.2.2. Nivel méximo de inventario

Es un indicador que se utiliza para establecer la cantidad maxima
permitida para almacenar una materia prima, establece capacidad de
almacenamiento para el periodo de dos meses. La cantidad para almacenaje,

varia respecto al consumo de la materia prima.

La determinacion de la capacidad maxima de almacenaje para materia
prima se utiliza para controlar el consumo, mediante la rotacion y sobretodo
para evitar la sobreestadia, al incrementarse el costo de almacenaje. En la tabla

XXII se determinan algunos niveles maximos de inventario:
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Tabla XXIl.  Nivel maximo de inventario

Materia Nivel tiempo clasificacion
Prima maximo

Alcohol etilico 31,860 kg 531 kg / dia 60 dias A
Cutina GMS 4680 kg 78 kg / dia 60 dias A
Texapon sp — 100 480 kg 8 kg / dia 60 dias B
Formol 360 kg 6 kg / dia 60 dias B
Carbon activado 60 kg 1 kg / dia 60 dias C
Vitamina E 240 kg 4 kg / dia 60 dias C

Fuente: elaboracion propia.

4.2.3. Punto de pedido

Identifica el momento en que se debe solicitar la compra de materia prima.
Al llegar a éste se establece el pedido y la fecha de entrega al departamento de
compras, la cantidad varia respecto al consumo de cada materia prima y se

determina mediante la clasificacion ABC, por consumo.

El tiempo de entrega del proveedor y el consumo diario son fundamentales
para determinar el punto de pedido. La evaluacion del proveedor permite
mejorar el tiempo de entrega y reduce el valor del punto evitando la
sobreestadia de la materia prima. La tabla XXIIl presenta algunos puntos de

pedido para la clasificacion ABC, por consumo.
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Tabla XXIll. Punto de pedido

Materia Punto | Consumo | Tiempo entrega | Clasificacion ABC
Prima pedido promedio por consumo

Alcohol etilico 1,062 Kg 531 kg / dia 2 dias A
Cutina GMS 1,482 Kg 78 kg / dia 19 dias A
Texapon sp — 100 128 Kg 8 kg / dia 16 dias B
Formol 30 Kg 6 kg / dia 5 dias B
Carbon activado 8 Kg 1 kg/ dia 8 dias C
Vitamina E 40 Kg 4 kg / dia 10 dias C

Fuente: elaboracion propia.

4.2.4. Nivel éptimo de pedido

Este nivel de inventario permite tomar la decision sobre cual es la cantidad
necesaria de insumos, para solicitar al departamento de compras. La cantidad
se establece al revisar las existencias actuales de cada materia prima, el
consumo es un factor importante al realizar el pedido. La cantidad sugerida por

este nivel de inventario determina la fecha de entrega de cada materia prima.

Esa fecha se determina por mutuo acuerdo con el proveedor, la cantidad
de entrega puede ser total o parcial. En fecha de entrega total, el proveedor
debe entregar la cantidad solicitada, la cantidad de entrega parcial, es aquella
que debe entregarse en diferentes fechas hasta completar el pedido, estos
pedidos dependen del movimiento o consumo del material y se realizan para
evitar el sobre inventario dentro de la bodega. La clasificacibn A por consumo
de materia prima, es necesaria para definir las fechas de entrega parciales al
proveedor. En la tabla XXIV se aprecia el punto de abastecimiento para la
materia prima, los pedidos parciales se establecen para materias primas que

pertenecen a la clasificacién A, por consumo.
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Tabla XXIV. Nivel 6ptimo de pedido

Materia Punto Consumo Punto pedido+ | Clasificacion
Prima optimo diario existencias
Alcohol etilico 1,742 Kg 531 kg / dia 2*0kg + 1,062kg + 640kg A
Cutina GMS 1,888 Kg 78 kg / dia | 2*78kg + 1,482kg + 250kg A
Texapon sp — 100 422 Kg 8 kg / dia 2*72kg + 128kg + 150kg B
Formol 294 Kg 6 kg / dia 2*12kg + 30kg + 240kg B
Carbon activado 52 Kg 1 kg / dia 2*5kg + 8kg + 34kg C
Vitamina E 123 Kg 4 kg / dia 2*24kg + 40kg + 25kg C

Fuente: elaboracion propia

Esta tabla indica que existen materias primas con un alto volumen de

pedido. Sin embargo, estos pedidos se entregan parcialmente con la asignacion

de fechas preestablecidas con el proveedor.

4.2.5.

Nivel tedrico de consumo

El comportamiento de consumo de cada materia prima, es indispensable

para realizar la orden de compra. El nivel teérico de consumo determina el

tiempo aproximado en que se agota la existencia de la materia prima. Este nivel

de inventario permite tomar decisiones rapidamente porque identifica la que

esta proxima a agotarse.
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Tabla XXV. Nivel te6rico de consumo

Materia Nivel Consumo Existencias Clasificacion
Prima consumo diario
Alcohol etilico 1 dias 531 kg / dia 640 kg A
Cutina GMS 3 dias 78 kg / dia 250 kg A
Texapon sp — 100 19 dias 8 kg / dia 150 kg B
Formol 40 dias 6 kg / dia 240 kg B
Carbon activado 34 dias 1 kg/ dia 34 kg C
Vitamina E 6 dias 4 kg / dia 25 kg C

Fuente: elaboracion propia

La tabla XXVI incluye la construccion del instrumento con la politica de
inventario de la empresa, se encuentra en orden alfabético para una busqueda

mas eficiente.

Tabla XXVI. Politica de inventario

Cantidad |Nivel  de|PEDIDO  |€3™ SonsUmo
minima reorden OPTIMO a2 [eorice

1 | CODIGO DESCRIPCION mes) (dias)

2 500-001-0 | ALCOHOL ETILICO DESNATURAL 0.00]  1063.00] _ 2,437.00 23013 1
3 500-001-1 ALCOHOL ISOPROPILICO 31.00 52.00 100.00 240 1
4 500-001-2 ALCOHOL CETILICO 181.00 344.00 951.00 3132 4
5 500-002-0 ACEITE ESENCIAL DE PINO 12.00 24.00 24.00 83 120
6 500-002-1 ACEITE SILICONA SF 1550 3.00 4.00 2.10 3 1429
7 500-002-10 ACEITE DE EUCALIPTO 3.00 6.00 6.00 20 72
8 500-002-2 ACEITE DE ROSA DE MOSQUETA 3.00 8.00 8.00 13 120
9 500-002-3 ACEITE MINERAL VARA 500 701.00]  1401.00]  2,463.00 5056 1
10 500-002-4  ACEITE SILICONA AK350 28.00 61.00 128.00 405 7l
11 500-002-5 ACEITE SILICONA 1202 217.00 336.00 225.73 226 7
12 500-002-6 | ACEITE SILICONA 1704 0.02 0.03 1.00 1 360
13 500-002-7 |ACEITE SILICONA E 120 0.02 0.02 1.00 1 0
14 500-002-8 ACEITE SILICONA 2163 116.00 180.00 120.67 121 95
15 500-002-9 ACEITE SILICONA 1784 26.00 40.00 42.03 43 0
16 500-003-0 | ACIDO BORICO 3.00 4.00 4.00 16 78
17 500-003-1 ACIDO CITRICO 8.00 13.00 13.00 34 36
18 500-003-2 ACIDO ESTEARICO 96.00 207.00 351.00 1374 0
19 500-003-3 ACIDO MURIATICO 285.00 517.00 970.00 1297 7
20 500-003-4 ACIDO SALICILICO 2.00 3.00 3.00 10 161
21 500-004-0 ACETONA 1.00 1.00 1.00 2 9184

Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Compra de materia prima

La adquisicion de materia prima requiere de revision para determinar si

esta de acuerdo para incorporarse al proceso de produccion.

La solicitud de compra se realiza al verificar las existencias de materia
prima en el sistema de pedidos, la revision de los niveles de inventario permite
establecer la cantidad requerida para el abastecimiento de la bodega; la
respectiva solicitud se especifica al proveedor quien debe cumplir con los
parametros de calidad, cantidad, fecha de entrega y precio.

El seguimiento de la entrega esta a cargo del departamento de compras.
El proceso consiste en la recepcién de la solicitud, la seleccién y evaluacion del
proveedor.

4.3.1. Ordenes de compra

La solicitud de materia prima se lleva a cabo mediante revision de las
existencias, en el sistema de pedidos. Este paso consiste en verificar los niveles
de inventario de cada materia prima, a partir de la clasificacion ABC por

consumao.

Procedimiento para solicitud de materia prima:

o Revision de clasificacion A por consumo, en sistema de pedidos

o Verificacién de los niveles de inventario, en sistema de pedidos

o Establecer la solicitud de la materia prima a compras, en el sistema de
inventarios de la empresa

o Determinar la cantidad y fecha de entrega

e  Esperar confirmacion de la orden de compra
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El sistema de pedidos, es una herramienta creada para la revision de la
existencia de materias primas, se hizo un analisis con la clasificacion ABC y los

niveles de inventarios para tomar la mejor decision en las érdenes de compra.

La figura 29, establece la manera de realizar el andlisis, usando la
clasificacion ABC.

El sistema de pedidos muestra notificaciones de las materias primas en la

cual, indique si es necesario colocar una orden de compra al proveedor,

Figura 29. Filtro para seleccion de Clasificacion ABC

’zl Ordenarde AaZ
ﬁl Ordenarde Za A
Ordenar por color >

: < Borrar filtro de “Clasificacion’

Filtros de texto >
v [m] {(Seleccionar todo)

. A

1B

[1(vadas)

Aceptar | [ Cancelar

Fuente: elaboracion propia.
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Sistema de pedidos

Tabla XXVII.
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4.3.2. Seleccion del proveedor

Al confirmarse la orden de compra, por parte del departamento respectivo,
se procede a la busqueda del proveedor. Existe materia prima que ya tiene
asignado su proveedor, por ser el Unico que ofrece el servicio. De no ser asi,
compras se encarga de buscar y seleccionar al que mejor cumpla las

especificaciones de entrega.

Actualmente se han definido los proveedores que prestan el servicio de
entrega, sin embargo el incumplimiento en la fecha pactada se toma en cuenta

para la seleccién de un nuevo proveedor, que cumpla con el tiempo estipulado.

La seleccion del proveedor consiste en identificar cumple con las
especificaciones de la empresa. La informacion de cada candidato debe ser
agrupada y almacenada segun tabla XXVII. El proceso de la seleccion del
proveedor finaliza, al determinar quien ofrece mejores parametros de calidad,
cantidad, fecha de entrega y precio, éstos se comunican previamente al
proveedor, para aplicar al proceso de seleccion.

Tabla XXVIIl. Fichatécnica seleccién proveedor

FICHA TECNICA SELECCION PROVEEDOR

Nombre de la empresa:

Direccion:

Servicios de la empresa:

Contacto empresa: Teléfonos:

Fuente: elaboracion propia.

119



4.3.3. Evaluacién del proveedor

Al concluir el proceso de seleccion de proveedor es necesario verificar el

cumplimiento de los parametros de calidad, cantidad, fecha de entrega y precio.

El proveedor, al entregar el producto, debe aceptar la revision pactada al
inicio de las relaciones cliente — proveedor, sobre los parametros mencionados
anteriormente. Tomar en cuenta que esta sujeto a evaluaciones periddicas,
exigidas por el cliente, llamadas re-evaluacion. Para realizar ambos pasos, es

necesario determinar cudndo, cbmo y por qué se debe evaluar.

e ¢ Cuando evaluar al proveedor?

Se determina de la siguiente manera:
o  Seleccién proveedor: es el primer contacto
o  Evaluacion proveedor: es la recepcién del producto
o Re-evaluacion proveedor: se realiza cada cierto periodo de tiempo de

mantener relacion con el proveedor.

En ocasiones el proveedor tiene una larga trayectoria de relacién con la
organizacion; sin embargo, el incumplimiento de las fechas de entrega,
ocasiona la busqueda de nuevos proveedores. La evaluacion de las materias
primas se realiza cuando el proveedor hace la entrega. Esa hoja de control se
utiliza para evaluar cantidad y fecha de entrega pactadas por el proveedor; si se
cumplen los parametros establecidos, se continta con la relacion de negocios.
La trayectoria de la prestacién del servicio, por parte del proveedor, requiere
gue se evalle el parametro de precio para determinar que no existe preferencia

por la lealtad que ha demostrado la organizacion con la empresa proveedora.
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e ¢;CoOmo evaluar al proveedor?

Existen diferentes metodologias que determinan los resultados de
desempefio. Los métodos deben ser establecidos antes de realizar la compra y
comunicéarsele al proveedor. Para el cumplimiento de este aspecto se realizan
evaluaciones objetivas y en ocasiones subjetivas. Las primeras evaluaciones
incluyen los parametros de calidad, cantidad, fecha de entrega y precio, se
cumple con las exigencias de la organizacién; debido al tipo de producto los

pardmetros pueden ser bueno, regular, malo, etc., clasificados como subijetivos.

El proveedor es evaluado mediante hojas de control establecidas para
revisar la fecha de entrega, cantidad y calidad de la materia prima; este
instrumento determina si esta conforme o no a lo pactado. El control de la fecha
de entrega y la cantidad solicitada, se realiza mediante el uso de la hoja de
control de la figura 42; en ella se especifica la fecha de entrega, el pardmetro de
calidad se registra cuando el proveedor abastece con la materia prima. Todo
proveedor esta obligado a entregar una hoja de calidad, en la que se
especifican las caracteristicas de la materia prima y el registro sanitario, esta

hoja garantiza que el producto cumple con las normas establecidas por la ley.

El parametro de precio se acuerda al establecer la relacion de cliente —
proveedor en que se fija el precio, el manejo de este parametro es directamente
con el departamento de compras encargado de la negociacioén.

. ¢ Por qué evaluar al proveedor?

El motivo es determinar la calidad del producto adquirido, el resultado se

da con la satisfaccion del cliente y por consiguiente las utilidades cambian.
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La calidad del producto final es la Gltima evaluacion a la que se somete el
proveedor. La identificacion de alguna inconformidad, requiere que se
identifiquen las causas que dieron origen al problema y se puedan tomar las

medidas correctivas.

Alguna de las razones, se debe a que la materia prima no cumple con las
especificaciones y genera el incremento de los defectos en la produccion. Al
establecer que las causas son las anteriormente mencionadas, se comunica al

proveedor para tomar la medida sustitutiva.

4.3.3.1. Calidad

La calidad de la materia prima es fundamental para obtener un producto
gue satisfaga las expectativas del consumidor, para ello se definen e incorporan
todos los recursos y métodos necesarios. Este parametro se cumple cuando el
proveedor hace entrega del certificado de calidad, este documento garantiza la
conformidad de la materia prima, mediante el uso de un documento de
referencia, en este caso se hace uso de muestras de control o se realiza el
analisis en el laboratorio. En la certificacion de calidad se especifican las
caracteristicas de la materia prima, autorizado por profesional colegiado e

incluye el registro sanitario.
El certificado de calidad se basa en las necesidades que la empresa

solicita, en la tabla XXIX, se aprecia como se determinan las propiedades para

el alcohol desmineralizado.
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Tabla XXIX. Certificado de calidad alcohol desmineralizado

CERTIFICADO DE CALIDAD

PROPIEDADES RESULTADOS
% ALCOHOL EN VOL 96.% EN VOL CORREGIDO A20°C
%HUMEDAD (Karl Fischer) 6.03 % en peso
Andlisis cromatografico 8MG/DM® (ALDEHIDOS, ESTERES)
Densidad .8083 g/ml Corregido a20° C
Acidez total 1.12 mg/ 100 ml como &cido acético
Metanol AUSENTE mg/100 ml
Tiempo de permanganato 36 minutos
Color en escala Pt-Co Incoloro = 2
Solubilidad 100 %
Benceno Ausente
Residuos no volatiles 0.001 % en peso
Sabor Caracteristico
Aroma Caracteristico
Aspecto Transparente y libre de particulas en suspension
Dictamen Aceptable
Normas de referencia NMX-V-005, 016, 021, 034

Autorizacion de profesional colegiado

Fuente: elaboracién propia.

4.3.3.2. Cantidad

La solicitud de materia prima que requiere la empresa, se determina
mediante la cuantificacién del producto a fabricarse. El parametro de cantidad
debe ser comunicado previamente al proveedor, para garantizar si se tiene la

capacidad de proveer la materia prima necesaria.
La fecha de entrega del pedido solicitado al proveedor debe estar

autorizado por el cliente para que sea despachado, si la cantidad solicitada es
alta deben hacerse pedidos parciales para evitar el costo de almacenamiento.
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Al proveedor que no suministre la cantidad de materia prima requerida por
la organizacion se le hacen los reclamos correspondientes, de persistir se
buscan nuevas alternativas de compra. Para verificar la entrega de materias
primas se utiliza una hoja de control en la que se establece la cantidad
solicitada, figura 40. Este control establece si el proveedor cumple con lo
establecido.

Como materia prima, por ejemplo, el alcohol etilico desnaturalizado es el
de mayor consumo. El pedido depende de la existencia actual y de la capacidad
méaxima de almacenamiento en la bodega. Si la existencia esta a cero se revisa
el sistema de pedidos y se procede a realizar la solicitud de compra al
proveedor. La capacidad de almacenamiento de alcohol etilico es
aproximadamente de 2400 Kg pero el sistema solicita 4,000. La solicitud de
alcohol se realiza en 2 pedidos de 2000 Kg, ésto permite abastecer la bodega y

evita el incremento del costo y la capacidad de almacenamiento.

Tabla XXX. Cantidad de materia prima

Pedidos
Materia prima Pedido Total
1: 2 dias 7 dias
Alcohol 200kg 2000kg 4000kg

Fuente: elaboracion propia.

4.3.3.3. Tiempo de entrega

También llamado lead time, es fundamental para lograr cumplir con la
fecha de entrega del producto, se le debe comunicar al proveedor al analizar el
sistema de inventarios, los tiempos pueden variar segun el origen de la materia

prima, por ejemplo:
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o Compra por importacion — 30 a 45 dias

e  Compras locales dentro del &rea metropolitana — 1 a 7 dias

o Compras locales fuera del area metropolitana — 7 a 15 dias

La siguiente tabla define algunos ejemplos de la fecha de entrega para

distintas materias primas.

Tabla XXXI. Fecha de entrega de la materia prima
Materia prima Tipo de compra Fecha de entrega
Acetona Compra local interior 4 dias
Eumulgin B2 Compra local exterior 9 dias
Fragancias Importacion 30 dias
Fuente: elaboracion propia.
4.3.3.4. Precio

La adquisicion de materia prima depende de la situacién econémica de
cada empresa. La negociacion de precios con el proveedor esta relacionada
directamente con la oferta del mercado, el analisis costo — beneficio se

determina por los precios que ofrece el mercado; sin embargo, el factor entrega

es indispensable para la seleccion del proveedor.

La tabla XXXII establece los precios de algunos proveedores. La mala
experiencia con algunos proveedores al no cumplir con las fechas de entrega,

obliga a tomar decisiones rigurosas en el abastecimiento de la materia prima

debido a que es indispensable en el proceso de fabricacién.
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Tabla XXXIl. Precio de materia prima

Proveedor
M.P. Clasificacién
1 2 3
Alcohol Q7,75 Q9,25 Q10,15
Germall plus Q290,32 | Q407,00 Q 510,00 B
Acido citrico Q 10,43 Q 21,00 Q 14,00 C

Fuente: elaboracion propia.

La adquisicion de materia prima requiere investigacién y analisis del
comportamiento de compra. La tabla anterior incluye ejemplos claros para

tomar decisiones en ese sentido.

De esa tabla la materia prima que pertenece a la clasificaciébn A, se
escoge el segundo proveedor debido a que es de alto consumo e indispensable
en el proceso de produccion. Aunque exista otro proveedor que ofrece un precio
mas bajo, los intereses se enfocan en abastecer de los recursos necesarios a la
empresa debido a que se considera una materia prima vital. En la clasificacién
B es seleccionado el primer proveedor, aunque parezca obvio por ser el precio
mas bajo; es importante saber que, esta materia prima es de importacion
directa y requiere que la entrega sea mas lenta, aun si el consumo es menor, es
de igual importancia para su uso. En relacion a C la decision de compra es la de

bajo precio por ser de menor consumo.

En ocasiones, el proveedor no cumple con los parametros de calidad, el
tiempo de entrega y la cantidad aunque presente un precio atractivo. El
resultado al comprar materia prima basada en el precio de venta menor son:

reclamos, cambio de proveedor y la finalizacién de la relacién comercial.
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4.4, Recepcion de materia prima

Consiste en la revision de la mercaderia de entrega, por parte del
proveedor. El departamento de compras es el encargado de comunicar
anticipadamente al proveedor, a qué evaluacion esta sujeto. El uso de una hoja
de control para la verificacion de la fecha de entrega y la cantidad que se
solicita, es util para documentar y evaluar si se cumple con lo establecido,
ademas se recibe el certificado de calidad para determinar las propiedades de
la materia prima, luego se procede a identificar y trasladarla al area de

almacenaje.

4.4.1. Revision de materia prima

Consiste en asegurar que el proveedor cumple con los parametros de

calidad, cantidad, fecha de entrega y precio.

La revisién de la calidad se hace constar en la entrega del certificado
respectivo ver tabla XXIX, misma que especifica el cumplimiento de las
propiedades de cada materia prima, el registro sanitario y la autorizacién de la

persona responsable.

La verificacion de la cantidad del producto, se obtiene mediante la etiqueta
de informacion de la materia prima que posee el recipiente de almacenamiento,
en éste se muestran el peso neto y el bruto. La evaluacion del proveedor

consiste en verificar el peso peridodicamente.

La evaluacion incluye:
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o Establecer fechas periddicas para materia prima de mayor consumo
o Establecer fechas para materia prima de mayor merma en inventario

o Establecer fechas para la materia prima de menor consumo

La revision de la fecha de entrega se determina al utilizar una hoja de
control, ésta indica las fechas de solicitud de la orden de compra. En la hoja se
anota la fecha de ingreso de la materia prima y se coteja con la fecha de
entrega acordada con el proveedor (figura 42). El incumplimiento en la fecha
acordada con reincidencia por parte del proveedor, se comunica al
departamento de compras para tomar las medidas correctivas, si es necesario

continuar manteniendo relacion con el proveedor o conviene cambiarlo.

La determinacion del precio es primordial para mantenerlo al consumidor
final, el departamento de compras se encarga de evaluar y negociar con los

proveedores al respecto y de verificar los de la competencia.
4.5. Almacenamiento

Delimitar el espacio para preservar la materia prima permite establecer la
cantidad maxima de almacenamiento en la bodega. La diversidad de materia al

respecto, exige su estricta identificacion para determinar su ubicacion.

La identificacion se realiza mediante la codificacién de la materia prima, se

determina de la siguiente manera:
o Los primeros tres digitos establecen la bodega y familia a que pertenece

o Los siguientes tres digitos, el tipo de materia prima y la subfamilia

e  El ultimo digito determina el correlativo del producto
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Figura 30. Identificacion MP

CODIGO DE LA MATERIA PRIMA

500-001-0

codigo nimero
bodega correlativo
tipo materia prima

Fuente: elaboracién propia.

La identificacion permite ubicar la materia prima, en un lugar que sea de
facil localizacién sin embargo, se deben tomar en cuenta diferente aspecto
como: tipo de consumo, tipo de embalaje, sustancias inflamables y sustancias

propensas a la contaminacion.

La materia prima de mayor consumo se ubica en la parte inferior de las
estanterias, el tipo de embalaje determina la ubicacion donde almacenara la
materia prima debido a su gran peso se requiere que se encuentre en un lugar
donde sea de facil manejo, La materia prima, que es volatil, requiere que se
resguarde en un lugar que este debidamente sefializado y se disponga de
equipo de seguridad como: extintores y mascarillas y materias primas propensa
a la formacién de hongos o cualquier otro factor dafiino debe ubicarse en un

lugar seco y a la temperatura ambiente.

45.1. Distribucion y almacenaje

La solicitud de materia prima se realiza en la revision del nivel de

inventario, la cual se consulta en el sistema de pedidos (tabla XX). La revision
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de existencias es efectuada a través del proceso de recepcion y entrega al
area de manufactura. La razén por la cual se solicita materia prima y se
almacena, es para proveer al area de produccion de los recursos necesarios

oportunamente.

La bodega de materia prima requiere una facil identificacion y ubicacion.

En la figura 31, se muestra el proceso de distribucién.

Figura 31. Distribucion fisica de la BMP

‘I.l
— "~ AREA DE TS g \
e R M.P. RELIGROSA
r_&_.
I Tt il U ENTRADA
L)L 1|88 2P EDEGA M.P.
'm_‘l 1er. Nivel
L . . 8|8 | clasificacién A
e AREA DE 20. Nivel
M.P. EN POLVO | BODEGA M.P. clasificacion B
Elnlninininininisininininininiuininizinizinizialitinininininln 3er. Nivel
T clasificacién C
G bl
g
AREA DE
PESADO
SALIDA £ “\m
BODEGAM.P.
—

Fuente: elaboracion propia
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Para lograr distribuir la materia prima, es indispensable asignar
responsabilidades en el personal respectivo, para ello se debe desarrollar un
ambiente agradable de trabajo motivando al personal para que confirme que

esta contribuyendo a ello.

45.2. Control de la materia prima

En el almacenamiento de la bodega de materia prima se establecen
métodos de control interno de las existencias, las mermas, la identificacion y la
ubicacion; por medio del control externo se verifican entre otras, las plagas y

las condiciones atmosféricas.

El control de inventarios consiste en revisar periddicamente, el
comportamiento de consumo de cada materia prima para identificar la que tiene
niveles bajos en existencias. El proceso de recepcion y de entrega incluye las

circunstancias en las que se verifican los niveles de inventario.

El control de mermas se determina al realizar inventario dentro de la
bodega. Los resultados identifican las causas que les dan origen como los
métodos de trabajo, instrumentos de medicion, identificacion de la materia
prima, robo, desperdicio y la evaluacion del proveedor. Para solucionar la
problemética se necesita cambiar los habitos en el sistema de pesado,
calibracion periédica de las balanzas, identificar la materia prima después de su

uso y verificar que el proveedor entregue la materia prima en su totalidad.
El control de la identificacion y ubicacion de la materia prima, corresponde

al encargado de la bodega, los pesadores son responsables de mantener orden

y limpieza.
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El control de los factores externos como las plagas es fundamental ya que
éstas pueden provocar dafios irrecuperables en la materia prima. El
establecimiento de métodos de prevencion contribuye a su conservacion en
mejores condiciones, algunos de éstos son la fumigacién periodica, el control de
la temperatura ambiente, la identificacion de sustancias o equipo que produce
humedad y otros. Verificar los métodos de trabajo que utiliza el area de pesado

puede reducir la contaminacion.

4.6. Pedidos a la bodega de materia prima

La programacion de produccidn, se entrega una semana previa a la

elaboracion final.
Las requisiciones se revisan y autorizan por el departamento de calidad, la

requisicion es una formula que especifica la cantidad de material que se debe

pesar.
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Tabla XXXIIl. Hoja de consumo de producto

DEQUINSA
CONTROL DE CALIDAD
AREA DE FORMULACION Yo.Bo.GD
Gerente de produccidn
Cddigo: 05—434 No.Batch: .. 54
Producto Cantidad: . 1000,
Fecha: Yo.Bo. CDC
Jefe de Formunalcidn
No. Codigo Materia Prima % Cantidad Resp. Resp.
Kilos Pesado Fabric.
Fase A
1: 050-049-0 :Cutina GMS 5000 50 0000
2i  050-007-0 :Acido Esterico 25000 30 0000
3i  050-038-0 iAlchol Cetilico 30000 250000
4 050-004-1 iAceite Mineral 20000 15 0000
5i 050-104-0 :ilsopropil Palmitato 38000 330000
6: 050-005-0 :Aceite de Silicona AK350 05000 2 0000
7i 050-121-0  ilLanolina 08000 6 0000
8 050-179-0 iPropil Parabeno 01000 10000
9: 050-176-0 iProguitdn 01000 1 0000
Fase B
10: 000-000-0 :Agua 74 6000 746 0000
11:  050-242-0 iTrietanolamina 0 4500 4 5000
12:  050-175-0  :Propilene Glicol 6 5000 65 0000
13:  050-140-0 :Metyl Parabeno 01500 15000
14: 053-084-1 iPerfume Ray of Violet 05000 50000
A N T a1

Fuente: Departamento de desarrollo, DEQUINSA

El documento identifica a los responsables de la operacién. El proceso
consiste en determinar las personas responsables que deben cumplir con las

funciones de autorizacion, recepcion, pesado y fabricacion.

4.6.1. Preparacion de la materia prima

Inicia el proceso con la autorizacion de la requisicion de materia prima por
el departamento de control de calidad, ésta se debe entregar al encargado de la

bodega de materia prima para iniciar el proceso de transformacion del producto.
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El control en la recepcion de las requisiciones consiste en anotar la hora y
fecha de ingreso, esta responsabilidad le corresponde al encargado de bodega.

La evaluacion del método de trabajo incluye realizar un estudio de tiempos
en la preparacion de la materia prima y mejorar la productividad dentro de la
bodega. El objetivo es la estandarizacion en el tiempo de pesado relacionado

con la busqueda, medicidn y el empaque de la materia.

Las variaciones del tiempo de pesado son causadas por diferentes

factores como:

e  Solicitud del alto mando en modificacion de la formula

o Retraso en finalizacion de pesado por inexistencia de materiales
e  Variacion en la féormula por inconsistencia de la mezcla

o Retraso de entrega de los proveedores

o Mala identificacion de la materia prima

e Mala ubicacion de la materia prima

4.6.2. Entrega de la materia prima

Al finalizar el proceso de preparacion de la materia prima se debe anotar

la hora y fecha, esta responsabilidad le corresponde al encargado de bodega.

La requisicion terminada, se entrega al mezclador para comparar la
materia primas incluida. El pesador debe entregarla debidamente identificada
con el nombre y el peso requerido, luego el mezclador verifica que en la
requisicion se encuentren todas las materias primas que el pesador entrega, se
firma la requisicion para finalizar la entrega y luego se le traslada al encargado

de la bodega de materia prima para que actualice el inventario.
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Al trasladar la materia prima al area de mezclado se debe actualizar el
inventario en la bodega de materia prima procediéndose a revisar el sistema de

pedidos, mediante la verificacion del estado de los niveles respectivos.

4.7. Implementacion del sistema de pedidos a la bodega de materia

prima

El sistema se utiliza para abastecimiento y reduccién de la merma en la

bodega.

Definir funciones y el procedimiento para la implementacion del sistema de
pedidos mejora el ambiente laboral, define las responsabilidades en el personal

y contribuye al logro de los objetivos.

El sistema de pedidos consiste en la verificacidon de existencias en la
bodega de materia prima lo que implica revisar inventarios, realizar 6érdenes de
compra, establecer fechas de entrega, identificar y salvaguardarla, controlar
mermas y establecer procedimientos de entrega.

4.7.1. Procedimiento de control de inventarios

El procedimiento para control de inventarios permite establecer
responsabilidades en la bodega y la implementacion de normas vy
procedimientos en el proceso de recepcion. El almacenamiento y despacho de
la materia prima facilita controlar y mejorar el servicio que se presta al area de

mezclado.

En la siguiente figura, se aprecia el diagrama de proceso para control de

inventarios.
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Figura 32. Procedimiento control de inventarios

DEQUINSA Flujograma del proceso de control inventarios

‘Pagma:

1DE 2

Procedimiento control de inventarios en La Bodega de Materia Prima

Descripcion Actividad

incio

Revision sistema de
pedidos

Verificar existencias _
Sl

no

Orden de compra <3>

Recepcién de la MP 4
(control de calidad)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 33. Procedimiento control de inventarios

DEQUINSA  |Flujograma del proceso de control inventarios

‘Pagma

1DE2

Procedimiento control de inventarios en La Bodega de Materia Prima

Actividad Descripcion
Almacenar 5
y
Control de la MP 6

Entrega de la MP <7>

fin

Fuente: elaboracion propia.
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47.1.1. Revision de inventarios

Es la consulta de las existencias en el sistema de pedidos de materia
prima. Se realiza peridodicamente, sin embargo es necesario establecer los

momentos en que debe llevarse a cabo:

e Alingresar materia prima que entrega el proveedor
e Al entregar materia prima al area de manufactura
e Alfinalizar el dia o la semana

e Alfinalizar el ciclo de produccién

La recepcion de materia prima permite abastecer la bodega; al concluir el

ingreso, se consultan las existencias en el inventario del sistema de pedidos.

La entrega de materia prima al area de manufactura, reduce los
inventarios dentro de la bodega. Al concluir el proceso de entrega de las
requisiciones, se consultan las existencias en el inventario del sistema de

pedidos.

Al finalizar la jornada de trabajo se reducen los inventarios dentro de la
bodega de materia prima, se debe consultar el sistema de pedidos, se verifica el

nivel de inventario y determina la materia prima pronta a consumirse.
Concluido el ciclo de produccion se verifica el consumo de la materia

prima, debe entregarse un informe impreso a la gerencia respecto a las

existencias actuales, para planificar el préximo ciclo.
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La revision del inventario consiste en verificar las existencias en el sistema
de pedidos. Se identifica la materia prima que pertenece a la clasificacion A, la
gue se encuentre en nivel bajo de inventario o agotada requerira de la orden de

compra, determinando la cantidad sugerida y la fecha de entrega.

4.7.1.2. Orden de compra

Se solicita cuando la materia prima se encuentra en nivel bajo de

inventario o agotada.

La orden de compra se comunica o traslada al departamento
correspondiente utilizando el sistema de inventarios que genera el nUmero de
requisicion a utilizar para el seguimiento de entrega de la materia prima, las

hojas de control se utilizan para verificar la fecha de entrega del proveedor.

La hoja de control debe indicar fecha del pedido, cantidad requerida y
fecha de entrega. Al recibirse la materia prima al proveedor debe anotarse la
fecha de entrega y cantidad recibida, con esta informacion se determina el
cumplimiento de los parametros de tiempo de entrega y cantidad; el proveedor
debe adjuntar el certificado de calidad, mismo que garantiza que la materia
prima cumple con los requerimientos ofrecidos. El pardmetro de precio, lo debe
controlar el departamento de compras.
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Tabla XXXIV. Hoja de control de la orden de compra

HOJA DE CONTROL
DEQUINSA ORDEN DE COMPRA

EMPRESA P ROVEEDOR

FECHADE TIEMPO FECHADE CANTIDAD FECHADE CUMPLE
# CANTI
SECURIION b PEDIDO (Dias) ENTREGA (KG} ENTREGA Lo

101025004 ALCOHOLETILID 25/08,/2007
101025010, ALCOHOLETILIOD 25/08,/2007

1010250151 SAL 25/05/2007
101025015 ACDOMURATICO 25/08/2000

30/05°2007 2000 25052007 2080 X
05/ 10y2007 2000 PENDIENTE
01/ 1072007 100 0571072007 ples] X
OF/10/2007 730 1Qr1Q2007 750 X
O0/01/ 1200
Oy 04/1500
00Y0d/ 1800
00/01/ 1500
OQy04/ 1500
0004/ 1800
00/01/ 1500
O0/01/1500
00/04/1500
0004/ 1900
0001/ 1500
O0v01/100
00y01/1500
0Qy04/ 1900
00/01/1500
00/01/ 1500
00/04/1500
O0/04/1900

Liffen 5 e

Oy 04/ 1800

Fuente: elaboracién propia.

4.7.1.3. Control de pedidos

La recepcion de materia prima es fundamental en el proceso de
produccion; la aceptacion de materia prima no conforme, afecta
considerablemente la calidad del producto final, para la solucion de estos
problemas se evallan en la recepcion, las caracteristicas de la materia prima.
Al utilizar registros que indican si el proveedor cumple con las especificaciones
de la empresa, se hace uso de las hojas de control (figura 42) cuyo resultado es
verificar el cumplimiento de los parametros de precio, calidad, cantidad y fecha

de entrega.
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El encargado de la materia prima debe verificar el cumplimiento de la
calidad cuando la recibe por parte del proveedor. Se encarga de la recepcion
del pedido, su responsabilidad es anotar en la hoja de control la fecha y
cantidad de ingreso a la bodega, ademas adjunta la certificacién de calidad que

indica la garantia del producto.

Es importante revisar sellos, fechas de vencimiento y condiciébn de
deterioro en que se entrega la materia. De encontrarse abiertos los paquetes 0
alterados ademas de dafiados fisicamente, debe reportarse al proveedor

inmediatamente, para su cambio y reposicion.

El control de pedidos requiere la verificacion de cantidad y el andlisis de
las propiedades de la materia prima. Este control se realiza periddicamente
para evaluar el cumplimiento del proveedor, si existiese la alteracion de alguno
de estos factores, aunque la etiqueta o el certificado de calidad diga lo contrario,
debe ser comunicado de inmediato al proveedor y a la gerencia para tomar la

decision sobre la necesidad de cambio de proveedor o de renegociacion.

47.1.4. Almacenamiento

La identificacion de los distintos materiales permite mejorar la localizacion

dentro de la bodega de materia prima y evitar confusiones y equivocos.

El principal problema detectado en la empresa es el reducido espacio
fisico que existe dentro de la bodega; sin embargo, identificar cada materia
prima, ubicar el espacio fisico para determinado producto y mejorar el sistema
de pedidos contribuye a ordenar el area, reduce la contaminacion, disminuye el

costo de almacenaje y mermas en el sistema.
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Al ingresar materia prima a la bodega se debe identificar mediante la
colocacion de una etiqueta indicando:

° Nombre
e Cddigo
. Cantidad en kilos

o Fecha de ingreso

Tabla XXXV. Identificacidén de la materia prima

DERIVADOS QUIMICOS INDUSTRIALES, S.A.
NOMBRE
CODIGO
CANTIDAD FECHA

Fuente: elaboracion propia.

La ubicacién de la materia prima depende del embalaje, tipo de uso, el

peligro que representa y de su valor monetario.
4.7.1.5. Control de mermas
El manejo de la materia prima necesita que se controlen los métodos de
trabajo para evitar pérdidas en el proceso de pesado. Realizar inventarios

periodicamente beneficia a la organizacién porgue mejora la deteccion de las

mermas.
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Para reducir las mermas en la bodega es necesario:

e Adquirir instrumentos digitales para pesado

o Calibrar los instrumentos de pesado

o Controlar los métodos de pesado

o Incrementar el espacio en la bodega

o Identificar la materia prima dentro de la bodega

e Realizar inventarios periédicos

o Controlar la materia prima de mayor valor monetario

o Restringir el paso a personas ajenas

4.7.1.6. Entrega de materia prima

Requiere una descripcion que incluye nombre y cantidad a utilizar. Se
debe verificar que la cantidad de materia prima entregada al mezclador se

encuentre completamente sellada.

Para controlar la cantidad de materia prima trasladada al &area de
manufactura, se verifican los métodos de pesado, si este proceso no se controla
incrementa la merma dentro de la bodega. La revisién de los instrumentos de
medicion y métodos de trabajo empleados, ayuda a identificar las causas por

las cuales varia la cantidad de materia prima trasladada al area de manufactura.

La importancia de mejorar el sistema de entrega de materia prima radica
en mejorar la calidad del producto. Al usar correctamente el equipo de
medicion, es importante que el pesador sea conciente de los métodos de
trabajo empleados e informe de las fallas para no afectar la calidad del

producto.
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5. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL
AREA DE MEZCLADO

En la industria quimica, el equipo es propenso a tener mayor desgaste en
las piezas mecénicas. El area de mezclado o manufactura se encuentra en
contacto directo con componentes quimicos para la preparacion del producto,
los ataques corrosivos en el equipo se producen por falta de mantenimiento. El
ataque corrosivo provoca deterioro, disminuye la vida util del equipo, aumenta el

costo de mantenimiento y los paros en produccion.

La importancia de la creacion del programa preventivo en el area de
mezclado esta relacionada con el mejoramiento de las condiciones de
operacion del equipo y establecer los tiempos de servicio del mismo. El
funcionamiento de cada equipo requiere que se apligue mantenimiento

especifico.

Al adquirirse equipo se debe evaluar el costo — beneficio para la empresa.
Este andlisis permite determinar el tiempo que debe transcurrir para recuperar
la inversion que se hizo en su obtencion. También es importante garantizar la
conservacion del equipo para prolongar su vida util o la decision de venderlo

para adquirir uno mas funcional.

El mantenimiento preventivo en el area de mezclado proporciona
indicadores que determinan la necesidad de reparacion, al disminuir la
eficiencia de la operacion causada por una falla o averia que puede interrumpir

el proceso de produccion.
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La aplicacién del programa de mantenimiento preventivo establece que se
debe documentar mediante rutinas. Estas sirven para registrar el historial del
equipo; la revision periddica y los registros determinan las fallas comunes con el

fin de obtener el inventario de mantenimiento para el area de manufactura.

La aplicacion de la rutina de mantenimiento es Gtil para aplicar normas de
seguridad e higiene, en ellas se establecen las responsabilidades del operador

del equipo para realizar limpieza y disminuir fallas y contaminacion.

El programa de mantenimiento, implica desarrollo de procedimientos para
conservar el equipo y mejorar las condiciones de seguridad en el area de
trabajo. A continuacion se presentan las propuestas para la realizacion del
mantenimiento al equipo del area de mezclado en caliente y de mezclado en

frio.

5.1. Equipo utilizado en el area de mezclado

El &rea de mezclado se conforma por:

e Area de fabricacién en frio

. Area de fabricacion en caliente

La toma de datos al equipo, establece la informacion necesaria para
construir el inventario de mantenimiento para el area de mezclado, al obtener la
identificacion del equipo se facilita la toma de decisiones acerca del modo de
uso del equipo estableciendo cuales son las medidas de seguridad e higiene del
equipo, el tipo de mantenimiento y las fechas en que se debe aplicar.
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La toma de datos consiste en identificar todo el equipo que se utiliza en el
area de mezclado. La informacion que se almacena debe ser identifica, al
asignar un codigo de identificacion a cada componente. La utilizacion de
fotografias permite identificar y conocer las condiciones actuales en que se
encuentra el equipo, a continuacion se describe el equipo de la empresa

5.1.1. Inventario de equipo en el area de mezclado
La realizacion de inventarios sobre el equipo es de utilidad para identificar

el equipo en funcionamiento. A continuacion se realizard un detalle especifico

del equipo y componentes del area de mezclado:

Tabla XXXVI. Inventario del area de mezclado en caliente

AREA DE MEZCLADO EN CALIENTE

Descripcion
de equipo

Caodigo

Componente

Especificacion

Equipo
fabricaciéon en
caliente

AMC-T-09

Tanque calentar agua

500kg

AMC-MT09-07

Motorreductor

2hp 96rpm 220/440V 5.6/2.8 Amp

AMC-T-10

Marmita

500kg

AMC-T-11

Tanque

300kg

AMC-T-12

Tanque

1000kg

AMC-MT12-08

Motorreductor

2hp, 3PH, 6.4/3.2 amp, 230/250 V

AMC-MT12-09

Agitador

3hp, master gear

AMC-T-13

Marmita

1800kg

AMC-MT13-10

Motorreductor

10hp

AMC-T-14

Tanque

350kg

AMC-MT14-11

Agitador rotativo

3hp

AMC-B-07

Bomba centrifuga

56 joules

AMC-B-08

Bomba rotatoria

Waukesha size 55

AMC-B-09

Bomba rotatoria

Waukesha 2hp

Fuente: elaboracion propia
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Tabla XXXVII.

Inventario de los sistemas de distribucién

Sistemas de distribuciéon

Descripcion

de Codigo [Componente Especificacion
equipo
SDW-F-01 | Filtro multimedia Eliminacién de sélidos
Filtro carbon
SDW-F-02 |activado Eliminacién de sélidos
SDW-F-03 | Filtro de resina Desionizador
. SDW-F-04 |Lampara UV Balastro sterlight
. L!nea_Cje SDW-F-05 |Lampara UV Aquafine
distribuciéon de — -
agua SDW-P-01 | Tanque de presion | Star-rite
SDW-P-02 | Tanque de presion | Star-rite
SDW-B-10 |Bomba centrifuga Motor eléctrico pozo star-rite 3/4hp
Motor eléctrico pozo star-rite standb-
SDW-B-11 | Bomba centrifuga y3/4hp
SDW-B-13 | Bomba centrifuga Motor eléctrico 2hp, 0.75KW
SDV-EQ-01 |Caldera Fulton 25HP
SDV-MEQO1-
Linea de 12 Motor eléctrico Quemador, 1/3hp
distribucion de Motor eléctrico franklin electric
vapor SDV-B-12 | Bomba centrifuga 1/2hp
SDA-EQ-02 | Compresor Kaesser, compresor de tornillo 20hp
SDA-P-03 | Tanque Kaesser
Linea de SDA-F-06 Filtro Kaesser KFS — 100
distribuciéon de SDA-F-07 | Filtro Kaesser KOR — 100
aire SDA-EQ-04 | Secador Kaesser
IE-I-01 lluminacién Conexiones
IE-INT-01 Interruptores Conexiones
IE-V-01 Voltaje Conexiones

Instalaciones
eléctricas

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXVIII.

Inventario del &rea de mezclado en frio

AREA DE MEZCLADO EN FRIO

Descripcion de

) L Componente |Especificacion
equipo Caodigo
AMF-EQ-03 Refrigerador Electrolux products
: L AMF-T-01 Tanque colonia 700kg
Equcc;;‘gltq)irg;acmn AMF-MTO01-01 | Agitador vertical 1hp dietz
AMF-B-01 Bomba de diafragma | Yamada
AMF-B-02 Bomba de diafragma | Filtrar
AMF-T-02 Tanque shampoo 2000kg
AMF-MT02-02 | Agitador horizontal 3hp Siemmens
. C AMF-T-03 Tanque shampoo 8000kg
Eq”'gﬁ ;f‘nbgfoac'on AMF-MT03-03 | Agitador horizontal | 7.5HP Reliance electric
AMF-T-04 Tangue rotativo 2000kg
AMF-B-03 Bomba de diafragma | Yamada
AMF-B-04 Bomba de diafragma | Wilden pump M4
AMF-T-05 Tanque desinfectante | 700kg
AMF-MTO05-04 | Motor eléctrico Siemmens 1.5hp
AMF-T-06 Tanque desinfectante | 5000kg
. L AMF-MTO06-05 | Motor eléctrico Us motor 10hp
Eqdu;gic;];‘g(t:){ ;(;]?glson AMF-T-07 Tanque desinfectante | 4000kg
AMF-T-08 Tanque desinfectante | 8000kg
AMF-MTO08-06 | Agitador vertical Chumexsa 3hp
AMF-B-05 Bomba de diafragma | Yamada
AMF-B-06 Bomba de diafragma | Wilden pump M8

Fuente: elaboracion propia.
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5.1.2. Descripcion de equipo programado para mantenimiento

Tabla XXXIX. Tanque de mezclado

TANQUE 000-T-00

CcODIGO EQUIPO DESCRIPCION
AMF-T-01 Tanque shampoo 700kg

AMF-T-02 Tanque shampoo 2000kg

AMF-T-03 Tanque shampoo 8000kg

AMF-T-04 Tanque shampoo 2000kg

AMF-T-05 Tanque desinfectante 700kg

AMF-T-06 Tanque desinfectante 5000kg

AMF-T-07 Tanque desinfectante 4000kg

AMF-T-08 Tanque desinfectante 8000kg

AMC-T-09 Tanque calentar agua 500kg

AMC-T-10 Marmita 500kg

AMC-T-11 Tanque 300kg

AMC-T-12 Tanque 1000kg

AMC-T-13 Marmita 1800kg

AMC-T-14 Tanque 350kg

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XL. Motores eléctricos

MOTOR 000-M-00

CcODIGO EQUIPO DESCRIPCION
AMF-MT01-01 Agitador vertical 1hp dietz
AMF-MT02-02 Motor eléctrico 3hp Siemmens
AMF-MTO03-03 Motor eléctrico 7.5HP Reliance electric
AMF-MTO05-04 Motor eléctrico Siemmens 1.5hp
AMF-MTO06-05 Motor eléctrico Us motor 10hp
AMF-MTO08-06 Agitador vertical Chumexsa 3hp
AMC-MT09-07 Motorreductor 2hp, 96rpm, 220/440V, 5.6/2.8 Amp
AMC-MT12-08 Motorreductor 2hp, 3PH, 6.4/3.2 amp, 230/250 V
AMC-MT12-09 Agitador 3hp, master gear
AMC-MT13-10 Motorreductor 10hp
AMC-MT14-11 Agitador rotativo 3hp
SDV-MEQO01-12 | Motor eléctrico Quemador, 1/3hp

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLI. Bombas

BOMBA 000-B-00

CcODIGO EQUIPO DESCRIPCION
AMF-B-01 | Bomba de diafragma Yamada

AMF-B-02 | Bomba de diafragma Filtracion

AMF-B-03 | Bomba de diafragma Yamada

AMF-B-04 | Bomba de diafragma Wilden pump M4

AMF-B-05 | Bomba de diafragma Yamada

AMF-B-06 | Bomba de diafragma Wilden pump M8
AMC-B-07 | Bomba centrifuga 56 joules
AMC-B-08 | Bomba rotatoria Waukesha size 55
AMC-B-09 | Bomba rotatoria Waukesha 2hp
SDW-B-10 | Bomba centrifuga Motor eléctrico pozo star-rite 3/4hp
SDW-B-11 | Bomba centrifuga Motor eléctrico pozo stand-by star-rite 3/4hp
SDV-B-12 | Bomba centrifuga Motor eléctrico franklin eléctric 1/2hp
SDW-B-13 | Bomba centrifuga Motor eléctrico 2hp, 0.75KW

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLIl.  Filtros

FILTRO 000-F-00
CcODIGO EQUIPO DESCRIPCION
SDW-F-01 Filtro multimedia Eliminacién de sélidos

SDW-F-02 Filtro carbén activado | Eliminaciéon de sélidos

SDW-F-03 Filtro de resina Desionizador
SDW-F-04 Lampara UV Sterlight
SDW-F-05 Lampara UV Agquafine
SDA-F-06 Filtro Kaesser
SDA-F-07 Filtro Kaesser

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLIll. Tanques de presion
TANQUE DE PRESION 000-P-00
CODIGO |[EQUIPO DESCRIPCION
SDW-P-01 | Tanque de presion Star-rite
SDW-P-02 | Tanque de presion Star-rite
SDA-P-03 | Tanque Kaesser
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XLIV. Maquinaria
MAQUINARIA 000-EQ-00
CODIGO EQUIPO DESCRIPCION
SDV-EQ-01 Caldera Fulton 25HP
SDA-EQ-02 Compresor Kaesser, compresor de tornillo 20hp
AMF-EQ-03 Refrigerador Electrolux
SDA-EQ-04 Secador Kaesser
Fuente: elaboracion propia.
5.1.3. Medidas de seguridad para utilizacién del equipo

El manejo del equipo requiere realizar un analisis de uso en el area de
trabajo, mediante la identificacion de los posibles peligros que presenta para el

operador del area de manufactura.

El primer paso para realizar el analisis de uso del equipo es considerar:

e  Espacio y movimientos con el equipo

° Uso

o Tiempo de vida de los componentes de la maquina
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Los riesgos que se presentan en la operacion de las maquinas, en el area

de mezclado, estan ubicados en:

. La construccion

. La instalacion

e La puesta en marcha

° El funcionamiento

. El mantenimiento

o La puesta fuera de servicio

Los peligros en el area de mezclado se clasifican de la siguiente manera:

e  Tipo mecénico:

o

o

Corte: uso de navajas
Aplastamiento: bandas transportadoras
Enganche: aspas del tanque de mezclado

Impacto: contacto con polea de motor eléctrico

e Tipo eléctrico:

o Cortocircuito: contacto de agua en las conexiones eléctricas

o Choque eléctrico: contacto con la espiga trifasica

e  Tipo térmico:

o Quemadura: contacto con las marmitas

©)

Incendio: sobrecalentamiento en los motores eléctricos

o Explosion: agua caliente en marmitas, materiales inflamables
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° En la planta industrial:

o Ruido — vibracion: contacto del sentido auditivo con las bombas
neuméticas durante un tiempo prolongado

o Radiacién: contacto externo prolongado con sustancias quimicas sin
equipo de proteccion

o Bioldgico: contacto con sustancias quimicas por la falta de equipo de
proteccién

o Defectos ergondmicos: mal disefio para la operacién del tanque de

mezclado

Las consecuencias mencionadas son resultado de los peligros que
representan la mayor gravedad posible y que deben ser comunicadas al
operador del area de mezclado. Las medidas de seguridad a implementarse en

el uso de la maquina se dividen en:

Tabla XLV. Medidas de seguridad

MEDIDAS DE SEGURIDAD

INTEGRADAS A LA MAQUINA NO INTEGRADAS MAQUINA
A. prevencion intrinseca A. Proteccion personal
B. Proteccién B. Formacién
C. Advertencias C. Método de trabajo
D. Disposiciones suplementarias D. Mantenimiento
(parada emergencia, dispositivo E. Normas internas,
rescate, facilidad mantenimiento sefalizacion

integrado.

Fuente: elaboracion propia.
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Las medidas de seguridad integradas a la maquina en el area de

mezclado son las recomendables para uso, estas se pueden dividir en cuatro

niveles de seguridad.

El area de mezclado, establece las medidas de seguridad las cuales son:

° Prevencion intrinseca:

o

La operacion de los tanques a un metro de distancia
Evitar inclinar el saco en la orilla del tanque
No usar herramientas para abrir recipientes de materia prima

El arranque del equipo debe estar alejado de sustancias inflamables

e  Proteccion (nivel medio):

(0]

o

El punto de resguardo para la operacién de los tanques de mezclado

debe ser aproximadamente a 30cm minimo.

El uso de guantes y overoles para la preparacién del producto.

e  Advertencia (nivel bajo):

La recopilacion de los manuales de uso del equipo para la operacion del:

compresor, la caldera, las bombas, la operacion de los motores.

e Disposiciones suplementarias (nivel auxiliar):

La existencia de dispositivos para detener la operacion de los tanques de

mezclado.

Dispositivos que bloquean el paso de fluidos para evitar quemaduras,

estas pueden ser el cierre de llaves en el area de mezclado en caliente para

evitar el calentamiento de las marmitas.
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El equipo de mantenimiento dispone de las herramientas necesarias para
la aplicacion del servicio al equipo.

5.2. Rutinas de mantenimiento

La aplicacion de mantenimiento requiere la especificacion de fechas de
servicio en el equipo. Esta actividad se debe delegar en la parte operativa y en

la técnica.

El equipo requiere que se le realice limpieza, inspeccion y revision, a

través de mantenimiento diario y del programado.

El primero es parte esencial del proceso de trabajo, consta de una lista de
actividades de limpieza e inspecciones que se deben cumplir para la
elaboracion del producto. Estas rutinas se realizan en las areas de mezclado en

caliente y de mezclado en frio.

El mantenimiento programado determina con antelacion las fechas para
llevarlo a cabo. La programacion incluye la elaboracién de un cronograma anual
de actividades que especifica el espaciamiento de las mismas de manera

quincenal, mensual, etc.
El cronograma establece las fechas en que deben evaluarse las hojas de
control, éstas se utilizan para especificar las actividades a realizar como

limpieza, inspeccion y revision.

La siguientes tablas muestran los diferentes rutinas de mantenimiento

diario, en el area de mezclado en caliente y frio.
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Tabla XLVI. Mantenimiento diario mezclado en caliente

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Propuesta de mantenimiento preventivo area de mezclado

Tipo: mantenimiento preventivo Elaborado: Mauricio Azurdia
Mezclado en caliente

MATENIMIENTO DIARIO Advertencia: inicie el trabajo con la caldera en frio (7 a.m.)

LIMPIEZA RESPONSABLE
Limpieza area de trabajo

Limpiar el tanque utilizado a alta presion
Limpiar el motor utilizado
Limpiar las mangueras utilizadas
Limpiar la bomba utilizada
Limpiar los instrumentos auxiliares (probetas, anclas, filtros)
leplar area de trabajo (piso y pared) MEZCLADOR
Eliminar agua condensada, abriendo valvula de tanque.
Enviar toneles utilizados al &rea de lavado de toneles
Desocupar mezclado en caliente de objetos ajenos
Purgar valvula de fondo y nivel (durante 6 segundos)
Purgar valvula de alivio (durante 3 segundos)
Colocar %2 litro de cada quimico a la caldera (500ml cada uno)
Nota:
S: Satisfactorio
INSPECCION R: Reportar
Realizar la siguiente inspeccién visual: U: Urgente
Fugas en la tuberia de agua S R U
Fugas en la tuberia de vapor S R U
Fugas en las valvulas de agua y vapor |S R U
Ruido anormal en el agitador S R U
Fugas en el eje del agitador horizontal |S R U
Ruido anormal en la bomba S R U MEZCLADOR
Crecimiento de hongo y suciedad S R U
Agentes conte}mlnantes enel S R U
Area de trabajo
Presiébn en manometros S R U

Nota:
**Dar aviso al departamento de mantenimiento de las fallas identificadas

Autorizacién jefe mantenimiento:

Ing. Manuel Tzul

Vo.Bo. Gerente de produccion

Inga. Astrid Paredes

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLVII. Mantenimiento diario mezclado en frio

Derivados Quimicos e industriales S.A.
4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Propuesta de mantenimiento preventivo area de mezclado

Tipo: mantenimiento diario Elaborado: Mauricio Azurdia
Mezclado en frio

MATENIMIENTO DIARIO

LIMPIEZA RESPONSABLE
Limpieza area de trabajo

Limpiar el tanque utilizado

Limpiar el motor utilizado
Limpiar las mangueras utilizadas

Limpiar la bomba utilizada
Limpiar los instrumentos auxiliares MEZCLADOR

Limpiar area de trabajo (piso y pared)
Limpiar congelador
Enviar toneles utilizados al &rea de lavado de toneles
Desocupar el area de mezclado de objetos ajenos

Nota:

S: Satisfactorio

INSPECCION R: Reportar
Realizar la siguiente inspeccioén visual: U: Urgente

Fugas en la tuberia de agua

Fugas en la tuberia de aire

Fugas en las valvulas de agua y aire
Ruido anormal en el motor

Ruido anormal en la bomba

Agentes contaminantes en el

Area de trabajo (hongos, suciedad)

Fugas en el eje del agitador horizontal
Presién en manometros

MEZCLADOR

(| O |T|O|(D[|

0nlnl u |[vinlvhlnln
Cl|C| C |C|Cc|Cc|Cc|c

Nota:
**Dar aviso al departamento de mantenimiento de las fallas identificadas

Autorizado jefe mantenimiento:

Ing. Manuel Tzul

Vo.Bo. Gerente de produccion

Inga. Astrid Paredes

Fuente: elaboracion propia.
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Programacién de la limpieza en el equipo del area de

5.2.1.

mezclado

Cronograma sistema distribucién ler. Semestre

Tabla XLVIII.

T0-1-31

S310043IN SBOII109|9 sauoloeeIsu| 6T
SILIVIN v0-03vas Jopedas 8T
SaNNT £0-4vas onpid T
SaNNT 90-4vas onpid 9T
S3aNN1 10-d-vas alle ap anbue| qT
ovia 20-03vas Josaidwo)d a
S3ananc ET-8-Mas ebnyinuad equiog €T
S3ananc cre-Ads ebnyinuad equiog Fas
SANYIIA CT-TO03N-ATS 0911233 J0JO 1T
m%m«ﬁ 10-03-AAS eiopeD o1
>OMM \M_m_d\ Dm . 1-a-Mas ebnjuuso equiog 6
s3nanc or-a-Mmas eBnyULD BqWOg 8
SaNN1 ¢-d-Mas uoisaid ap snbue | A
SaNN1 10-d-Mas uoisaid ap snbue | 9
oavavs S0-4-Mas AN eredwe g
0oavavs vo-3Mas AN esedwe ¥
SANYIIA £04Mas eUISaI 8p 01114 €
oavavs co4-mas OpeANJe uogled oliji4 z
oavavs T0-4-Mas elpawnnw o4 T
K4 €le gle gl gle gle VHO34 | 091d00 | odinbs ap ugrodiiassg | INVO

NN

AVIN

qav

VN

934

ELE!

NOIONdIY1SId 3d VINALSIS

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLIX. Cronograma sistema distribucion 2°. Semestre

$310043IN 103 SeOLI98|e SauOIeleISY| 6T
SALIVA v0-03vas lopedss 8T
S3ANNT £0-4vas onji4 /T
SaNN 90-+vads o a1
S3aNNT 10°dvas alie ap anbue | qT
oldvia 20-03vas losaidwo) I
S3ananc ETa-Mas ebnjuad equiog e
S3nanc cranas ebnjLyusd equiog T
SANY3AIA 2I-T003N-AS 0211109 J010 T
Mmok_mu__m 10-03-AAs elopED or
%MMMMN, 1-8-mas eBnyusd equiog 6
s3ananc 01-8-Mas ebnjuad equiog 8
Sann1 ¢0-d-Mas uoisaid ap anbue ’
S3INNT 10-d-Mas uoisaid ap anbue | 9
oavavs S0-3-Mas AN eredwe [
oavavs v0-4-Mas AN esedwe ¥
SANYIIA £0-34-Mas ©euISal 9p 04}|I4 €
oavavs ¢0-3-Mas OpEBAIOE Uog.ed 04)I4 z
oavavs 10-4-Mas elpawninw o4 T
VHO34 | 09I1a0d | odinba ap ugiddudsad | 'INVO

NOIONGIY1SId 3d YINTLSIS

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.2. Hoja de control

TablaL. Mantenimiento bimestral mezclado en frio

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo No. Orden:

Tipo: mantenimiento bimestral Fecha:
Mezclador: Mezclado en frio

Mantenimiento preventivo Autorizacion: Ing. Manuel Tzul

Matenimiento bimestral
LIMPIEZA RESPONSABLE

1|Limpieza externa de tanque

2|Limpieza externa del sistema eléctrico

3|Eliminacion de incrustacion de grasas en el area de trabajo

4|Limpieza externa de motor

5

6

MEZCLADOR

Limpieza externa de bomba
Limpieza de las ruedas de arrastre o la cimentacion de los tanques

Observaciones:

Mezclador responsable: VVO.BO. Gerente de produccién

LIMPIEZA
1 Limpieza externa de tanque
Realizar una limpieza del tanque utilizando desengrasantes, cepillos para eliminar grasas
y adhesivos, esto para mantener en buenas condiciones y con las medidas higienicas.
2 Limpieza externa del sistema eléctrico
Realizar limpieza de componentes electricos, eliminando suciedad y cualquier sustancia que
ocasione dafio a las conexiones.
3 Eliminacion de incrustacion de grasas en el area de trabajo
Verificar el area de trabajo y limpiar las partes donde se acumulen grasas oxidos y hongo. Se
realiza para mantener buenas practicas de manufactura, evita contaminacién en el producto.
4 Limpieza externa de motor
Limpiar la superficie del motor mediante desengrasante eliminando la grasa acumulada por el
producto derramado causando dafio a las partes eléctricas y provocando mal funcionamiento.
5 Limpieza externa de bomba
Limpiar superficie de la bomba mediante desengrasante, eliminando la grasa acumulada en el
producto derramado, origina, mal funcionamiento e incrementa la probabilidad de contaminacion.
6 Limpieza de las ruedas de arrastre o la cimentacion de los tanques
Limpiar las ruedas o bien la superficie de la cimentacion o anclaje del tanque para evitar la
Propagacion de crecimiento de hongos.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LI. Mantenimiento bimestral mezclado en caliente

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo No. Orden:

Tipo: mantenimiento bimestral Fecha:
Técnico: Mezclado en caliente
Mantenimiento preventivo Autorizacidn: Ing. Manuel Tzul

Matenimiento bimestral

LIMPIEZA RESPONSABLE
Limpieza externa de tanque

Limpieza externa del sistema eléctrico

Eliminacion incrustacion de grasas en el area de trabajo
Limpieza de motor

Limpieza de bomba

Limpieza de ruedas de arrastre o la cimentacion de los tanques

MEZCLADOR

o 01T WN -

Observaciones:

Mezclador responsable: VO.BO. Gerente de produccion

LIMPIEZA
1 Limpieza externa de tanque
Realizar una limpieza del tanque utilizando desengrasantes, cepillos para eliminar grasas
y adhesivos, esto para mantener en buenas condiciones y con las medidas higienicas.
2 Limpieza externa del sistema eléctrico
Realizar limpieza de componentes electricos, eliminando suciedad y cualquier sustancia que
ocasione dafio a las conexiones.
3 Eliminacion incrustacion de grasas en el area de trabajo
Verificar el area de trabajo y limpiar las partes donde se acumulen grasas oxidos y hongo
Se realiza para mantener buenas practicas de manufactura evitando contaminacion en el producto.
4 Limpieza de motor
Limpiar la superficie del motor mediante desengrasante eliminando la grasa acumulada por el
producto derramado causando dafio a las partes eléctricas y provocando mal funcionamiento.
5 Limpieza de bomba
Limpiar la superficie de la bomba mediante desengrasantes,
eliminando la grasa acumulada por el producto derramado,
provocando mal funcionamiento e incrementa la probabilidad de contaminacion.
6 Limpieza de las ruedas de arrastre o la cimentacion de los tanques
Limpiar las ruedas o bien la superficie de la cimentacion o anclaje del tanque para evitar la
Propagacién de crecimiento de hongos.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LIl. Mantenimiento quincenal mezclado en frio

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo

Tipo: mantenimiento quincenal Autorizacion: Ing. Manuel Tzul Fecha:
Técnico: Inicio:
MEZCLADO EN FRIO Final:
INSPECCION
Realizar el siguiente checklist: OBSERVACION RESPONSABLE
1|Condicién de la tuberia de agua S M
2|Condicién de la tuberia de aire S M
3|Funcionamiento del motor S M
4|Funcionamiento de la bomba S M
5|Condiciones de las valvulas S M MECANICO
6|Corrosion en el equipo S M
7|Acople de motor con agitador S M
8|Revision de aspas del ancla S M
Repuestos:
Mecanico responsable: VO.BO. Jefe mantto.
INSPECCION

1 Condicion de latuberia de agua
Determinar el estado de la tuberia verificando la existencia de oxido
crecimiento de hongo o fugas.
2 Condicion de latuberia de aire
Determinar el estado de la tuberia si existen lugares de fuga de aire, provocando perdidas en el
Sistema o exceso de generacion de agua por parte del compresor, revision de las trampas de
aire y la presion de aire ademas, revisar el estado de las valvulas y manometros.
3 Funcionamiento motor
Revisar el eje, si existe desbalanceo o cabeceo, ademas verificar si no exite fuga alrededor del eje
Verificar los sellos y formacién de corrosion, revisar el estado de la faja
y la lubricacién de partes moviles, verificar ruidos ajenos al motor.
4 Funcionamiento bomba
Verificar el estado de la bomba, si no mantiene residuos contaminantes en las partes y verficar el
Estado de manometros.
Colocacion de las mangueras y llaves. Evitar extrangulamiento del fluido cuando pasa en la bomba
debido a no abrir correctamente las llaves, se dobla la manguera o se trabaja en seco.
5 Condiciones de las valvulas
Revisar las valvulas de: los tanques, bombas, salidas de la tuberia del area de fabricacion en frio
6 Corrosion en el equipo
Revisar el estado de tanques, bombas y motores sobre acumulacién de contaminantes y la
Formacion de la corrosion, realizar las medidas correctivas para eliminar esta situacion.
7 Acople de motor con agitador
Verificar que el motor se mantenga balanceado y libre de sustancias que dafien al equipo
8 Revision de ancla o aspas
Verificar que se encuentre debidamente sujeta las partes moviles del ancla.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LIlIl. Mantenimiento quincenal mezclado en caliente

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo

Tipo: mantenimiento quincenal Autorizacion: Ing. Manuel Tzul Fecha:
Técnico: Inicio:
MEZCLADO EN CALIENTE Final:
INSPECCION
Realizar el siguiente checklist: OBSERVACION RESPONSABLE
1|Condicién de la tuberia de vapor S M
2|tuberia de agua de enfriamiento S M
3|Funcionamiento motor S M
4|Funcionamiento bomba S M
5|Condiciones de las valvulas S M MECANICO
6|Corrosion en el equipo S M
7|Acople de motor con agitador S M
8|Revision de ancla S M
9|Presion en manometros S M
Repuestos:
Mecéanico responsable: VO.BO. Jefe mantto.

1 Condicién de la tuberia de vapor
Determinar las condiciones de la tuberia de vapor, revisando las posibles fugas en en las cafiuelas
Verificar si las cafiuelas se encuentran debidamente sujetas y el desprendimiento de material.
2 Condicién de tuberia de agua de enfriamiento
Determinar el estado de la tuberia verificando la existencia de oxido
crecimiento de hongo o fugas.
3 Funcionamiento motor
l Revisar el eje, si existe desbalanceo o cabeceo, ademas verificar si no exite fuga alrededor del eje
Verificar los sellos y formacion de corrosion, revisar el estado de la faja
y la lubricacién de partes moviles, verificar ruidos ajenos al motor.
4 Funcionamiento bomba
Verificar el estado de la bomba, si no mantiene residuos contaminantes en las partes y verficar el
Estado de manometros.
Colocacion de las mangueras y llaves. Evitar extrangulamiento del fluido cuando pasa en la bomba
debido a no abrir correctamente las llaves, se dobla la manguera o se trabaja en seco.
5 Condiciones de las valvulas
Revisar las valvulas de los tanques, bombas, salidas de la tuberia del area de fabricacion en caliente
6 Corrosion en el equipo
Revisar el estado de tanques, bombas y motores sobre acumulacion de contaminantes y la
Formacién de la corrosién, realizar las medidas correctivas para eliminar esta situacion.
7 Acople de motor con agitador
Verificar que el motor se mantenga balanceado y libre de sustancias que dafien al equipo
8 Revision de ancla
Verificar que se encuentre debidamente sujeta las partes moviles del ancla y libre de contaminacion
9 Presion en manometros
Verificar la presion en manometros, controlar que se mantiene la presién necesaria

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LIV.  Mantenimiento quincenal sistema de vapor

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo No. Orden:

Tipo: mantenimiento quincenal Autorizacién: Ing. Manuel Tzul Fecha:
Técnico: Sistema de vapor Inicio:
Mantenimiento preventivo Final:

Matenimiento quincenal sistema de distribucién de vapor

LIMPIEZA RESPONSABLE
1|Limpieza polvo adherido en la caldera
2 L!mp!eza del sistema eléctrico MECANICO
3|Limpieza de tanque condensado
4|Limpieza tuberia de agua y vapor
INSPECCION
Realizar el siguiente checklist: RESPONSABLE
1|Fugas de vapor en la tuberia E R M
2|Estado de las cafiuelas E R M
3|Arrancar la bomba E R M
4|Desconectar la bomba E R M
5|Funcionamiento bomba PSI
6 |Revisar funcionamiento cheque E R M
7|Presion vapor desconexion PSI MECANICO
8|Presion vapor arranque PSI
9|Condiciones de la bomba E R M
10|Revisar visualmente trampas vapor |E R M
11|Condiciones tuberias en mezclado E R M
12|Funcionamiento quemador E R M
13|Estado de las valvulas E R M

Nota:

E: excelente
R: regular
M: malo

Observaciones: Repuestos

Vo.Bo.
Mezclador responsable

Fuente: elaboracion propia.
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TablaLV. Mantenimiento quincenal sistema de aire

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo No. Orden:

Tipo: mantenimiento quincenal Autorizacion: Ing. Manuel Tzul Fecha:
Técnico: Sistema de aire comprimido Inicio:
Mantenimiento preventivo Final:

Matenimiento quincenal sistema de distribucion de aire comprimido
Limpieza RESPONSABLE

1|Limpieza del area del equipo de aire comprimido por dentro y por fuera.
2|Purgar tuberias y filtros <
3|Limpieza del polvo el secador, adentro y afuera MECANICO
4|Verificacion del estado de las diferentes valvulas
Realizar el siguiente checklist: RESPONSABLE
1|Fugas de aire E R M Nota:
2|Panel de control E R M E: excelente
3|Presion de trabajo E M R: regular
4|1hr. Oper. Bajo carga E R M M: malo
5|2hr. Hasta prox. Mantto. E R M
67 presion diferencial E R M
718 presion de seteo E R M
8|9 presion méax. Trabajo E R M
9|Mensaje de alarma* E R M MECANICO
Presion en manometro de .
10 — Psi
tanque de compresion
11|Revision nivel aceite refrigerante Vv A R Nota:
12|Filtro KFS — 100 Vv R V: verde
13|Test Eco — drain 21 E M A: amarilo
14|Secador Az V R R: rojo
15|Filtro KOR — 100 Vv R AZ: Azul
16| TEST eco — drain 10 Vv A R
* el mensaje de alarma puede tener valor de 1 a 8 o tener valor S, P, T, |
Observaciones: Repuestos

Vo.Bo.
Mezclador responsable:

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LVI.  Mantenimiento quincenal sistema de agua

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo No. Orden:

Tipo: mantenimiento quincenal Autorizacion: Ing. Manuel Tzul Fecha:
Técnico: Sistema de dist. Agua Inicio:
Mantenimiento preventivo Final:

Matenimiento quincenal sistema de distribucion de agua
LIMPIEZA RESPONSABLE

1|Limpieza de las instalaciones (polvo y suciedad)
2|Limpieza del tablero eléctrico, bombas y circuitos eléctricos
3|Limpieza de la tuberia con cloro (cierre sistema regenerativo, abra by-pass)**
4|Lavado de cisterna con agua a presion y cepillos MECANICO
5|Revisar que la cisterna se vuelva a llenar con agua suficiente
6|Colocar % quintal de sal en el sistema regenerativo del filtro de resina
7|Limpieza de filtros: multimedia, carbon activado y resina
Realizar el siguiente checklist: RESPONSABLE
1|Funcionamiento cheque E R M
2|Funcionamiento valvulas E R M
3|Arrancaque de bomba E R M (min 30psi)
4 Desc_qnecmon de bomba E R M (ma?< 40psi) MECANICO
5|Presion de bomba (psi)
6|Funcionamiento de sistema E R M
7|Condiciones tuberias en mezclado |E R M *k
8|Revision manometros E R M
Nota:
E: excelente
R: regular
M: malo
**Extraer cloro de tuberia luego, proceder a cierre de by — pass
Dejando fluir unos segundos el agua libre de cloro
ver mantto. para fabricacion en frio y caliente
Observaciones: Repuestos

Vo.Bo.
Mezclador responsable:

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LVII. Mantenimiento trimestral motor eléctrico

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo

Tipo: mantenimiento cada 3 semanas Autorizacion: Ing. Manuel Tzul  Fecha:
Técnico: Motor eléctrico Inicio:
Cédigo de motor: Final:
LIMPIEZA
RESPONSABLE
1|Limpieza de la acumulacion de polvo, suciedad y sustancias quimicas
2|Limpieza del sistema eléctrico del motor MECANICO
3|Limpieza del motor mediante desengrasantes (carcasa, base, eje de rotor,
tapas y caja de conexiones y ventilador por polvo).
INSPECCION
Realizar el siguiente checklist: RESPONSABLE
1|Revisién y medicién de temp S R M °C
2|Revision y medicion de amperaje S R M A
3|Revision de faja y eje (desbalance) S R M
4|Ventilacién de motor S R M MECANICO
5|Vibracién excesiva (desfase eje) S R M
6|Formacion de corrosion(superficial) S R M
7|Conexiones eléctricas S R M

Nota:
E: excelente
R: regular
M: malo
Observaciones:
Repuestos:
Mecanico responsable: VO.BO. Jefe mantto.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LVIII.

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo

Mantenimiento trimestral bomba hidraulica

Tipo: mantenimiento cada 3 semanas Autorizacién: Ing. Manuel Tzul Fecha:
Técnico: Bomba hidraulica Inicio:
Codigo de bomba: Final:
LIMPIEZA
RESPONSABLE
1|Limpieza externa por: acumulacion de polvo, suciedad o sustancias quimicas.
2|Limpieza del sistema eléctrico y tomas del aire comprimido
3|[Limpieza de la bomba mediante desengrasantes (carcasa, base, MECANICO
conexiones de succion y descarga de flujo y conexiones de aire
4[Limpieza de motor para bombas centrifugas y rotatorias (carcasa, base,
tapas y caja de conexiones y ventilador
Nota:
INSPECCION S: satisfactorio
R: regular
Realizar el siguiente checklist: M: malo RESPONSABLE
1|Condicion de operacion (mezclador) S R M | °C
2|Entradas de aire a la bomba S R M | Psi
3|Uso de mangueras en la bomba S R M
4[Condiciones de las valvulas S R M
5|Operacion de la bomba S R M
6|Formacion de corrosion(superficial) S R M MECANICO
7|Limpieza de la bomba S R M
8|Revisién y medicion temp y amperajel S R M °C Amp
aplica mantto. tipo de bomba
9|Revisién de la faja del motor S R M
aplica mantto. tipo de bomba
10|Formacion de corrosion S R M
11[Conexiones eléctricas S R M

Observaciones:

Repuestos:

Mecanico responsable:

VO.BO. Jefe mantto.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LIX. Mantenimiento cuatrimestral motor eléctrico

Derivados Quimicos e industriales S.A.

4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo

Tipo: mantenimiento cada 4 meses Autorizacion: Ing. Manuel Tzul  Fecha:
Técnico: Motor eléctrico Inicio:
Codigo de motor: Final:

REVISION:
RESPONSABLE]

1|Revisién de arranque de motor

2|Revision de la tension, carga y potencia

3|Limpieza interna del motor

4|Verificaciéon del estado de carbones

5[ Verificacion de la vida util de la faja

6[Revision de caja reductora (si aplica, verificar desgaste) MECANICO

7|Eliminacion de formacion de corrosion

8|Revision de ventilador del motor

9[Revision y lubricacion de rodamientos en eje y rotor de motor

10| Verificacién tiempo de operacion Min hrs.  Max hrs.

11|Revisién de sellos (en el eje)

Observaciones:

Repuestos:

Mecanico responsable: VO.BO. Jefe mantto.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LX. Mantenimiento cuatrimestral bomba hidréaulica

Derivados Quimicos e industriales S.A.
4a. calle 0-24, zona 13 Tel: 24270500 ext. 272 depto. Mantenimiento

Mantenimiento preventivo

Tipo: mantenimiento cada 4 meses Autorizacién: Ing. Manuel Tzul Fecha:
Técnico: Bomba hidraulica Inicio:
Codigo de bomba: Final:

REVISION:
RESPONSABLE

Revision de arrangue de motor

Desarmar bomba,

Limpieza interna de la bomba

Verificacion del estado de carbones

Verificacion de las condicionesl| de la faja

MECANICO

Revision de caja reductora (si aplica, verificar desgaste)

Eliminacioén de corrosion

Revisién de ventilador del motor

Revision y lubricacion de rodamientos Min Max

Verificacion tiempo de operacion

Verificacion del estado de carbones

Verificacion de las condicionesl de la faja

Revision de caja reductora (si aplica, verificar desgaste)
Eliminacion de formacion de corrosion

Revision de ventilador del motor

Revision y lubricacion de rodamientos en eje y rotor de motor
Verificacion tiempo de operacion Min___ Max__

Observaciones:

Repuestos:

Mecénico responsable: VO.BO. Jefe mantto.

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.2.1. Limpieza

La higiene en la empresa es un factor a tomar en cuenta para la
elaboracion del producto; la necesidad de establecer funciones vy
responsabilidades en el area de trabajo mejora la calidad del producto y
disminuye la contaminacion. Al implementar las rutinas de mantenimiento en el
operador, se crean habitos de limpieza y se garantiza un mejor resultado. La
limpieza debe enfocarse principalmente a las areas donde se incremente la
mayor cantidad de contaminacion como piso, paredes, desagles, mangueras,

conexiones en las tuberias (reductores, coplas, roscas, llaves de paso).

5.2.2.2. Inspeccion

Un buen estado de la maquinaria requiere que se realicen inspecciones
periddicas para garantizar su funcionamiento, aumentar su tiempo de vida,
disminuir paros en produccién y reducir los costos de mantenimiento correctivo.
La implementacion de rutinas de mantenimiento permite la deteccion de fallas
en vibraciones, balanceo de rotor, corrosion, desgaste y rotura en las piezas,
fugas en la tuberia, desgaste en filtros, verificacion de la presion en los

manometros, desgaste en cadenas y fajas, entre otros.

5.2.2.3. Revision

Se realiza al verificar el estado actual del equipo y determinar las causas
gue ocasionan el fallo. La rutina de mantenimiento determina la necesidad de
realizar revisiones a la maquinaria. La persona que realiza la inspeccion y
detecta alguna anomalia, se encarga de documentar e informar al encargado de

mantenimiento para la aplicacion de las medidas correctivas que consisten en:
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o Informar a produccién del tiempo de paro

e  Autorizar la revision del equipo

o Identificar causas que dan origen al problema
o Evaluar las posibles solucione

o Sustituir el componente dafado

5.3. Personal encargado de las rutinas de mantenimiento

El personal de la empresa es responsable del uso que se le da al equipo,
para ello se establece el mantenimiento que debe ser aplicado. EI cumplimiento
de normas y funciones, se logra mediante la aplicacion de las rutinas de
mantenimiento. Estas especifican las responsabilidades del puesto de trabajo

del personal involucrado que se conforma por operarios y mecanicos.

Las rutinas de mantenimiento se aplican diariamente y de forma
programada. El mantenimiento diario se encarga de la limpieza e inspeccion del
equipo y corresponde realizarla al operario de cada area de trabajo, el registro
de las mismas se entrega al final del dia al encargado de mantenimiento para
su archivo. Se deben realizar rondas de vigilancia por parte del departamento
de mantenimiento, para verificar que se cumpla la limpieza e inspecciones

diarias en el area de mezclado.

El mantenimiento programado se encarga de la limpieza, inspeccion y
posible revisién del equipo, le corresponde al operario y el cumplimiento lo
verifica cualquier persona que pertenezca al departamento de mantenimiento,
pueden ser técnicos o el supervisor; la limpieza para algunas rutinas de
mantenimiento, requiere que la aplicacion sea de mayor cuidado y necesite

desmontar el equipo ademas de conocer su funcionamiento.
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La inspeccion de la rutina de mantenimiento programado le corresponde al
departamento de mantenimiento, verifica que el equipo funcione en las
condiciones de operacion que recomienda el fabricante. Cuando algun
componente no funciona adecuadamente, se informa al encargado de
mantenimiento iniciando el proceso de revisién del equipo para identificar la
causa que origina la falla, la revision consiste en desmontar y evaluar el

problema.

5.4. Ficha técnica del equipo en el area de mezclado

La ficha técnica del equipo se utiliza para almacenar su historial. Es (util

para identificar todos los registros del equipo, éstos pueden ser:

o Cotizacion de compra

o Fecha de compra

o Costo

o Modelo

o Empresa proveedora

o Empresa proveedora que realiza mantenimiento
o Fecha de mantenimiento

o Ubicacion y cédigo del equipo

o Existencia de manual técnico

o Especificaciones técnicas

o Historial del mantenimiento aplicado
o Condicién del equipo (fotografias)

o Cotizacion de repuestos
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El archivo de todo el historial de la maquinaria provee valiosa informacion
para corregir anomalias y tomar decisiones para la aplicacion del

mantenimiento. A continuacidn se muestran algunos ejemplos de fichas

técnicas.
Figura 34. Fichatécnica area mezclado en frio
Ficha técrica
mm Derivados quimicos e industrizales S 4. 1
Departarmerto de mantenimierto
Descripcion de equipo
Nom bre del equipo: Codgo dei e quipo:
Tawqee AMF-T-O1
Marca Ubicaci én del e quipo:
e MEZCHIG &1 0, dBa 8 co bi Bs
Fa b ants’: Exlitanicla de manliala
Opseraclon
Provesdorm i
Mantto.
Ewpscificaclons s técnicas: Iurfacion
Sub-componen®es: I
Mobr AMF-MTO101
Marca: Detz
PokICia: 2ip
Volt 220/440
Ampe @ 38047
Rpm :
TANQUE ACEROD INOXIDABLE
700 KG
dmersba: 1.2m* im diam etro= 0.9m 3 3p OX.
KMareimErDaguheeaal
Maream k1D cada2meses
Makymkr cada ¢ meses almobr
Cbiervacionas:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 35. Fichatécnica area mezclado caliente

Derivados quimicos e industriales S A.
Departamerto de mantenimiento

Descripcion de equipo

Hom b dei equipo’ Codgo dal 8 quipo:
Taige AMC-T09
Marca - Ubicaci én del & quipo:
Mezch e caik e
7 bric ants Exivtencia de manuaiey :
: Operaclén
Brovaadom i
Mantto.
Etpecificaclons 1 tacnicas: lurkaclon
Sup-componen®y: .
Mobr ANC-HMTOS-07
Marca:
Pokidia: 2ip
Volt Z0 /40y

Ampegp S6/28amp
Rpm @5

TANQUEACERD INOXIDABLE
S0 WG
dimersbr:075m* 1 Indiameto =0.13m3

Maeimeioquacaal
Mareimkerbcada2meses
Maie1m k)b cada émeses almobr
veda edicora

Corervaclones:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 36. F

icha técnica bomba de émbolo

Lovely Derivados quimicos e industriales S 4.

Ficha técrica 1

~ Departamerto da mantenimiento

Descripcion de equipo

Mombre del equipo:

Bombade diafragma

AMF-B-01

Marca : Ublcacl¢n del 8 quipo: 5
Yamads MeZEBdo e 0, ara coni s
Fa bl anta Exlvienicla da manialay’:

Yamadaamerka he.

Cperaclén

Provesdors i:

Mantto.

Espacificaclons « técnicas:

lustacion

MAXIMA PRESION 70PSI

Mode | NDP - 20BAS
SERIAL NO.235975p2

Mantsnimlent quincenal
Mantsnimlento cada 4 mesen

OB ervac one i

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 37. Fichatécnica bomba centrifuga

Heovely

Derivados quimicos e industriales S 4.

Ficha técrica g

Departamerto de mantenimiento

Descripcion de equipo

Nom bre del equipo:

Codgo del & quipo:
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 38. Ficha técnica sistema de vapor
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39. Fichatécnica sistema de aire
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 40. Ficha técnica filtro de resina
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 41. Fichatécnicalampara UV
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 42.

Ficha técnicatanque presion agua
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 43. Fichatécnicatanque presion aire
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Fuente: elaboracion propia.
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5.5. Cdédigo del equipo en el &rea de mezclado

En el area de mezclado existe una diversidad de equipo que requiere
aplicar el mantenimiento adecuado. El uso de cédigos para el equipo que se
utiliza en el area de mezclado en caliente, area de mezclado en frio y los

sistemas de abastecimiento de aire, agua y vapor; permite que:

e Asignar un codigo de identificacion

o Crear inventario de mantenimiento

o Consultar especificaciones del fabricante

o Revisar cotizaciones de compra de equipo Yy repuestos

o Consultar historial de mantenimiento en el equipo

Figura 44. Cddigo del equipo

TIPO DE EQUIPO

TANQUE

UBICACION | CORRELATIVO
!
AMEF-T —-02
| |

AREA MEZCLADO FRIO NUMERO DE TANQUE

Fuente: DEQUINSA
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Tabla LXI.

Cdédigo de equipo del &rea de mezclado

CODIGO UBICACION EQUIPO CORRELATIVO
AMF-T-02 AREA MEZCLADO FRIO TANQUE 02
AMC-T-10 AREA MEZCLADO TANQUE 10
CALIENTE

AMF-MT01-01 AREA MEZCLADO FRIO MOTOR DE 01

TANQUE 1

AMC-MT09-07 AREA MEZCLADO MOTOR DE 07
CALIENTE TANQUE 9

AMF-B-02 AREA MEZCLADO FRIO BOMBA 02

AMC-B-08 AREA MEZCLADO BOMBA 08
CALIENTE

SDW-B-10 SISTEMA BOMBA 10
DISTRIBUCION AGUA

SDV-B-12 SISTEMA BOMBA 12
DISTRIBUCION VAPOR

SDA-F-06 SISTEMA FILTRO 06
DISTRIBUCION AIRE

SDW-F-02 SISTEMA FILTRO 02
DISTRIBUCION AGUA

SDA-P-03 SISTEMA TANQUE 03
DISTRIBUCION AIRE PRESION

SDW-P-01 SISTEMA TANQUE 01
DISTRIBUCION AGUA  PRESION

SDV-EQ-01 SISTEMA EQUIPO 01
DISTRIBUCION VAPOR  CALDERA

SDA-EQ-02 SISTEMA EQUIPO 02
DISTRIBUCION AIRE COMPRESOR

AMF-EQ-03 AREA MEZCLADO FRIO  EQUIPO 03

REFRIGERADOR

Fuente: elaboracion propia.
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5.6. Registro de mantenimiento del equipo en el area de mezclado

Los registros en el equipo permiten la implementacion de programas de
mantenimiento preventivo, su alcance es recolectar la informacién necesaria
para establecer un sistema de mantenimiento que permita identificar las causas

de falla en el equipo, que ocasionan paros en produccion.

La realizacion de un reporte sobre los incidentes mas frecuentes, identifica
los repuestos y accesorios necesarios para mantenerlos en inventario para la

agilizacion en la reparacion de la maquina.

Las hojas de control son registros y dan mejor servicio a la maquinaria,
esta informacién se recolecta mediante una bitdcora que se ingresa a la ficha

técnica, esta mantiene un historial y la inversion de repuestos en el equipo.

Tomar datos, requiere que todo el equipo de mantenimiento esté
involucrado y comprenda la finalidad de este proceso que consiste en
determinar el recorrido del mantenimiento de cada equipo y los cambios

efectuados, durante un periodo de tiempo.
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Tabla LXIl. Hoja de control recopilaciéon informacion

CODIGO EQUIPO Descripcién Fecha
AMC-T-10 Marmita Fuga en tuberia 15/11/07
AMC-MT09-07 Motorreductor Reduccion potencia | 22/10/07
AMF-B-02 Bomba de diafragma | Reduccién caudal 23/09/07
SDW-B-10 Bomba centrifuga Limpieza lébulos 20/07/07
SDA-F-06 Filtro Cambio de filtro 11/08/07
SDA-P-03 Tanque Purgar filtro 18/06/07
SDW-P-01 Tanque de presion Presion manémetro | 30/10/07
SDV-EQ-01 Caldera Baja presion 20/05/07

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LXIll. Hoja de control de fallas
INFORME
CODIGO FECHA  OBSERVACION

AMC -T-10 15/11/07 Se toma la medida del codo dafiado se
procede a cotizar con proveedores.

Fuente: elaboracion propia.

5.7. Inversidn en repuestos en el area de mezclado
La politica de toda empresa es reducir inventarios sin embargo, el

departamento de mantenimiento debe mantener indicadores que establezcan

los repuestos que mas repercuten en los paros de produccion.
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El departamento de mantenimiento, debe hacer uso de las fichas técnicas
que le permitirdn justificar los mayores problemas que se producen en la

maquinaria.

La revision e identificacion de los problemas mas importantes, en las
fichas técnicas permite que se generen indicadores de los repuestos que mas

se utilizan en el mantenimiento.

El departamento de mantenimiento al tener la informacién completa tiene
la capacidad de realizar un presupuesto real, en el cual se exponga ante la
gerencia la necesidad de mantener un presupuesto mensual en el que se
justifique las mejoras en la eficiencia de la produccién evitando que se retrasen
los programas de produccion, este se llevara acabo de la cantidad de fallas y

cambio de piezas durante el afio anterior.
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CONCLUSIONES

Un sistema de pedidos, en una organizacion que genera y comercializa
productos, permite identificar el momento oportuno para solicitar
materiales, evitando que se encarezcan los inventarios de materia prima y

facilitando una mejor rotacion de la misma.

Disefiar un programa de mantenimiento preventivo, en el area de
mezclado, facilita que se supervisen las condiciones de operacion del

equipo.

Las condiciones de operacion de la bodega de materia prima se obtienen
al establecer las causas del problema, a través de la estructuracién del

diagrama causa — efecto.

La clasificacion ABC, identifica la materia prima critica en la bodega y
permite tomar decisiones importantes, respecto a los pedidos y las

compras.

La identificacion de la materia prima critica, facilita revisar ordenadamente
el inventario y mantiene el nivel 6ptimo de pedido, de acuerdo a la politica

respectiva.
Las diferencias, al realizar inventarios, se controlan a través de la revision

de los equipos de medicidn, evaluacion del proveedor, ingreso a bodega

de materia prima y almacenaje.
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10.

11.

12.

La evaluacion periddica del proveedor, para determinar cumplimiento en
cuanto a fechas pactadas para entrega de producto, establece un historial

atil para futuras negociaciones.

El control de verificacion de entrega del proveedor, es indispensable en las
materias primas criticas, contribuye también en la adecuada identificacion

y ubicacion en la bodega.

La identificacion y cuantificacion de las é&reas deterioradas, permite
determinar las posibles causas que originan contaminacion del producto,
para obtener esta informacion se debe estructurar el diagrama causa —

efecto.

La incorporacion de rutinas de mantenimiento, en la revision del equipo del
area de mezclado, ayuda a involucrar al personal para que participe

responsabilizandose.

Toda maquinaria debe contar con fichas técnicas o de especificacion que

proveen informacién veraz sobre origen, modelo y accesorios.
Las fichas técnicas de la maquinaria permiten realizar una bitacora de

mantenimiento, con informacién clasificada y almacenada en un lugar

seguro y accesible para consulta.
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RECOMENDACIONES

Mantener alimentado y actualizado el sistema de pedidos con informacion

veraz y confiable.

Supervisar peridédica y conscientemente el proceso de mantenimiento,

para mejorar las condiciones del equipo y prolongar su vida util.

Realizar andlisis situacional periédicamente, para establecer las

condiciones en que se encuentran las areas de trabajo.

Identificar la materia prima vital permite determinar la de mayor

importancia asegurando su resguardo y conservacion adecuada.

Realizar la clasificacion ABC en la materia prima, tomando en cuenta que
la A debe evaluarse continuamente para verificar variaciones en el
inventario.

Mantener la materia clasificacion C, en lugar con poco movimiento.

Reducir las variaciones en el inventario, a través de revisién peridédica

incluyendo auditorias internas y/o externas.

Capacitar al personal operativo para manejar correctamente las materias

primas que son vulnerables a la evaporacion, debido a mal empaque.
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10.

11.

12.

13.

Evaluar al proveedor permite, entre otros beneficios, el cumplimiento con

el programa de produccién.

Garantizar la adquisicion de materia prima de calidad, a través de la

utilizacién de instrumentos de control.

Velar por el cumplimiento de normas para conservacion del equipo.

Supervisar el cumplimiento de las rutinas de mantenimiento, permitiendo

gue el personal se involucre en el mejoramiento de las instalaciones.

Documentar y almacenar el registro de las rutinas de mantenimiento y los

servicios aplicados al equipo.
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ANEXO

Filtro carb6n activado

upper service hol

filter inlet

anthracite layer

side service hole{ fine sand layer

coarse sand layer

gravel support layer

filter outlet

filter element

Fuente: https: http://www.yamit-f.com/spanish/Media-and-Multi-Media-Filters.asp. Noviembre
2007.

Carb6n activado

Fuente: http://elblogverde.com/carbon-activado/. Noviembre 2007.
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Fuente: http://www.manta.com.ve/news/article/65. Noviembre 2007.

Lampara rayos UV

Figura 4. Generacion de Luz UV
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Fuente: http://www.aquanovel.com/ultravioleta.htm. Noviembre 2007.
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Clorador

ans L'onmllers Accessories

Fuente: http://www.fortunecity.es/felices/andorra/51/cloracion1.htm. Noviembre 2007.

Bomba centrifuga horizontal
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Fuente: http://www.doschivos.com/trabajos/Tecnologia/720.htm. Noviembre 2007.
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Bomba centrifuga radial y vertical
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Fuente: http://www.doschivos.com/trabajos/Tecnologia/720.htm y

http://www.savinobarbera.com/espanol/pompe-verticali/. Noviembre 2007.

Valores del acero inoxidable

Analisis Quimico de aceros inoxidables austeniticos forjados, %o,
de los principales elementos
(Maximo, a menos gue se indigue otra cosa)
Tipo AISI 0 nombre
comun (UNS) C Cr Ni Ao Otre
304 0.08 18.0-20.0 80-105 - 010N
(530400)
304L 0.03 18.0-20.0 80-12.0 - 010N
(530403)
309 0.20 22.0-24.0 12.0-15.0
(530900)
310 0.25 24.0-26.0 19.0-220
(531000)
316 0.08 16.0-18.0 10.0-14.0 20-30 010N
(531600)
316L 0.03 16.0-18.0 10.0-14.0 20-30 010N
(531603)
317 0.08 18.0-20.0 11.0- 150 3.0-40 010N
(831700)
317L 0.03 18.0-20.0 11.0- 150 3.0-40 010N
(831703)
317LM 0.03 18.0-20.0 13.0-17.0 40-50 010N
(831725)
321 0.08 17.0-19.0 90-120 - 5 x %C min,
(832100) 070 max Ti
347 0.08 17.0-19.0 9.0-13.0 - 10 x %C min,
(834700) 110 méx.
(Nb+Ta)

Fuente: http://www.scielo.org.pe/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1561-08881999000100001.
Noviembre 2007.
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