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Aceite

Coaching

Grasa

Hardware

GLOSARIO

Término genérico para designar numerosos liquidos grasos de
origenes diversos que no se disuelven en el agua, y que tienen

menos densidad que ésta.

Sistema de aprendizaje donde se involucra un coach (maestro)
y el coachi (alumno) donde el maestro le ensefia al alumno

sobre los procesos a implementar

Término genérico para varias clases de lipidos, aunque
generalmente se refiere a los acilglicéridos, ésteres en los que
uno, dos o tres acidos grasos se unen a una molécula de
glicerina, foomando monogliceridos, diglicéridos y triglicéridos
respectivamente. Las grasas estan presentes en muchas
formas de vida, y tienen funciones tanto estructurales como
metabdlicas.

Todos los componentes fisicos (que se pueden tocar), en el
caso de una computadora personal, serian los discos,
unidades de disco, monitor, teclado, la placa base, el

microprocesador, etc.

X



Infraestructura (segun etimologia infra = debajo) realizacion humana disefiada

Maquina

Material

Planificacion

Repuesto

y dirigida por profesionales de Arquitectura, Ingenieria Civil,
etc., que sirven de soporte para el desarrollo de otras
actividades y su funcionamiento necesario en la organizacién

estructural de la ciudad.

Conjunto de piezas (elementos) maoviles y no maoviles, que por

efecto de sus enlaces son capaces de transformar la energia.

Elementos agrupados en un conjunto, el cual es, o puede ser,
usado con algun fin especifico. Los elementos del conjunto
pueden tener naturaleza real (ser cosas), naturaleza virtual o

ser totalmente abstractos.

Proceso gradual, por el que se establece el esfuerzo necesario
para cumplir con los objetivos de un proyecto en un tiempo u

horario que se debe cumplir.
Piezas 0 equipos que sirven para sustituir en las maquinas

cuando las originales se han deteriorado por su uso habitual o
como consecuencia de una averia en lamaquina.
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Requerimiento Necesidad documentada sobre el contenido, forma o

Sistema

funcionalidad de un producto o servicio. La fase del desarrollo
de requerimientos puede estar precedida por una de analisis
conceptual del proyecto. Esta fase puede dividirse en
recoleccion de requerimientos de los inversores, andlisis de
consistencia e integridad, definicibn en téminos descriptivos
para los desarrolladores y un esbozo de especificacion, previo

al disefio completo.

Conjunto de elementos interrelacionados e interactuantes entre
si. El concepto tiene dos usos muy diferenciados, que se
refieren respectivamente a los sistemas de conceptos y a los
objetos reales mas o0 menos complejos y dotados de

organizacion.
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RESUMEN

Actualmente, Comparfia de Pegamentos y Barnices S.A. (COPEBASE,
S.A. por sus siglas), cuenta con un sistema de produccion que les ayuda a la
manufactura de sus productos, pero no hay aplicaciones de la planificacién de

materiales y repuestos.

Es importante contar con un buen sistema de planificacion de los
requermientos de materiales y repuestos para el eficiente desarrollo de las
operaciones en la empresa, por lo que mantener un adecuado nivel de
inventario es un factor determinante para lograr este objetivo. Por ello resulta
indispensable estimar la cantidad de requerimiento en el futuro, lo que debe

partir de la demanda esperada de los distintos productos manufacturados.

Por estas razones, se implementard un sistema de planificacion de
materiales y repuestos, que ayude a agilizar el proceso, asi como facilitar las
operaciones de la empresa, obteniendo un mejor control en la produccién vy
reduciendo las 6rdenes de pedido de materia prima realizadas al proveedor, por
lo menos una vez al mes, en ocasiones necesitan materia prima urgente y
realizan la orden de pedido arresgandose a que su proveedor habitual no los
pueda abastecer y se ven obligados a contactar a un segundo proveedor, el cual
les puede surtir, pero les proporciona materia prima a precios mas elevados a

los estimados
Sin embargo, el establecimiento de un sistema eficiente de planificacion de
los requerimientos de materiales y repuestos es indispensable, ya que pemite la

reduccion de los costos generados por los inventarios y la maquinaria, debido a
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gue determina las cantidades precisas de los materiales y repuestos que se

utilizaran en el futuro.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar una amplia y adecuada metodologia para la obtencién de un

sistema de planificacibn de requerimiento de materiales y repuestos,

asegurando la capacidad de supervivencia de la compafiia ante contingencias.

Especificos

Describir los procesos de referencia sobre la planificacion de

reqguerimientos de materiales.

Detallar el sistema de planificacion de requermiento de materiales que

utiliza la empresa actualmente.
Identificar los puntos criticos en los procesos administrativos del sistema
de planificacion de requermientos de materiales y repuestos de la

empresa.

Desarrollar las herramientas de cOmputo necesarias para la planificacién

de materiales y repuestos.

Describir la metodologia de implementacion que debe de tener el proceso

administrativo del sistema a proponer.
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Desarrollar un formato de reportes adecuado que pemmita controlar y

mejorar el sistema actual.

Establecer la metodologia adecuada para la optimizacion de recursos y

minimizacién de costos en el &rea de produccion.

Capacitar al personal de como actuar ente una contingencia.
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INTRODUCCION

En unmundo tan competitivo resulta indispensable cumplir con los tiempos
de entrega establecidos con cada uno de los clientes en la organizacion, por
ello, debe existir una buena planificacion de la produccién, lo que exige un
adecuado abastecimiento de los insumos necesarios para cumplir con las

ordenes de produccion planificadas.

Para lograr este objetivo es preciso establecer una metodologia que
pemita determinar la cantidad exacta de cada uno de los materiales y los
repuestos de la maquinaria, utilizados en el sistema productivo, ademéas debe
establecerse el nivel de inventario Optimo para cada uno de ellos. El
establecimiento de un sistema eficiente de planificacion de los requerimientos de
materiales es indispensable, ya que pemite la reduccion de costos generados
por los inventarios, debido a que detemrmina las cantidades precisas de los
materiales que se utilizaran en el futuro, asimismo, es necesario contar con un
plan de contingencias ante desastres, asegurando de esta manera la
supervivencia de la empresa ante eventos que pongan en peligro su existencia y

de ese modo se estard protegiendo el patrimonio de la misma.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Aspectos generales de laempresa

COPEBASE, S.A. se dedica a la fabricacién de pinturas (latex, aceite y
anticorrosivas), selladores, barnices, lacas, fondos, esmaltes, macillas, etc. Es
una empresa guatemalteca con un crecimiento continuo y captacion de mercado
en crecimiento, siendo la pintura el producto mas fuerte y vendido de dicha

empresa.

1.1.1. Antecedentes de laempresa

La empresa fue fundada en 1995 con capital de dos socios, con la vision
de incursionar en el mercado de pinturas de latex, aportando un capital inicial
total de US$ 60 000,00, los cuales se invirtieron para comprar maquinaria y
materias primas. El objetivo principal era que en los primeros 4 afos lograran
captar el 3% del mercado total de pinturas de latex.

No contaba con un estudio formal de mercado, pero tenian conocimiento
en la comercializacion de este tipo de producto, su capacidad instalada era de
10 000 galones de pintura en el mes, con una jornada diurna de trabajo,
contaban con un total de 6 empleados, 2 administrativos, 2 de producciény 2 en
almacén, no tenian una programacién de produccion, simplemente se producia
para cubrir los compromisos adquirdos, sin que se definiera si era el proceso
mas rentable, al iniciar sus operaciones, por la experiencia de campo que tenian
y los contactos en el mercado, lograron situarse con distribuidores quienes les

dieron la oportunidad de presentar y vender sus productos, éstos fueron bien



aceptados por el mercado que requeria una pintura de bajo costo y que

cumpliera con sus expectativas.

La planta estd ubicada en Villa Nueva, municipio del departamento de
Guatemala, por lo que no cuenta con acceso rapido, lo que crea inconvenientes
de tiempo para la entrega de la mercaderia a los distribuidores. Por la ubicacion
se dificulta el acceso a los trabajadores y en el sector no se cuenta con mano de
obra con experiencia en el proceso de pintura. Esta es una empresa que no
necesita alta tecnologia, lo que facilita su implementacion, ya que lamayoria de
las actividades operativas se realizan manuaimente y el control de calidad no
requiere mayor inversion, pero si se tienen pardmetros los cuales deben ser
cumplidos para mantener el estandar de calidad. Actualmente la empresa tiene
una capacidad de produccién de 45 000 galones trabajando en dos turnos de 12
horas cada uno, han implementado algunas herramientas como la planificacion,
con base en sus requermientos, lo que les ha pemitido ser mas eficientes y

cubrirmayor mercado.

1.1.2. Infraestructura de la empresa

La planta industrial puede clasificarse como edificio de primera categoria,
debido a que estd compuesto, principalmente de acero estructural y hormigén;
debido a su bajo grado de inflamabilidad brinda mayor seguridad al personal que
labora en cada una de las areas de trabajo, siendo éstas, area de pinturas y de
selladores, lacas, esmaltes, etc.

Las ventajas que brinda este edificio son las siguientes:

o Alta vida de operacion.

o Incombustibles por naturaleza.



o Proporcionan comodidad al personal que labora en el area.
o Soportan grandes cargas.
o Permite amplitud en su interior, en virtud de que es posible darle gran

separacion y altura a las columnas.

El techo del edificio industrial puede clasificarse como de dos aguas con
una estructura llamada JOIST, el proposito del mismo es distribuir todas las
cargas de manera uniforme, para resistir mejor el peso de las cubiertas, el cual
consiste en amarrar dos vigas metalicas principales, con amarres secundarios
entre las vigas para compartir las fuerzas a las que son sometidos, logrando con

esto, una mejor resistencia a las fuerzas por compresion.

El &rea de produccién cuenta con cinco mezcladoras industrial tipo cowless
gue son utilizadas para la manufactura de sus productos, cuentan con un
laboratorio de calidad para realizar las pruebas pertinentes de los productos
realizados. Para la verificacion de las adecuadas propiedades del producto,
respecto a la infraestructura tecnolégica cuentan con software y hardware que
les ayuda para realizar la planificacion de la produccion y les proporciona las

formulas de todos los productos que manufactura la empresa.

El recurso humano que utiliza la empresa para su funcionamiento diario
esta constituido por cincuenta personas, las cuales estan posicionadas en los
diferentes departamentos: administrativo, cobros, ventas, produccion,

contabilidad, seguridad, compras y gerencia general.

1.1.3. Distribucién de las instalaciones

Dadas las caracteristicas del proceso productivo, la distribucion de planta
gue resulta adecuada es por proceso, debido a la existencia de operaciones



productivas que pueden ser agrupadas en areas de trabajo: administrativa,
recepcion de materiales, bodega de materia prima, bodega de producto

terminado, departamento de calidad.

o Area administrativa: en esta se encuentran las oficinas de cada una de
las dependencias encargadas de planificar el adecuado desarrollo de la
empresa, como la Junta Directiva, Gerente-Director, Administracion de
Personal, Contabilidad, Departamento de Ventas, Departamento de

Cobros, etc.

o] Junta Directiva: es el érgano encargado de la toma de decisiones

para beneficio de la empresa.

o] Gerente-Director: planifica, controla, organiza y dirige la asignacion
de recursos humanos, financieros y de informacion para lograr los

objetivos de la empresa.

o] Contador General: encargado de todas las operaciones contables

de laempresa. Cuenta con tres auxiliares, bajo su cargo.

o] Jefe de Crédito: responsable de manejar el crédito para la cartera
de clientes, asi como los créditos para proyectos de la empresa.

Tiene a su cargo tres contadores

o] Gerente de Ventas: supervisa las operaciones de venta de la

empresa. Cuenta con unsupervisor de ventas, ocho vendedores y
unasecretara.



Area de recepcién de materiales: debido al volumen de materiales que se
manejan en el sistema productivo de la empresa, se cuenta con un area
de carga y descarga, esta se encuentra al lado de la oficina del
encargado de bodegas, lo que facilita la verificaciéon de cada uno de los

pedidos realizados a los proveedores.

Bodega de materia prima: esta bodega esta dividida en siete areas:
resinas, nitrocelulosa, secantes, solventes, talcos, trasiegos, empaque.
Cuando estas materias primas son descargadas se almacenan en dichas
areas en forma ordenada vy distribuida correctamente, para su debida

utilizacion durante el proceso productivo.

Bodega de producto teminado: debido al volumen de produccion, el
producto terminado es distribuido de la siguiente forma: pintura (latex,
aceite, anticorrosivos), selladores, esmaltes, lacas, masillas, etc., todos

los productos son distribuidos por tamafio, color, nombre y marca.

0 Gerente de Operaciones: responsable de la produccién de bienes
para la venta, cuenta son un jefe de control de materia prima, un
jefe de produccion, quien a su vez tiene bajo su cargo, un operador
para produccion de masilla, tres operarios para produccion de
pinturas, cuatro operarios para produccién de selladores. Un jefe
de despacho, quien a su vez tiene bajo su cargo, un operador de
trasiegos, cuatro pilotos, cinco ayudantes y un operador de

mantenimiento.

Departamento de Calidad: cuando un bach de produccién se da por
finalizado, se toma una muestra de un cuarto de galén de producto y es

llevada al laboratorio de calidad para verificar si se encuentra entre los



limites de aceptacion, si ese no fuese el caso, se le indica al operario que
debe realizar una retroalimentacion del proceso con la materia prima
especificada para que el mismo esté en los estandares de aprobacion, la
muestra del producto es guardada por un tiempo estimado de 6 meses,
esto es un factor de seguridad de ellos hacia los clientes, por si surgiera
un percance en las caracteristicas y cualidades del producto, se
comparan con las muestras tomadas para un respaldo de la calidad de la

empresa.

o] Jefe de Control de Calidad: se encarga de analizar los productos

para verificar los estandares de produccion y asi controlar la

calidad.

Figural. Bosquejo de la distribucion de planta
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1.1.4. Resefa historica de los productos manufacturados

La empresa tiene quince afios de existir en el mercado, tiempo en el cual
lleva manufacturando los siguientes productos.

o Pinturas de latex: esta elaborada a base de agua que contiene resinas,
solventes, pigmentos y aditivos. Es durable, facil de aplicar, y se limpia
con jabdn y agua, y ésta ha reemplazado a las pinturas hechas a base de
aceite (hechas a base de solventes). La pintura hecha a base de agua
(latex) es menos dafiina al medio ambiente y a la salud, que la pintura

hecha a base de aceite.

o Pinturas de aceite: produce acabados duraderos al interior o exterior, en
edificios residencias, comercios, industrias agricolas, etc. Aplicado segun
las indicaciones agregara muchos afios de vida a las superficies a las

cuales se aplique.

o Ventajas clave

0 Una gama de colores hechos con pigmentos escogidos para
asegurar unamayor duracién al exterior.

0 Una pelicula fuerte y flexible resistente al desgaste y a la
contraccién y expansion de la superficie, debido a los cambios de

temperatura.

0 Una combinacion perfectamente equilibrada de resinas,

pigmentos, secantes y solventes, para producir una pelicula



homogénea que no se agrieta, corruga o se desprende, cuando se

aplica debidamente.

Pinturas anticorrosivos: un anticorrosivo largo en aceite, de alta calidad,
especial para proteger toda superficie de hierro o acero, interior o exterior,

tales como estructuras, maquinaria, barcos, puentes, tanques, etc.

Ventajas clave

o] Su especial combinacién de pigmentos anticorrosivos convierte al
metal en pasivo, impidiendo la oxidacion y produciendo una capa

dura, fuerte e impemeable que impide el ataque de humedad.

o] Es facil de aplicar y penetra rapidamente en las irregularidades de
la superficie con excelente adhesion al metal, por lo que requiere

minima preparacion de la superficie.

o] Puede aplicarse sobre hierro o acero, para uso exterior o interior,
en donde se requiera proteccion a la corrosion, en ambientes
industriales normales.

Selladores: excelente producto con base solvente para sellar la madera
antes de pintada. Se trabaja aplicando varias capas, dejando secar
completamente entre capas Y lijando bien con lija de agua después de
cada aplicaciéon. Entre méas capas se apliquen, la madera adquiere mas
apariencia de porcelanizado. Se recomienda aplicar de 4 a 8 capas para

un acabado bien fino.



Lacas: estan formadas por un polimero termoplastico disuelto en un
solvente organico, al evaporarse el solvente, la peliculase forma sobre el

sustrato a cubrir por dicho polimero.

Masillas: es un producto elaborado con micro esferas de avanzada
tecnologia que le dan menor peso, mayor poder de relleno y mas
rendimiento a la masilla, dejando una superficie increiblemente bien
terminada. No deja poros, no se asienta, posee excelente adhesion, facil
lijado, flexibilidad y consistencia. La masilla esta formada por un sistema
de dos componentes: Una parte estd constituida por una resina de
poliéster en la cual se encuentran dispersados talco, 6xidos metéalicos y
aditivos de méaxima calidad. El otro componente es un catalizador
(endurecedor).

Esmaltes: igual que el bamiz, es un borosilicato de plomo al que se le
afade estafo. El 6xido de estafio modifica el barniz y lo transforma en
esmalte, confiriéndole la propiedad de hacerlo blanco y opaco tras la
coccién, aunque la blancura, se puede transformar agregandole otros
O0xidos o sustancias pigmentarias.

Cola blanca: también llamada cola vinilica, es un liquido blanco que seca
en menos de una horay efectia la adhesion definitiva antes de 24 horas.
Este adhesivo vinilico se utiliza, principalmente, para realizar trabajos de
carpinteria sobre madera en general, aunque esta cola ofrece también un
optimo resultado en su aplicacion sobre otros muchos materiales como la

piel, el papel, el cartdn, etc., ycomunmente sobre todo lo que es poroso.



o Thinner: solvente usado en pinturas y decoracién, mezclado con pinturas
de aceite paramayor cubrimiento, es un solvente tan fuerte, que es usado

para limpiar las brochas.

1.15. Visién

“Empresa guatemalteca, que a largo plazo sera lider en la fabricacién y
distribucion de pinturas de latex, aceite y anticorrosivas; a través del crecimiento
tecnolégico y el crecimiento de nuestro personal, manteniendo una calidad

standard que satisfaga las necesidades de nuestro clientes.”

1.1.6. Mision

“Disefar, fabricar y distribuir en forma segura y cuidando el medio
ambiente, pinturas de calidad, para satisfacer las necesidades de los clientes.
Utilizando las mejores practicas en nuestro proceso, potenciando la formacion,
crecimiento y motivacion de nuestro recurso humano. Mantener clientes

satisfechos es nuestra responsabilidad”?

1.1.7. Valores

o Honestidad: ser sinceros con nosotros mismos y con los demas, actuar
con transparencia, confianza e igualdad.

! COPEBASE, SA.
2 COPEBASE, SA.
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Pertenencia e identificacion: sentirse en familia formando parte de la
organizacion, estar orgulloso del lugar de trabajo, cuidar los recursos de

nuestra empresa.

Responsabilidad y compromiso: cumplir nuestras obligaciones, asumir las

consecuencias de nuestras acciones ylo que decimos, lo hacemos.

Pasion: hacer las cosas con amor y carifio, dando el 100% de nuestro

esfuerzo, con compromiso en cuerpo, mente yalma.
Respeto y humildad: tratar a los demas como queremos ser tratados,
atender con cortesia al publico ya mis compafieros, estando dispuestos a

aprender de nuestros errores.

Excelencia en el servicio: lo que hacemos, lo hacemos bien, brindando el

mejor servicio y atencion al cliente.

Unién: trabajar en equipo y comunicarnos respetuosamente para alcanzar

metas comunes.

Alegria: propiciar el entusiasmo y dar nuestra mejor sonrisa, sintiéndonos

felices en nuestro trabajo.

Innovacion: buscar, imaginar, crear, ensefiar y deleitar la libertad de

expresar nuestras ideas.
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1.1.8. Estructura organizacional

La estructura organizacional de la empresa divide, agrupa y coordina las
actiidades en cuanto a las relaciones que se dan entre el gerente general, los
gerentes de area y los empleados de cada departamento, donde se estructura
formamente, en funciones y responsabilidades para lograr los objetivos y metas

de la empresa para su funcionalidad.

1.1.8.1. Organigrama

En el presente organigrama de la empresa se detallan las unidades de

mando. Ver figura 2.

Figura 2. Organigrama

| Gerente General I
Gerente Gerente de Jefe de Creditos y Gerente de
Financiero Producdén Cobros Ve ntas
[ — [ | e
Jefe de Control de MP Control de Calidad Vendedores (8)
Despachos
Auxiliar || Cobrador Il
Auxilia rill [ Pinturas (4) ] I'Cobrador 111 ]

‘ 4 Choferes : S/B/M/F/E B)
4 Ayudantes Trasiegos (1)

Fuente: COPEBASE, S A.
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2. SITUACION ACTUAL DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES Y REPUESTOS (FASE DE SERVICIO
TECNICO PROFESIONAL)

2.1. Analisis de la situacion actual de la empresa

En esta fase se describira quienes son los encargados de la planificacion
de requerimiento de materiales y repuestos, también, los procesos
administrativos e informes de produccién; cémo realizan los inventarios vy
especificandose que maquinaria utilizan, asi como las partes que la constituyen

para el proceso productivo.
2.1.1. Técnicas de diagndstico

Una técnica es un procedimiento o conjunto de reglas, nomas o
protocolos, que tienen como objetivo obtener un resultado determinado, ya sea
en el campo de la ciencia, de la tecnologia o en cualquier otra actividad.

La técnica requiere, tanto destrezas manuales como intelectuales,
frecuentemente el uso de herramientas y conocimientos muy variados. En el ser
humano, la técnica surge de la necesidad de modificar el medio y se caracteriza
por ser transmisible, aunque no siempre es consciente o reflexiva. Cada

individuo generalmente, la aprende de otros y eventualmente la modifica.
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21.1.1. Diagrama Causa Efecto

Las causas principales investigadas fueron cuatro: el personal, equipo,
métodos y materiales; debido que éstas son mayores en los efectos que
ocasionan a la hora de no tener materiales y repuestos en tiempo, provocando
atrasos de entrega, tiempo ocioso, y pérdidas monetarias. El diagrama de
Causa Efecto ayuda a graficar las causas del problema que se estudia y
analizarlas. Es llamado Espina de Pescado por la forma en que se van
colocando cada una de las causas o razones que dan a entender el origen de un
problema. Tiene la ventaja que pemite visualizar de una manera muy rapida y
clara, la relacion que de cada una de las causas con las deméas razones que

inciden en el origen del problema.

En algunas oportunidades, son causas independientes y en otras, existe
una relaciéon intima entre ellas, las que puede estar actuando en cadena. El
problema principal que se desea analizar, se coloca en el extremo derecho del
diagrama. Se aconseja encerarlo en un rectangulo para visualizarlo con
facilidad, luego se ponen las causas principales han originado el problema. Se
analizan cuatro aspectos importantes para realizar el diagrama, los cuales se

muestran en la figura 3.
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Figura 3.

Diagrama Causa Efecto

Personas
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Fuente: elaboracion propia.

Efecto: falta de no tener matera prima y repuestos en tiempo

Causas

0 Equipo

- No hay stock de repuestos: la empresa no cuenta con un

stock de los repuestos de la maquinaria utilizada, lo cual

esto representa un riesgo en operacion, debido que si una

de las maquinas falla, no se tendrian
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correspondientes para realizar un mantenimiento curativo y

se incurriria en paros de produccion.

- Mantenimiento correctivo: la empresa para la manufactura
de sus productos utiliza la maquinaria denominada
mezcladora industrial tipo cowless, (maquinas hechizas) y
se les proporciona mantenimiento correctivo, esto propicia
un riesgo en la operacion y reduce la vida util de la

maquinaria.

o Personas

- Falta de capacitacion: al personal operativo de la empresa
se les proporciona induccion de la manufacturacion de los
productos, pero no se les retroalimenta con capacitaciones
constantes de los procesos productivos, esto representa un
riesgo, debido que el personal realizara la manufacturacion
de los productos tal y como los operarios de mayor tiempo

en la empresa les han ensefiado.

- Personal con educacion media: cuentan con nueve
personas a nivel operativo, la mayoria de ellas poseen
educacion media, lo cual representa un riesgo, debido que
no han terminado de forjarse, esto dificulta la toma de

decisiones en los procesos productivos.

- Personal hecho a base de experiencia: como la mayoria del
personal que labora en el departamento de produccién de la

empresa poseen educaciéon media, el equipo de trabajo se
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ha forjado a base de la experiencia. Este personal
experimentado, tiene el conocimiento de cémo realizar los
procesos productivos de la empresa, pero no poseen los
conocimientos del porqué se realizan y la toma de

decisiones correctas.

0 Métodos

— Falta de procedimientos: el departamento de produccion
posee los conocimientos de como realizar el proceso de
requerimiento de materiales y repuestos, pero no se cuenta

con la documentacién de dicho proceso.

— Ausencia de controles: para la fabricacion de la diversidad
de productos comercializados por la empresa se utilizan
varias materias primas de distintas clases, las cuales son
utilizadas, pero no guardan registros de los saldos que se
tiene en inventario esto representa un riesgo, debido que no
se posee un dato exacto de lo que se tiene y hay que invertir
tiempo y personal operativo para tener el conocimiento de

cuando y cuanto hay que pedirmateriales.

0 Materiales

- Inventarios: no se realizan inventarios ciclicos, lo cual
representan un riesgo, debido que no se posee control de
los saldos que hay de las materias primas utilizadas y
pueden ocasionar problemas cuando se realiza el inventario

general.
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- Materiales faltantes: como no se implementan controles en
estos, tiende a haber faltantes, lo cual representa riesgo en
la toma de inventarios e involucra tiempo, persona y
recursos para verificar del porque el faltante de los mismos.

2.1.2. Responsable de realizar la planificacién de requerimiento
de materiales

La planificaciébn de requerimiento de materiales y repuestos la realiza la
encargada de compras con el gerente-director, y el gerente de produccion,
guienes son los responsables del adecuado manejo de inventarios de los
distintos materiales y repuestos requeridos por los procesos productivos
(fabricacién de pinturas, selladores, lacas, esmaltes, fondos, masillas), esto se
maneja de esta forma, debido que el gerente de produccién tiene el
conocimiento de como se encuentra el area a su cargo y las necesidades que
ésta pueda presentar. La encargada de compras es la persona que cotiza y se
comunica con los proveedores para el surtimiento de las materias primas a
necesitar y el gerente-director es la persona que toma las decisiones finales

para el maximo beneficio de la empresa.

2.1.3. Planificacion de requerimiento de materiales

El sistema de la empresa es un programa en el cual pemite realizar
infoormes sobre la demanda esperada de cada uno de los productos
manufacturados, mediante la utlizacion de una diversidad de métodos
fundamentados en el comportamiento histérico de las ventas de dicho producto,
para un lapso establecido de seis meses. El gerente director realiza

estimaciones basadas en las ventas obtenidas, realizando comparaciones para
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el apego de resultados y tener nociéon de la produccion a realizar y las metas de

ventas para alcanzar.

La planificacion de requermiento de materiales es realizada por el
gerente de produccién con asistencia de la encargada de compras, quien tiene a
su cargo las materias primas de importacion ylocales. La empresa manufactura
diversidad de productos y posee diferentes materias primas, las cuales tres de
ellas son materias primas de importacion provenientes de diferentes paises:
Francia, Brasil y Corea, el gerente de produccion realiza un inventario semanal,
en el cual compara lo fisico contra lo del sistema, tomando en cuenta la
existencia, lo faltante y lo pendiente de entrega, una vez tomado el dato exacto
es revisado por el gerente general, el cual toma la decision y realiza las

negociaciones para las materias primas determinadas.

El gerente de produccion realiza inventarios semanales de las materias
primas locales, los datos recabados de estos son enviados a la encargada de
compras, quien cotiza todas las materias primas mediante la prioridad de
proveedor. La planificacion de requerimiento de repuestos es realizada por el
gerente de produccion, la cual se elabora mediante la necesidad presentada de
la maquinaria o del tipo de mantenimiento que se le brinda a la misma. El
exceso en el nivel de existencia, genera algunas veces, costos adicionales de
almacenamiento por ser productos no perecederos; mientras que la falta de
existencia en inventario se soluciona con la adquisicion de materiales vy
repuestos faltantes de manera inmediata, o que generalmente incrementa los

costos, debido a la premura de su adquisicion.
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2.1.4. Esquema del proceso administrativo

El gerente director es el encargado de realizar periddicamente el informe
del nivel de ventas esperado de cada uno de los productos manufacturados por
la empresa, utilizando para ello las aplicaciones antes mencionadas para un

periodo determinado de seis meses.

Dicho informe es proporcionado por la encargada de compras y el gerente
financiero, quienes son los responsables de realizar los calculos de los
requerimientos de materiales y repuestos necesarios para cubrir la demanda,
ademés, debe verificar si el nivel de inventario existente puede cubrir las
necesidades establecidas en el plan de produccion. Cuando el nivel de
inventarios es insuficiente para cubrir la demanda, o los inventarios han llegado
a su punto minimo de existencia, la persona encargada de compras realiza el
pedido a su proveedor habitual. El diagrama del proceso administrativo actual

se presenta en la figura 4.
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gura4. Diagrama del proceso administrativo actual
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Fuente: Departamento de Compras, COPEBASE, S.A.

Con base a las ventas que ha adquirido la empresa, la encargada de

compras realiza pronosticos de las ventas futuras que podran obtener, se

revisan los inventarios por parte del gerente de produccién para visualizar las
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necesidades que se iran adquiriendo con el tiempo y éstas son revisadas por el
gerente general, este proceso no es el mas adecuado, debido que visualizan las
necesidades desde el nivel de venta, en vez de visualizarla desde los niveles de
inventario, realizando estimaciones de las futuras que éstos puedan adquirir y
éstas deben ser realizadas por el gerente de produccidn, que es la persona
encargada de tener todo el conocimiento de las actividades que ocurren en el

area de produccion.

2.15. Informes de produccion y existencia de inventarios

El sistema utilizado por la empresa no posee una base de datos referente
a lamaquinaria utilizada, no despliega tiempos entre mantenimientos, repuestos
criticos de la maquinaria, debido a que todas estas actividades se desarrollan
manuamente. EIl gerente de produccion, mediante un oficio donde se describe
los materiales para desarrollar el producto y la cantidad a desarrollar con base
en la necesidad que presenta el mercado, los trabajadores anotan la cantidad
realizada y le transmiten al gerente de produccion dicha informacion, para que
sea almacenada y al mismo tiempo trasladada al departamento de compras.

El sistema utilizado por la empresa contiene la informacion pertinente a las
ventas historicas de cada uno de los productos manufacturados por la empresa,
con esta informacion realizan prondsticos del nivel de produccién esperado para
un periodo determinado, ya que estos presentan una demanda ascendente los
primeros seis meses del afio y descendente los Ultimos meses, esto debido que
los primeros seis meses del afio son bajas las ventas y en los segundos seis
meses tiene ventas altas. En la figura 5 se observa un cuadro comparativo en
porcentajes de los productos manufacturados por la empresa del mes de julio
(gris) y agosto (blanco).
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Figura5. Produccion mensual comparativa
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Fuente: elaboracion propia con base a informacién proporcionada porel gerente de produccion.

Tablal. Comparacion de producciéon mensual mediante porcentajes

Julio Agosto
% % Mensualmente se compara la produccion
Pinturas 6o L0 realizada por la em resa estapo eracion
Selladores 20 19 P . P " b
les proporciona una serie de datos al
Cola blanca 2 1 ., i
Locas 3 5 departamento de produccion de la cantidad
de materia prima que utilizar4 con base en
Fondos 3 2 , i .
estimaciones que ellos realizan para no
Esmaltes 3 L tener imprevistos o paros de produccién
Masillas 4 5 P P P '

Fuente: elaboracién propia con base en el andlisis de la produccion mensual comparativa.

Nota: la tabla No. | es una descripcién analitica de la produccién mensual
comparativa en % de dos meses distintos.
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El sistema contiene la informacion pertinente al nivel de existencia de
inventarios de los materiales requeridos para la produccion de los distintos
productos manufacturados por la empresa. Entre los informes que puede
generar el sistema, se encuentran los materiales que poseen existencia mayor a
cero unidades e igual a cero unidades, el informe general posee informacion de
todos los materiales utilizados en produccién. Para que el sistema se mantenga
en constante actualizacion, se ingresa continuamente la informacién pertinente a
las entradas y salidas de materiales de las bodegas de materias primas, el
sistema contiene las existencias de materiales, pero asimismo se cuenta con
documentacion recabada de materiales fisicos en bodega de materias primas, lo
cual constantemente se compara un inventario fisico para ser confrontado
contra la informacion contenida en el sistema. Las entradas de materiales se
controlan mediante las érdenes de compra, y de recepcién, las cuales contienen
la informacion referente a la descripcion de las materias primas, cddigo, unidad

de medida, precio total, precio unitario, proveedor y fecha de recepcion.

La salida de materiales se controla mediante las érdenes de requisicion de
materiales de las distintas areas de produccion y érdenes de dewvolucion a

proveedores.

2.1.6. Método de planificacion de requerimiento de materiales

El propésito de la planificacion es que se tengan los materiales requeridos,
en el momento preciso para cumplir con las érdenes de los clientes, generar una
lista de 6rdenes de compra, un reporte de riesgos de material. Programar las
adquisiciones a proveedores en funcién de la produccidn programada que

realiza en el gerente de produccion yla encargada de compras.
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2.16.1. Identificacion de los materiales

Los materiales utilizados para la manufactura de los productos
confeccionados poseen una codificacion numérica establecida por la empresa
que los ayuda a la facilitacion y manejo de los materiales utilizados en el
proceso productivo, mediante la cual son identificados en el sistema que
controla el nivel de inventario. La codificacion de los materiales con que
trabajan facilita el control de las existencias de materias primas utilizadas y los
movimientos de inventario que se realizan, ya sea recepcion, requisicién o
dewolucion de la misma. Ejemplo de la codificacion, 1001 pigmentos, 1101
solventes, 1201 resinas, 1301 talcos.

2.1.6.2. Explosion de los materiales del producto
manufacturado

Para cada uno de los productos manufacturados por la empresa existe un
detalle de la cantidad de materiales requeridos por unidad de produccién. Estas
cantidades son especificaciones contenidas en formulaciones de los distintos
productos, las que se encuentran en archivos fisicos y en el sistema, lo que
dificulta que su consulta no se realice rapidamente. Es la parte estructural del
requerimiento de materiales que ejecuta su concepto fundamental: ligar la
demanda dependiente con la independiente. Esto lo hace por medio de la lista
de materiales de cada producto terminado, a través de la cual todos los
componentes de un producto se relacionan en un orden légico de ensamble
para formar un producto terminado. Asi, cada requerimiento neto de un producto

de alto nivel, genera requerimientos brutos para componentes de mas bajo nivel.
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21.7. Recolectar informacién de la toma de inventarios

El gerente de produccion es el encargado de proporcionarle las érdenes de
produccién al personal operativo, una vez hayan terminado la manufactura del
producto los operarios anotan en las érdenes de produccion la cantidad de
producto que se haya obtenido, ya sea galones, cubetas, cuartos, octavos, etc.,
segun sea el pedido elaborado, luego le proporcionan la copia original al
encargado de producto terminado y la copia al gerente de produccion, luego se
le proporciona la original al Departamento de Contabilidad, para que el sistema
se mantenga en constante actualizacion, se ingresa continuamente la
informacién pertinente a las entradas y salidas de materiales de las bodegas de
materias primas, el sistema contiene las existencias de materiales, pero
asimismo se cuenta con documentacion recabada de materiales fisicos en
bodega de materias primas, esto sirve para la toma de inventarios que se
realiza. Mensualmente,se compara el sistema contra lo fisico que se encuentra
en las bodegas de materias primas luego éstos son confrontados y analizados
para ver si no hay anomalias en los inventarios, si la toma de inventarios surgen
problemas se tiene que revisar las 6rdenes de produccion fisicas y de la misma
manera se revisan los ingresos que se hicieron al sistema por si hubo error
humano en la digitacién, caso contrario todo estuviera bien, se cuadran los

inventarios y se comienza un nuevo ciclo.

2.1.8. Informacién del Departamento de Produccion

Este tiene dos secciones productivas; el area de fabricacion de pinturas
(latex, anticorrosivas y aceite), y el de produccion de selladores, lacas, barnices,
esmaltes, fondos. Lo componen cinco operarios y cuatro ayudantes; se
encuentra el laboratorio de calidad, las bodegas de materias primas y la oficina

del gerente de produccién, que es el encargado de velar por el area a su cargo.
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2.1.8.1. Control de materiales

La empresa para la manufactura de los productos utiliza diversidad de
materias primas, para lo que es necesario implementar controles rigurosos para
el adecuado manejo de los inventarios, esta es una debilidad debido que el
personal operativo en el momento que se les entregan las 6rdenes de
produccion donde se especifica los materiales y las cantidades a utilizar para el
proceso productivo, se le solicitan al encargado de materias primas, el cual las
distribuye a cada operario seguin sea el producto a manufacturar, pero el error
en gue se incurre, es que no se tienen controles de los saldos que se
encuentran en bodegas después de la distribucion de las mismas, la ausencia
de controles de materias primas puede ocasionar pérdidas monetarias, atrasos
en la fabricacion del producto, compra de materiales a precios mas elevados,
tiempo extraordinario, estos son factores determinantes que afectan en
rendimiento la efectividad que va teniendo el Departamento de Produccion como

la empresa misma.
2.1.8.2. Control de repuestos
La maquinaria que se utiliza para la fabricaciéon de pinturas se puede
clasificar como una mezcladora industrial tipo cowles, proviene de la familia de
agitadores que resuelven de forma muy eficaz operaciones de mezcla,

disolucion, dispersion y homogenizacion.

Tiene aplicaciones distintas segun capacidades y viscosidades de los

productos a producir.

o Preparacion de pinturas, esmaltes, fondos, etc
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o Disolucion de resinas en base acuosa o disolventes para la preparacion

de barnices, lacas, colas, etc.

o Dispersion de soélidos en vehiculos liquidos dentro del sector quimico.

o Homogenizacion de lotes de fabricacion con calibrado de color y
viscosidad.

o Empastado pre-mezcla de pigmentos y colorantes con resinas y
disolventes.

Figura6. Mezcladoraindustrial tipo cowles
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Fuente: infomacion proporcionada por el gerente general.

La empresa no cuenta con un control de inventario de repuestos, debido
gue al presentarse una falla en cualquier de los repuestos que la componen, se
le aplica mantenimiento curativo, esto representa un problema, debido que

puede llevarlos a imprevistos y demoras en el proceso productivo, lo cual
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disminuye la vida util de la maquinaria y aumentan los gastos de mantenimiento,
a continuacién se describen los repuestos y lubricantes que forman la

magquinaria utilizada en la empresa.

o Fajas o correas
o Cables de acero
o Polipasto
o Aceite hidraulico
o Grasas
2.1.9. Analisis de costos

Este andlisis pemite visualizar monetariamente lo que cuesta un
trabajador diario y mensualmente, los materiales que se tiene en existencia y su
valor, y el costo de los repuestos que se tiene en stock si se presentara un paro
por mal funcionamiento de lamaquinaria.
2.19.1. Manode obradirecta

Parte del andlisis y trabajo realizado consistio en el calculo del costo de la
mano de obra que incide directamente en el proyecto, éste fue calculado para
los periodos de un mes yun dia (ver tabla Il).

Tabla ll. Detalle del calculo de mano de obra directa por mes y dia

DETALLE DEL CALCULO DE MANO DE OBRA RECTA POR MES
CANTIDAD SALARIO BONIFIC. TOTAL PRESTAC LAB TOTAL
EMPLEADOS MENSUAL MENSUAL PLANILLA 42% PLANILLA
1 Q 1700,000 Q 250,00 Q. 1950,00] Q 714,000 Q 2 664,00
15| Q 25500,00] Q 375000| Q.2925000] Q 10710,0C|] Q 39 960,00
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Continuacion de la tabla Il.

DETALLE DEL CALCULO DE MANO DE OBRA

DIRECTA POR DIA

CANTIDAD SALARTO POR BONITFIC. TOTAL PRESTAC LAB | TOTAL POR
EMPLEADOS DIA POR DIiA PLANILLA 42% DIiA

T Q 70,83 Q 10,22 Q 81,25 Q 29,75 ©Q 111,00

15 Q 106250 ©Q 15625 Q 1218,75 Q 446,25 © 1665,00

Fuente: Gerencia Financiera, COPEBASE, S.A.

2.19.2.

Materiales directos

De igual forma, se calculd el costo de los materiales directos de pintura

gue inciden en el costo de produccion de acuerdo a las unidades de compra, las

unidades existentes y el precio unitario (ver tabla Ill).

Tabla lll. Detalle de existencia de inventario de materiales
DETALLE EXISTENCIA DE INVENTARIO DE MATERIALES
UNIDAD UNIDADES PRECIO

MATERIALES MEDIDA EXISTENTES UNITARIO VALORTOTAL
RESINA GALON 500 80,00/ Q 40 000,00
SOLVENTE GALON 500 70,00 © 35000,00
TALCOS KILOS 500 65,00 Q 32500,00
PIGMENTOS KILOS 300 8500/ Q 25500,00
CELULOSA KILOS 425 7500 Q 3187500
VALOR TOTAL EN MATERIALES Q 164 875,00

Fuente: Gerencia Financiera, COPEBASE, S.A.

2.1.93.

Repuestos de maquinaria

Parte importante del los costos de produccién lo comprenden los repuestos

de la maquinaria, los cuales, también deben ser considerados, por tal razon, se

realizo el calculo de los mismos (ver tabla IV).
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Tabla V. Repuestos de la maquinaria COPEBASE, S.A.

PRECIOS DE LA MAQUINARIA COPEBASE S.A.

PRECIO

REPUESTOS UNIDADES | UNIDAD | (o= PRECIO

FAJAS O CORREAS 8| PIEZA Q. 50,00 Q. 400,00

CABLES DE ACERO 250| PIES Q. 517 Q.1292,50

POLIPASTO 2| PIEZA Q. 450,00 Q. 900,00

ACEITE HIDRAULICO 15[ LITRO Q. 50,00 Q. 750,00

GRASAS 5[ LIBRA Q. 50,00 Q. 250,00
TOTAL EN REPUESTOS Q.3592,50

Fuente: Gerencia Financiera, COPEBASE, S.A.

2.1.10. Especificaciones de la maquinaria utilizada en los

procesos productivos

Las mezcladoras industriales tipo cowles, resuelven de forma muy eficaz
operaciones de mezcla, disolucion, dispersion y homogenizacion, las utilizadas
en la empresa son de uso sencillo, debido a que no poseen alta tecnologia y
facilitan la transformacion de las materias primas en el proceso productivo. Las
caracteristicas iniciales de la maquinaria no cumplian con las especificaciones
establecidas por la empresa para su proceso productivo, por tal motivo se
realizaron una serie de modificaciones importantes, siendo éstas: incremento en
las revoluciones por minuto del motor, instalaciones eléctricas de operacion de
la maquinaria y correccion del factor de potencia, para que las mismas

mezclaran y disolvieran todas las materias primas de acuerdo a los estandares
establecidos por la empresa.

El Departamento de Produccion y despachos realiza la planificacion de la
produccién de los pedidos hechos por el cliente, y como la empresa
manufactura diversidad de productos, las O6rdenes de produccibn o

formulaciones que deben realizar los operarios para tener al final del dia todos
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los pedidos finalizados y listos para su distribucion, genera que la maquinaria
trabaje toda la jornada diuma sin paros de produccién, por tal motivo es de
suma importancia que las mezcladoras se encuentren al cien por ciento de su
funcionalidad mediante adecuados y rutinarios mantenimientos, para ewvitar
sucesos inesperados que conlleven a paros de produccion, costos y gastos
imprevistos, horas extras y fundamentalmente el descontento por el cliente por
entrega de productos fuera de la fecha establecida. Se puede observar un
ejemplo de la estructura de una mezcladora industrial tipo cowles semejante a la
magquinaria utilizada en la empresa, con la diferencia que son modelos y disefios
mas antiguos que la empresa utliza para la manufactura de sus productos,
siendo estas maniobradas manualmente mediante cables de acero, polipasto
para subirlas y bajarlas, el motor se encuentra detras de la estructura formando
una L con el eje de rotacion unidos mediante fajas que proporcionan el
movimiento giratorio del eje para la disolucién y mezclado de las materias

primas de los distintos productos manufacturados por la empresa.

2.1.11. Tiempo de utilizacién de las maquinas de acuerdo con la
capacidad instalada

La empresa en estudio tiene instalaciones (area de produccion) que
cuentan con un area, aproximadamente de 300 metros cuadrados, el tamafio de
estas soportan en si, todo el conjunto de maquinaria que pemite la realizacion a

plenitud de los procesos productivos, sin la necesidad de tercerizar.

La capacidad instalada de produccién es de cinco a seis bach diarios,
cada uno tiene una capacidad de ciento veinte galones de producto, trabajados
en una jornada diurna de ocho horas. A la vez cuentan con un laboratorio de
pruebas de control de calidad, éste posee instrumentos de medicidén, que

pemiten realizar pruebas de viscosidad, temperatura, etc.
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Figura7. Capacidad instalada

Bach Tiempo
1 1 Hr 20 Min
6 8 Hrs

Copebase S.A .

Fuente: elaboracion propia.

La capacidad instalada de produccion depende de varios factores acorde
al tamafo de la empresa, los factores que condicionan la capacidad instalada de

produccién de la empresason:

o El mercado: los participantes deberan relacionar el comportamiento de la
demanda que identificaron en el disefio comercial con la propuesta de
tamafio prevista para determinar cuando se prevé capacidad ociosa y

cuando capacidad plena.

o De acuerdo con la demanda, la capacidad ociosa es cuando se determina
en gué periodo no se utiliza el nivel maximo de produccién al que se
puede llegar con una maquinara e instalaciones fisicas (capacidad

instalada de produccion).

o La capacidad plena, se da de acuerdo a la demanda, si se emplea la
capacidad instalada de produccién. La disponibilidad de insumos,
materias primas, mano de obra. La empresa debera analizar si estas,
restringen el tamafio de la capacidad instalada de produccion. Se deben
considerar el origen de los recursos materiales, las posibles restricciones

para adquirirlos, la disponibilidad y la reglamentacion vigente.
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2.1.12. Tipo de mantenimiento brindado a la maquinaria

Las mezcladoras industriales que posee la empresa, de acuerdo a su
capacidad instalada y la demanda que tenga la misma, se encuentran
funcionando diariamente en una jornada diuma de ocho horas. A las cuales se
les da servicio de mantenimiento brindados por profesionales especializados en
el ramo, a quienes que se les contrata cuando la maquinaria presenta averias o
necesita curaciones rapidas para no demorar el proceso productivo. Las
operaciones de mantenimiento tienen lugar frente a la constante amenaza que
implica la ocurrencia de una falla o error en un sistema, maquinaria, o equipo.
Existe ademas, una necesidad de optimizar el rendimiento de las unidades y
componentes industriales (mecanicos, eléctricos, y electrénicos) de los procesos
dentro de las instalaciones de la planta. El objetivo del mantenimiento es contar
con instalaciones en 6ptimas condiciones en todo momento, para asegurar una
disponibilidad total del sistema en todo su rango de funcionalidad, lo cual esta
basado en la carencia de errores y fallas. El mantenimiento debe procurar un
desempefio continuo y operando bajo las mejores condiciones técnicas, sin
importar la situacién externa (ruido, polvo, humedad, calor, etc.), del ambiente al

cual esté sometido el proceso productivo. El mantenimiento ademas debe estar

destinado a:

. Optimizar la produccién del sistema

. Reducir los costos por averias

. Disminuir el gasto por nuevos equipos
. Maximizar la vida util de los equipos

Los procedimientos de mantenimiento deben evitar las fallas, esta se
define como la incapacidad para desarrollar un trabajo en forma adecuada o

simplemente no desarrollado. Un equipo puede estar fallando pero no estar
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malogrado, puesto que sigue realizando sus tareas productivas, pero no las
hace con la misma eficiencia que un equipo en éptimas condiciones. En cambio
un equipo malogrado o averiado no podra desarrollar faenas bajo ninguna
circunstancia.

Ademas, el costo que implica la gestion y el desarrollo del mantenimiento
no debe ser exagerado, debe estar acorde con los objetivos propios del
mantenimiento, el momento ideal para llevar a cabo puede ser determinado
desde muchos puntos de vista, a los cuales les va a corresponder un
determinado tipo de mantenimiento; tedricamente existe la llamada curva de
falla, la cual indica la probabilidad de la ocurrencia de fallas y averias para
determminadas etapas de operacion de la planta en funcién del factor tiempo. Se

describen a continuacion:

. Riesgo elevado en la etapa de implementacion de la planta y puesta en

marcha de los equipos.

. Riesgo bajo en la etapa de operacién de la planta (siempre que los

equipos reciban los cuidados yreparaciones adecuadas).
. Riesgo elevado en la etapa de operacion de la planta luego que ha

cumplido el ciclo de vida de los equipos (los cuales si reciben un 6ptimo

mantenimiento podrian operar sin la presencia de fallas).
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Figura8. Riesgo de falla vrs tiempo

Rigsgo
de falla

Tiempo

Puesta Cperacion Zona,
en marcha normal Critica

Fuente: elaboracion propia.

2.1.13. Descripcion de la maquinaria y los repuestos utilizados

por la empresa

La operacion diaria de la empresa requiere la utilizacion de maquinaria

especializada, la cual necesita mantenimiento especial, asimismo, repuestos y
suministros especiales.

2.1.13.1. Mezcladoras industriales

Las mezcladoras industriales resuelven de forma eficaz operaciones de
mezcla, disolucion, dispersion y homogenizacién. Estas se incorporan a la
familia de los agitadores, siendo este tipo de maquinaria muy eficiente para la
transformacion de productos, lo cual le facilitan a la empresa la manufacturacion

de los mismos, la utilizacion de este tipo de maquinaria es bastante sencilla, no
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se requiere mano de obra especializada, debido al funcionamiento con que

estan compuestas.

Figura9. Mezcladoraindustrial tipo cowles
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Fuente: Gerencia General, COPEBASE, S.A.

2.1.13.2. Fajas o correas

Las correas se utilizan para transmitir, mediante un movimiento de
rotacion, potencia entre arboles normalmente paralelos, entre los cuales no es
preciso mantener una relacioén de transmision exacta y constante. El hecho de
no poder exigir una relacion de transmision exacta y constante se debe a que en
estas transmisiones hay pérdidas, debido al deslizamiento de las correas sobre
las poleas, este deslizamiento no es constante, sino que varia en funcion de las
condiciones de trabajo, es decir, de los valores de par transmitido y de la
velocidad de la correa.

Las transmisiones por medio de correas son denominadas de tipo flexible,

pues absorben vibraciones y choques de los que solo tienden a transmitir un
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minimo al eje arrastrado. Estas transmisiones son adecuadas para distancias
entre ejes relativamente grandes, actuando bajo condiciones adversas de
trabajo (polvo, humedad, calor, etc.), son ademas silenciosas y tienen una larga

vida atil sin averias ni problemas de funcionamiento.

Figura 10. Fajas correas

Fuente: catdlogo de productos en linea www.poweiink.com. Consulta: noviembre de 2011.

2.1.13.3. Cables de acero

. Didametro: cuando un cable nuevo entra en servicio, los esfuerzos que
soporta le producen una disminucién del diametro, acompafada de un
aumento en su longitud, a causa del asentamiento de los distintos
elementos que forman el cable. Esta disminucion de didmetro es mayor

cuanto mayor es la proporcion de fibra textil que lo forma.

. Almas o nucleos: el alma del cable es el soporte de tamafio y
consistencia aptos para ofrecer un apoyo firme a los cordones, de modo
gue, incluso a la maxima carga no lleguen a entallarse los alambres de

los cordones entre si.

38



Notacion: la composicion de un cable viene expresada por una notacion
compuesta de tres cifras, por ejemplo 6x19+1 Séale. La primera indica el
numero de cordones del cable, la segunda el nimero de alambres de
cada cordon vy la tercera el numero de almas textiles. La palabra Séale
indica una disposicion especial de los cordones, que se vera en las

clases de arrollamientos.

Si el alma del cable es metalica formada por alambres, se sustituye la
altima cifra por una notacién entre paréntesis que indica la composicion
de dicha alma. Por ejemplo, 6x19+(7x7+0). Cuando los cordones o
ramales del cable sean otros cables, se sustituird la segunda cifra por la
notacion que sefiale su composicion, también entre paréntesis. Por

ejemplo, 6 X (6X7+1)+1.

Arrollamiento Los alambres de los cordones estan colocados en forma de

hélice alrededor de un alambre central, formando una o méas capas.

El paso del cordon es la longitud que abarca una wuelta completa del
alambre alrededor de su nidcleo central. Esta distancia se mide
paralelamente al eje del corddn. En los cables corrientes, las distintas

capas de alambres que forman los cordones tienen pasos diferentes.

Considerando los sentidos de arrollamiento de los alambres en el corddn,

yde los cordones en el cable, se pueden distinguir:
0 Arrollamiento cruzado o corriente es aquél en que los cordones

estan arrollados en sentido contrario al de los alambres que los

forman.
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o] Arrollamiento Lang, los alambres en el cordon y los cordones en el

cable estan arrollados en el mismo sentido.

o] Arrollamiento alternado, con cordones que estan alternativamente

arrollados en el mismo sentido que el cable y en sentido contrario.

Preformado: en el proceso de fabricacion de los cables corrientes, los
alambres adoptan la forma de hélice y ocupan sus posiciones respectivas
gracias a una deformacion elastica, que origina unas tensiones internas
en dichos alambres. Por causa de estas tensiones intemas, al suprimir
las ligadas, o al romperse un alambre, los exiremos tienden a recuperar

su forma recta primitiva.

Las principales ventajas de los cables preformados son:

o] Mayor flexibilidad, ya que al curvarse no se sumaran las tensiones
internas de fabricacion al esfuerzo de flexidn debido al
arrollamiento en poleas y tambores. Esto equivale por tanto a una

reduccion de los esfuerzos de flexion.

o] Evita efectos de cortadura, al no enredarse las puntas de alambre
gue se rompen por fatiga, no quedan éstas aprisionadas entre el
cable y las gargantas de las poleas, evitandose asi que corten

otros alambres.

o] Mayor duracion, consecuencia de las dos ventajas anteriores.
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0 Facil manejo: al cortar un cable preformado los cordones vy
alambres pemanecen en su sitio al no tener tendendencia a

descablearse y desenrollarse formando cocas.

0 Facilita el uso del arrollamiento Lang, al reducir los inconvenientes
mas propios de dicho arrollamiento, hace posible adaptarlo en

mayor nimero de aplicaciones.

2.1.13.4. Polipasto

Se llama polipasto a una maquina que se utiliza para levantar o mover
una carga con una gran ventaja mecanica, porque se necesita aplicar una fuerza
mucho menor al peso que hay que mover. Lleva dos o mas poleas incorporadas
para minimizar el esfuerzo. Este mecanismo sirve la elevar la hélice del bach
donde se esta manufacturando el producto, soporta grandes cargas y esta
ayuda a los operarios para poder maniobrar el bach y descargar el producto por

gravedad para su envasado.

o Capacidades: 1/2 Ton.-1 Ton. -2 Ton

o Caracteristicas de construccion
o Caja de engranajes protegida con chapa trabajada, capaz de resistir
fuertes impactos y que evita su deterioro ante condiciones climaticas
adversas.

o Engranajes de acero tratados térmicamente.

o Palanca de accionamiento regulable, pudiendo adaptarse a las

necesidades de cada operacion.
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o0 Eje de tambor montado sobre rodamientos rigidos de bola, lo que

confiere un menor esfuerzo en su accionamiento.

2.1.135. Aceites

Es unasustancia que, colocada entre dos piezas méviles, no se degrada,
y forma asi mismo una pelicula que impide su contacto, pemitiendo su
movimiento incluso a elevadas temperaturas y presiones.

o Funciones
o] Transmitir la potencia de un punto a otro.
o] Realizar el cierre entre piezas moviles reduciendo fricciones vy
desgastes.
o] Lubricar y proteger contra herrumbre o corrosion las piezas del
sistema.
o] No sufrir cambio fisico o quimico o el menor posible.
o] Suministrar proteccién contra el desgaste mecanico.
o Pardmetros mas importantes
o] Temperatura de funcionamiento
o] Viscosidad
o] Compatibilidad
o] Estabilidad
0 Velocidad de respuesta
o] Resistencia de pelicula y presion

o Principales propiedades de los fluidos hidraulicos
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Viscosidad apropiada

Variacion minima de viscosidad con la temperatura
Estabilidad frente al cizallamiento

Baja compresibilidad

Buen poder lubricante

Inerte frente a los materiales de juntas ytubos
Buena resistencia a la oxidacion

Estabilidad térmica e hidrolitica
Caracteristicas anticorrosivas

Propiedades antiespumantes

Buena demulsibilidad

O O O O O 0o o o o o o o

Ausencia de accidon nociva

El grado de aceite hidraulico mas conveniente para maquinaria debe ser
10W, ademas de obedecer a la designacién A.P.l. CC/SF.

2.1.13.6. Grasas

Es un producto, que va desde sdlido a semiliquido, la dispersién de un
agente espesador y un liquido lubricante que dan las propiedades bésicas de la
grasa. La propiedad mas importante que debe tener la grasa es la de ser capaz
de formar una pelicula lubricante, lo suficientemente resistente como para
separar las superficies metdlicas y evitar el contacto metalico. Existen grasas
en donde el espesador no es jabdén sino productos, como arcillas de bentonita.
El espesor o consistencia de una grasa depende del contenido del espesador
gue posea, puede fluctuar entre un 5% y un 35% por peso, segun el caso. El
espesador es el que le confiere propiedades, tales como resistencia al agua,
capacidad de sellar y de resistir altas temperaturas, sin variar sus propiedades ni

descomponerse.
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2.2. Propuesta de mejora

Conforme se ha realizado el presente trabajo, se ha detectado no
solamente la necesidad, sino también la oportunidad de realizar mejoras al
proceso de solicitud, compra y suministro de materiales, dichas mejoras se

describen a continuacion.

2.2.1. Diagrama del proceso administrativo de requerimiento de

materiales

Como parte de la propuesta de mejoras, se presenta el diagrama de

requerimiento de materiales; dicho diagrama contempla:

o Determinacion del nivel de ventas

o Céalculo del requerimiento de materiales
o Revision del estado legal del inventario
o Transaccién de inventarios

o Cotizacion de compra

o Realizacion de compra

El propdsito principal de éste, es el ordenamiento y estandarizacion del
proceso, buscando asi minimizar el tiempo utilizado en el proceso y evitar

errores que desemboquen en atrasos de tiempo en la compra de materiales.
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Figura1l. Diagrama del proceso administrativo de requerimiento de

materiales

Espera de transaccién de
inventarios

Transaccion de inventarios

0

NUMERO: | copesase/GT/01]  PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
VERSION: 11
COPEBASE 5.8
TITULG: ANALISIS, DETERMINACION Y DECISION DE FECHA: 14-Jun-08
ADJUDICACION DEL CALCULO DE
MATERIALES PAGINA: 1de2
GERENTE fJEFE DEL DEFPARTAMENTO: GERENCIA GENERAL:
GERENTE DE PRODUCCION GERENTE DIRECTO
NOMERE DEL GERENTE! JEFE: COMPRAS LOCALES
ALEJANDRO GRAMAJD CASTELLANDS SECRETARIA DE GERENCIA
Responsable
Determinacion del nivel Gerente
de ventas general
Calculo del requerimiento Gerente de
bruto de materiales Produccion
Revisién del estado legal Gerente de
de inventarios Produccion
Calculo del requerimiento Gerente de
neto de materiales Produccion

Encargada de
Compras

Encargada de
Compras

45



Continuacion de la figura 11.

NUMERC: COPEBASE/GT/01 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
VERSION: 1.1
COPEBASE 5.8
TITULD: ANALISIS, DETERMINACION Y DECISION DE FECHA: 14-Jun-08
ADJUDICACION DEL CALCULO DE
MATERIALES PAGINA- 2 de 2

GERENTE fJEFE DEL DEFARTAMENTC:
GERENTE DE PRODUCCION

GERENCIA GENERAL:
GERENTE DIRECTO

NOMERE DEL GERENTE/ JEFE:
ALEJANDRO GRAMAJD CASTELLANOS

COMPRAS LOCALES
SECRETARIA DE GERENCIA

Cotizacién de Compra

Orden d

e compra

Sl

revide

Recepy

materiales

Fin de procedimiento ||

Devoluciénde materialesy
aceptacién parcial

NO

Encargada de
Compras

Encargada de
Compras

Gerente de
Produccién

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.

repuestos

Diagrama del proceso administrativo de requerimiento de

De igual forma, en la figura 11 se describe el proceso administrativo para

requerimiento de repuestos para lamaquinaria de la empresa.

Figura12. Diagrama del proceso administrativo de requerimiento de
repuestos
NUMERO. | COPEBASE/GT/01  PROCEDIMIENTO DE TRABAJO |
VERSION: 1
COPEBASE S.&
TTuLO: ANALISIS, DETERMINACION Y DECISION DE FECHA: 20-Jun-03
ADIUDICACION DEL REQUERIMIENTO DE
REPUESTOS PAGINA: 1 de 1

GERENTE /JEFE DEL DEPARTAMENTO:
GERENTE DE PRODUCCION

GERENCIA GENERAL:
GERENTE DIRECTO

NOMERE DEL GERENTE/ JEFE:
ALEJANDRO GRAMAID CASTELLANOS

COMPRAS LOCALES
SECRETARIA DE GERENCIA
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Continuacion de la figura 12.

.Responsable

Analisis de los repuestos Gerente de
criticos de la maguinaria Produccién
Calculo del requerimiento Gerente de

neto de repuestos Produccion

. . Encargada de
Cotizacién de compra

Compras
Encargadade
Orden de Compra &
Compras
Recepy NO Devolucién de repuestos y Gerente de
revide aceptacion parcial Produccion

repuestos

Fin de procedimiento

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3. Personal responsable del proceso administrativo de

requerimiento de repuestos

La planificaciébn de requerimiento de materiales y repuestos la realiza la
encargada de compras con el gerente director y el gerente de produccion,
guienes son los responsables del adecuado manejo de inventarios de los
distintos materiales y repuestos requeridos por los procesos productivos, este
proceso se maneja en esta forma debido a que el gerente de produccién tiene el
conocimiento de cOmo se encuentra el area a su cargo y las necesidades que
esta pueda presentar, la encargada de compras es la persona que cotiza y se
comunica con los proveedores para el surtimiento de las materias primas a
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necesitar y el Gerente-Director es la persona que toma las decisiones finales,

para el maximo beneficio para la empresa en mencion.

La planificacion de requerimiento de materiales es una metodologia con
retroalimentacion continua, ya que se presenta una demanda existente entre los
diversos productos manufacturados y la cantidad de materiales necesarios para

cubrir efectivamente la produccion.

Para detemminar la produccion demandada es conveniente considerar el
prondstico de ventas, el cual se fundamenta en las series historicas de cada uno

de los productos manufacturados, utilizando los modelos méas apropiados.

Luego de conocer las cantidades a producirse en cada uno de los periodos
en consideracion, es posible deterinar la cantidad de materiales necesarios
para cubrir la demanda, la cual constituye los requerimientos brutos de
materiales. Sin embargo, debe considerarse también los niveles de existencia

disponibles en bodega para determinar los requerimientos de materiales.

Una vez que se ha determinado la cantidad de materiales, bruta y neta,
debe emitirse la documentacién correspondiente para registrar la salida de los
materiales necesarios para la manufactura de los productos demandados.

También debe analizarse si los niveles de existencia de materiales
responden a un sub-abastacimiento o sobre-abastecimiento, para lo cual es
suficiente verificar qué tan cerca esta el nivel de reorden. Si existe sub-

abastecimiento debe realizarse una orden de cotizacion.

Después de evaluar las distintas propuestas de los proveedores,

considerando para ello factores como: economia, calidad, tiempo de entrega,
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garantia, entre otras, debe seleccionarse el proveedor mas adecuado. Después
de cumplirse con este requerimiento, debe realizarse la orden de compra de los
materiales en las cantidades demandadas.

2.2.3.1. Organigrama

En funcion de las propuestas de mejora anteriormente indicadas, también

se propone un esquema para el orgranigrama de la empresa (ver figura 11)

Figura 13. Organigrama de la empresa
|Melmll
Gerente Gerente de JefedeCreditos y Gerentede
Fina nciero Produccion Cobros Ventas
[ — [ | T
Jefe de Control deMP Control de Calidad Vendedores (8)
Despachos
S/B/M/F/E (3)
IW— Trasiegos (1)

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.2. Personal responsable

La planificacion de requerimiento de materiales la realiza la encargada de
compras con el gerente director, y el gerente de produccién, quienes son los
responsables del adecuado manejo de inventarios de los distintos materiales

requeridos por los procesos productivos.
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o Gerente-General: es la cabeza de la empresa y el que toma las
decisiones de la misma, una de sus responsabilidades es el de realizar
periodicamente el informe de nivel de ventas esperado de cada uno de
los productos manufacturados por la empresa, para un periodo
determinado de seis meses, con lo cual tiene estimaciones del

comportamiento que van a tener los productos que se manufacturaran.

o Gerente de Operaciones: es el encargado de transformar las materias
primas en producto terminado para la venta, una de sus
responsabilidades es el control de los inventarios, en pocas palabras los
niveles de stock, el nivel de reorden, cantidades maximas, para evitar
faltantes de inventarios y no hayan atrasos en la produccion, el Gerente
de Produccion es responsable de generar las 6rdenes de compras de las
materias primas que se necesitaran para cumplir en tiempos con las

ordenes de produccion.

o Encargada de Compras (Secretaria General): con base a las necesidades
de materias primas que proporciona el Gerente de Operaciones es
responsabilidad de la encargada de compras generar las cotizaciones
para que sean entregadas en tiempo y no se presentan demoras en los
procesos productivos de la empresa, para la manufacturacion de los
productos.

2.2.3.3. Funciones del personal

Parte de la propuesta de mejora la constituye la organizacion de las

funciones del personal de la empresa, esta se describe a continuacion (ver tabla

V).
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TablaV. Funciones del personal

COPEBASE, S.A.

Funciones del puesto Puesto
Realizar las estimaciones de ventas semestrales

Direccion v liderazgo de la empresa.

Negociacion con los proveedores.

Manejo de personal.

Revision de las 6rdenes de producciéon con el Gerente de Produccion.
Revision de las cotizaciones de compra.

GO A,

Gerente
General

Adjudicacién de decisiones de las compras de materias primas para la produccion de los productos.

Revisar existencias y cheguear necesidades de inventario.

Administracién de los recursos de produccién, mano de obra directa, materiales directos.

Recepcion de las materias primas a manufacturar.
Control de inventarios.

Optimizacién de bodegas de materias primas.
Rotacién de inventarios.

Gerente de
Operaciones

V elar por que las ordenes de produccidon estén a tiempo para la entrega.

Manejo del personal de operaciones.
Generar las érdenes de compra de materias primas.

Generar las cotizaciones de compra de materias primas.

Revision de informacion de inventarios proporcionada por el Gerente de produccion. Encargada
Negociacién con los proveedores. de compras
Revision de las cotizaciones de compra con el Gerente Director. (secretaria
Reuniones periddicas conel Gerente Director y Gerente de Produccion. general)

Reunion con el Gerente Financiero para la revision y analisis de pagos hacia los proveedores.

Fuente: Gerencia General, COPEBASE, S.A.

2.2.4. Optimizacion de las bodegas de materias primas

La empresa cuenta con siete bodegas de almacenamiento de sus materias
primas para la manufactura de sus productos, éstas se encuentran divididas
para almacenar materiales liquidos, sdlidos y polvo; para la optimizacion de las
materas primas, se deben almacenar de acuerdo a tamafio, importancia de
producto, seguridad, aprovechar los espacios muertos de las bodegas y
sefalizar los pasos peatonales para el adecuado picking de los materiales, es

de suma importancia que el amacenamiento sea ordenado, debido que la
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distribucion fisica que se va a utilizar, va a ir de la mano de acuerdo a la
necesidad que posea la empresa en sus procesos productivos, ya que utilizan
materias primas que provienen del exterior del pais. Los pedidos son de
volimenes altos, por lo cual deben optimizar el espacio para la colocacién de los
materiales, la empresa posee una cartera de clientes bastante amplia, por lo
tanto la produccién es bastante alta y poseen una rotacién de inventario
constante por lo cual tratan de aprovechar al maximo el espacio fisico disponible
gue proporciona la bodega para el almacenamiento de los mismos.

2.25. Diagrama del proceso de toma de inventarios
Como parte del proceso de suministro, debe realizarse el ordenamiento y
estandarizacién de procedimientos para la toma de inventarios, en la figura

siguiente (ver figura 12), se describe este proceso.

Figura 14. Diagrama del proceso de toma de inventarios

MNUMERO: COPEBASE/GT/01 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
VERSION: 1
COPEBASE 5.4
TITuLD: ANALISIS, DETERMINACION Y FECHA: 20-Jun-09
COMPROBACION DE LATOMA DE
INVENTARIO PAGINA: 1de

GERENTE /JEFE DEL DEPARTAMENTC: GERENCIA GENERAL:

GERENTE DE PRODUCCION GERENTE DIRECTO
NOMERE DEL GERENTES JEFE: COMPRAS LOCALES
ALEJANDRO GRAMAJO CASTELLANOS SECRETARIA DE GERENCIA
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Continuacion de la figura 14.

Encargado de inventarios
reparte | as listas de mp

Responsable

Encargado de

inventarios
Se organiza dos grupos para Gerente de
realizar doble conteo Produccion
Los dos grupos inician el Gerente de
conteo demp Produccion
Entregan el listado de

Gerente de

conteo al Gerente de o
Produccion Produccion
Informacion Contarla mp con G.P./El./

correcta

Sl

Se entraga el listo al Depto.
De Contabilidad

Fin de procedimiento

NO

diferencia
nuevamente

Produccién

Personal de

Gerente de
Produccién

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.6. Técnicas de inventario

Son procedimientos y métodos a traves de los cuales se realiza la
organizacion y ordenamiento de inventarios, constituyen sistemas de inventarios

creados para facilitar su manipulacion.

2.26.1. PEPS

Existen dos sistemas de inventarios: periddico y permanente. Cuando la
empresa utiliza el sistema pemanente, debe recurrir a los métodos mas
desarrollados de valuacion de inventarios: Método PEPS. Método UEPS.

Método del promedio ponderado. Método retail.

Ejemplo de primeras entradas primeras salidas

Para el dia 01/10/2009 se tiene existencia 1 000 libras de resina cuyo
costo unitario es de Q. 10,00 /Ib. EI 03/10/2009 se compran 500 libras de resina
aQ.12,00/1b. EI 04/10/2009 se venden 1 100 libras de resina. El 15/10/2009 se
compran 600 libras de resina a Q. 15,00 / Ib. EI 28/10/2009 se compran 500
libras de resina a Q. 18,00 /Ib. ElI 31/10/2009 se venden 1 200 libras de resinas
(ver tabla VI).
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Tabla VI.

Ejemplo de método PEPS

PEPS Entrada Salida Saldo
Fecha Concepto UNI V uni VT UNI Vuni VT UNI Vuni VT

01-oct]Saldo Inicial 1000 | @10,00 | Q10 000,00
03-octjCompra 500 | Q12,00} Q6000,00
04-oct]Venta 1000 | Q10,00 | ©10 000,00

100 | Q12,00] Q120000 400 | Q12,00 | Q4800,00
15-octjCompra 600 | Q15,00 @Q9000,00 600 || Q15,00 | Q9000,00
28-octjCompra 500 | Q18,00 ©9000,00 500 || Q18,00 | Q9000,00
31-oct]Venta 400 | Q12,00 ] Q480000

600 | Q15,00| Q9 000,00

200 | Q18,00] Q3 600,00 300 | Q18,00 | Q5400,00

Fuente: elaboracion propia.

Método de primeras en entrar primeras en salir (PEPS): este método se

basa el supuesto de que las primeras unidades en entrar al almacén o la

produccion seran las primeras en salir, razon por la cual al finalizar el

periodo contable, las existencias quedan valuadas a los Ultimos precios

de costo de adquisicién o produccién, por lo que el inventario final que

aparece en el balance general quedara valuado practicamente a costos

actuales o muy cercanos a los costos de reposicion, por otra parte el

costo de ventas quedara valuado a los costos del inventario inicial y a los

de las primeras compras del ejercicio, por lo que el importe que aparecera

en el estado de resultados sera obsoleto o no actualizado.

2.2.6.2.

UEPS

Existen dos sistemas de inventarios: el peridédico y permanente. Cuando la

empresa utiliza el pemmanente, debe recurrir a diferentes métodos de valuacion

de inventarios, entre los mas utilizados y méas desarrollados estan: método

PEPS, UEPS, método del Promedio Ponderado y método Retail.
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Ejemplo de dltimas entradas primeras salidas.

Para el dia 01/10/2009 se tiene existencia de 1 000 libras de resina cuyo costo
unitario es de Q. 10,00 /Ib. EI 03/10/2009 se compran 500 libras de resina a Q.
12,00 / Ib. EI 04/10/2009 se venden 1 100 libras de resina. El 15/10/2009 se
compran 600 libras de resina a Q. 15,00 / Ib. El 28/10/2009 se compran 500
libras de resina a Q. 18,00/ Ib. El 31/10/2009 se venden 1 200 libras de resinas.

(ver tabla VII)
Tabla VIl. Ejemplo de método UEPS
UEPS Entrada Salida Saldo

Fecha Conce pto UNI Vuni VT UNI Vuni VT UNI | Vuni VT
01-oct| Saldo Inicial 1000/Q10,00| Q10 000,00
03-oct] Com pra 500 1Q12,00] Q6 000,00 500 12 6000
04-oct] Venta 500 _|Q12,00] Q6 000,00

600 |Q10,00| Q6 000,00 || 400 | Q10,00 Q4000,00
15-oct| Com pra 600 |Q15,00] Q9 000,00 600 |Q15,00] Q9000,00
28-oct] Com pra 500 1Q18,00] Q9 000,00 500 |Q18 00| Q9000,00
31-oct| Venta 500 ]Q18,00] Q9 000,00

600 |Q15,00] Q9 000,00

100 ]Q10,00] Q1 000,00 || 300]Q10,00] Q3000,00

Fuente: elaboracion propia.

Método de Ultimas en entrar primeras en salir (UEPS): Este método
considera que las ultimas mercancias compradas (entradas) son las
primeras que se venden (salidas). Por lo tanto, las mercancias en
existencia al final del periodo seran las de mas vieja adquisicion,
valoradas a los precios iniciales de compra. Se le da salida a los
productos que se compraron recientemente, con el objetivo de que en el
inventario final queden los productos que se compraron primero. Este es

un método muy util cuando los precios de los productos aumentan
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constantemente, situacion que es muy comun en los paises con

tendencias inflacionarias.

2.2.6.3. Promedio

Existen dos sistemas de inventarios: el peridédico y pemanente. Cuando la
empresa utiliza el permanente, debe recurrir a diferentes métodos de valuacion
de inventarios, entre los mas utilizados y mas desarrollados estan: método

PEPS, UEPS, método del Promedio Ponderado y método Retail.

Un ejemplo de promedio ponderado es descrito en la tabla Vil

Tabla VIl. Ejemplo de promedio ponderado
Concepto Cantidad Precio Saldo inventario
Inicial 50 Q. 4,00 200
Compra 100 Q. 5,00 500
Compra 150 Q. 6,00 900
Total 300 1 600 promedio

Ponderado =1 600 /300 =5,33

Fuente: elaboracion propia.

o Promedio ponderado: este método pemite detemminar un promedio,
sumando los valores existentes en el inventario con los valores de las
nuevas compras, para luego dividirlo entre el nimero de unidades
existentes en el inventario, incluyendo tanto los inicialmente existentes,

como los de la nueva compra.
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2.2.7. Control yregistro de inventarios (uso de base de datos)

La implementacion y uso de na base de datos, va relacionada
directamente a los métodos de organizacién de la misma, motivo por el cual, se

hace necesaria la explicacién de los métodos mas utilizados.

2.2.7.1. De materia prima e implementacion de kardex

Kardex, es un registro organizado de la mercaderia que se tiene en una
bodega. Generalmente, para poder haceros hay que realizar un inventario de
todo el contenido que tiene la bodega, determinar la cantidad, un valor de
medida, y el precio unitario; esta informacion pasaria a ser el inventario inicial
con el que se parte. Luego se pueden clasificar los productos por sus
caracteristicas comunes, y una vez realizado esto, se pueden llenar los registros
y se hace una tarjeta de kardex por producto, en donde se anotan: el nombre del
producto, el codigo, la cantidad existente, unidad de medida el valor unitario y el
valor total. En adelante se segquira registrando en el mismo kardex todas las
salidas y entradas del producto, y cada una de estos procesos se iran
registrando los mismos datos, es decir la cantidad del producto que entro, la
unidad de medida, el valor unitario y el total. También hay que tomar en cuenta
gue para efectos de valorizacion de ese inventario , se utilizan diferentes
métodos: los mas comunes son: el LIFO, FIFO, promedio ponderado, promedio
o ultimo precio, dependiendo del método que se utilice, el valor del producto
aumenta o disminuye, y el orden en el que salen o entran las mercaderias,

también varia.
El control y registro de materias primas es realizado por el encargado de

bodegas quien utiliza el sistema kardex para controlar el ingreso y egreso de las

materias primas. Como la empresa cuenta con diversidad de materiales para la
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manufactura de sus productos debe llevar control de las mismas todos los dias,
la implementacion del sistema kardex ayuda mucho cuando se refiere a:
solventes, resinas, tintas, celulosa, cajas, talcos, etc., debido que la forma de
éstas materias primas es liquida y viene envasada por medio de toneles, y nos
ayuda a llevar un eficiente control de la cantidad que se utilizan para el sistema
productivo. Otro beneficio de la implementacién del sistema, es que notifica qué
cantidad es utilizada y la que resta, de ese modo pueda realizarse la orden de
compra y no quedarse sin nada de producto.

TablaIX. Método kardex

COPEBASE, S.A. ' .
KARDEX (SOLVENTES) =
Producto: solventes Méaximo: 1925
Unidad de medida: litros Minimo: 300
Fecha Detalle E ntrada Salida [Existencia| Operario || Autorizo
01l1-oct Inv, inicial 1000
02-oct Ingreso 900 1900
03-oct Egreso 600 1300 |Arturo Alejandro
04-oct Egreso 500 800 |[Francisco [Alejandro
05-oct Dewolucion 200 600 Javier Alejandro
06-oct Ingreso 1000 1600
07-oct Egreso 500 1100 |Javier Alejandro
08-oct Egreso 500 600 |Carlos Alejandro

Fuente: elaboracién propia.

2.2.7.2. Control y registro de inventarios ciclicos

Es un método de inventario en el que el inventario se cuenta a intervalos
regulares durante el ejercicio. Los intervalos o ciclos, dependen del indicador de
inventario ciclico establecido en los materiales. Este permmite contar con mas
frecuencia los articulos de alta rotacion que los articulos obsoletos. En el

registro maestro de materiales (datos de almacén), se marcan todos los que
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deben incluirse en el inventario ciclico, mediante un indicador de este. Se utiliza
para agrupar los materiales en diversas categorias de inventario ciclico, por
ejemplo, AB,C y D. En cada categoria se definen los intervalos de tiempo del
recuento de materiales.

Tabla X. Inventario ciclico, COPEBASE, S.A.

COPEBASE, S.A. .
INVENTARIO CICLICO . = --
PRODUCTO | DESCRIPCION |Unidad |TEORICO || REAL [DIFERENCIA
987654 |S olventes litro 1900 1850 -50
987653|Talcos kgs 800 800 0
987652|Celulosa kgs 600 600 0
987651 |Tintas Itro 200 195 -5
987650|Recinas Ibs 2500 2480 -20
654325|Cajas pza 4000 4000 0
654326 |Cubetas pza 1000 1000 0
654327]1 galén pza 900 850 -50
654328|1/2 galon pza 500 500 0
654329|1/4 de galén pza 600 550 -50
654330|1/8 de galén pza 300 300 0
654331|1/16 de galon pza 1000 900 -100
654332|1/48 de galon pza 800 760 -40

Fuente: elaboracion propia.

2.2.7.3. Herramientas de control por medio de base de
datos

El control de las materias primas que ingresan y egresan del almacén es
de suma importancia, debido que, si no se usan las herramientas necesarias
para llevar el control de las mismas puede ser perjudicial para la empresa, una
de las herramientas de control que se utiliza es el computador de los programas

Microsoft Office siendo este Excel, en esta base de datos se tiene almacenada
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las distintas materias primas que la empresa maneja, las existencias, las salidas
e ingresos de materias primas. En la hoja de Excel se va especificando como se
encuentra el inventario. Esta herramienta de control ayuda cuando se utilizan los
inventarios ciclicos por que de esto, se compara la cantidad de materia prima
qgue se tiene en inventario contra los inventarios ciclicos, que se hacen. Los
sistemas de informacién que puede utilizar una empresa son multiples y
variables y deben establecerse de acuerdo con las particularidades de cada
empresa. Los sistemas de informacion comprenden técnicas tales como:
contabilidad, auditoria, presupuestos, sistemas computarizados, sistemas

mecanizados, archivos, formas yreportes e informes.

Lo verdaderamente importante al establecer un sistema de informacion es
aplicar los principios de excepcion, de coste habilidad, de oportunidad y del
objetivo; a fin de que realmente reditite beneficios su utllizacion. Es
trascendental tomar en cuenta la necesidad de la implantacion de un sistema de
informacién, ya que muchas veces el deseo de controlar puede originar papeleo

excesivo, burocratizacion y obstaculizar la eficiencia.

22.7.4. Manual del wusuario para el control de

inventarios

El usuario podra ingresar al sistema para verificar el control de inventarios,
des decir, verificar la cantidad existente que hay por cada producto que se utiliza
la para manufactura de su producto, el inventario de materiales detallara la
descripcion del material que interesa verificar, donde se tomara la decision de
realizar una orden de compra y cuanta cantidad pedir con base en las ordenes
de pedido que pasen al departamento de produccion; también podra observar el
resumen de inventario que se presenta para tomar una decision de adjudicaciéon
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en la adquisicion de materiales y no se den paros de produccion (ver figuras 15,
16 y17).

Figura 15. Control de inventarios COPEBASE, S .A.

CONTROL DE INVENTARIOS COPEBASE, S.A.

[ SOLVENTES l

COUPEBASE, S.A. [ RESIMAS l

[ PICMENTOS l

[ TALCOS l

l CELULOSA l

Fuente: elaboracién propia.

63



Figura 16. Inventario de materiales

INVENTARIO DE MATERIALES

| Cédigo del Material | | | [ Fecha ||

[ Mambre del Material ] [ ] [ Cantidad Optima ] [

[ Cantidad Existente ][ ]

[ Crden de compra H 31 ] D

o) [

[ Cadigo en Stock ] [ ]

[ Cantidad a Pedir ] [

soannll ]

) (]

]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura1l7. Resumen de inventario

RESUMEN DE INVENTARIO

FPINTURA UNMIVERSAL

COFPEEBASE, 5.4

MATERIA PRIMA EXISTENCIA Frecio Unitario
Coakscente 30 Libras 23500/ Lb
Resina 25 Libras 28500/ Lb
Figmento S0 Libras Q10000 b
Talcao 200 Libras Q75.00/Lb
Solvente 250 Litros Q22004 Ltr
Secantes 200 Litros Q138.00/ Ltr
Proveedores
Fecha de autorizacidn: Transmerquin
Gerente-Director; oy

Fuente: elaboracion propia.

2.2.8. Control yregistro de repuestos

Las guias de control nos sirven para llevar un chequeo de las mezcladoras
industriales que utiliza la empresa en ellas se puede visualizar varios aspectos
importantes para el adecuado control y manejo de las mismas, se tomaran
bitAcoras de las inspecciones que se podran hacer diariamente hasta
anuamente asi mismo como los controles de paro, motivo, tiempo muerto de la

maquinaria.
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2.28.1. Guiade control parala mezcladora industrial

Comprende los pasos para operar y monitorear la mezcladora industrial.

Figura 18. Guia para mezcladoras industriales

GUIA PARA MEZCLADORA S NDUSTRIALES

Mar ca de la mezcladora: |M0de|o:
Codigo: Jserie:
|Fabricante y lugar de procedencia:
[Fecha de instalacién: (mes, afio)
[Costo hicial
Motor mar ca: Fases Anperaje Voltaje RPM Otr os

Otros:

Tipo de lubricante a utilizar y en dénde:

Rutinas de preservacion:

Rutinas de mantenimiento:

Datos de repuestos:

Proveedor de repuestos:

Teléfonos:

|Observaciones:

Fuente: elaboracion propia.
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2.28.2. Guia de control para la realizacion de

iInspecciones
Su funciébn es estandarizar el proceso de revision y mantenimiento
preventivo de la maquinaria a través de inspecciones peridédicas que indiquen el

estado del equipo.

Figura19. Guia paralarealizacion de inspecciones

No. | [Fecha:

GUIA PARA LA REALIZACION DE INSPECCIONES

Comprobar el funcionamiento de los elementos mecéanicos y condiciones de trabajo, enumerados
wverificando su estadoy condiciones de trabajo, realizando las observaciones corres pondientes

Rutina, Marque (X)

° ©
L Elemento mecanico % 3| T 8 Estado )
Codigo . c S adecuado, Obsenaciones
a revisar a s | & |6 |
] S inadecuado

Ajus te de tornillos
Ajus te de tuercas
Cambio de aceite
Cimentaciéon maquina
Conexiones eléctricas
Encendido

Fajas

Cables de acero
Polipas to

Fugas de lubricante
Limpieza de estructura
Mantto delmotr

Mo tor

Niveles de aceite
Rodamientos
Vibraciones

Servicio basico
Servicio completo
Otros

Tiempo invertido en la inspeccion

Inspeccion realizadapor:  (f)

Nombre

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.8.3. Guiade control de paros

Su funcion es almacenar de forma ordenada, informacion referente al paro
de los equipos y el motivo del mismo.

Figura 20. Guia de control de pasos

GUIA DE CONTROL DE PAROS

—orEBASE, S.A.

[N o. | [C 6digo
Hora de paro_ |Tiempo de Firm as
Fecha M otiv 0 Inicio Final paro QOperario Técnico

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.9. Impacto enlos almacenes de repuestos

Si se preguntara a cualquier persona que trabaja en una organizacion
industrial por qué se tienen repuestos en los almacenes de esta empresa, se

tendrian respuestas diversas:

o “Porque la planta se detiene si no hay repuestos disponibles”
o “Porque hay que asegurar una alta disponibilidad”
o “Porque conseguir repuestos lleva mucho tiempo”

Se detalla el impacto que tiene el almacén de repuestos en el proceso

productivo:

o Paro en los procesos productivos

o Tiempo de adquisicion de repuestos

o Costos elevados por adquisicion de repuestos
o Costos de mano de obra

o Pérdidas de produccion

Es importante tener un almacén de repuestos para evitar todos estos
contra tiempos y pérdidas financieras, maximizando los beneficios que pueda

tener la empresa para que tenga una vida méas prolongada.

2.2.10. Requerimiento de mantenimiento del activo fisico

Antes de deteminar las politicas de inventario, hay que asegurar las
estrategias de mantenimiento, las cuales deben estar correctamente fijadas,
preferentemente, mediante alguna técnica formal como Mantenimiento Centrado
en Confiabilidad (RMC), Analisis de modos de falla y efectos (FMEA).
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Es clave que toda persona que forma parte del area de gestion de activos
entienda cuales son las bases que rigen la deteminacion de las estrategias de
mantenimiento. El grupo encargado de fijar las politicas de repuestos para un
activo fisico determinado debe contar, al comenzar el andlisis, con el conjunto
de tareas de mantenimiento que se aplican a ese equipo, dado que ellas
constituyen el punto de partida de la revisién de inventarios. Ninguna politica de
repuestos puede mejorar una politica de mantenimiento mal fijada. Es por esto
gue antes de comenzar con una revision de las politicas de inventario, se debe
asegurar que los requerimientos de mantenimiento hayan sido completamente

determinados.

o ¢ Qué pasa si el repuesto no esta disponible cuando es requerido? Una
vez determinados los requermientos de mantenimiento e identificados los
repuestos necesarios para cumplir con estos requerimientos de
mantenimiento, hay describir qué pasa si el repuesto no esta disponible

cuando es requerido. Aesto se le denomina el efecto del quiebre.

El efecto del quiebre es una breve descripcion de lo que pasaria si el
repuesto no esta disponible cuando es requerido. La determinacién de los
niveles adecuados de repuestos es un balance entre el “costo” de tener el

repuesto, y el costo de no tenerlo.

Este costo de no tener el repuesto es costo concebido en un sentido
amplio, incluyendo no sélo el riesgo econdémico sino también el riesgo sobre la
seguridad, el medio ambiente, la calidad de servicio, etc., debe quedar reflejado
en la descripcion del efecto del quiebre, dar una idea de qué tan grave es (o
seria, de producirse) el quiebre del stock (detencién de la produccion, necesidad
de tercerizar la produccion, retrabajos, desperdicios, etc.), lo que a su vez da

una idea de que tanto esfuerzo debe hacerse por evitar este efecto del faltante.
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Este esfuerzo, por evitar el efecto del faltante se traducird luego en
politicas de repuestos especificas, pero para ello es necesario primero describir
correctamente qué pasaria si el repuesto no estuviera disponible cuando fuera
necesario, segunda pregunta del proceso que se haria si hubieran paros y no se

pueda finalizar la produccion a tiempo.

2.3. Agitadores de mural tipo cowles

Estos tipos de agitadores son recomendados para toda clase de
aplicacion, y todo depende de los requisitos de su proceso. Los agitadores de
acoplado de engranaje (caja reductora), son eficientemente usados en
productos con alta viscosidad, también es utilizado donde hay un volumen

elevado.

2.3.1. Agitadores tipo cowles

Un agitador de hélice, es un agitador de flujo axial, que opera con
velocidad elevada y se emplea para liquidos pocos viscosos. Los mas
pequefos, giran a toda la velocidad del motor, unas 1 150 6 1 750 rpm; los
mayores giran de 400 a 800 rpm. Las corrientes de flujo, que parten del agitador
se mueven a traveés del liquido en una direccion detemminada hasta que son
desviadas por el fondo o las paredes del tanque. La columna de remolinos de
liquido de elevada turbulencia, que parte del agitador, arrastra en su movimiento
al liguido estancado, generando un efecto considerablemente mayor que el que
se obtendria mediante una columna equivalente creada por una boquilla

estacionaria. Las palas de la hélice cortan o friccionan vigorosamente el liquido.

Debido a la persistencia de las corrientes de flujo, los agitadores de hélice

son eficaces para tanques de gran tamafio. Extraordinariamente grandes, del
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orden de 1 500m* se han utilizado agitadores multiples, con entradas laterales al
tanque. El didametro de los agitadores de hélice, raramente es mayor de 45 cm,
independientemente del tamafio del tanque. En tanques de gran altura, pueden
disponerse dos o mas hélices sobre el mismo eje, moviendo el liquido,
generalmente en la misma direccién. A veces dos agitadores operan en sentido
opuesto creando una zona de elevada turbulencia en el espacio comprendido

entre ellos.
2.3.2. Hélices utilizadas por la maquinaria

Elemento giratorio formado por varias palas equidistantes dispuestas
radialmente al eje de propulsién, accionado por un motor. Al girar, crea un
cambio en la presion y la velocidad del fluido, incrementando su capacidad de
movimiento; la reaccion sobre la hélice crea el empuje en la direccién del eje

geométrico. (ver figura 22).

Figura 21. Heélice tipo cowless

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.3. Especificaciones de construccion

Estructura en perfiles de acero de espesor alto, con pie de autosoporte.

Cabeza en acero electrosoldado, montada sobre barras de guia

rectificadas y cromadas.

Bomba de lubricacion guias con aceite especial.

Levantamiento hidraulico por electrobomba, incormporada en el grupo

demando.

Grupo agitador y dispersor de velocidad fija, variable o de variacion

electronica de velocidad.

Arbol de agitacion de acero especial, cromado muy espeso.

Rodete dentado de dispersion de acero especial inoxidable A151/304.

Motorizacion montada sobre gomas anti-vibraciones.

Motores y aparatos eléctricos de cierre industrial, o en versién
antideflagracion.

Panel de mando con instrumentos de control y accionamiento.

Dispositivos de seguridad segun la directiva maquinas europea.
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2.3.4. Caracteristicas de la maquinaria

Equipado con agitadores COWLES de @ 300 y 250 mm. con lanzas de
550 mm.

Equipado con rascador, con volante direccional.

Entrada de alimentacion en tapa.

Carrerade 1 450 mm.

Motor agitacion 15 KW, 1 440 rpm, 380 V.

Motor elevacion 0,5 CV, 1 300 rpm, 220/380 V.

Equipado con 2 depésitos en Fe de @ 800 x 630 mm. = 320 litros totales.

Montados sobre ruedas con asa circular total.

2.35. Accesorios

Rodete “Lenard” para agitacion

Rodete “turbo” para productos de viscosidad medio-alta

Rodetes para agitacion de perfil especial

Sonda de control de la temperatura
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Temporizador

Figura22. Partes de la mezcladora industrial

La maquina estd formada esencialmente de:

1 rodete 7 motor eléctrico

2 proteccion 8 columnas de guias

3 arbol agitador 9 bastidor

4 tapon 10 planta neumatica y eléctrica
5 boca de carga 11 pistén de levantamiento

6 cabeza

Fuente: elaboracién propia.
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2.3.6. Caracteristicas técnicas

o Entrada de alimentacion en tapa

. Carrera de 1 450 mm.

o Motor agitacion 15 KW, 1 440 rpm, 380 V

. Motor elevacion 0,5 CV, 1 300 rpm, 220/380 V
o Tanque para 320 litro totales

o Salida de producto a base de gravedad

2.3.7. Consumo de potencia

Las variables que pueden ser controladas y que influyen en la potencia

consumida por el agitador son:

o Dimensiones principales del tanque y del rodete: diametro del tanque (Dy),
Diametro del rodete (D,), altura del liqguido (H), ancho de la placa
deflectora (J), distancia del fondo del tanque hasta el rodete (E), y

dimensiones de las paletas.
o Viscosidad (u) ydensidad (p) del fluido.
o Velocidad de giro del agitador (N).
El calculo de la potencia consumida se hace a traves de numeros
adimensionales, relacionando por medio de graficos el nimero de Reynolds y el
nimero de potencia. Estas graficas dependeran de las caracteristicas

geomeétricas del agitador y de si estan presentes o no, las placas deflectoras.

Numero de Reynolds = esfuerzo de inercia / esfuerzo cortante
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_ Da*Np
1l

Re

Numero de potencia = esfuerzo de frotamiento / esfuerzo de inercia

P
Npo = N3Da®p

Numero de Froude = esfuerzo de inercia / esfuerzo gravitacional

_ N?Da
g

NFr

Para bajos numeros de Reynolds (Re <10) el flujo es laminar, la densidad

deja de ser un factor importante y la potencia puede encontrarse como:
P = KIN?D?p
En tanques con placas deflectoras y para numeros de Reynolds
superiores a 10 000, la funcidon de potencia es independiente del nimero de
Reynolds y la viscosidad deja de ser un factor. Las variaciones del nUumero de

Froude tampoco influyen. En este intervalo el flujo es completamente turbulento

y la potencia puede ser calculada como:

P = K;N3D%ap
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2.3.8. Tipos de flujos que se forman en los tanques

El tipo de flujo que se produce en un tanque agitado, depende del tipo de
rodete, de las caracteristicas del fluido y del tamafio y proporciones del tanque,
placas deflectoras y agitador. La velocidad del fluido en un punto del tanque
tiene tres componentes y el tipo de flujo global en el mismo, depende de las
variaciones de estas tres componentes de la velocidad, de un punto a otro. La
primera componente de velocidad es radial y actia en direccion perpendicular al
eje del rodete. Lasegunda es longitudinal y actiia en direccién paralela al eje. La
tercera es tangencial o rotacional, y actia en direccion tangencial a la trayectoria

circular descrita por el rodete.

Para el caso corriente de un eje vertical, las componentes radial y
tangencial estan en un plano horizontal y la componente longitudinal es vertical.
Las componentes radial y longitudinal son utiles, porque dan lugar al flujo
necesario para que se produzca la mezcla. Cuando el eje es vertical y esta
dispuesto en el centro del tanque, la componente tangencial de velocidad es
generalmente perjudicial para la mezcla. El flujo tangencial sigue una trayectoria
circular alrededor del eje y crea un vortice en la superficie del liquido que debido
a la circulacién en flujo laminar, da lugar a una estratificacibn permanente en
diferentes niveles, de substancias sin mezclar, sin que exista flujo longitudinal de
un nivel a otro. Siestan presentes particulas sélidas, las corrientes circulatorias
tienden a lanzar las particulas contra la pared del tanque, debido a la fuerza
centrifuga, desde donde caen acumulandose en la parte central del fondo del

tanque. Por consiguiente, en vez de mezcla, se produce la accién contraria.
En un tanque sin placas deflectoras, el flujo circulatorio es inducido por

todos los tipos de rodete, tanto si el flujo es axial como radial. Si los remolinos

son intensos, el tipo de flujo dentro del tanque es esencialmente el mismo,
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independientemente del disefio del rodete. Para velocidades de giro del rodete
elevadas, la profundidad del vortice puede ser tan grande que llegue al rodete

mismo, dando lugar a que en el liquido se introduzca el gas que esta encima de
él, lo cual nomalmente debe evitarse.

2.3.9. Formas de evitar los remolinos

Existen dos formas sencillas para evitar los remolinos en el bach de
producto la primera moviendo el agitador del eje central del bach e instalando

placas deflectoras.

2.3.9.1. Colocando el agitador fuera del eje central del
bach

En tanques pequefios se debe colocar el rodete separado del centro del
tanque, de tal manera que el eje del agitador no coincida con el eje central del
tangue. En tanques mayores el agitador puede montarse en forma lateral, con el
eje en un plano horizontal, pero no en la direccion del radio.

2.3.9.2. Instalacion de placas deflectoras

Estas son placas verticales perpendiculares a la pared del tanque. En
tanques pequefios son suficientes 4 placas deflectoras, para evitar remolinos y
formacién de vortice. El ancho de las placas no debe ser mayor que un doceavo
del didametro del tanque. Cuando se usan agitadores de hélice, el ancho de la
placa puede ser de un octavo del diametro del tanque. Si el eje del agitador esta

desplazado del centro o inclinado, no se necesitan placas deflectoras.
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Cuando no se presentan remolinos, el tipo de flujo especifico depende del

tipo de rodete:

o Los agitadores de hélice impulsan el liquido hacia el fondo del tanque,
desde donde la corriente se extiende subiendo por las paredes y
retornando hacia la hélice. Se emplean cuando se desean intensas
corrientes verticales, por ejemplo para mantener en suspension particulas
sélidas pesadas. No se emplean cuand la viscosidad del liquido es

superior a los 5 000 centipoises.

o Los agitadores de paletas producen un flujo radial intenso en el plano
proxmo a las palas, pero practicamente no dan lugar a corrientes
verticales. Estos agitadores no son eficaces para mantener soélidos en

suspension.

o Los agitadores de turbina impulsan el liguido radialmente contra las
paredes laterales del tanque, desde donde la corriente se divide, una parte
fluye hacia arriba y otra parte hacia el fondo, retornando ambas al rodete.
Por lo que producen dos corrientes de circulacidon separadas. Dan
excelentes resultados en la mezcla de liquidos que tienen

aproximadamente la misma densidad relativa.

2.3.10. Beneficio de los agitadores cowles

Los agitadores tipo cowles son de gran ayuda para la industria de
pinturas éstos son utilizados para las pequefias y medianas empresa que se
dedican a la manufacturacion de las mismas, este tipo de agitadores ayudan a
disolver la materia prima para que sean transformada, los agitadores cowles son
de disefio bastante sencillo, lo cual son de gran beneficio, debido que todas las
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materias primas se vierten en un bach segun lo indique la férmula, los
agitadores tipo cowles utilizan hélices de disolucién, actualmente se presentan
diversidad de las mismas. Para la manufactura de los productos es de mayor
beneficio utilizar hélices de dos o mas ejes, debido que se presenta una mejor
disolucion para las materias primas y la transformacion de las mismas da como
resultado una mejor calidad en los productos para su comercializacion vy

distribucion.

Es el proceso mas frecuente en la industria de la pintura, pero dista de ser
bien conocido y explotado a fondo. Es frecuente que se lo considere una
operacidon por sus semejanzas mecanicas con elmezclado, pero la naturaleza y
especificidad de las transformaciones involucradas es tipica de las interacciones

guimicas yfisico-quimicas.

2.3.11. Mantenimiento predictivo total

Este tipo de mantenimiento se basa en predecir la falla antes de que ésta
se produzca. Se trata de conseguir adelantarse a la falla o al momento en que el
equipo o elemento deja de trabajar en sus condiciones éptimas. Para conseguir

esto se utilizan herramientas y técnicas de monitores de parametros fisicos.

o Ventajas
0 La intervencion en el equipo o cambio de un elemento.
0 Obliga a dominar el proceso y a tener datos técnicos, que

comprometera un método cientifico de trabajo riguroso y objetivo.
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Desventajas

o] La implantacion de un sistema de este tipo requiere una inversion
inicial importante, los equipos y los analizadores de vibraciones
tienen un costo elevado. De lamisma manera se debe destinar un

personal a realizar la lectura periddica de datos.

o] Se debe tener un personal que sea capaz de interpretar los datos
gue generan los equipos y tomar conclusiones con base en ellos,
trabajo que requiere un conocimiento técnico elevado de la

aplicacion.

o] Por todo ello, la implantacion de este sistema se justifica en
maquina o instalaciones, donde los paros intempestivos ocasionan
grandes pérdidas, donde las paradas innecesarias ocasionen

grandes costos.

2.3.12. Ventajas de la implementacion de los agitadores tipo

cowles

Una mejor disolucion

Tiempos de manufactura reducidos
Mejor tecnologia

Mantenimiento predictivo total
Unamejor dispersion

Mejor calidad en los productos
Aumento en la capacidad instalada

Hélices de cuatro ejes
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3.  PROPUESTA DEL PLAN DE CONTINGENCIAS (FASE DE
INVESTIGACION)

3.1. Plan de contingencias ante desastres

El disefiar e implementar un plan de contingencia para recuperacion de
desastres no es una tarea facil; puede implicar esfuerzos y gastos

considerables, sobre todo si se esta partiendo de cero.

Como en cualquier proyecto de disefio, un método estructurado ayuda a
asegurar que si se toman en cuenta todos estos factores, y que se les trata

adecuadamente.

A continuacioén se muestran las principales actividades requeridas para
la planificacibn e implementacién de una capacidad de recuperacion de

desastres.
o Identificacion de riesgos
o Evaluacién de riesgos
o Asignacion de prioridades a las aplicaciones
o Establecimiento de los requerimientos de recuperacion
o Elaboracion de la documentacion
o Verificacion e implementacion del plan
o Distribucion y mantenimiento del plan
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o Identificacion de riesgos

La primera fase del plan de contingencia, el andlisis de riesgos, se toma en
el lugar de un asesor de una compafiila de seguros. En esta fase, la
preocupacion esta relacionada con tres preguntas: ¢qué esta bajo riesgo?, squeé

puede ir mal? y ¢cual es la probabilidad de que suceda?

o ¢Qué puede ir mal?, lo mas dificil en el plan de contingencia es
responder a la pregunta, ¢qué posiblemente pueda ir mal? La respuesta
a tal cuestién varia desde lo evidente hasta lo casi increible. La ley de
Murphy proporciona una coleccion de extrafios e inesperados desastres.
Por ejemplo, las inundaciones son bastante frecuentes, pero pocos
podian haber predicho la inundacién de un sistema de tineles del metro
en la ciudad de Chicago, en 1992, provocada por la rotura de una tuberia

araizde las obras de reparacion de un puente.

Los propios incendios constituyen uno de los peores desastres
posibles. El calor, el humo y el agua que rodea a los incendios son
perjudiciales para el tipo de producto que manufactura la empresa. Los
quimicos que se utilizan son bastante volatiles e inflamables y pueden
arder en llamas facilmente, debido a las altas temperaturas y el humo. La
eliminacion de los residuos téxicos tras un incendio puede llevar meses,
incluso afios. Esto implica que puede no ser posible disponer de los
accesorios que utiliza la empresa para su producciébn o su uso
administrativo para su funcionamiento diario, hasta el tiempo después del
incendio. Deben considerarse mecanismos alternativos de acceso a la
planta en el caso de que, por alguna razén, sea imposible acceder a la

planta misma, incluso aunque la planta puede estar en pie y operacional.
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El fuego no tiene por qué darse necesarnamente en la propia instalacion

para que el problema sea devastador.

¢, Cudl es la probabilidad de que suceda? Si se tuviera una cantidad
ilimitada de recursos y fuera posible protegerse contra todas las
calamidades, esta pregunta careceria de interés. Sin embargo, no se
dispone de recursos infinitos; de hecho, los recursos son bastante
escasos. Por lo tanto, se deben seleccionar los tipos de desastres contra
los que se intentara protegerse. Obviamente, estos preciados recursos se
guerran gastar en aquellos desastres que tengan la mayor probabilidad

de afectar a la organizacion.

Responder a la pregunta: ¢cual es la probabilidad de que suceda?
también requiere de ciertas consideraciones presupuestarias. Ello puede
ayudar a asumir distintos escenarios de presupuesto para comprender
cuales son los costos de compromiso para diferentes niveles de
proteccion y preparacion. Finalmente, se puede estar expuesto a ciertas
amenazas cuya protecciéon no esta al alcance del presupuesto, pero, al
menos, se es consciente de su existencia y, por lo tanto, es posible
mejorar el plan en un futuro.

Evaluacién de riesgos: es el proceso de detemminar el costo para la
organizacion de sufrir un desastre que afecte su actividad. Si una
inundacion impidiera la actividad comercial durante cinco dias, la
compafia perderia estos dias de ventas, ademas del deterioro fisico de
los edificios e inventario. En el caso de los sistemas informéaticos, la
preocupacion principal es comprender la cantidad de pérdida financiera
gue puede provocar la interrupcion de los servicios, incluyendo los que se

basan en las redes.
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Asignacion de prioridades en las aplicaciones: después de que acontezca
un desastre y se inicie la recuperacion de los activos de la empresa, debe
conocerse qué recuperar en primer lugar. No hay que perder el tiempo
restaurando los datos y sistemas equivocados, cuando la actividad

empresanal necesita primero sus aplicaciones esenciales.

Esto implica la necesidad de determinar por anticipado cuales son
las aplicaciones fundamentales del negocio. Si la empresa es como la
mayoria, se tendran aplicaciones muy importantes dependiendo a quién
se le pregunte. El departamento de recursos humanos afimaréa que el
sistema de ndminas es el mas importante, el departamento de ventas dira
gue es susistema de entrada de pedidos, el departamento de produccion
insistirdA en su control de inventario y el departamento de compras
asignara el papel de mas importante a su sistema de facturacién. No
todos estos sistemas pueden ser el mas importante; por lo tanto, es
fundamental que la direccion ayude a determinar el orden en que los

sistemas seran recuperados.

Es de esperar que esta informacion sea aceptada de buen grado
por todos los jefes de departamento. Independientemente de ello, el plan

de contingencia deberia incluir la lista de los sistemas y su prioridad.

Establecimiento de requisitos de recuperacion: la clave de esta fase del
proceso de elaboracion del plan de migracion es definir un periodo de
tiempo aceptable y viable para lograr que la empresa esté de nuevo
activa. La preocupacion basica deberia ser disponer de las aplicaciones

mas importantes en primer lugar. El personal directivo de la organizacion
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deseard saber cuando estaran sus aplicaciones funcionando para

planificar la actividad de la compafiia.

Elaboracion de la documentacion: Crear un documento que mucha gente
pueda tener como referencia es quizas lo mas dificil del plan de
contingencia. Implicara un esfuerzo significativo para algunas personas,
pero ayudara a aprender cosas sobre el sistema.

Los recursos necesarios para escribir y mantener un plan de
contingencia representan mas de lo que puede realizarse en ratos libres y
después de horas de oficina. La direccion de la organizacién debe apoyar
la iniciativa para que sea un éxito. Uno de los problemas del plan de
contingencia en un entorno de comunicaciones es que la tecnologia de
redes cambia tan rapidamente que resulta dificil permanecer al dia. Esto
incluye nuevos dispositivos, asi como nuevos sistemas de aplicacion que

introducen su propio nivel de complejidad en este campo.

Verificacion e implementacion del plan: una vez redactado el plan, hay
gue probarlo. Hay que estar seguro de que este va a funcionar. Para ello,
se debe ser escéptico sobre el propio trabajo, de manera que pueda uno
probarse a si mismo que funciona. Psicolégicamente, esto no es facil
porgue con toda probabilidad se ha invertido una gran cantidad de tiempo
y energia personal en este proceso, aunque lo mejor seria, si es posible,
situarse de manera imparcial ante la confiabilidad del plan. Por
consiguiente, han de realizarse las pruebas para encontrar problemas, no
para verificar que el plan funciona. Si existen errores en la informacioén,

tomar nota de ellos y corregir el plan.

87



Comprobacion del plan por partes: existen muchas formas de verificar un
plan de contingencia sin causar mayores interrupciones en el trabajo de
la organizacion. Por ejemplo, llamar a los nimeros telefonicos de los
colaboradores incluidos en las listas telefénicas del plan para confirar si
son actuales; llamar a los vendedores y comprobar si disponen de
existencias de productos, ya que puede que hayan modificado su politica
de inventario. Por supuesto, también es necesario verificar los
procedimientos que se emplearan para recuperar todos los accesorios

utilizados por la empresa.

Distribucién y mantenimiento del plan: por dltimo, cuando se disponga de
un plan definitivo ya verificado, es necesario distribuirlo a las personas
gue necesitan tenerlo. Controlar las versiones del plan, de manera que no
exista confusion con maultiples versiones. Asimismo, es necesario
asegurar la disponibilidad de varias copias del plan parasu depésito en la
instalacion exterior en cualquier otro sitio, ademas del lugar de trabajo.
Mantener una lista de todas las personas y ubicaciones que tienen una
copia del plan. Cuando se actualice el plan, sustituir todas las copias y

recoger las versiones previas.

El mantenimiento del plan es un proceso sencillo. Se comienza con
una revision del plan existente y se examina en su totalidad, realizando
cambios a cualquier informacién que pueda haber variado. En ese
instante, se debe volver a evaluar los sistemas de aplicacién y determinar
cuales son los mas importantes para la organizacion. Las modificaciones
a esta parte del plan causaran modificaciones consecutivas a los

procedimientos de recuperacion.
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3.1.1. Proposito del plan de contingencias y atencidn

Proveer un conjunto de directrices e informaciones para la adopcion de
procedimientos estructurados que proporcione una respuesta rapida y eficiente
en situaciones de emergencia, debido a las materias primas con que trabajan en
la empresa representan un alto riesgo, ya que tienen un alto grado de
inflamabilidad, lo cual las personas que estan laborando dentro de la misma,
deben estar preparados y saber qué hacer en caso que se presente un desastre

natural o causado por el hombre.

3.1.2.  Fin principal del plan de contingencias

Conservar la vida humana dentro de la empresa, ya que ésta es el
recurso mas importante.

3.1.3. Objetivo del plan de contingencias y atencién

o Restringir al méximo los impactos en la zona de una emergencia o de un

fendmeno peligroso.

o Impedir que un accidente pequefio se convierta en una tragedia.
o Prevenir que una accion o situacién externa agraven el incidente.
o Evaluar los eventos ocurridos y los riesgos potenciales para propiciar en

desarrollo de paliticas, actividades, planes de prevencion y mitigacion de

desastres.
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o Desarrollar instrumentos institucionales y legales para la puesta en

marcha del Plan de Contingencia.

o Fortalecer la capacidad operativa y de respuesta del Plan de
Contingencia frente a los desastres de origen natural o causado por el

hombre.

3.2. Personal encargado de accionar el plan de contingencias

En un plan de contingencias se debe designar las acciones que cada
colaborador de la empresa debe seguir al momento de una emergencia para su
seguridad. Debe estar en todo puesto de trabajo o estar a la disposicion de
cualquier persona. A continuacion se detallan las personas responsables de

llevar a cabo el plan de contingencias en las diferentes areas de la empresa.

Figura 23. Organigramade la empresa

| GerenteGeneral |
Gerente Gerentede Jefede Creditosy Gerente de
Financiero Produccidn Cobros Ventas
Jefe de Control deMP Control de Calidad Vendedores (8)
Despa chos
Auxiliar |1l I : Cobrador Il I
[_4choferes | S/B/M/FJE (3)
"W‘— Trasiegos (1)

Fuente: COPEBASE, S.A.

90



o Departamento de Produccion ------ gerente de operaciones

o Departamento de Contabilidad ------ gerente financiero
o Gerencia General ------ gerente general
o Departamento de Créditos y Cobros ------ gerente de créditos y cobros

Las actividades que deben realizar como encargados de area para llevar a
cabo el plan de contingencias al momento que ocurre un desastre natural o

causado por el ser humano, se detallan a continuacion.

Estar atento a la orden de evacuar si asi se requiere.

o Evitar correr, gritar y empujar.

o En caso de ser necesario evacuar, cada persona seguira la ruta de
evacuaciéon previamente definida, teniendo en cuenta el lugar donde se
encuentre y siguiendo todas las instrucciones dadas por las personas

responsables del plan de contingencias.

o Conservar su derecha, ya que los cuemos de socorro y seguridad se

movilizaran por el lado izquierdo.

o Caminar no correr.

o No regrese por ningin motivo.

o Dirigirse hacia fuera de las instalaciones en forma ordenada y tranquila.
o Alejarse de vidrios y otras estructuras peligrosas.
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Esperar el conteo fisico de personal y las instrucciones del personal

encargado de las distintas areas de la empresa.

En caso de incendio llamar a los cuerpos de socorro lo cual sélo lo debe
hacer una persona, ya que hacer varias llamadas al mismo tiempo, se
congestionan las lineas; el encargado de contactar a los cuemos de
socorro es el Gerente de Operaciones, ya que en el departamento se

manejan materias primas con alto grado de inflamabilidad.
En caso que hayan heridos despejar el area donde se encuentra la
persona, no moverla de su lugar y espere que lleguen los cuerpos de

SOCOITO.

Todo el personal de las instalaciones debe tener el conocimiento del
manejo de los extintores en caso de un incendio.
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Tabla XI. Personal encargado de accionar el plan de contingencias

AREAS DE GERENCIA
OPFERACIONES| HNANCIERO|GENERAL | CREDITOS Y COBROS

@ Estar aento alaodende evacuar § ad se requiere. X X X X
b. Evitar orer, giitar y enpujar. X X X X
c. Enh cam de ser neesario evaaiar, cada persona eguird la ruta de evacuacion prevaments]

definida teniendo en auenta el lugar donde se encuentre y siguiendo todas las instrucdones dadad] X X X X
por las personas responsables del plan de contingencias.

d.  Qnserve su derecha, ya que los alerpos de socorroy seguridad se mowlizardn porel ladg X X X
i zquierdo.

e.  Canine no corra. X X X X
If. No se devuelvapor ninglin mativo. X X X X
lo Dirjasehacia fuera de las instalad ones en forma ordenada y ranquila. X X X X
h. Aléjese de vidrios yorasestructuras peligrosas. X X X
i Espere el conteo fisco de personal ylas instruaciones delpersonal encargado de las distintad] X X X X
dreas de la empresa.
. En caso de incendio Ilamar a los cuerposde socorro lo cual solo lo debe hacer una peis ong X

a que llaman varias personas a mismo tiempo se cngestiionan las lineas el encargado dg
contadara los cuerpos de socorro esel gerente de operadones y

k.  En caso quehayan heridos despejeel area donde s encuentra la peisona, no lamueva de sy X X X X
lugar y e spere gue lleguen |as cuerpos des orro.

. Todo el personal de las instalad ones debe tener el conodmiento del manejo de los extintores)
len caso deun incendio. X X X X

Fuente: elaboracion propia
3.3. Pasos para la elaboracién del sistema de contingencia

A continuacion se presenta los pasos donde se describe la realizacion del

sistema de contingencias.

3.3.1. Importancia de un plan de contingencia

La importancia del plan se puede definir en cuatro fases, siendo las

siguientes:

e Prevencion
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e Evitar el dolor fisico
e Evitar incapacidad para poder desarrollar las labores

e Ewutar conflictos y procesos legales para la empresa

Otro aspecto importante es lograr evitar el dolor fisico y temor de sufrir
accidentes, se reduce al saber prevenidos. Sin percances lamentables,
practicamente no existe el remordimiento por no ser igualmente util después del

accidente o la disminucién de la capacidad para realizar trabajos.

Los dafos causados a la familia del accidentado, son la reduccion del
ingreso familiar la inestabilidad emocional y las limitaciones en cuanto a la

alimentacioén, vestido, vivienda, etc.

Por otra parte, los dafios causados a la empresa son la disminucion de la
moral del grupo donde suceden los accidentes, asi como de la cantidad y la
calidad. Pérdidas en materiales, maquinarias y equipos en el lugar donde
ocurren los accidentes y pérdidas econémicas por pago de indemnizaciones y al

seguro social, a causa de una frecuente alta de percances.

Finalmente, entre los dafios causados al pais se cuentan la disminucion de
la fuerza de trabajo con que dispone la nacibn para su desarrollo y la
manutencién de multitud de invalidos causados por los accidentes, gasto que

asciende amiles de millones de quetzales.
3.3.2.  Funcion principal de un plan de contingencia
Investigar las causas de los accidentes, asi como las enfermedades
profesionales para poder tener medidas para prevenir y vigilar que dichas

medidas sean cumplidas.
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Una de las funciones mas importante de un plan de contingencias es el de
motivar a los gerentes, supervisores y subordinados para que estén conscientes

de las cuestiones de seguridad.

Un supervisor y un miembro del comité de brigadas deben investigar todo
accidente, aun aquellos que se consideran menores, para identificar su causa y

asi poder evitar efectos posteriores.

o Funciones y obligaciones: el establecimiento de politicas vy
procedimientos en materia de seguridad para la aplicacion de medidas
preventivas y de proteccion establecida por el Cdédigo de Trabajo,
constituye en la vigilancia e inspeccion de los lugares de trabajo, proceso,
magquinaria, herramienta, equipo y otros elementos para el
establecimiento de planes y procedimientos de emergencia. El suministro
de informacion a los empleados y a sus representantes en relacién con
los riesgos profesionales adoptan medidas correctivas oportunas tras
cualquier accidente.

3.3.3. Reglas fundamentales para la prevension de accidentes

o Trabajar en un area limpia: es esencial implantar un programa de orden y
limpieza diaria. La acumulacion de suciedad en cualquier zona indica la
necesidad de limpieza. Hay que resaltar que cualquier acumulacion de
suciedad puede provocar un indicio de contaminacion. La limpieza
diariamente de la bodega y sus alrededores. Programar la limpieza de

los equipos que no presenten movimiento de operacion.

95



Procurar trabajar en un area bien iluminada y bien ventilada: las areas de
trabajo para que los colaboradores realicen sus actividades deben de

cumplir condiciones de iluminacién y ventilacion necesaria.

Identificar que la maquinaria esté en buen estado, antes de ponera en
operacion: antes de empezar a trabajar realizar un control visual para
detectar defectos reconocibles, y luego cerciorarse de que se encuentra
en buenas condiciones, si no se esta seguro del buen funcionamiento, no

utilizar hasta que llegue el especialista, de maquinaria.

Familiarizase con la maquinaria y equipo antes de tocarla, leer las
instrucciones y/o operaciones de control y aclare sus dudas: leer las
instrucciones antes de utilizar la maquinaria es importancia, por si se
desconoce su funcionamiento, si no se esta seguro del mismo consultar

para que proporcione instrucciones.

Reportar cualquier anomalia del equipo: instruir a los empleados y
hacerles conciencia de la importancia que tiene el reporte de alguna
anomalia que puede llegar hacer un riesgo posteriormente.

Utilizar el equipo de proteccion personal: una buena instruccion del uso
adecuado de la utlizaciéon de los equipos de proteccion individual,

permitird reducir accidentes.

No tratar de hacer reparaciones improvisadas o riesgosas con el equipo:
instruir a los empleados para que no realicen reparaciones improvistas,
por un desperfecto presentado de la maquina. Sefialar especificamente

gue éste puede ser un riesgo si no se reporta.
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o Observar siempre las reglas de seguridad dentro del area de trabajo:
colocar e informar las reglas de seguridad de la empresa, para que se

conozcan y se practiquen dentro de la bodega.

o Recordar que las bromas o juegos dentro del area de trabajo no estan
pemitidas, evitar disgustos o llamadas de atencién: no hay que confundir
a los empleados de la bodega, por simple conducta de bromas ya que

puede ser de alto riesgo.

3.3.4. Normas preventivas
A continuacion en las siguientes figuras se describirdn las nommas
preventivas a seguir en la empresa para la prevencion de accidentes para

realizar un ambiente de trabajo seguro y adecuado.

Las siguientes figuras describen las nomas anteriormente indicadas y

procedimientos de seguridad necesarios. (ver figuras 25, 26, 27, 28, 29 y 30)
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Figura 24.

Normas preventivas

1. El orden vy la vigilancia dan
seguridad al trabajo. Colabora en
conseguirlo.

2. Corrige o da aviso de las
condiciones peligrosas e inseguras.

3. No uses méaquinas o vehiculos sin
estar autorizado para ello.

4. Usa las herramientas apropiadas y
cuida de su conservacion. Al
terminar el trabajo déjalas en el sitio
adecuado.

5. Utiliza, en cada paso, las prendas
de proteccion establecidas.
Mantenlas en buen estado.

Copebase SA .

6. No quites sin autorizacion ninguna
proteccidon de seguridad o sefial de
peligro. Piensa siempre en los demas.

7. Todas las heridas requieren
atencién. Acude al servicio médico o
botiquin

8. No gastes bromas en el trabajo.

9. No improvises, sigue las
instrucciones y cunple las normas. Si
no las conoces, pregunta

10. Aresta atencién al trabajo que
estas realizando. Atencion a los
minutos finales. La prisa es el mejor
aliado del accidente.

LINvWVERSAL

Fuente: elaboracion propia.

Figura 25.

Orden y limpieza

ORDENY LIMPIEZA

1. Mantén limpioy ordenado tu puesto
de trabajo

2. No dejes materiales alrededor de

las maquinas. Colécalos en lugar
seguroy donde no estorben elpaso.

3. Recoge las tablas con clavos,
recortes de chapas y cualquier otro
objeto que pueda causar un
accidente

4. Guarda ordenadamente los
materiales y herramientas. No los
dejes en lugares inseguros

5. No obstruyas los pasillos,
escaleras, puertas o salidas de
emergencia

[opebase 5.A .

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26.

Equipos de proteccion individual

EQUIPOSDE PROTECCION INDIVIDUAL

1. Utiliza el equipo de seguridad que
la empresa pone a tu disposiciéon

2. Siobservas alguna deficiencia en
él, ponlo enseguida en conocimiento
de tu superior.

3. Mantén tu equipo de seguridad en
perfecto estado de conservacion y
cuando esté deteriorado pide que
sea cambiado porotro.

4. Lleva ajustadas las ropas de
trabajo; es peligroso llevar partes
desgarradas, sueltas o que

6. Siejecutas o presencias trabajos
con proyecciones,salpicaduras,
deslumbramientos, etc. utiliza gafas

7.Sihay riesgos de lesiones para tus
pies, no dejes de usar calzado de
seguridad.

8. Cuando trabajes en alturas
colocate elcinturén de seguridad.

9. Tus vias respiratorias y oidos
también pueden ser protegidos:

cuelguen.

inf 6r mate.

5. En trabajos con riesgos de
lesiones en la cabeza, utiliza elcasco

Copebase S.A .

LINMvVERSAL

Figura 27.

Fuente: elaboracion propia.

Normas preventivas

Copebase S.A €P

HERRAMIENTAS MANUALES

ELECTRICIDAD

1. Utiliza las herramientas manuales
sOlo para sus fines especificos.
Inspeccidnalas periédicamente

1. Toda instalacion debe
considerarse bajo tension mientras
no se compruebe lo contrariocon los
aparatos adecuados.

5. Silos cables estan gastados o
pelados, o los enchuf es rotos se
corre un grave peligro, por lo que
deben ser reparados de forma
inmediata.

2.Las herramientas defectuosas
deben ser retiradas de uso

2. No realices nunca reparaciones en
instalaciones o equipos con tension.

6. Al menor chispazo desconecta el
aparato o maquina

3. No lleves herramientas en los
bolsillos salvo que estén adaptados
para ello

3. Sitrabajas con maquinas o
herramientas alimentadas por tension
eléctrica, aislate. Utliza prendas y
equipos de seguridad.

7. Presta atencion a los
calentamientos anormales en

motores, cables, armarios...notificalo.

4. Cuando no la utilices deja las
herramientas en lugares que no
puedan producir accidentes

4. Siobservas alguna anomalia en la
instalacion ekéctrica, comunicala. No

trates de arreglar lo que no sabes.

8. Si notas cosquilleo al utilizar un
aparato, no esperes mas:
desconéctalo. Notificalo

9. Rresta especialatenciéon a la electricidad si trabajas.

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 28.

Normas preventivas

EMERGENCIAS

1. PreocUpate por conocer el plan de
emergencia. Conoce las
instrucciones de la empresa al
respecto.

2. Sigue las instrucciones que se te
indiquen, y en particular, de quien
tenga la responsabilidad en esos

momentos.

3. No corras ni empujes alos demas;
si estas en un lugar cerrado busca la
salida mas cercanasin
atropellamientos.

4. Usalas salidas de emergencia,
nunca los ascensores o
montacargas.

5. Presta atencion a la sefalizacion.
te ayudara a localizar las salidas de
emergencia.

Lopebase D.A .

ACCIDENTES

1.Mantén la calma pero actia con
rapidez. Tu tranquilidad dara
confianza al lesionado y a los demas.

2. Hensa antes de actuar. Asegurate
de que no hay mas peligros.

3. AsegUrate quien necesita mas tu
ayuda y atiende al herido o heridos
con cuidado y precaucion.

4. No hagas mas de lo indispensable;
recuerda que tu misién no es
reenmplazar a médico.

5. No des jamas de beber a una
persona sin conocimento; puedes
ahogarla con el liquido.

Fuente

: elaboracién propia.
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Figura 29.

Riesgos criticos con mayor emergencia de atencion

RIESGOS

QUIMICOS

1. Sitrabajas con liquidos quimicos,
piensa que tus ojos serian los mas
perjudicados ante cualquier
salpicadura

2. También otras partes del cuer po
pueden ser afectados. Utiliza el
equipo adecuado.

3. Simezclas &cido con agua, hazlo
asi: acido sobre agua, nunca al
revés; podria provocar una
proyeccién sumamente peligrosa

4. No remuevas acidos con objetos
metalicos; puede provocar
proyecciones

5. Si te salpica acido a los ojos,
lavate inmediatamente con abundante
agua friay acude siempre al servicio

médico

6. Si manipulas productos corrosivos
toma precauciones para evitar su
derrame; si este se produce actua
con rapidez segun las normas de

seguridad

7. Sitrabajas con productos quimicos
extrema tu limpieza personal,
particularmente antes de las comidas
y a abandonar el trabajo

8. Los riesgos para tu organismo
pueden llegar por distintas vias:
respiratoria, oral, por contacto...etc.

<
N
0
U
0
0
J
Q
0
)

DE INCENDIOS

1. Conoce las causas que pueden

provocar un incendio en tu area de

trabajo y las medidas preventivas
necesarias.

2.Recuerda que el buen ordeny
limpieza son los principios mas
importantes de prevencion de
incendios.

3. No fumes en lugares prohibidos, ni
tires las colillas o cigarros sin apagar.

4. Controla las chispas de cualquier
origen ya que pueden ser causa de
muchos incendios.

5. Ante un caso de incendio conoce
tu posible accibny cometido.

6. Los extintores son facies de
utiizar, pero s6lo se se conocen;
entérate de como funcionan.

7. Simanejas productos inflamables,
presta mucha atencién y respeta las
normas de seguridad.

UNVERSAL

Fuente: elaboracion propia.
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Para cada equipo de trabajo se identifican una serie de peligros que

afectan a ese puesto de trabajo. Los diferentes aspectos a considerar son:

e Aspectos técnicos: equipos de trabajo, electricidad, agentes fisicos,

proteccion contra incendio, disefio de los puestos de trabajo

e Organizacion en el trabajo: para cada uno de los peligros que se

identifican se sefalaran las acciones preventivas a tomar (ver figura 31)

Figura 30. Senfalizacion de acciones preventivas

problemas que se conocen como causas importantes dg

174

accidentes o enfermedades.

situaciones en las que las posibles mejoras de lag

condiciones de trabajo son muy efectivas.

riesgos para cuya evaluacion de nomativa especifica de

aplicacion y, por tanto, requieren de la ayuda de un experto

Fuente: elaboracion propia.
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Golpes por movimientos incontrolados de elementos maquinas o

materiales

0 Almacenamiento, descarga, carga de producto terminado
0 Mal uso de la maquinaria

0 Camiones con defectos fisicos

Caidas de altura o del mismo plano.

Escaleras

Zonas de trabajo elevadas
Almacenamientos elevados
Suelos sucios o reshaladizos
Obstéaculos en los pasos 0 accesos

Falta de iluminacion

O O O o o o o

Suelos irregulares o con aberturas

Uso de los colores: los colores que se utilizan para indicar un peligro
dentro de la bodega, deben de Ilamar la atencion, de manera que

indiguen en forma rapida los peligros y faciliten su identificacion.

Sefalizacion: La eleccion del tipo de sefales o dispositivos de

sefalizacién, se realizard, tomando en cuenta las caracteristicas de la

sefal.

0 Atraer la atencién del usuario

0 Dar a conocer el riesgo con suficiente antelacion
0 Dar una interpretacion clara del verdadero riesgo
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- La extension de la zona a cubrir

- El nimero de trabajadores afectados

El objetivo de la sefializacion es que los trabajadores reconozcan
los diferentes riesgos al que pueden estar expuestos. ES necesario que
haya indicacién de los lugares, situaciones, ubicaciones y el tipo de
seguridad que se requiere para evitar accidentes.

o Utilizacion de Sefales: las sefiales se instalaran, preferentemente, a una
altura y en una posiciéon apropiada con relacion al angulo visual, teniendo
en cuenta posibles obstaculos en la proximidad del riesgo u objeto que

debasenalizarse.

El lugar de emplazamiento de la sefial debera estar bien iluminado,
ser accesible y facilmente visible. Si la iluminacion general es
insuficiente, se empleara una iluminacion adicional o se utilizaran colores

fosforescentes o materiales fluorescentes.

Tipos de sefales

o Sefiales de advertencia: estas son en forma triangular, y constan de un

pictograma negro sobre fondo amarillo

o Sefales de prohibicién: estas son en forma redonda y constan de un
pictograma negro sobre fondo blanco, borde y banda transversal

descendente de izquierda a derecha color rojo.
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La sefalizacion bésica: la identificacion de las areas de riesgo es de
suma importancia para evitar problemas innecesarios de seguridad, estas

deben de estar colocadas en un lugar visible y con un color de alerta.

Figura 31. Sefalizacion de precaucion

Precaucioén

}A‘ Area cercana a maquinaria

Precaucion
Riesgo eléctrico

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 32. Descripcion de colores de advertencia

Color Significado
Rojo. Sefal de prohibicibn comportamientos peligrosos,
peligro, alama, alto, equipos de lucha contra incendios
B \ identificacion y localizacion.
A >
Sefial de advertencia, atencidn, precaucion,
verificacion.
Azul. Senal de obligacion, comportamiento o accion especifica,
P obligacion de utilizar un equipo de proteccion individual.
[/ \
i
A -
Verde. Senal de salvamento, auxilio, puertas, salidas, pasajes.
Cuando el color de fondo sobre el que tenga que aplicarse el
color de seguridad pueda dificultar la percepcién de este ultimo,
se utilizara un color de contraste que enmarque o se alterne
con el de seguridad, de acuerdo a lo siguiente:
4 N
e

Rojo, blanco
Amarillo o amarillo anaranjado, negro

Azul, blanco

A 0D

Verde, blanco

Fuente: elaboracion propia.
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Sefales de advertencia: estas son en forma triangular, y constan de un

pictograma negro sobre fondo amarillo

Figura 33. Sefales de advertencia

Existencia de Caja de fusibles.

Existencia de area humeda o mojada.

Maguinas con manejo de cuidado y adiestrado.

Fuente: elaboracion propia.
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o Sefales de prohibicién: estas son en forma redonda y constan de un
pictograma negro sobre fondo blanco, borde y banda transversal

descendente de izquierda a derecha color rojo. (ver figura 35)

Figura 34. Seiiales de prohibicion

Prohibido encender fuego, en el area de bodega.

Prohibido Fumar, productos inflamables en area de

Produccién ybodegas.

Fuente: elaboracion propia.

o Salidas de emergencia y primeros auxilios

o] La puerta de emergencia debe de estar ubicadas, en lugares

visibles y debidamente sefialados.

o] La importancia de un botiquin dentro del area de operacion es para

evitar riesgos.
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0 Las salidas de emergencia deben de encontrarse en un lugar
visible y sefalizadas para que los colaboradores reconozcan la
importancia de la misma, se les debe dar instrucciones para la
evacuacion, si fuese necesaria. Dentro del area de bodega se debe
de contar por lo menos con dos salidas de emergencia, ubicadas
en la parte delantera de la bodega, esto para poder evacuar en un
momento dado a todos los empleados, ya que se cuenta con
solventes, resinas, pigmentos por toda el area, y el riesgo de un

incendio seria perjudicial para la empresa.

3.3.5. Como actuar en caso de accidentes y lesiones graves

A continuacion se describen los problemas que representan puntos
criticos para la empresa, segun entrevistas que se realizaron con el personal
operativo como administrativo, se presenta una descripcidon de las contingencias
y como se deben de tratar para que el personal tenga los conocimientos

necesarios y estén preparados para reaccionar ante las mismas.

3.3.5.1. Qué hacer cuando hay personas heridas

Cortes en la piel, que se producen como consecuencia de una hemorragia,

éstase clasificasegun la causa:

o Cortantes: con objetos que cortan; ejemplo tijeras, cuchillos, o bordes
filosos.
o Contusas: causadas por objetos contundentes; ejemplo: golpes sdlidos.
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o Punzantes: producidas por objetos que penetran en la piel sin lesionar

organos Vitales; ejemplo: tabla con clavos.

o Penetrantes: producidas por objetos que penetran la piel, lesionando

organos vitales; ejemplo: cuchillas.

Figura 35. Cdmo actuar en caso de heridas cortantes

Fuente: elaboracion propia.

Para contener una hemorragia deben ejecutarse tres pasos importantes:

° Presion directa sobre la herida
o Elevacién de la parte afectada
o Punto de presién

Cualesquiera que sean las lesiones, son aplicables una serne de nomas

generales. Siempre hay que evitar el panico y la precipitacion. A no ser que la

110



colocacion de la victima lo exponga a lesiones adicionales, deben evitarse los
cambios de posicion hasta que se detemine la naturaleza del proceso. Una
persona entrenada puede examinar al accidentado para valorar las heridas o
fracturas segun sea el caso. Se debe tranquilizar a la victima explicandole que
ya ha sido solicitada ayuda médica. La cabeza debe mantenerse al mismo nivel

gue el tronco, excepto cuando exista dificultad respiratoria.

En ausencia de lesiones craneales o cervicales se pueden elevar
ligeramente los hombros y la cabeza para mayor comodidad. Si se producen
nauseas o vomitos debe girarse la cabeza hacia un lado para evitar

aspiraciones.

Nunca se debe administrar alimentos o bebidas (si el paciente va a requerir
cirugia, hay que esperar hasta que se vacie el estbmago), y mucho menos en el
paciente inconsciente. La primera actuacion, la mas inmediata, debe ser
procurar al paciente una respiracion aceptable: conseguir la desobstruccion de
las vias respiratorias para evitar la asfixia, extrayendo los cuerpos extrafios —
sdlidos o liquidos— y retirando la lengua caida hacia atras. Si el paciente no
respira por si solo habra que ventilarlo desde el exterior mediante respiracion

boca a boca hasta disponer de un dispositivo mecanico.

3.35.2. Qué hacer cuando las personas se estan

asfixiando

En la figura 37 se muestra el procedimiento cuando una persona sufre de

asfixia.
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Figura 36.

Como actuar con personas que se estan asfixiando

2. Coloque la otra mano sobre

1. Cdéquese de pie o de rodillas detras del
paciente inconsciente. Pasele un brazo
alrededor de la cintura de manera que el
pufio quede entre las costillas y el onbligo,
con el pulgar dirigido hacia adentro y en
contacto.

la primera.

3. Utilice la mano de fuera para ejercer una
fuerza lo mayor posible hacia adentro y
hacia arrba con el fin de expulsar
rapidamente el aire de los pulmones de la
victma. Si no se logra resolver la
obstruccién repetir la maniobra hasta
cuatroveces.

En la asfixia, el aire no puede entrar en los pulmones y el oxigeno no

Fuente: elaboracién propia.

llega a lasangre circulante. Entre sus causas se encontraron el ahogamiento, el
envenenamiento por gases, la sobredosis de narcéticos, la electrocucion, la
obstruccién de las vias respiratorias por cuerpos extrafios y la estrangulacion.
Para evitar un dafio cerebral irreparable al detenerse la oxigenacion tisular, se
debe instaurar inmediatamente algun tipo de respiracion artificial. La mayoria de
las personas mueren cuatro a seis minutos después de la parada respiratoria si

no se les ventila de forma artificial.
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3.3.5.3. Qué hacer cuando se presentan fracturas

En el lugar donde se produjo la lesion se observara una deformacion o
deformidad, si ésta se localizara en cualquiera de las extremidades superiores
deberd consultarle al paciente si puede mover sus dedos, de no ser asi se
procedera a inmovilizar la parte afectada, colocandole un cabestrillo que puede
ser un trozo de tela de forma triangular, éste debe cubrir el antebrazo. Si se
trata de una fractura en las extremidades inferiores la persona no podra caminar
y para localizar la lesiébn debera descoser el pantalon para inmovilizar las
mismas, se utilizard un entablilado improvisado. Ya que la persona se
encuentre inmovilizada, se le podra trasladar con mucho cuidado para no
producir mas dafio y remitirselo al médico para aplicarle el tratamiento

necesarno.

Figura 37. COmo actuar con personas que se estan asfixiando

Simples o fisuras

Completas o cerradas

l‘_f’f’
’ .L‘.u‘!r’éﬂ"l.
)

Abiertas o expuestas

o o T W

Fragmentarias

Fisura Fractura simple Fractura complicada
(sin desplazamiento) {con desplazamiento)

Fuente: elaboracién propia.
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3.354. Qué hacer cuando hay personas con

guemaduras de primero, segundo y tercer grado

Estas son lesiones en la piel causadas por el calor del sol, quemaduras
térmicas, cualquiera de éstas puede complicarse o agravarse si no se le presta

el cuidado necesario e inmediata.

Los tratamientos que se deben aplicar son:

Para las quemaduras de primer y segundo grado es importante y urgente
disminuir el calor producido por la quemadura y reducir el dolor. Por lo tanto,
debera aplicarse inmediatamente la mayor cantidad posible de agua fresca

como medida de urgencia.

El caso de quemaduras de tercer grado, el area lesionada deberd ser
recubierta por un pafio limpio y hiamedo, no deberd echarsele agua en
abundancia como en los casos anteriores, pero el aplicar pafios humedos
permmitird aliviar en gran parte la lesion mientras se atienda de una manera mas

eficiente.

3.3.6. Clases de extintores existentes

Es importante considerar tener uno o mas extintores de fuego dentro de la

bodega. Hay tres clasificaciones:

o El extintor clasificado Aes para productos de madera y papel.
o Los extintores clasificados B son para fuegos de liquidos flamables y
grasa.
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Los extintores clasificados C son para fuegos eléctricos. Para la bodega
se recomienda conseguir un extinguidor clasificado ABC, el cual sirve

para todos los casos.

Los extintores deben ser colocados cerca de una salida.

Revisar los extintores una vez al mes para asegurarse de que estén

cargados apropiadamente.

Si después de usar el extintor, el fuego no se apaga, dejarlo, salga hacia

afuera enseguida yluego llame al departamento de bomberos.

3.3.7. Casos de emergencias que se pueden presentar en una

empresa manufacturera de pinturas

Mantener la calma para actuar con serenidad y rapidez, dando

tranquilidad y confianza a los afectados.

Evaluar la situacion antes de actuar, realizando una rapida inspeccion de
la situacion y su entorno que pemmita poner en marcha la llamada
conducta PAS (proteger, avisar, socorrer).

Proteger al accidentado asegurando que tanto él como la persona que lo
socorre estén fuera de peligro. Esto es especiamente importante cuando
la atmésfera no es respirable, se ha producido un incendio, existe

contacto eléctrico o una maquina esta en marcha.

Avisar de forma inmediata al servicio de emergencia, para que acudan al
lugar del accidente a prestar su ayuda especializada. El aviso ha de ser

115



claro, conciso, indicando el lugar exacto donde ha ocurrido la emergencia
y las primeras impresiones sobre los sintomas de la persona o personas

afectadas.

Socorrer a la persona o personas accidentadas comenzando por realizar
una evaluacidon primara. ¢estd consciente? ¢respira? ¢itiene pulso? A
una persona que esté inconsciente, no respire y no tenga pulso se le
debe practicar la resucitacion cardio-pulmonar (RCP).

No mover al accidentado.

No dar de beber ni medicar al accidentado.
3.3.8. Tipos de fuego que se pueden presentar en la fabricacion
de pinturas y qué agentes extintores deben usarse para el

control de incendios

Uno de los riesgos a los que es necesario prestar mayor atencion en las

bodegas de almacenamiento es el de incendio. Las personas que pueden verse

afectadas por un incendio estan sometidas a los siguientes factores:

Humos y gases calientes
Insuficiencia de oxigeno
Calor

Riesgo de quemaduras

Péanico

Seguln la naturaleza que genera un incendio, existen diferentes tipos de

fuego, a saber:

116



o Clase A: fuego de materias sodlidas (madera, carton, papeles, telas).

o Clase B: fuego de liquidos o de soélidos licuables (ceras, parafinas,
grasas, alcohol, gasolina).

o Clase C: fuego de gases (acetileno, metano, propano, butano, gas
natural).
o Clase D: fuego de metales (sodio, potasio, magnesio, aluminio en polvo)

En las bodegas de almacenamiento los mas frecuentes son los de clase

AC, por la manipulacion de madera y gases.

La eleccidon de un agente extintor y su forma de aplicacion dependen de

diferentes variables como las siguientes:

. El tipo de fuego

. La velocidad necesaria de actuacion

. La magnitud del riesgo

. La ubicacién de los factores de riesgo

. El dafio que pueda causar el posible agente extintor en las instalaciones
. El coste del equipo de extincion

Segun el agente extintor, los extintores pueden ser:

. De agua

. De espuma

. De polvo

. De anhidrido carbdnico (diéxido de carbono)
. De hidrocarburos halogenados (halones)
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. Especifico para fuego de metales
En la eleccidén del tipo de extintor es necesario considerar las posibles

incompatibilidades, para lo cual resulta de utilidad consultar la tabla XiII.

Tabla XIl.  Valoracion del agente extintor respecto ala clase de fuego

Matarcales nflamabhes

CLASES DE FUEGO

TIPO DE EXTINTOR

A B C D

De agua pulverizada XXX X

De agua a chorro XX

De espuma XX XX

De polvo convencional XXX | XX

De polvo polivalente XX XX XX

De polvo especial X
De anhidrido catdnico X XX

De hidrocarburos
halogenados

Especifico para fuego de

metales

XXX Muy adecuado, XX Adecuado, X Aceptable
Espacios en blanco: incompatibilidades

Fuente: elaboracion propia.
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o Como operar el extintor

0 Verificar que sea el adecuado para apagar el fuego identificado
(tipo A, B, C yD).

0 Comprobar la presién del extintor.

0 Descolgar el extintor.

0 Trasladar al lugar del incendio.

0 Ubicarse a favor del aire, y aproximadamente de 2 a 3 metros de

distancia de las llamas.

0 Quitar el seguro que se encuentra en la parte lateral de la valwla y

accionarla, dirigiendo la descarga a la base del fuego con
movimientos de vaivén.

3.3.9. Qué hacer cuando hay un sismo o un terremoto
Si alguien se encuentra dentro de la bodega en el momento de un
terremoto o sismo fuerte, no correr, quedarse en el lugar sin alejarse de los
ventanales, mantén la calma hasta que el movimiento cese y esperar las

indicaciones.

Algunas medidas generales de seguridad y prevencién en caso de
terremoto son:
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o Contar con coordinadores para casos de emergencias. No salir de la
bodega hasta recibir la orden, ya que cualquier objeto puede caer de lo
alto. Durante el sismo protéjer bajo una mesa o escritorio, o bien, sitar
bajo las vigas y cerca de las columnas de la bodega. Aléjar de los
ventanales. Las escaleras, aun cuando son vias de escape constituyen
peligro, por las caidas de las personas, durante una evacuacion hacerlo
con calma, recuerde que usted no estd solo. Por ningln momento

empuje a quien va delante de usted, esto puede ocasionar una caida

mltiple.
o Mantenga visible una o varias linternas con baterias en buen estado.
o Después del terremoto, revisar si hay heridos y movilizar a las personas

heridas, utilizar zapatos para no herirse con escombros y vidrios. No
utilizar el teléfono, excepto para llamadas de verdadera urgencia. Estar
preparados para otros sismos.

3.3.10. Procedimiento de evacuacién de emergencias

El procedimiento para la evacuacion de emergencia se describe a

continuacion en la figura 39.
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Figura 38. Evacuacion de emergencia

a. [bBEstar atento a la orden de evacuar si
asiserequiere.

b. Bvitar correr, gritar y enpujar.

C. En caso de ser necesario evacuar,
cada persona seguira la ruta de
evacuacion previamente definida teniendo
en cuenta el lugar donde se encuentre y
siguiendo todas las instrucciones dadas
por la brigada de evacuacion (BEM.)

d. Conserve su derecha, ya que los
cuerpos de socorro y seguridad se
movilzaran por el lado izquierdo.

e. Camine no corra.

f. No se devuelva por ningan motivo.

g. Diriase al “Runto de Reunion” inicial, el
cual se encuentra en el parqueo de Centro
de Distribucion.

h. Aléjese de vidrios y otras estructuras
peligrosas.

i. Espere el conteo fisico de personal y
las instrucciones del personal de la BEM

VIODNIDHddNW3 3d NOIDVNIOVAAL

Lopebase S.A .

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39.
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Fuente: elaboracién propia.

3.3.11. Cuales son las causas y tipos de accidentes que se

pueden presentar en la fabricacion de pinturas

Primero, el accidente esta constituido por el hecho momentaneo que

produce la lesion de la persona o por lo menos el dafio o deterioro.

El factor, casi determinante de los accidentes de trabajo, lo constituyen

los actos y condiciones inseguros.
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Se debe analizar detenidamente qué es lo que conduce a que se den las
condiciones inadecuadas, determinando las sub-causas que influyen éstas
pueden reducirse a tres: actitud inapropiada, no se quiere; falta de conocimiento,
no se sabe; incapacidad fisica o mental, no se puede. Por otra parte, segun
Heinrich, los factores que conforman un accidente son: agente del accidente y

Sus partes.

Se entiende por agente, aquel objeto, sustancia 0 exposicion que esta

maés asociado con la lesidn que se produjo y que debi6 ser corregido.

Para detemminaro se deben seguir las siguientes reglas: precisar no solo
el agente en general, sino siempre que se pueda, la parte del agente que

ocasiona el accidente.

o Tipos de accidentes: puede definirse como la forma de contacto de la
persona lesionada, con un objeto, sustancia, exposicion o movimiento,
gue causaron inmediatamente la lesion.

Clasificacion de los tipos de accidentes.

Golpe contra la persona; es proyectada contra un objeto
Golpe por el objeto; es el que es proyectado contra la persona
Atrapado, o cogido por, en, o entre algo

Caida

Sobre esfuerzo

Contacto con temperaturas extremas

Inhalacién o absorcion de sustancias toxicas

Contacto con corrientes eléctricas

O O 0O o o o o o o

Tipo de accidente no clasificado
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Acto inseguro: puede definirse como la violacion de un procedimiento que
debié observarse, lo cual produjo el accidente. Debe deteminarse si el

acto inseguro fue producido por el lesionado, o por otra persona.

Su clasificacion es:

Se operasin la autorizacién necesaria

Se operasin contar con los dispositivos de seguridad

Se operd con velocidad insegura

Uso o empleo inseguro del equipo

Carga insegura

Posicién insegura

Trabajo con equipo en movimiento, cuando no debe hacerse asi

Travesuras, distracciones, etc

O O 0O 0O O O o o o

Falta de ropa o equipo de proteccion personal

Factor personal inseguro: puede definirse con las caracteristicas fisicas o

mentales inapropiadas que ocasionan el acto inseguro.

Actitud impropia
Falta de conocimiento
Carencia de destreza
Defectos fisicos

Situacion psiquica

o O O O o o

Factores personales inseguros

Prevision de accidentes: lo mas importante para la prevision de

accidentes, radica en las acciones correctivas que se emplean, con base
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en el analisis de las causas que condujeron a la produccion de

accidentes.

Seleccién adecuada del personal

0 Educacion sistematica: esta constituye el medio mas importante y
efectivo de prevenir los accidentes y enfermedades. El 98% de

estos se deben a actos inseguros y a condiciones inapropiadas.

0 Recolocacion del trabajo: debido a que los accidentes pueden
deberse a circunstancias personales de salud, debilidad,
nerviosismo, etc., del trabajador, lo mas importante sera tratar de
colocaro en otro puesto, distinto a aquel en el que presenta

propensién a accidentarse.

0 Revision técnica periddica: uno de los medios correctivos mas
atiles es la revision gue en forma periddica y obligatoria, debe
hacerse por los técnicos en union con el jefe de personal, para
observar aquellas circunstancias, medidas de proteccién in-
adecuada o actividades inseguras que se estan realizando, con el

fin de corregirlas.

0 Tratamiento médico: en muchas ocasiones, la propension a
accidentarse es consecuencia de determinadas causas

fisiologicas.
0 Orientacién psiquica: orientacion que pueda hacerse al trabajador

por un psicologo, ya que la ocurrencia de los accidentes suele

coincidir con descontentos del trabajador, ansiedades de éste por
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situaciones en que se halla en relacién con la empresa o su familia,

o frustraciones que ha tenido.

Responsabilidades de los empleados: la responsabilidad principal
de un supervisor es comunicar a los colaboradores la necesidad
de trabajar con seguridad. La seguridad comienza con la
orientacion a los empleados de nuevo ingreso, la seguridad debe
acentuarse. La responsabilidad de cumplir con las medidas de

Seguridad e Higiene proporcionadas por la empresa.
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4. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA DEL
REQUERIMIENTO DE MATERIALES Y REPUESTOS (FASE
DE DOCENCIA)

4.1. Planificar reuniones

. Retroalimentacion con los usuarios involucrados

Para deteminar los problemas o inconvenientes que han tenido los
operarios se debe realizar reuniones peridédicas y capacitaciones para ir
perfeccionando los procedimientos y no tener deficiencias en los procesos para

deteminar las posibles mejoras que puedan realizarse.

Una vez que se ha determinado la existencia de algun problema en el area
de produccion, correspondera al departamento de produccién realizar las
acciones correspondientes para satisfacer las necesidades de la empresa y

tener un ambiente laboral adecuado.

Las modificaciones realizadas tanto a los procedimientos como a las
instalaciones deben ser evaluadas después de ser implementadas, con el
propésito de establecer si las mismas solucionaron total o parciamente los
problemas o inconvenientes detectados; sin embargo, es conveniente dar un
seguimiento continuo para verificar si las modificaciones realizadas se

encuentren en Optimas condiciones y si han sido eficientes.

o Reuniones periddicas con el personal de produccidn, contabilidad y

gerencia general
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Deben realizarse reuniones peridédicas con el personal involucrado en la
toma de inventarios y los planes de contingencia de emergencia para dar a
conocer las modificaciones realizadas, logrando con ello la actualizacion
continua del personal, lo que conducira a la adecuada utilizacién y optimizacion
de los recursos disponibles de la empresa. Proponiéndoles beneficios al
departamento de produccién y despachos como a toda la empresa siendo estos,
ahorro de tiempos en produccién, check list de la maquinaria, abastecimientos
de materia primay cierres puntuales de operaciones por parte del departamento
de contabilidad, disminuyendo los inventarios fisicos, obteniendo mejor control
en el manejo de inventarios para la optimizacion de los recursos y la
minimizacion de los costos.

4.2. Programacion de capacitaciones

Parte del proceso requiere la programacion de capacitaciones al

personal, por lo cual, dicha programacién se describe en los puntos siguientes.

4.2.1. Planificacién de requerimiento de materiales y repuestos

o Productividad: las actividades de capacitacion de desarrollo no solo
deberian aplicarse a los empleados nuevos, sino también a los
trabajadores con experiencia. La instruccion puede ayudarle a los
empleados a incrementar su rendimiento y desempefio en sus
asignaciones laborales actuales.

o Calidad: los programas de capacitacion y desarrollo apropiadamente
disefiados e implantados también contribuyen a elevar la calidad de la
produccién de la fuerza de trabajo. Cuando los trabajadores estan mejor

informados acerca de los deberes y responsabilidades de sus trabajos y
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cuando tienen los conocimientos y habilidades laborales necesarios son

menos propensas a cometer errores costosos en el trabajo.

Planeacién del recurso humano: la capacitacion y desarrollo del
empleado puede ayudar a la compafia y a sus necesidades futuras de

personal.

Salud y seguridad: la salud mental y la seguridad fisica de un empleado
suelen estar directamente relacionados con los esfuerzos de capacitacion
y desarrollo de una organizacion. La capacitacion adecuada puede
ayudar a prevenir accidentes industriales, mientras que en un ambiente
laboral seguro puede conducir actividades mas estables por parte del

empleado.

Prevencion de la obsolescencia: los esfuerzos continuos de capacitacion
del empleado son necesarios para mantener actualizados a los
trabajadores de los avances actuales en sus campos laborares

respectivos.

La Obsolescencia del empleado puede definirse como la discrepancia
existente entre la destreza de un trabajador y la exigencia de su trabajo.
La Obsolescencia puede controlarse mediante una atencion constante al
pronostico de las necesidades recursos humanos, el control de cambios
tecnoldgicos y la adaptacion de los individuos a las oportunidades asi
como los peligros del cambio tecnolégico.

Desarrollo personal: no todos de los beneficios de capacitacion se
reflejan en esta misma. En el ambito personal los empleados también se

benefician de los programas de desarrollo administrativos, les dan a los
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participantes una gama mas amplia de conocimientos, una mayor
sensacioén de competencia y un sentido de conciencia, un repertorio mas

grande de habilidades y otras consideraciones, son indicativas del mayor
desarrollo personal.

Tabla Xlll. Planificacién de requerimiento de materiales y repuestos

Tiempo .
Actividad Diario Semanal Mensual Anual
Productividad X X X X
Calidad X X X X
Planeacion X X X
RRHH
Salud y
Seguridad X X X X
Prevencion de-Ia X X X
Obsolescencia
Desarrollo X X
personal

Fuente: elaboracion propia.
4.2.2. Capacitacion en control de inventarios
Es toda actividad realizada en una organizacién, respondiendo a sus

necesidades, que busca mejorar la actitud, conocimiento, habilidades o

conductas de su personal. La capacitacion pretende lograr lo siguiente:

o Busca perfeccionar al colaborador en su puesto de trabajo

o Realizarla en funcion de las necesidades de la empresa
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o Tener un proceso estructurado con metas bien definidas

La necesidad de capacitacion surge cuando hay diferencia entre lo que
una persona deberia saber para desempefiar una tarea, y lo que sabe
realmente. Estas diferencias suelen ser descubiertas al hacer evaluaciones de

desempefio, o descripciones de perfil de puesto.

Cada persona debe estar preparado para ocupar las funciones que
requiera la empresa. El cambio influye sobre lo que cada persona debe saber,y
también sobre la forma de llevar a cabo las tareas. Una de las principales
responsabilidades de la supervision es adelantarse a los cambios previendo
demandas futuras de capacitacion, y hacerlo segun las aptitudes y el potencial

de cada persona.

4.2.3. Instrucciones del plan de contingencias

o Induccion: es la informacion que se brinda a todos los empleados de la
empresa. Esta induccion la debe realizar personal capacitado en el tema,
donde los instruyan como deben reaccionar ante una contingencia, del
mismo modo es importante la creacion de brigadas de emergencia, y que
todo el personal se someta a capacitaciones para recibir los
entrenamientos basicos de primeros auxilios. La gerencia general
establece por escrito las actividades, de modo de que la acciéon sea

uniforme y planificada.
o Entrenamiento: se aplica al personal operativo. En general se da en el

mismo puesto de trabajo. La capacitacion se hace necesaria cuando hay

novedades que afectan tareas o funciones, o cuando se requiere elevar el
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nivel general de conocimientos del personal operativo. Las instrucciones

para cada puesto de trabajo deben ser puestas por escrito.

Simulacros: se deben realizar simulacros sin previo aviso para visualizar
la reaccidn que optaria la mayoria de las personas de la empresa, deben
instalarse observadores en todos los puntos de la empresa para ciriticar
los puntos fallidos en el procedimiento. Deben realizarse simulacros de
primeros auxilios lo cual es de wvital importancia, debido que pueden
salvar vidas, porque la empresa manufactura productos bastante
volatiles. Las materias primas utilizadas pueden causar asfixias,

guemaduras, heridas, etc.

Desarrollo de Humano: Suele ser lo mas dificil, porque se trata de
desarrollar actitudes que conocimientos y habilidades concretas. En todas
las demas acciones de capacitacion, es necesario el compromiso de la
gerencia. Aqui, es primordial el compromiso de la Gerencia General, y de
los maximos niveles de la organizacion. El estilo gerencial de una
empresa se logra no solo trabajando en comun, sino sobre todo con
reflexion comuan sobre los problemas de la gerencia. Deben difundirse
temas como la administracion del tiempo, conduccion de reuniones,

analisis ytoma de decisiones, y otros.
En cualquiera de los casos, debe planificarse adecuadamente tanto la

secuencia como el contenido de las actividades, de modo de obtener un

maximo alineamiento
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Tabla XIV. Planificacion del plan de contingencia

Induccién| Entrenamiento | Simulacros Desarrollo
Humano
Charlas X X X X
Capacitacion X X
Mater ale s X X X
Operativos X X
Manejo de
Incide ntes X
Plande
contingencia X X X X
Especialista X X
Motivacon X
Ejerccios X X
Planificacion X X X X
Fuente: elaboracion propia.
4.3. Retroalimentacion con los usuarios involucrados

La capacidad de ofrecer retroalimentacion efectiva es fundamental para el

proceso de coaching, y para ello se deben tener en cuenta varios aspectos:

o La retroalimentacion debe ser especifica, es decir, debe estar basada en

hechos y esfuerzos concretos.

o Cuanto mas esta la sugerencia alejado del desempefio que se desea

lograr, tanto menor sera su efecto.

° La retroalimentacidon debe sersincera e individualizada.
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Antes de dar retroalimentacion, se debe preparar lo que se va a decir.

Las cualidades de un coach efectivo

o] Positivo: su labor no es buscar al culpable, sino alcanzar las metas
de productividad brindando coaching a sus empleados para que
logren un rendimiento optimo.

o] Entusiasta: su actitud es contagiosa, ya que infunda energia
positiva en cada encuentro.

o] Confiable: el coach efectivo confia en que sus empleados pueden
realizar la labor asignada correctamente.

o] Directo: utiliza comunicacién efectiva, la cual es especifica y
concreta.
o] Orientado a la meta: fundamenta sus labores en metas claras y

bien definidas.

o] Experto: atrae respecto y lealtad, pues conoce su trabajo mejor
gue nadie.
o] Observador: es consciente de aquellas cosas que no se expresan

con las palabras sino con los gestos.

o] Respetuoso: trata a sus empleados como personas valiosas, de tal

modo que aprende a conocerlos y tratarlos mejor.
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0 Paciente: no insulta a sus empleados por no haber comprendido lo

que les asigno.

0 Claro: Se asegura que sus empleados entienden lo que les explica.

0 Seguro: mantiene siempre una presencia fuerte.

Existen tres atributos esenciales que motivan a los empleados para realizar

sus tareas con eficiencia:

o La necesidad de alcanzar un logro: se da cuando las personas sienten
gue pueden hacer algo y que eso los hace sentir bien, asi que contindan

haciéndola para mejorar cada vez mas.

o Deseo vehemente de aprender: cuando los empleados aman su trabajo
desean aprendermas y sermejores en éste.

o Anhelo de contribuir: cuando lo empleados conocen el valor de lo que
hacen yel de sus aportes, entonces tratan de optimizar su trabajo.

o Para dichos atributos, existen diferentes estrategias de coaching que se
pueden aplicar: ofreciendo desafios adecuados, creando oportunidades

de aprendizaje y asignando trabajos de importancia

Indicadores del coaching efectivo: el coach efectivo debe asegurarse
siempre de que el lenguaje corporal vaya acorde con el mensaje quiere
transmitir, pues si no es asi sus empleados creerdn mas en sus gestos que en
sus palabras. Asitambién, mantener una politica de puertas abiertas, de manera

gue el empleado se sienta con suficiente confianza para presentarle sus ideas.
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Para poner en practica una sesion de coaching efectiva, se deben seguir
los siguientes pasos: definir la meta, establecer reglas basicas, mantener la
concentracion, evitar los monologos, hablar con claridad y sencillez, prestar

atencion en el asunto objeto de estudio y estar abierto.

Como plantear preguntas efectivas: éstas ayudan a recibir informacion util
de parte de los empleados, debido a que son breves, claras, centradas,
pertinentes, constructivas, neutrales y abiertas. Segun el autor, existen tres

metodos para obtener mejores resultados al momento de hacer preguntas

efectivas:

o Dar tiempo a la persona para que piense su respuesta

o Decir a los empleados la importancia de la informacion pedida

o Escuchar atentamente la respuesta después de haber preguntado

Como ser un buen oyente: un coaching efectivo también conlleva
escuchar atentamente a los empleados. Segun el autor, existen 7 claves para

escuchar con efectividad:

o Estar preparado: es decir, anticipar las respuestas y dar seguimiento a las
preguntas.
o Dejar a un lado lo que se esti haciendo: de manera que nada le quite su

atencion del emisor.

o Mantener contacto visual: la falta de éste crea mayores posibilidades de

incomprension.
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o Oir todo lo que se dice antes de responder.

o Tomar notas: esto mantiene la concentracién en lo que se esta diciendo.

o Aceptar sus sentimientos: cuando se pregunta, se acepta que los
sentimientos de los empleados son importantes.

Permitir silencio: es una oportunidad para el empleado dar una respuesta
precisa. Una manera de estar seguro de que se ha comprendido todo lo dicho,

es el método de las tres R:

o Recibir: concentrar la atencién en quién habla para mantener su enfoque
o Reflexionar: pensar en lo que se escucha ybuscarle el sentido
o Reformular: rehacer preguntas para estar seguro de que se dijo

Solucién de problemas mediante el coaching: otra de las metas del
Coaching es capacitar a las personas para que éstas resuelvan problemas por
sisolas, para ello el autor recomienda una sucesion de pasos con los cuales se
hace més efectiva la solucion de una dificultad; dichos pasos son:

o Definir la oportunidad

) Definir el objetivo

o Crear el planteamiento de accion

o Crear el plan de accion

o Determinar los pardmetros de evaluacion
o Confirmar la comprension

o Planificar el seguimiento
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El coach como entrenador: el primer requisito para ser un entrenador
efectivo es el dominio de la tarea que tiene en sus manos. Luego, se debe
desglosar en breves pasos el proceso que se quiere ensefiar. Durante el
entrenamiento, mostrar la forma de realizar la tarea e inmediatamente pemitir
gue el empleado trate de hacera por sisdlo. Por Gltimo, se debe asegurar que

los aprendices dominan el método ensefiado.

El coach como consejero: debe ayudar a los empleados a comprendersu
trabajado antes de realizarlo y la importancia de éste; debe reforzar la
motivacién de los mismos y ofrecer informacién precisa y honesta, asi como
directrices sobre les expectativas laborales. Para todo ello, es necesario que el
coach tenga tiempo, energia, buena woluntad e informacion suficiente para
compartir con sus empleados. Segun al autor, existen dos tipos de consejeria:
interna, la cual ensefia capacidades y sentido comun corporativo y; externa, la

cual ayuda a una persona a edificar una carrera profesional.

El coach como corrector: tener que corregir un desempefio inadecuado es
una funcién negativa que el coach debe desempefar al igual que las positivas.
Para ello, debe evitar acusar al empleado, simplemente debe estudiar su
comportamiento, tratar de comprenderlo y ayudarle a cambiarlo. Segun el autor,
el modelo de Accion Positiva Especifica (APF), ayuda a los empleados a
mejorar su comportamiento a través un estudio del mismo, formulacion de
preguntas al respecto y luego, el logro de un acuerdo que dé solucion al
problema. Una vez resuelto el problema, se deja atrds lo pasado y se tiene en

cuenta el futuro.

o Obstéaculos para el coaching
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El coach efectivo de romper diferentes obstaculos al momento de
trabajar; uno de ellos es suprimir aquellas actividades superfluas que carecen de
propésitos; también, debe asegurarse de que sus empleados comprenden
realmente lo que se le dice, para ello debe evitar utilizar jergas y lenguaje que
interrumpen la comunicacion efectiva. Asi también, un coach debe estudiar su
propio comportamiento y sus actitudes para verificar que éstos no obstaculizan

el desempefio de sus empleados y ademas, debe evitar el afan de resolver
todos los problemas personalmente.

Pasos para el coaching efectivo: es importante el hecho de que sus
empleados se desarrollen para que realicen su trabajo con efectividad e

independencia.

Para ello, existen una serie de pasos que el coach debe sequir:

Definir el desafio y describir el resultado esperado
Analizar posibles opciones de solucion
Desarrollar un plan de accion

Establecer plazos

Definir criterios de evaluacion

Facilitar la accion

O O O o o o o

Perseverar hasta el final

4.4, Reuniones periddicas con el personal involucrado

o Hacer una descripcion general

0 Determinar el tema y objetivos de la sesién

0 Preparar la sesién
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o] Preparar su guia de lasesion a dictar

o] Detemminar los puntos claves a destacar ensu sesiéon

Planee la direcciéon de reunién

o] Estudiar el grupo que asistira a la sesion
o] Informar sobre el contenido de la sesion
o] Prever situaciones problematicas que puedan surgir en la sesién

Tener listo todo el material

Pizarrén a utilizar en la sesion
Tiza y borrador
Ayudas audiovisuales

Equipo necesario para las demostraciones

Prepare convenientemente el lugar de la reunién

0 Cerciorarse que todos puedan ver y oir bien

o] Asegurarse que el local de la reunion presente las condiciones
adecuadas (iluminacion, ventilacion, salidas, mobiliario)

Como dirigir una reunion

0 Inicie la reunién

- Presentacion (Si es necesario)
- Procurar que el grupo se sienta comodo

- Indicar el procedimiento o régimen usado
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Destacar cudl es el problema o asunto aser tratado y cuales
objetivos se desean alcanzar

Hacer introduccion

Dirija y controle

Estimular la participacion

Utilizar adecuadamente las preguntas y ayudas audio —
visuales

Mantener la reunién dentro del asunto o topico en desarrollo
Resumir con frecuencia
No pemitir que un participante monopolice un tema

Controlar la reunion sin provocar resentimientos

Consiga la aceptacion de los resultados

Solicite del grupo que las ideas y opiniones sean
expresadas nuevamente.

Reajuste tanto ideas como opiniones, de manera que la
mayoria del grupo las acepte.

Haga varias tentativas hasta que las conclusiones sean

aceptadas por la mayoria.

Resuma la reunién

Indique lo que se ha conseguido con la reunion
Muestre los aspectos sobresalientes

Haga una evaluacion de las ideas, opiniones, sugestiones y
experiencias presentadas.
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- Determine el plan de accién a seguir

- Haga una clausura adecuada

Cualidades que debe poseer el director de reuniones

O O 0O 0O 0O O OO O oo o o o o o o

Inteligencia
Energia

Integridad moral
Equidad

Capacidad técnica
Cultura general
Cordialidad
Entusiasmo

Auto — confianza
Buen humor
Conocimiento de la naturaleza humana
Buen humor
Habilidad educativa
Auto — dominio
Modestia
Optimismo
Iniciativa

Lo que hace un buen director durante una discusion

o O O o

Motiva y dirige al grupo
Adapta su presentacion al tipo de participante
Usa términos al alcance de todos

Piensa antes de hablar
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Habla viendo a todos los participantes
Hace énfasis en los puntos importantes
Habla claro y con voz modulada

Usa la mimica apropiada

Usa buenos modales

Acepta sugerencias mejores que las de él

O O O O o o o

Capta las respuestas del grupo rapidamente y actia de
conformidad

(@)

Resume con precision las ideas del grupo

0 Reconoce que sus conocimientos son limitados y agradece la
aportacion de los participantes

0 Ausente del complejo de jefatura o autoridad

0 Controla la direccién en forma imperceptible

0 Evita la postura de catedratico

45, Medicién de resultados

La técnica documental pemite la recopilacion de informacion que
sustenta el estudio de los procesos. Incluye el uso de instrumentos definidos
segun la fuente documental a que hacen referencia. La técnica de campo
pemite la observacion en contacto directo con el objeto de estudio, y el acopio
de testimonios que pemitan confrontar la teoria con la practica en la busqueda

de la verdad objetiva.

Se capacitd al personal de la empresa con el fin de que obtuvieran los
conocimientos correspondientes del tema a implementar, los temas que se
impartieron fueron los siguientes:

. Técnicas de inventario

143



0 Impartido por Ivan Gramajo (asistente de produccién)
o] 20 participantes (departamentos de produccion y contabilidad)
o] Resultado, 100 %, satisfactorio

Control yregistros de inventario

o] Impartido por Ivan Gramajo (asistente de produccién)
o] 20 participantes (departamento de contabilidad y produccion)
o] Resultado, 100 %, satisfactorio

Control yregistro de repuestos

o] Impartido por Ivan Gramajo (asistente de produccion)
o] 13 participantes (departamento de produccion)
o] Resultado, 100 %, satisfactorio

Agitadores de mural tipo cowles

o] Impartido por Ivan Gramajo (asistente de produccion)
0 15 participantes (departamento de produccién y gerencia general)
o] Resultado, 100 %, satisfactorio

Beneficios de los agitadores

o] Impartido por Ivdn Gramajo (asistente de produccion)
o] 14 participantes (departamento de produccién y gerencia general)
o] Resultado, 100 %, satisfactorio
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Mantenimiento productivo total

0 Impartido por Ivan Gramajo (asistente de produccion)
0 14 participantes (departamento de produccidén y gerencia general)
0 Resultado, 100 %, satisfactorio

Plan de contingencias

0 Impartido por el Gerente de produccion e Ivan Gramajo (asistente
de produccion).
0 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)

0 Resultado, 100 %, satisfactorio

Personal encargado de accionar el plan de contingencias 100 %

0 Impartido por el Gerente de produccion e Ivan Gramajo (asistente
de produccion).

0 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)
0 Resultado, 100 %, satisfactorio

Funcion del plan de contingencias
o] Impartido por el Gerente de produccion e Ivan Gramajo (asistente
de produccion).

0 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)

0 Resultado, 100 %, satisfactorio

Qué hacer cuando hay personas heridas

145



o] Impartido por el Gerente de produccion e Ivan Gramajo (asistente
de produccion).

o] 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A))

o] Resultado, 100 %, satisfactorio

Qué hacer cuando las personas se estan asfixiando

o] Impartido por el Gerente de produccion e Ivan Gramajo (asistente
de produccion).
o] 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)

0 Resultado, 100 %, satisfactorio

Qué hacer cuando se presentan fracturas

o] Impartido por el Gerente de produccion e Ivan Gramajo (asistente
de produccion).
0 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)

o) Resultado, 100 %, satisfactorio

Qué hacer cuando hay personas con quemaduras de primero, segundo y

tercer grado.
o] Impartido por el Gerente de produccion e Ivan Gramajo (asistente
de produccion).

o] 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)
o] Resultado, 100 %, satisfactorio

Clases de extinguidores
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0 Impartido por el Gerente de produccion e Ivan Gramajo (asistente
de produccion).

0 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)

0 Resultado, 100 %, satisfactorio

Casos de emergencias que se pueden dar

0 Impartido por el Gerente de produccion e Ilvan Gramajo (asistente
de produccion).
0 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)

0] Resultado, 100 %, satisfactorio

Procedimiento de evacuacion

0 Impartido por el Gerente de produccion e lvan Gramajo (asistente
de produccion).
0 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)

0 Resultado, 100 %, satisfactorio

Rutas de evacuacion

0 Impartido por el Gerente de produccion e lvan Gramajo (asistente
de produccion).

0 50 participantes (empresa COPEBASE, S.A)

0] Resultado, 100 %, satisfactorio
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Figura 40. Fotografia de la familia COPEBASE, S.A.

Fuente: COPEBASE, S A.
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CONCLUSIONES

La planificacion de requerimiento de materiales conlleva una forma de
planificar la produccion caracterizada por la anticipacion, tratandose de
establecer qué se quiere hacer en el futuro y con qué materiales se
cuenta, para poder realizar todas las tareas de produccion, para ello el
sistema trabaja con dos parametros basicos, tiempos y capacidades.

Pocas veces se realiza en la empresa la planificacion de requerimiento
de materiales, ya que han trabajado con base en las necesidades que
presenta el mercado. La falta de controles ha desarrollado que el
requermiento de materiales sea un proceso de mejora, para no
provocar paros en la produccion, por falta de materias primas en el
momento necesario, incurriendo en gastos, tiempos muertos y ociosos,

como también atrasos en las 6rdenes de produccion.

Los puntos criticos en la planificacion de materiales y repuestos fueron
varios, entre ellos: falta de inventarios ciclicos, no tener los repuestos a
tiempo, no brindar mantenimiento preventivo, falta de alimentacion en
entradas y salidas de las materias primas, como el producto terminado,
la ausencia a la anticipacion de las necesidades futuras y sobre todo los

controles para la entrega de los materiales al personal de produccion.

Se desarrollaron herramientas de cémputo con una metodologia que
pemitiera satisfacer las necesidades de un sistema eficiente de
planificacion de materiales y repuestos, proporcionando informacién

exacta de las materias primas que se resguardan en bodega, mediante
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el acto disciplinario de alimentar el sistema diariamente, facilitando el

calculo, operacion y actividad para el requerimiento del mismo.

La implementacion de nuevos procesos beneficid a la empresa con una
planificacion de requerimiento de materiales y repuestos, pemitiendo
asi la reduccioén de costos generados por los inventarios, la anticipacion
a las necesidades futuras que presenta el departamento de produccion,

con base en las necesidades presentadas por el mercado.

Los reportes de inventario fueron accionados por formatos de control
gue se implementaron para el adecuado seguimiento de las entradas y
salidas de las bodegas de materias primas, mediante la determinacion
de planes agregados de producciéon de mediano y largo plazo, los
formatos de reportes proporcionan informacién al instante de las
cantidades existentes para la manufactura de los productos de la
empresa, beneficiando dichos formato en alertivos, para anticipar las

necesidades futuras en las 6rdenes de produccion.

La planificacion de requerimiento de materiales es una metodologia con
retroalimentacion continua, debido que presenta una demanda
existente entre los diversos productos manufacturados y la cantidad de
materiales necesarios para cubrir efectivamente la produccién. Los
costos de produccidon se ven afectados al momento de no poseer una
planificacion adecuada, debido que, realizar compras de ultima hora
significa materiales mas caros, calidad mas baja, atraso en tiempo de

entrega ytiempos ociosos por parte del personal operativo.

En la capacitacion al personal participaron todos los integrantes de la

empresa, dando resultados aceptables, ya que el entrenamiento practico
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facilitd la comprension y captacion de la importancia de la planificacion

de requerimiento de materiales de cdmo actuar ante una contingencia.
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RECOMENDACIONES

El gerente de produccion debe planificar el requerimiento de materiales
y repuestos para brindar una adecuada capacitacion a todo el personal
gue sera usuario del sistema de computo, asi como el personal de
bodega para que utilice correctamente los formatos definidos para el
registro de los movimientos de materiales y repuestos utilizados en el

sistema productivo.

La funcién del gerente de produccion es brindar un adecuado

mantenimiento a la maquinara.

Se debera realizar evaluaciones mensuales de la misma, para ello sera
necesario utilizar las guias de control de la maquinaria, lo que pemitira
corregir las desviaciones existentes, brindando asi un mayor grado de

confiabilidad de las mismas para el uso productivo.

A través del gerente general motivar y disciplinar a su personal para que
la informacion generada en el sistema productivo deba ser ingresada al
sistema de manera inmediata, lo que pemitira que el mismo obtenga la
informacién completa actualizada y la toma de decisiones basada en

datos reales.
Contar con un plan de contingencia ya que de ese modo la empresa

estaria cuidando su patrimonio, asimismo proteger la mano de obra que

es el recurso més importante de la empresa, esto los prepara para
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cualquier situacion pueda presentarse en la empresa y que ponga en

riesgo los activos de la misma.
Que la gerencia general le de continuidad al proyecto el mejoramiento

continuo de sus procesos, procedimientos y actividades para maximizar

la vida util del patrimonio de la empresa.
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