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CAPITULO I

INTRODUCCION
1.1 GENERALIDADES

Fundada por Don Luis Noboa Naranjo, la empresa inicio sus labores como tal, a partir
del afio 1945 con el nombre de Industrial Exportadora Noboa con el cual se dio a
conocer en el pais como una empresa dedicada ala exportacion de arroz hasta que el 1
de febrero de 1961 su nombre cambia al que conserva en la actualidad “INDUSTRIAL
MOLINERA C.A.” como una compaiiia innovadora en la importaciéon y molienda de
trigo para el sector panadero ecuatoriano, convirtiéndose en poco tiempo en el lider de
ese mercado, sitial que atn conserva.

Dotada de una gigantesca infraestructura industrial, posee los mas funcionales silos del
pais, en donde se almacena el trigo y la avena que sirven de materia prima.

El Ecuador produce trigo en cantidades que no abastecen el mercado nacional, por lo
que utilizdndola mejores variedades de la graminea que es importada de paises
tradicionalmente productores, se consigue una excelente harina reconocida de calidad y
marca.

Mediante costosos equipo de descargue por succion el cereal es transportado a nuestras
plantas desde las mismas bodegas del buque, permitiendo un proceso ajeno a toda

contaminacién que responde a medidas de alto control y depurada tecnologia.

1.2 ANTECEDENTES

La Industria Ecuatoriana, necesita modernizarse y comenzar a inmiscuirse en el
mundo globalizado para asi poder escalar lugares en lo que respecta a
competitividad, en el presente trabajo de grado se tuvo que recurrir a herramientas
que han sido recopiladas a lo largo de estos afios de estudio en la Universidad con lo
cual nos ayudara a solucionar los problemas que se presentaren aplicando técnicas

simplificadas para mejorar procedimientos.
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En el area de produccion Industrial Molinera (IMCA) cuenta con mantenimiento
correctivo que se lo realiza en base de ordenes de trabajo; mantenimiento preventivo
que fue realizado en afios anteriores por la compafiia Texaco en un estudio de trabajo
sobre lubricacion de los equipos; mantenimiento predictivo que lo efectua la empresa
Vibratec analizando y registrando las vibraciones en la planta de las maquinarias
principales y como refuerzo los Jefes Departamentales se relinen una vez por semana
para exponer los trabajos pendientes y planificar su mantenimiento para efectuar las

debidas correcciones.

A pesar de contar con las tres clases de mantenimiento en el area de produccion
suceden los paros imprevistos de maquinarias por falla o dafio ya sea operativo,

mecanico y/ o eléctrico.

1.3 JUSTIFICATIVOS

El objetivo de este trabajo es determinar una cuantificacion de las paradas
imprevistas en el area del molino de trigo A, el cual se encuentra funcionando
con un nivel de eficiencia no satisfactorio, lo que afecta directamente a los costos

operacionales y eficiencia de la capacidad de la planta..

El actual mantenimiento que efectuan en la planta no es suficiente para evitar las
paradas imprevistas de maquinarias, esto da como resultado que el plan de produccion
sea afectado ocasionando disminuir la produccion, aumentan los costos de produccion,

costo de mantenimiento, tiempo improductivo.

Para llegar a tal objetivo se necesitara aplicar tecnologia de punta, mejoramiento
continuo o de normas de calidad INEN o Normas ISO serie 9000; riesgo de trabajo y

fitosanitario.
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1.4 OBJETIVOS DEL TRABAJO

1.4.1

OBJETIVO GENERAL

Determinar mediante una proyeccion financiera mediano plazo el ahorro en

costos de produccion y operacion en los procesos de produccion mediante una

planificacién adecuada para el mantenimiento de equipos de y maquinarias usadas

en la elaboracion del producto final como es la “Harina Stper 4” la cual es el

producto de mayor venta en el mercado local.

1.4.2

L)

*,

*

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Situar los equipos y / 0 maquinarias que cuentan en el drea del molino de

trigo A para su identificacion.

Realizar un analisis de los costos operativos en la elaboracion del producto

y determinar su nivel de eficiencia

Evaluar rendimientos futuros con niveles de produccion optimizados de
acuerdo a proyecciones basadas a un sistema optimizado para el

mantenimiento de maquinarias usadas para la produccion del trigo.

Elaborar un resumen de la informacion recopilada clasificando los
problemas en tres tipos: financiero, logistico operacional y mantenimiento

sistematico.

Procesar registros para determinar puntos criticos y a su vez analizar las

causas del problema aplicando el diagrama causa-efecto.
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1.5 METODOLOGIA

En la compaiiia existen registros diarios de las novedades presentadas en el
molino de trigo A, en base a estos registros se elabora un resumen de tiempos
perdidos respecto a las paradas imprevistas con el programa Excel para la

elaboracion de graficos estadisticos.

Para la elaboracion del resumen de paradas imprevistas, se aplico el método de
observacion; para conocer el proceso y analizar las causas que originan las
paradas imprevistas de los equipos, se aplico la entrevista para saber como estan
trabajando los operadores con sus respectivas maquinas y el grado de
conocimiento en caso de algun problema, el andlisis del resumen para tabular la

informacion sobre los niveles de tiempos improductivos.

La observacion directa de los supervisores de produccion deben dar un
asesoramiento explicativo dando a conocer porque se dan los problemas
relacionados con las paradas imprevistas ya que ellos son los encargados de

mantener la planta en orden

1.6 MARCO TEORICO
Esta investigacion se basa en la siguiente informacion de fuente primaria:
Suzuki (1992), manifiesta:

El mantenimiento planificado normalmente se establece para lograr dos
objetivos: mantener el equipo y el proceso en condiciones Optimas y lograr la
eficacia y la eficiencia en costes. En un programa de desarrollo del TPM, el
mantenimiento planificado es una actividad metodicamente estructurada para
lograr estos dos objetivos. El mantenimiento auténomo no es una actividad
voluntaria. Todos los participantes deben entender que las actividades de
mantenimiento son mandatorios y necesarias, ademads, esas actividades son

vitales, necesariamente parte del trabajo diario.

La implementacion del mantenimiento autobnomo depende de la combinacion

del desarrollo gradual, destreza, aprendizaje experimental y cambio de actitudes.
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2 ESTUDIO DE MERCADO

2.1 METODOLOGIA

Antes de demostrar la forma en que aplicaremos los procesos de mantenimiento
de maquinarias para determinar la optimizacion de rentabilidad en el negocio de la
harina es necesario presentar un analisis situacional del mercado de harina de trigo
en el pais, al cual dividiremos nuestra presentacion en dos situaciones principales
como es el mercado mundial y el mercado nacional al cual aplicaremos mas
énfasis no sin antes dar una breve descripcion de nuestra mision, delimitacion y

ubicacion.

2.2 MISION

La empresa esta dedicada desde 1961 a la produccion y distribucion de harinas

y avenas, hasta ese entonces se importaban de otros paises.

Los productos satisfacen las necesidades de los consumidores de diferentes

niveles socioecondomicos, edad o sexo.

La calidad y variedad del producto esta respaldada por marcas nacionales e

internacionales de mucho prestigio y aceptacion dentro y fuera del pais.

2.3 DELIMITACION Y UBICACION DE LA INVESTIGACION

Este andlisis se lo realiza en Industrial Molinera C.A. en la planta ubicada en
el sur de la ciudad de Guayaquil, en la parroquia urbana Ximena, colinda al norte
con la calle El Oro, al este con el ri6 Guayas, al oeste con la Avenida Domingo
Comin, y hacia el sur con INTERAMA y ADMISA dos empresas del mismo
grupo. Siendo la direccion El Oro 109 y la Ria, el teléfono es el 2442060
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ANALISIS GENERAL DE MERCADO

2.4 MERCADO A NIVEL MUNDIAL

Cabe recordar en primer lugar que, el trigo, junto con el maiz y el arroz
constituyen el grupo de cereales mas importantes a nivel mundial como materias
primas para la elaboracion de productos alimenticios de consumo basico y masivo
en las distintas latitudes y regiones del planeta, de tal manera que su mayor o
menor escasez en determinadas coyunturas siempre es motivo de preocupacion
generalizada en todo el mundo.

En lo que respecta al trigo en particular, éste constituye la materia prima para la
produccion de harina, el insumo bdsico para la industria de la panificacion, la
fabricacion de pastas, galletas y otros productos y bebidas, ademas que este cereal
es utilizado en muchos paises para pienso donde la ganaderia representa una
actividad econdmica relevante.

De acuerdo a informacion del Departamento de Agricultura de los Estados Unidos
de América, el Fondo de Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion
(FAO), y la Secretaria de Agricultura de Argentina, los principales paises
productores de trigo a nivel mundial son: la Union Europea (25 paises), Republica
Popular de China, India, Estados Unidos de América, Rusia, Canada, Australia,

Pakistan, Ucrania, Turquia, Iran y Argentina.

Sin embargo el ranking de paises exportadores de trigo muestra un cuadro
distinto, dado que algunos de los grandes productores destinan el trigo
fundamentalmente para su mercado interno, tales son los casos de la Republica
Popular de China, India y Rusia.

En este sentido, los paises mas grandes exportadores mundiales de este cereal son:
Estados Unidos de América, Canadd, Australia, Union Europea y Argentina, los
que en su conjunto ejercen una concentracion de alrededor del 75% de la oferta

mundial.

Cabe mencionar que Argentina ha sido tradicionalmente el quinto exportador del

grano en el marco mundial.
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Los principales mercados de exportaciones de trigo de los Estados Unidos de
América, historicamente el mayor exportador del mundo, son paises del sudeste
asiatico: Japon,

Corea del Sur y la Republica Popular de China que captan alrededor del 40% de
tales exportaciones, al tiempo que paises de Africa (principalmente Nigeria)
compran el 20% de las exportaciones estadounidenses, correspondiéndole la
misma proporcion a paises de Latinoamérica (México y Centroamérica).

La Union Europea que, ha estado diversificando sus mercados de exportacion de
trigo, y que ademas mantiene importantes programas de subsidio a los productores
de este cereal, vende su oferta exportable fundamentalmente a naciones africanas
(80%) y a paises asiaticos que compran alrededor del 10% de dichas
exportaciones.

Australia, el tercer exportador mundial de trigo canaliza sus exportaciones en una
muy alta proporcion a paises de Asia y Oriente Medio (mas del 75% distribuido
entre Indonesia (15%) , Japon, Iran, Irak y Corea del Sur (cada uno con 10% de
esas exportaciones).

Canada, el cuarto exportador mundial y que produce el trigo de mayor calidad,
presenta un cuadro mas diversificado de sus mercados de exportacion de este
cereal, en el que aparece como principales compradores Argelia, Tunez, Japon y
la Unién Europea.

Por su parte, Argentina, el quinto exportador de trigo en el mundo, es el
abastecedor mas importante de las naciones de Sudamérica y el norte de Africa.

Es de interés anotar por el lado del flujo mundial de las importaciones de trigo
que, las regiones o bloques de paises importadores de este grano son: Asia, Africa
y América del Sur que han concentrado entre el 70% y 80% de las importaciones
mundiales, en proporciones equivalentes a 42%, 24% y 11% respectivamente. El
analisis revela que, los principales compradores dentro de estos bloques de paises
son Brasil de América del Sur, Egipto del continente de Africa que, se ha
caracterizado por ser el mayor importador mundial de trigo. Por su parte, del area

asiatica los principales compradores son Japon, Indonesia y Corea del Sur

Debido al caracter de gran empresa, Industrial Molinera C. A. se encuentra
inmersa en un medio donde los factores del macroentorno inciden directamente en

su desenvolvimiento, proyeccion y estabilidad.
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2.5. MERCADO A NIVEL NACIONAL

2.5.1 ANTECEDENTES

1. El trigo se importa de Canadd, Argentina, Estados Unidos
principalmente.

2. Existen 22 molinos a nivel Nacional, con una capacidad instalada
superior a 800.000 TNS al afio.
El mercado nacional absorbe 440.000 TNS a afio.

4. La molinera Nacional genera alrededor de 2.000 empleos directos y unos
5.000 indirectos.

5. La industria Nacional se ha tecnificado en los udltimos afos,

convirtiéndose en una de las mas modernas de América Latina.

2.5.2 ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN EL PAIS
El siguiente cuadro presenta los indices de consumo de Harina dentro del mercado
nacional, presentando datos a nivel de consumo anual y mensual de Harina en

kilogramos, numero de panaderias por provincia y numero de sacos por panaderia.
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PROMEDIO DE

CONSUMO ANUAL DE CONSUMO DE HARINA NUMERO DE sgggs
HARINA EN MENSUAL EN 50 PANADERIAS PANADERI
PROVINCIA TOTAL KG. KILOS POR PROVINCIA A

1 Guzyas 3. 258,783 9. 87 3. 284 153122 2.328 88
Z Pieninehnz 2,392 409 87 .482.858 AN2.4.83 53
51 Mzinzaoi 1.1180. 375 33.298.372 55,497 82
4 los Rios 8§50, 70 “1 8,256,507 30,594 A 2516
5 Azuzy 598, 504 “16. 883,798 28,7140 S4l4l 8z
& E] Ora 5°15, 61614l “l4l, 546, &8 24 245 184l 15872
/ Tunguranusz 444,389 12,451,584 20.753 888 31
g Laoja 404, 085 331 57
9 chnimoarazo 403.1185 18,258 AZ)
10 Eamaralcdas 386,032 8§89.96% 18,7150 283

11 Cotopaxi 350,450 0.888.1195 Ao
12 Irmozaoursa 3415, 78" 0.7 54,482 358 45
15 Caifiar 208,953 5,838,144 40 24-3
1 4,762,926 78

15 4,296,496 43
16 Sucurmoios 130, 095 3,669,980 [52 1132
17 Marona Santiago 113.300 35,196,193 51 104
18 Orezllana 2,479,600

19 Nagpeo 2.245.798 36 104
20 Zamora Chinchips 78414 3.593 BE 103
201 Pastaza 71 2,887 25 115
22 yagos 18.558 e () Ao

GRAN TOTAL

Cuadro N°1

ANALISIS DE INDUSTRIAS A NIVEL NACIONAL
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" GALAPAGOS

Q-4
_ PUERTO BACUERIZO
MOHRENO

MORONA SANTIAGO: 53 el B
ORELLANA: 40
PASTAZA: 29

ZAMORA CHINCHIPE: 36
NAPO: 37

PROMEDIO DE PANADERIAS A NIVEL PROVINCIAL.

Cuadro N°2
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Importaciones de Trigo

Cuadro N°3
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IMPORTACIONES DEL TRIGO HASTA AGOSTO DEL 2009

Cuadro N°4
™
180000 169009
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140000
120000
100000

80000
60000
40000
20000

0

ARGENTINA CANADA ALEMAN

Para el 2009 las importaciones de Trigo registradas hasta agosto son de 332.626.55 TM.
El 51% de las importaciones corresponde a Trigo Canadiense para el 2009
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2.5.3. PRODUCCION DEL TRIGO EN EL ECUADOR

En el Ecuador existen 5 000 hectareas de trigo sembradas en la Sierra, las que, pertenecen a
los pequefios agricultores y se las destina al autoconsumo.

La produccion total del pais se encuentra entre las 10 mil y las 15 mil toneladas, con un
rendimiento promedio que oscila entre las 2,5 y las 3 toneladas por hectareas.

Este nivel de produccion es insuficiente para cubrir con la demanda interna que se acerca a
las 500 mil toneladas anuales.

Es decir, que la produccion solo alcanza para cubrir entre el 2% y el 3% de los

requerimientos de los molinos.

2.5.4. PRODUCCION DE HARINA

PRODUCCION DE HARINA (TM) Y DESTINO PARA PANADERIA
Cuadro N5

Toneladas

350.000

300.000 1 234
] 64.737 62.572

250.000 = : —

200.000 -

150.000 -
100.000 1
50.000 -

2002 2003 2004 2005 2006 2007

® FE] destino que se da a la produccion de trigo nacional asi como volumenes de trigo
importado indica que

El 50-60 por ciento se destina a la panificacion

EI120-30 por ciento se destina a la fabricacion de fideo.

El 10-15 por ciento a la galleteria.

El 5-7 por ciento a la fabricacion de balanceados y;

Entre el 1-2 por ciento a la industria maderera.



HARINA PARA PANADERIA

Cuadro N°6
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EN TONELADAS DE HARINA AL ANO

TIPO DE HARINA 2005 2006 2007 PARTICIPACION
HAR/PAN 242,763 252,473 262,572 7%
HAR/FIDEO 56,561 59,389 62,358 18%
HAR/GALLETAS 13,048 14,483 16,221 5%
SACOSIMES 312,372 326,346 341,152 100%
HARINA DE PAN DESGLOSADO POR SEGMENTO
HAR/PAN ARTESANAL 169,934 176,731 183,801 70%
HAR/PAN SEMI
INDUSTRIAL 43,697 45,445 47,263 18%
HAR/PAN INDUSTRIAL 29,132 30,297 31,509 12%
SACOSIMES 242,763 252,473 262,572 100%
MERCADO DEL PAN EN EL ECUADOR
Cuadro N° 7
Toneladas
500.000
450.000 A
400.000 A
350.000 -
300.000 -
250.000 -
200.000 -
150.000 -
100.000 -
50.000 -
- . . . .

2002

2003

2004

2005

2006

2007
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2.5.5. BREVE DESCRIPCION DE PRECIOS DE HARINA, PAN, FIDEOS Y
GALLETERIAS

A finales del afio anterior los panificadores, lograban producir un pan de 5 centavos, pero el
alza en el precio de trigo durante este afio, hizo que la harina se encarezca y por ende que el
pan pase de 5 a 10 centavos de dolar, ademas el aumento en los precios de manteca e
insumos para la produccion del pan hicieron que el pan de 10 centavos se lo considere
como el PAN POPULAR vy por disposicion del Jefe de Estado toda panaderia debe tener
este pan, considerando que existen de mayor costo.

El alto costo del trigo durante este afio ocasiond que todos los derivados del trigo subieran
su precio.

Asi el precio del fideo subi6 de 55 a 66 centavos de dolar.

En el caso de la galleteria tuvo un incremento del 10%

2.6. CONSUMO PERCAPITA'Y ARANCELES

® El consumo per-capita en el Ecuador esta alrededor de 38 Kg. por afio teniendo una
tendencia creciente desde 1993 cuando registrd un ingreso per-capita de 22 a 28 Kg.
por aio

® FE] Arancel de trigo se encuentra actualmente en el 10%

2.6.1 CONTINGENTE ARANCELARIO PREFERENCIALES

El Ecuador dentro del proceso de adhesion al GATT/OMC, ha adquirido compromisos
relacionados con la concesion de contingentes arancelarios agricolas preferenciales para

garantizar un volumen minimo de acceso al mercado.

Durante el ano de 1999 exclusivamente, el remanente de Contingente Arancelario de Trigo
para Consumo Humano, que es de 337,500 TM se asignard en base a las proporciones
establecidas en la tabla que se detalla a continuacion, y que obedece a un acuerdo

expresado por la Industria Molinera:
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Tabla de distribucion del remanente del contingente de trigo para consumo humano
(337,500 tm) recomendada por la industria molinera.

Cuadro N8
PORCENTAIE PORCENTAJE | VOLUMEN REAL
SOBRE EL TOTAL REAL DE DE REPARTICION
DE REPARTICION DEL
MOLINO/GRUFPO CONTINGENTE DEL REMANENTE
PARA 1999 * REMANENTE
Grupo Ecuagran (14 molinos) 24.46% 24,38% 82,280
Grupo Industrial Molinera (4 molinos) | 33.00% 32,88% 110,985
Grupo Superior (3 molinos) 11,38% 11,34% 38,257
Molinera Figallo 2,19% 2.17% 7,314
Molinos del Ecuador 12,74% 13,00% 43,887
Molino e Industrias Quito 2,28% 2,39% 8,063
Molinera Manta 10,69% 10,81% 36,476
Molino Electromoderno 2,26% 2,54% 8,584
Nuevos Importadores 1,00% 0.49% 1,654
Total 100,00% 100,00% 337,500.00

* Estos porcentajes sirven unicamente para fines informativos, y no son aplicables al volumen de remanente
de trigo para 1999, correspondiente a 337,500 TM.
** E1 25% del contingente de trigo se distribuyd en funcion del acuerdo vigente para 1998.

2.7. BREVE RESENA HISTORICA DE RELACION DE EFICIENCIA Y
RENTABILIDAD CON EMPRESAS COMPARABLES EN SECTOR INDUSTRIAL.

Situacion de la industria molinera .El sector tiene un virtual oligopolio. La empresa mas
grande es Industrial Molinera (37%), seguida por Molinos Champion (15%), Molinos La
Union (14%), Molinos Poultier (13%), Molinos Ecuador (12%), Molinos Superior (6%) y
Molimanta (3%).

En esta actividad, tampoco existe relacion entre la eficiencia y el tamafio de la empresa. El
primer lugar en ventas lo tuvo Industrial Molinera con 190 mil millones, que pag6 2.600
millones en impuestos. Molinos Champion vendié 75 mil millones y no tuvo utilidades
tributables. Tampoco genero6 utilidades Molinos La Union, aunque tuvo ventas por 71 mil

millones.
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Los Molinos Poultier y Molinos del Ecuador, en cambio, presentan una relacion
diametralmente opuesta en cuanto a impuestos. Poultier logré ventas por 66 mil millones,
tuvo una rentabilidad del 1.45 por ciento y pag6d 228 millones en impuestos. Los Molinos
del Ecuador, que vendié 62 mil millones y alcanzé una rentabilidad del 5,8 por ciento,

causo impuestos por 897 millones.

2.7.1. La simulacion tributaria de las industrias(Reseiia Historica)

En 1996, el oligopolio molinero tributé6 4 mil millones. Si todas las industrias hubiesen
tenido la rentabilidad de Molinos Ecuador, la tributacion hubiese alcanzado a los 7.376
millones. Si el sector tuviese la eficiencia de Industrial Molinera, se pagarian impuestos por

6.866 millones.

Si la eficiencia de Molimanta predominase, el monto de tributacion hubiese alcanzado a los
5.900 millones. Si la eficiencia mostrada por Molinos Superior y Poultier se generalizara en

todos los molinos, el pais recibiria apenas 2.200 millones de sucres.

2.8. ANALISIS DEL ENTORNO DE MERCADO DE INDUSTRIAL MOLINERA

2.8.1. MACROENTORNO

Demografico.- El tamafo de la poblacion es determinante al momento de planificar la
produccion anual, es asi que gracias a los distintos métodos de proyeccion se elaboran
planes de produccion para cada quinquenio.

Las tasas de natalidad, mortalidad, los movimientos migratorios, todos con indices muy
altos influyen directamente en la planificacion. Asi también la diversidad étnica y los
niveles de ingresos econdomicos de la poblacion.

Econémicos.- Todos los aspectos econdmicos que invierten en la relacion de la
empresa con el medio en que se desenvuelven, tales como: la distribucion de la renta y la
riqueza nacional o la renta disponible, el crecimiento econdémico del pais, la tasa de
inflacion, los tipos de interés, la politica fiscal y monetaria, los tipos de cambio.

La economia es muy importante para las proyecciones da las ventas.
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Socioculturales.- Entre los factores socioculturales encontramos dos grupos que
inciden directamente en la segmentacion del mercado: los estilos de vida y los valores
sociales. Los estilos de vida nos indican el nivel econémico de los grupos en relacion con
las siguientes caracteristicas: composicion del hogar, nivel de formacion, el trabajo,
consumo, el ocio y la moda.

Politicos, legales y reglamentos.- Quizas la parte mas delicada de tratar, por el medio
en que se desarrolla no solamente Industrial Molinera C. A. sino todas las empresas del

pais.

La empresa cuenta con un reglamento legal que tiene la responsabilidad de guiar a la
empresa a través del sistema politico vigente, de hacer respetar los derechos de la empresa,
libertades y garantias, legislacion laboral y leyes de proteccion a la propiedad intelectual e

industrial.

Tecnologicos.- Industrial Molinera C. A. no posee en su totalidad una tecnologia de
punta pero sus maquinas son compatibles con sofisticados sistemas de operacion y control
que le permiten mantenerse vigente en la dura competencia industrial, en las

telecomunicaciones disfruta de todos los avances tecnolégicos de la época.

Medioambientales.- Preocupados por la conservacion de los recursos naturales
Industrial Molinera C. A. en todos los procesos trata a través de acciones, decisiones y

disposiciones, evitar la degradacion del medio ambiente.

Es asi, que desde la seleccion de la materia prima y suministro existen paradmetros que
registren a los proveedores a un grupo selecto que cumpla con trazados los objetivos.

Internacionales.- Una gran empresa como Industrial Molinera C. A. no puede estar
aislada a todos los eventos que se producen a nivel mundial. Por eso siempre esta a la
vanguardia de: cambios politicos en el mundo, diversidad cultural, tratos y convenios
culturales, proteccionismo (barreras comerciales, controles y cuotas de importacion), nivel

de desarrollo tecnologico.
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2.8.2 MICROENTORNO

En el microentorno se observa la relacion de esta empresa con sus proveedores,
competidores, distribuidores u otras instituciones que hacen posible el desarrollo diario de
todas las actividades enclavadas entre si, ayudando al buen desenvolvimiento de la
compaiiia para asi de esta manera llegar a los objetivos.

Los proveedores son un conglomerado de mucha importancia en la empresa.

Proveedores.- Se trata de un grupo selecto que cumple con todos los requerimientos
indispensables para la elaboracion de los productos de consumo humano que Industrial

Molinera C. A. produce.

Competidores.- Tener conciencia de la existencia de otras empresas afines a los
procesos para la obtencion de los productos como los que elabora esta empresa, es tener
conciencia de nuestra ubicacion en el mundo de la globalizacion donde existe la

competitividad.

En este punto juega un papel importante el area de Desarrollo de productos en estrecha

relacion con el departamento de Control de Calidad.

Distribuidores.- Industrial Molinera C. A. posee varios canales de distribucion

mediante los cuales llega al consumidor final.
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2.9 ANALISIS DE FODA SOBRE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.9.1 Fortaleza.- Cuenta con un edifico de estructura de acero capaz de soportar

movimientos sismicos, a su vez dispone de 8 niveles para reducir costos por transporte.

Se puede aumentar la capacidad actual intercalando nuevos equipos considerando los mas
criticos y seguir en operacion a un menor costo.

2.9.2 Oportunidades.- Brindar a todo el personal una debida capacitacion para

responder a las exigencia que se presenten.

La posibilidad de exportar su producto a mercados del pacto andino.
Asesoramiento técnico tanto nacional como internacional.

Sacar nuevos productos al mercado.

2.9.3 Debilidades.- Baja capacidad de produccion anual.

No hay posibilidades de responder a un incremento de la demanda.
La frecuencia de los controles es muy alta.
Falta de repuesto en el mercado nacional.

Sistema eléctrico viejo y defectuoso

2.9.4 Amenazas.- Actualmente el mercado esta siendo invadido de molinos de trigo lo

que aumenta la competencia.

Una dificil toma de decisiones para invertir en la reposicion de los activos en mal estado

por las condiciones econémicas actuales.

El mercado se esta contrayendo por la falta de capacidad de compra de los usuarios,

pues el elevado incremento de la vida ha producido una escalada de la inflacion.
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CAPITULO 111

3.1. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura organizacional tiene a la cabeza a un Directorio, que a su vez nombra a un
presidente, luego este nombra al Gerente General de cada empresa. El presidente es

responsable de la vision, mision y politicas de la organizacion.

El Gerente es la persona que esta al frente, y es el responsable legal, vigila que se
cumpla los planes corporativos y crea las pautas y seguimiento en que se basa la

empresa, es el responsable absoluto de la direccion.

La parte operativa de Industrial Molinera C. A. se divide en 6 Subgerencias: Sub
Gerente Industrial, Sub Gerente Administrativo, Sub Gerente Financiero, Sub Gerente
Produccion, Sub Gerente de ventas, Sub Gerente de Mercadeo, los mismos que tienen a
su cargo diferentes departamentos con sus respectivas jefaturas que colaboran en lograr
los objetivos que se proponen y se divide en las siguientes areas: Departamento
administrativo cuya funcion es todo lo pertinente a asuntos de Administracion.
Departamento de ventas y cobertura cuya finalidad es la venta y recaudacion de
productos y cuentas respectivamente.

Departamento de control de calidad el cual mediante estandares controlan la pureza
y calidad de los productos que se elaboran.

Departamento de produccion dedicado a la transformacion de la materia prima en
producto final y sus respectivos subproductos con la ayuda de la tecnologia que se
cuenta.

Departamento de relaciones industriales que tiene a su cargo lo relacionado a trabajo
social, jefatura medica, jefatura de personal y relaciones industriales.

Departamento de cobertura y servicio al cliente.

Departamento de importaciones.

Departamento de mantenimiento que se encarga de las ramas de mecanica, eléctrica

y saneamiento.
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Departamento de silos y secadoras cuya mision es la recepcion, almacenamiento y
entrega de la materia prima para su transformacion en productos finales (Ver Anexo #

3).

3.1.1. DESCRIPCION DE LAS AREAS A ESTUDIAR

El estudio se realiza en produccion en el area de molino de trigo A donde se procesa la
harina que inicia desde el tercer nivel con la trituraciéon del grano reposado por los
bancos de cilindros, por medio de tuberias neumaticas es transportado al sexto nivel a
las esclusas que tienen la finalidad de enviar en forma continua y homogénea al quinto

nivel, donde estan los plansifter que cierne y separa el producto con las impurezas.

Tanto el producto como las impurezas pasan al 4to nivel, la harina pasa por el plansifter
de repaso y después es trasladado al area de almacenamiento y las impurezas pasan a los
asores para separar la sémola con la céscara y ésta pasa al nivel 3 para empezar de

nuevo con los bancos de cilindro para comenzar el ciclo.

3.2 PROCESO TECNICO

El proceso de produccion de harina de trigo consta de varias etapas, que empieza desde
la recepcion del trigo desde los buques que transportan la materia prima hasta la entrega
de harina en sacos para su comercializacion para el proceso de produccion, la materia
prima atraviesa por las siguientes etapas: Recepcion, Pre-limpieza, Limpieza,
Humectacion, Despuntado, Molienda y Ensacado.

Cada etapa de produccion consta de varias operaciones, las cuales se describen a

continuacion:
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Recepcion

La materia prima, generalmente importada, llega mediante buques hasta los muelles de
Industrial Molinera C. A. los buques que acoderan poseen capacidades que oscilan entre
30000 y 50000 toneladas métricas, La descarga de la materia prima, hacia las
instalaciones de la planta, se realiza mediante equipos succionadores ubicados en el
muelle. Para el proceso de desembarque se utilizan cuatro succionadores cuyas
capacidades son: dos de 30 ton/h uno de 50 ton/h; y uno de 60 ton/h. El succionador de
60 ton/h de capacidad esta ubicado en el muelle y es fijo, mientras que los restantes son

moviles.

La materia prima recibida es enviada a varios ciclones, los cuales separan los granos del
polvo y cascarillas. El grano es descargado en un transportador de cadena para ser
enviado a los silos de almacenamiento, en tanto que el polvo fino y la cascarilla

(residuos) son colectados en un conjunto de filtros de mangas ubicado en el muelle.

El grano transportado atraviesa un magneto para captacion de particulas de origen
ferroso. Al final de este transportador horizontal se encuentra un elevador de cangilones
ubicado dentro del edificio de silos, que eleva la materia prima hasta una zaranda
vibratoria En dicha pre-limpieza, de capacidad 150 Ton/h, se limpian de cualquier
basura gruesa como terrones, piedras, pedazos de madera, vidrio, etc. Esta basura es

colectada en sacos de yute en la parte b del elevador de cangilones.

Posterior a esta etapa, la materia prima es pesada en una bascula de 150- 170 Ton/h de
capacidad para control de recepcion del grano. Seguidamente el grano es transportado
hasta la terraza de los silos donde, a través de otro transportador es llevado hasta el

grupo de silos de almacenamiento.
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Vale indicar que durante el proceso de recepcion la tasa de recoleccion de polvo y
cascarillas en el filtro de mangas situado en el muelle es de alrededor de un kilogramo
por cada tonelada de materia prima (trigo). Estos datos se consideran tipicos en el
proceso y fueron proporcionados por el Jefe de Recepcion. La materia prima se
encuentra almacenada en silos. En los inter espacios de los seis silos de acero del grupo
#1, ubicados junto a la calle El Oro, existen dos silos cuyas capacidades son de 380
toneladas cada uno. La materia prima almacenada en estos dos silos es transportada a

los molinos A y B.

Prelimpieza

El trigo receptado por el departamento de silos y secadora es transportado al nivel 6 del
edificio de molienda, donde empieza el proceso de limpieza. El trigo recibe dos tipos de
tratamiento: pre-limpieza mediante una zaranda vibratoria, cuya capacidad es de 100
ton/h se complementa este proceso mediante una separadora neumadtica. En este

proceso se separa maiz y otro tipo de granos.

Limpieza

El proceso de limpieza se realiza mediante un equipo denominado deschinadora en el
cual se procede a separar piedras, vidrios y cuerpos extrafios con mayor densidad que el

grano de trigo (metales no ferrosos).

Luego se aplica impacto para romper el grano en mal estado y eliminar los insectos
incrustados en los mismos. Por informacion del Jefe de silos, el porcentaje de impurezas
captado en las fases de pre-limpieza y limpieza esta comprendido entre 3 a 8 %. Estos

porcentajes varian en funcion del origen de la materia prima importada.
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Humectacion

E 1trigo limpio, transportado por el elevador de cangilones al nivel 8, pasa por
un regulador de humedad continua, que controla la humedad y dosifica la cantidad de
agua de acuerdo a los requerimientos de la molienda El trigo en condiciones para

ingresar a la molienda contiene entre 15y 16.5% de humedad.

El trigo humedecido es depositado en tolvas de reposo durante 14 a 24 horas, con el
proposito de absorber la humedad de tal forma que sus condiciones sean dptimas para

proceder a la primera rotura del grano en el proceso de molienda.

Despuntado

El trigo acondicionado es evacuado de las tolvas mediante dosificadores a un
transportador sin-fin, para mediante una esclusa pasar a un transportador neumatico
hasta los ciclones, donde se separan las particulas livianas que son aspiradas hasta un
filtro, y las particulas gruesas descienden a un disgregador, donde se desprende el polvo
de trigo producido por el choque del grano con las paredes de los duelos. Seguidamente
desciende a un cepillo (despuntadora), ubicado en el nivel 6, en el cual se separa el

polvo y pequefias impurezas.

Finalmente el trigo pasan por una tarara donde se separan las particulas ligeras, granos
rotos, etc. El trigo pasa por un magneto para captar particulas metalicas que no han sido
captados por magnetos anteriores en la linea de proceso. Posteriormente el trigo limpio
y himedo se deposita en tolvas pequefias para la alimentacion de las basculas antes de

proceder a la primera rotura.

Los residuos recolectados durante el proceso de limpieza son clasificados en un equipo
denominado plansifter. El producto fino se mezcla con el afrechillo y el producto grueso

se lo pulveriza para ser enviado a un mezclador con los subproductos de trigo.
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Mbolienda

El trigo, una vez limpio, himedo y pesado en bascula, desciende al nivel, en

donde se ubican los molinos A y B. La capacidad de molienda total es de 330 toneladas
diarias. Cada molino consiste de diez etapas de molienda, al pasar por la etapa 1 es
molido y transportado neumaticamente al banco de esclusas ubicado en el nivel 5. La
materia prima molida desciende al banco de plansifters, ubicado en el nivel 4, donde se
separan la semita y las impurezas. En este mismo nivel la harina es pasada por un

plansifters de repaso antes de transportarla al silo.

Los plansifters son equipos cernidores vibratorios dentro de los cuales se encuentran
celdas con tamices que permiten clasificar el producto segiin el tamafio de particulas. La
harina cuyas particulas cumplen con cierto tamafio es transportada a los filtros ubicados
en nivel 6, y las particulas de harina de tamafio mayor al requerido son retomadas
mediante transporte neumatico a los molinos ubicados en el nivel 3 para otra etapa de

molienda.

Durante el proceso de molienda, se obtienen subproductos, como es el caso de
afrechillo, gérmen, y afrecho. La denominada harina final, de coloracién oscura, es otro
subproducto obtenido en la etapa 9 de molienda/ y es utilizada como insumo para la

industria de alimentos balanceados.

Por informacion del personal de produccion el porcentaje de extraccion es alrededor de

83% de producto primario (harina blanca) y 17% subproductos (salvado o afrecho).

El producto primario (harina blanca) es succionado de cada plansifters hacia los sasores
(purificadores de producto) que se encargan de limpiar y purificar el producto. Una vez
que la harina se encuentra refinada es transportada hacia un plansifiers de verificacion
de producto (conocido como plansifter de repaso), en el cual se asegura que no pase
ninguna impureza Seguidamente pasa por un dosificador de quimico, en donde se aplica
un mejorante a la harina para su mantenimiento y conservacion. La harina es finalmente

enviada a los silos de almacenamiento.
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Envasado

El producto primario que se encuentra almacenado en los silos grandes, es transportado
a los silos pequenos de despacho. Existen 4 silos para almacenamiento de producto
primario y 8 silos pequefios que sirven para alimentar la maquina de pesaje de producto,
marca Vollenda. El envasado de harina se realiza en el nivel 2 mientras que el ensacado
de afrechillo se realiza en el nivel 1. El material de los sacos es polipropileno. Luego
que se llena cada saco, este pasa por una maquina cosedora, donde es sellado y
etiquetado de acuerdo a los tipos de harina procesada. Luego el saco es transportado
hacia las bodegas de producto terminado o hacia los camiones repartidores para su

comercializacion. A continuacion se muestra el diagrama del proceso.

3.3 TIPO DE PLANIFICACION, PROGRAMACION DE PRODUCCION

La Gerencia Industrial Molinera, tiene planificada sus ventas anuales, de acuerdo a la
densidad poblacional, y entrega a produccion el total de ventas a realizar en el afio. Esta
es a su vez, de acuerdo al rendimiento de la graminea, calcula el total de materia prima a

procesar.

La produccion de harina, se realiza en la empresa Industrial Molinera por lotes, cuya

planificacion la efectia Subgerencia de Produccion.

Por lo general, la programacion se la realiza los fines de semana para trabajar
generalmente con turnos rotativos tanto molino de trigo como de avena en 12 horas de
trabajo cada uno; las demas areas de produccion se trabajan en horario diurno y segun

los requerimientos de produccion hasta las 17h00 o hasta las 20h00.

Para programar la produccién se debe tomar en cuenta muchos factores que el
subgerente de produccion debe analizar y son: requerimientos de materia prima,
personal con el que cuenta, maquinaria e insumos con los que cuenta y demas factores

que se deben analizar con cuidado.
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Con la ayuda de los supervisores de area, se elaboran las necesidades de producto

terminado dependiendo de los pedidos y de los inventarios de producto terminado.

Se debe tomar en cuenta la cantidad de producto final que se cuenta en existencia tanto
en silos como en bodega para dependiendo de esto analizar detenidamente la

programacion semanal.

Para la planeacion de la produccion un dia jueves se realiza una reunién con todos los
jefes departamentales incluido el de produccion para analizar la politica de produccion
que se va llevar en el mes teniendo en cuenta diversos factores como demanda del
mercado, €poca de consumos, inventarios de materia prima, inventario de productos

finales, estabilidad del pais, etc.

Cuando ya se encuentran elaborado el programa de produccion, se envian copias a los
diferentes departamentos que lo necesiten para cumplir con sus planes ya establecidos.
Por lo general los departamentos que mas necesitan esta informacion son los
departamentos de produccion, departamento de despacho, departamento de ventas y
cobranzas y los departamentos de mecanica y eléctrica, se envian también copias a la
Gerencia General. El plan de ventas determina sus volumenes dependiendo de la época,
mes, condiciones alternativas del mercado y el plan de produccion se ajusta a ella,
aunque vari¢ su indice de produccion mensual, pero siempre tratandola de mantenerla
cerca de su promedio. El area de produccion elabora sus cuadros semanales de
molienda, turnos de trabajo, cantidad de personas necesarias, cantidad de materia prima
e Insumos, a continuacion se muestra un esquema del programa de produccion

empleado.
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3.3.1 CAPACITACION

Se ha capacitado alrededor de 250 personas en la compaiia en diferentes temas como:
Seguridad e Higiene industrial, duraciéon de 16 horas por grupo de 25 personas (dirigido
a todo el personal), tacticas de Evacuacion, duraciéon de 16 horas por grupo de 25
personas (dirigido a todo el personal), tacticas de seguridad y rescate en sistema contra
incendio duracion de 16 horas (dirigido al personal de brigadas contra incendio), cursos
de lubricacion, mantenimiento de maquinas coser, duracion de 8 horas por cada tema
(dirigido al personal de mantenimiento, seminario de RR.HH., duracion de 12 horas
(dirigido al departamento de personal) y induccion de seguridad portuaria de IMCA,

duracion una hora (dirigido a todo el personal).

3.4 AREA SOBRE LA CUAL SE CENTRA EL PROBLEMA

Se considera que la productividad de la empresa podria aumentar si se considera la
oportuna disminucién de tiempos improductivos que ocurren en el area de molino de

trigo A que se producen por varias causas

3.4.1 ANALISIS DEL PROBLEMA POR MALA ASPIRACION

Uno de los factores que producen paradas imprevistas es el relacionado con la mala
aspiracion tanto en maquinaria como en equipos en general. Esos problemas estan

relacionados con diversos factores como son:

> Personal mal capacitado
> Maquina mal calibrada
> Falla Neumaticas

Personal mal capacitado.- En algunas ocasiones el personal de operadores se
encuentra por diversos factores ausentes y en su reemplazo se tiene que contar con el
ayudante; este al no tener la experiencia necesaria y mas aun no siendo capacitado
correctamente para manejar equipo comete ciertas equivocaciones en la graduacion del

sistema de aspiracion.
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Maquina mal calibrada.- Debido a que la construccion de la planta es un poco vetusta,
el piso esta hecho de madera pero resistente; esto causa que exista grandes vibraciones
que afectan en algin grado a las maquinas y asi suelen descalibrarse por si solas. En
otras ocasiones el personal de saneamiento al realizar tareas de limpieza por razones no

dafiinas descalibran las maquinas al limpiarlas con sus implementos.

En algunas ocasiones se da el caso que debido a esta vibracion las perillas para graduar
el aire, sin darse cuenta en algunas veces el operador se encuentran descalibradas.
Puesto que el supervisor o el jefe departamental son las unicas personas autorizadas
para calibrar estos equipos hay ocasiones que no se cuenta con este personal y la

maquina permanece asi por horas incluso dias.
Fallas neumaticas.- Es otro motivo por el cual se producen problemas de aspiracion ya
que al utilizar las maquinas ciertas presion de aire para trabajar en el area de los filtros
de aspiracion por motivos técnicos o malas maniobras tiende a sufrir variaciones en la
presion que se envia en la red del molino lo que produce una falta o exceso de aire en la
circulacion lo que ocasiona que el producto se atore en los equipos.
3.4.2 ANALISIS DEL PROBLEMA POR TELAS ROTAS EN PLANSIFTER

En este caso las paradas imprevistas son ocasionadas por:

> Desgaste de la tela

> Reparaciones temporales en las telas
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Desgaste de la telas.- Su desgaste es debido al uso y las telas tienen numeraciones
que indican desde las mas finas 100, 112, 118, 125, donde pasa el producto final de la
harina hasta las mas gruesas 1080, 1100, 1120, donde pasa la primera molienda. Las
telas mas finas son las que mas se desgastan con facilidad que estan el plansifter
C9/C10, cuando esto sucede efectiia el cambio de caja donde esta situada la tela pero
primero se busca si hay la caja que tenga la tela de la misma numeracion y en caso de
no tener en bodega buscan una que tenga la numeracion mas préxima en esta caso seria
la 112 para reemplazarla hasta fabricar la que es adecuada. Pero debido a la falta de
comunicaciéon no reportan que telas hacen falta y no las elaboran al tiempo que es

debido.

Reparaciones temporales.- Debido a la ausencia de cajas con las telas que se
requieren empiezan a buscar retazos de tela de la misma numeracion o la que este mas
proxima para proceder a parcharla. Esto reparacion temporal ocasiona que no elaboren

las cajas con las telas indicadas.

3.4.3 ANALISIS DEL PROBLEMA POR BANCOS DE CILINDROS vy
CALENTAMIENTOS DE EQUIPOS

Uno de los factores que intervienen en la paradas improvistas es la maquinaria que
en algunos casos es defectuosa debido a ciertos factores que se consideran a

continuacion:

> Mal manejo

> Falta de mantenimiento

Mal manejo.- En ciertas ocasiones resulta que el personal procede de una mala manera
con la maquinaria principalmente al arrancar, por ciertas razones les dan golpes u otras
cuestiones anti-técnicas para solucionar problemas como por ejemplo los atoramientos.
Esto a la larga perjudica el funcionamiento optimo del sistema pues sufre alteraciones

que se las podria solucionar facilmente.
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Falta de Mantenimiento.- Debido a la politica de la empresa de aminorar los costos
esto trae consigo un problema muy particular con el equipo pues al tener problemas la
magquinaria tanto con el sistema mecéanico como eléctrico se procede a enviar al taller
para su reparacion lo que trae consigo que en algunas ocasiones se realicen trabajos sin

conocimientos técnico lo que perjudica la vida util de la maquina.

Los procedimientos de lubricacién dejan mucho que desear pues no se tiene un
control estadistico lo que en algunos casos los sistemas de rulimanes sufren dafios y al
calentarse demasiado producen dafos a la maquinaria y también al motor. El que esta
designado como lubricador efectua trabajos de mecénico reparador dejando a un lado su

principal funcion y trae como consecuencia:

Pobres practicas de lubricacion.
Reparaciones defectuosas.
Tiempo de respuesta lento.

Programa de mantenimiento preventivo inefectivo.

YV V. V V V

Inadecuado mantenimiento de rutina.

Debido a un engorroso tramite administrativo los repuestos que se deben comprar
demoran mucho tiempo y esto ocasiona un trabajo muy excesivo del equipo que
presenta complicaciones técnicas lo que dafia mucho las maquinas a muy corto plazo.
Cabe recalcar que ademas los repuestos importados resultan excesivamente caros por la
procedencia de la importacion como lo es Alemania, lo que ocasiona engorroso tramite
de aceptacion por parte de la Gerencia. Esto a la larga perjudica el funcionamiento
optimo del sistema pues sufre alteraciones que se las podria solucionar facilmente, si los
tramites de importacion se los hace de una manera mas eficiente tomando en cuenta las
posibles perdidas en la produccién que se pierde por la reparacidon momentanea de

ciertos equipos y maquinarias.
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3.4.4 CAPACIDAD DE PRODUCCION
El molino A es la planta mas antigua con 55 afios de produccion continua, actualmente
con la incorporacion de algunas maquinarias modernas su rata de produccion es de 8.75
toneladas x hora a pesar que la maquinaria con la que se cuenta es de 10 tn/h solo las
que se han incorporado en 1990. el molino de trigo B su rata es de 7 toneladas x hora y
cuenta con una capacidad instalada de 9 toneladas x hora
El molino de subproductos, esta disefiado para procesar los residuos de la molienda y
lavada de ambos molinos con una capacidad de 2 tn/h. En el proceso de la obtencion del
producto se utiliza un promedio mensual de trigo de 5.976.600 Kg. de las cuales el 77%
obtenemos harina y el 23% subproductos como afrechillo, afrecho, sémola.

Eficiencia = Produccion actual / Capacidad esperada

Eficiencia=8.75 Tn/h / 10 tn/h

Eficiencia = 87.5%

CAPITULO IV
DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE SOLUCION
4.1 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION
Los objetivos de esta investigacion nacen como consecuencia de una reflexion profunda
y econdmica del punto de vista industrial que implica una serie de aspectos, en términos
generales practicos, los objetivos se pueden definir ast:
1. Eliminar o reducir el tiempo improductivo.

2. Mejorar la utilizacion del tiempo.

3. Obtener mayor tiempo para mantenimiento de equipos.
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4. Reducir fatiga.

5. Maximizar utilidades.

ELIMINAR O REDUCIR EL TIEMPO IMPRODUCTIVO.- Es el objetivo principal de

este trabajo y se debe analizar las causas para tomar medidas.

MEJORAR LA UTILIZACION DEL TIEMPO.- Al existir las paradas imprevistas en
cualquier planta siempre se debera de recurrir a utilizar personal para solucionar la falla;
como el caso de los atoramiento donde el producto se reboza y cae al piso, para efectuar
el trabajo de recoleccion del producto se utiliza personal de otras areas. Al eliminar o
reducir las paradas imprevistas ya no se tendria que utilizar personal que bien podria

realizar otras tareas teniendo asi una utilizacion mas apropiada del tiempo.

OBTENER MAYOR TIEMPO PARA MANTENIMIENTO DE EQUIPOS.-
Cumpliendo el programa de produccion sin interrupcion, el mantenimiento a los equipos
se puede efectuar con mayor efectividad; ya que en vez de efectuar reparaciones
temporales pueden hacerlas directamente correctivas y no esperar al fin de semana para
solucionar el problema ademas, se puede eliminar o disminuir los trabajos de sobre

tiempos

REDUCIR LA FATIGA.- En algunas ocasiones se realizan trabajos de recoleccion de
producto derramado en el piso a causa del problema neumadtico en los cuales hay
cantidades que son muy significativas, lo que implica que el personal tiene que hacer un

esfuerzo extra para recoger dicho producto, ocasionando la fatiga del trabajador.

MAXIMIZAR LAS UTILIDADES.- Al incrementar los ingresos por produccion,

eliminarse los tiempos improductivos, es l6gico que se logrard maximizar las utilidades.
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4.2 SOLUCION A LOS PROBLEMAS PRESENTADOS

Para alcanzar los objetivos de este trabajo, se requiere aplicar una de las técnicas de la

filosofia TPM, lo cual implica:

» Tener por objetivo el uso mas eficiente del equipo.
» Elinvolucramiento de todos los empleados
» Promocionar el mantenimiento productivo a través de la motivacion

» Exigir la implicacion de todos los departamentos

4.2.1 IMPLEMENTAR MANTENIMIENTO AUTONOMO
Para lograr minimizar el deterioro de los equipos se debe aplicar el mantenimiento
autobnomo que es una parte fundamental en TPM (Total Productive Maintenance) el cual

consiste en tres fases:

La primera fase consiste en juntar a produccion y el area de mantenimiento para seguir
una meta comun, estabilizar las condiciones de lo equipos y reducir el deterioro

acelerado.

La segunda fase consiste en ayudar a los operarios a conocer el equipo; el operario
debera ser capaz de: detectar anormalidades y realizar mejoras, entender la importancia
de la lubricacion correcta, entender la importancia de la limpieza, mejorar el equipo y

restaurar las anormalidades.

Para esto se debe capacitar al jefe de mantenimiento mecénico, eléctrico con sus
respectivos asistentes y los subgerentes produccion e industrial asi mismo como los
supervisores de cada area sobre mantenimiento autonomo y estos a su vez estén en
capacidad de capacitar a los operarios en los aspectos técnicos de la planta y conocer
perfectamente el funcionamiento de su equipo para que ellos puedan detectar defectos,

hacer mejoras continuamente, establecer estdndares para las operaciones.
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4.2.3 PROGRAMA DE LUBRICACION

Es conocido por los profesionales del mantenimiento que la lubricacion es una de las
tareas mas importante en la conservacion de la maquinaria. La lubricacion estd presente
en absolutamente en todos los programas de mantenimiento preventivo de cualquier
industria o empresa. Los problemas que causan los calentamientos de equipo es por no

seguir el plan de lubricacion que tiene la compaiiia.

La importancia de una adecuada lubricacion, requiere de habilidades, iniciativa y por
encima de todo de responsabilidad en el proceso. Esto es aplicable en todas las areas de
la empresa, al departamento de disefio de equipo, compras, administracion y personal
de mantenimiento. En la mayoria de las organizaciones es necesario que el programa de
lubricacion pase por un proceso de reingenieria para asegurar que este se encuentre

dentro de los patrones de Clase Mundial.

Este proceso de reingenieria debe iniciar con una auditoria de lubricacion en la que se
analice las condiciones actuales, haciendo un estudio de comparacion con empresas de
Clase Mundial y localizando las areas en las que es necesario efectuar el redisefio. Esta

auditoria debe considerar las areas de:

Seleccion de lubricantes.

Compra de lubricantes.

Almacenamiento de lubricantes.

Manejo de lubricantes (cambio de aceites, relleno y re-engrase).
Sistema de aplicacion de lubricantes.

Programa y control de las rutinas de lubricacion.

Andlisis del aceite.

Entrenamiento en las mejoras practicas y seleccion de lubricantes.

YV V.V V V V V VYV V

Disposicion de lubricantes usados.

La lubricacion constituye una parte pequefia pero esencial dentro de la actividad de

mantenimiento; es un factor vital para el correcto funcionamiento de la maquinaria y sin
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embargo, con frecuencia, se le da una prioridad menor. El criterio de seleccion de un
lubricante basado solo en el precio oculta la magnitud de los costes indirectos por
aplicaciones incorrectas, operativa de engrase, averias, paradas no programadas,

generacion de residuos, etc.

Por el contrario, su gestion y realizacion de modo sistematico y controlado asegura la
disponibilidad de los equipos y reduce los costes de mantenimiento y produccion de la

empresa; asimismo, facilita la obtencidén y mantenimiento de las certificaciones ISO.

4.2.4 CUANTIFICACION ECONOMICA DE LOS PROBLEMAS.

El molino A de trigo procesa 8.5 Ton / hora y en cada hora se produce
aproximadamente 200 sacos, cada saco tiene un margen de utilidad de $ 4 USA. El

tiempo improductivo total de los dos turnos es de 313:60 horas.

Esto quiere decir que se han dejado de producir 2,665.60 Ton / hora que equivale a
62,720 sacos que al multiplicado por el margen de utilidad obtuvo una pérdida de

$250,880 USA.

En la siguiente tabla se detalla el resumen del tiempo improductivo por cada causa que

ocasionan las paradas imprevistas segun anexo 8:

Cuadro # 8

Causas del Tiempo Improductivo



TIEMPO
TURNO
PRINCIPALES CAUSAS | 0 IMPRODUCTIVO
TOTAL HORAS

CAMBIO DE TELAS ROTAS EN
PLANSIFTER 14:45:00 1:00:00] 15:45 72:00:00]
FALTA DE ENERGIA 6:30:m| 2:15:m| 8:45:m|
PROBLEMA EN TABLERO 12:20:00' U:ID:IDI 1z:zu:m|

PROBLEMAS EN ESCLUSAS

0:30:00] 2:25:00] 2:55:00]

STOCK DE PROD.TERMINADO
48:00:00) 24:00:00] 72:00:00]

TRASNPORTE NEUMATIOCO
10:05:00) 15:25:00] 25:30:00|
PROBLEMAS EN BCO DE
CILINDROS 47:30:00 19:45:00 67:15:00
CALENTAMIENTO EN I | |
EQUIPOS 40:00:00 20:30:00 61:30:00
FALLA EN PLANSIFTER DE
REPASO 22:50:00] 11:00:00] 34:50:00|
FALLA EN BANDAS
1:00:00) 0:40:00] 1:40:00]
VARIOS 12:45:00' 13:30:00 50:15:00
TOTAL HORAS 203:30:00] 110:30:00]

4.3 EVALUACIONY ANALISIS DE COSTO

Al recopilar toda la informacion y tabularla con los debidos analisis econdémicos sobre
las perdidas que ocasionan se llega a la conclusidon que estos problemas de tiempos
improductivos pueden ser solucionados para asi de esta manera llegar a tener un gran
grado de productividad y mejorar el ambiente laboral.

Esta propuesta busca la mejor solucion de los problemas enunciados en el capitulo
anterior; aunque esto implica inversion, se busca mejorar la eficiencia de los equipos,
reducir el tiempo improductivo y optimizar el conocimiento del personal.

Costo del tipo de lubricantes que utilizan el la compaiiia:

Tipos de Lubricantes.Cuadro # 9



Tipo de Lubricantes Litros Uso Anual (Df’)c::::s)
Minimo Maximo
MEROPA 150 30 80 20 $40.18
MEROPA 320 40 208 220 $406.15
MEROPA 220 60 208 180 $315.24
MEROPA 680 20 40 40 $64.75
MEROPA 460 20 40 240 $517.2
SAE 40 120 416 1729 $2905.5
URSASUPERPLUS 15 W-40 40 208 524 $937.47
RANDO OIL 68 20 80 230 $692.3
REGAL 32 20 40 20| $44.35
REGAL 150 20 40 60 $128.22
REGAL 220 20 100 80 $180.6
WHILE NEDDLE 22 6 20 20 $49.08
Libras

GRASA MARFAC1900 5 35 0 $0,00
GRASA CYCNUS # 2 2 10 2 $4.76
GRASA MULTIFACKEP2 0 35 105 $177.33

Costo total $6463.13

4.4 ADQUISICION SOFTWARE DE MANTENIMIENTO
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Esto es aplicable porque la empresa dispone de multiples maquinarias y / o equipos.

Esta herramienta posibilitara un correcto control y mantenimiento de los equipos,

evitando su deterioro antes de tiempo y el control efectivo del trabajo a realizar por

parte del personal de mantenimiento.

Con este software permite garantizar el mantenimiento de los equipos, llevar un control

eficaz y ademas a través de la red se puede controlar el programa de mantenimiento.

Cuadro # 10



Costo de Capacitacion

Costo de Capacitacion del personal operativo del molino de trigo:

Numero de Costo horas- Horas de Costo total
trabajadores hombre de capacitacionen 5 (ddlares)
capacitacion dias
12 $0.65 40 $312.00

Costo en suministro de capacitacion para el personal:

Costo unitario

Numero de trabajadores

Costo total (ddélares)

$2.96

12 $35.52

Costo del refrigerio para el personal en capacitacion:

Costo unitario Nudmero de Numero de dias Costo total
personas (ddlares)
$0.80 14 10 $112.00

Costo Total de la Inversion.

Cuadro # 11

Inversion Costo (USA)
Software $ 18,000.00
Capacitacion Jefe Mecanico $ 250.00
Capacitacion Jefe Eléctrico S 250.00
Capacitacion Subg. Produccién $ 250.00
Capacitacion Subg. Industrial $ 250.00
Capacitacion Supervisor Molino trigo $ 250.00
Capacitacion Supervisor Producto | S 250.00
terminado
Capacitacién Asistente y colaboradores |$ 2500.00
mecanicos (10 personas)
Capacitacién Asistente y colaboradores |$ 1250.00
Eléctricos (5 personas)
Capacitacion Operadores del molino $ 459.52
Capacitacién y asesoramiento de|S$ 6463.13

lubricacién

Costo total de Inversion

$30,172.65
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4.5 SELECCION DE LA ALTERNATIVA COMO PROPUESTA DE
SOLUCION.

La seleccion de la alternativa mas conveniente para la empresa Industrial Molinera es la
capacitacion del personal y la adquisicion del software de mantenimiento.

Al capacitar a los jefes de areas y supervisores, ellos tendran la responsabilidad de
instruir a los operadores con la filosofia TPM para que estas personas cumplan con sus
funciones en resolver los inconvenientes que se presenten en su equipo, tengan mayor
comunicacion entre sus compafieros. Con el software ayudara a programar con mayor
efectividad el mantenimiento de las maquinas y equipos, clasificando las averias que se
presentan, estableciendo los costos reparacion, stock de repuestos en bodegas, registros
de inspeccion de maquinas, frecuencia de mantenimiento, etc. Para el programa de
lubricacion, la planta debera ser auditada en cada area de la excelencia en lubricacion

enunaescalade 1 al0

CAPITULO V

EVALUACION ECONOMICA Y ANALISIS FINANCIERO

5.1 CALCULO PARA DETERMINAR EN QUE TIEMPO SE RECUPERA LA
INVERSION

Segtn recientes estudios realizados en paises del mercado comun, el porcentaje
detectado por un buen programa de mantenimiento en maquinas tiene como efecto

inmediato:

» Disminuir en un 75 % el numero de trabajos no programados.

» Disminuir los costos totales de la planta en un porcentaje que se aproxima al 25 %.

Para realizar el andlisis Beneficio — Costo primero se determina la tasa de interés
para luego calcular el tiempo en que se recupera la inversion realizada por medio de la

formula del valor presente y futuro: P=F /(1 +i)".
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P = Capital que se necesita (Inversion)

F = Capital recuperado

1 = tasa de Interés

n = Numero de meses

Considerando los siguientes valores tabulados se obtiene lo siguiente:

Total de Recuperacion = $ 188.160,00 USA

Total de Inversion = $ 30,172.65 USA

i=(F/P)"—1

i=(188.160,00/30,172.65) ' — 1

1=15.24 % anual

1=0.44 % mensual

Recuperacion de la Inversion

Fi=F/12

F1=188.160,00/ 12

F1=15,680.00

P=F /(1+i) +F/(1+D)2+F/(+) +F/(Q+)*+. ... .F./ A+)"
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P = 15,680.00/ (1 + 0.44) + 15,680.00 / (1 +0.44)* + 15,680.00 / (1 +0.44)> +

15,680.00 / (1+0.44)* + 15,680.00 / (1+0.44)° +15,680.00 / (1 + 0.44)°

P = $10,888.88+%$7,561.73+$5,251.20+$3.646.66+%$2,532.40+$1,758.61

P =% 31,639.50 USA

De acuerdo a los calculos anteriores la recuperacion se hara al décimo mes de puesta

en marcha la solucidén, con una tas interna del 0.44% mensual.

5.2 ANALISIS BENEFICIO - COSTO DE LA PROPUESTA

Este analisis resulta de la relacion entre costo recuperado de perdida y el valor de la

cantidad invertida.

Es el que indicara si es factible la propuesta que se establece para minimizar los

problemas que se presenta en la empresa; se obtiene de la siguiente formula:

B — C = Beneficio — Costo

B — C = Cantidad recuperada / Cantidad invertida

B - C=188,160.00/ 30,172.65

B-C=6,24

Este resultado quiere decir, que si la empresa por cada dolar que invierta obtendra

una ganancia de $ 6,24 USA.

5.3 FACTIBILIDAD DE LA PROPUESTA
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Esta serd calculado con la formula que se describira mas adelante, donde se divide la

inversion por el valor de la perdida anual, este resultado sera interpretado y se observara

si es factible la propuesta o no. Cuando es menos a 0.5 es conveniente.

Factibilidad = Inversion / Valor de Perdida

Factibilidad = $30,172.65 / $188,160.00

Factibilidad = 0.16

Observando el resultado se puede indicar que es conveniente la propuesta
5.4 BREVE ANALISIS DE REDUCCION DE PERDIDA DE UTILIDAD POR
TIEMPO IMPRODUCTIVO

DEMOSTRACION DE AHORRO EN PERDIDA DE HORAS IMPRODUCTIVAS

Cuadro#12

ANALISIS DE FLUJO PROYECTADO

ITEM

Periodo 0

Periodo |

Periodo Il

Periodo Il

Ingresos

Ingresos por Ventas

$ 30.973.867,77

$34.071.245,55

$ 37.478.380,00

$41.226.218,00

Total Ingresos

$30.973.867,77

$34.071.245,55

$37.478.380,00

$41.226.218,00

Egresos

Materias Primas

$21.234.239,64

$22.295951,62

$23.410.749,20

$ 24.581 286,66

Mano de Obra $ 396.845,40 $416.687,67 $ 437.522,05 $ 459.398,16
Gastos de Fabricacion $1.049.640,36| S$1.102.122,38( $1.157.228,50 $ 1.215.089,92
Gastos Generales $ 135.144,00 $141.901,20 $ 148.996,26 $ 156.446,07
Impuestos y otros $ 1.898,88 $1.993,82 $ 2.093,52 $ 2.198,19
Conservacion y Mantenimiento $3938.277,72 $418.191,61 $439.101,19 $ 461.056,25
Perdida por Margen de Utilidad $ 250.880,00 $122.931,20 $129.077,76 $135.531,65

Total Egresos

S 23.466.926,00

$24.499.779,50

$ 25.724.768,48

$ 27.011.006,90

Saldos Finales

$ 7.506.941,77

$ 9.571.466,05

$11.753.611,53

$14.215.211,10

Resultados Flujos de Caja

$ 7.506.941,77

$ 9.571.466,05

$11.753.611,53

$14.215.211,10

En el presente cuadro de flujo de efectivos proyectados observamos los ingresos

estimados del ejercicio en un periodo actual (0) resumido de todo el afio en curso y los

costos promediados anualmente basados en produccion de harina del mismo periodo,

donde para poder realizar nuestro flujo proyectado nos basamos en la tendencia actual
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de incremento de los ultimos afios que ha sido de una tasa promedio de 1.05% anual,
ahora bien el punto de enfoque de nuestro andlisis estd basado en el nivel en que se ve
afectado la perdida por margen de utilidad por paradas imprevistas y por un no tan bien
desarrollado planeamiento de mantenimiento de maquinarias, donde apreciamos una
reduccion de la perdida por utilidad lo cual nos generaba un costo de oportunidad muy
alto al cual con la implementacion del software de mantenimiento lo estamos
reduciendo en el flujo proyectado y a la vez generando una mayor utilidad del ejercicio
al final de cada afio como se muestra en el resultado del flujo y como indicdbamos en la
parte del andlisis costo- beneficio de la seccion anterior dependiendo de cada dolar que

se reinvierta por lo tanto demostrando la factibilidad de nuestro proyecto.

CAPITULO VI

PROGRAMACION Y PUESTA EN MARCHA

6.1 INSTALACION DEL SOFTWARE DE MANTENIMIENTO.

La asistencia técnica, instalacion, capacitacion y puesta en marcha del software Expert

sera realizada por un ingeniero de Eagle Technology de Chile durante un periodo de 3

dias. Con los equipos y maquinaria que cuenta la compaifiia se estima una duracion de 2

a 3 meses en la duracion del proceso de implantacion.

Cuadro # 13

Instalacion del Software

Fecha puesta en Duracién
marcha
Instalacién del 6 de Junio 3 dias
software
Proceso de 6 de Junio 2 -3 meses
Implantacion
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6.2 IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO
(CAPACITACION)
La capacitacion de los Jefes de areas se efectuaria la segunda semana del mes de junio,

el curso tiene una duracion de 40 horas por 5 dias laborables

El total del personal operativo a capacitar es de 12 personas, el cual se dividird en dos
grupos uno de 5 y otro de 7 personas. El primer grupo de 5 personas empezara su
capacitacion el 27 de junio que dura 24 horas durante 3 dias con el instructor de
mantenimiento mecanico, después el mismo grupo recibird una capacitacion de

mantenimiento eléctrico de 16 horas que durara 2 dias.

El segundo grupo de 7 personas empezara el 2 agosto con el mismo tiempo de duracion

de capacitacion del primer grupo.

Cuadro # 14

Capacitacion del Personal

Fecha puesta en Duracion
marcha

Capacitacion  mecdnica 27 de junio 24 horas
primer grupo

Capacitacion eléctrica 30 de junio 16 horas
primer grupo

Capacitacion  mecdnica 1 de agosto 24 horas
segundo grupo

Capacitacion eléctrica 4 de agosto 16 horas
segundo grupo

Fuente: Fundacion ASE



Pagina |47

6.3 PROGRAMA DE LUBRICACION

El programa en la compafiia existe pero no se cumple a cabalidad por tal motivo la
capacitacion del lubricador lo efectuara la compaifiia proveedora del producto que tiene
una duraciéon de 32 horas durante cuatro dias. La auditoria de lubricacion lo puede
efectuar el jefe de mantenimiento o su asistente y segun las horas en que se efectué la

auditoria puede durar maximo hasta tres dias.

Cuadro # 15

Capacitacion del Personal

Fecha puesta en Duracion
marcha
Capacitacion del 6 de junio 32 horas
lubricador

Fuente: TEXACO
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CAPITULO VII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

Ya que la construccion de esta empresa data de la década de los 40, es obvio que al
no haberse renovado en su totalidad todos los equipos y maquinarias, el area del molino
de trigo A presenta varios problemas entre los cuales esta la presencia de tiempo

improductivos (paradas imprevistas) que es la materia de este trabajo.

Dos de los cuales son de caracter humano ya que cierto personal de trabajadores no
cuenta con la capacitacion y adiestramiento adecuado para cumplir a cabalidad sus
funciones; mientras que otra causa es de caracter técnico debido a la antigliedad de las

maquinas.

A consecuencia de estas causas afecta a la compaiiia ya que reduce la productividad
y por ende las utilidades. Es por esa razon que con la ayuda de conocimientos
sistematicos se ha procedido de la forma mas técnica reducirlos para el beneficio de los
que forman parte de Industrial Molinera C. A. dando asi de esta forma las soluciones,
se esta tratando también de obtener el méximo beneficio econdmico para de esta forma

tener una rentabilidad justa

7.2 RECOMENDACIONES

Como recomendaciones por parte de este servidor, se hace necesaria la capacitacion
mas frecuente de los colaboradores a planta, la rotacion de los mismos para que de esta
manera sean trabajadores poli funcionales, obteniendo asi la empresa personal de

calidad y con conocimientos de procesos de molienda
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