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INTRCDUCCION

Debido a las caracteriIsticas propias de nuestra eco-
nomia, numerosas Empresas dependfan hasta hace poco tiem-
po de la importacidn de la mayoria de sus insumos y mate-

rias primas.

Los cambios en las politicas cambiarias obligaron a
estas Empresas a considerar la posibilidad de sustituir -
parte de sus importaciones con vistas a eliminar dicha de

pendencia.

El presente trabajo se desarrolld en Industrias Be -
rol SAICA, una de las mayores empresas fabricantes de ar-

ticulos de escritorio gue existe en el pais.

El establecimiento de una linea de fabricacidn de mi
nas de color obedece no sdlo a las razones antes menciona
das sino también al interé&s de la Empresa de crecer orga-
nizadamente garantizando al pGiblico consumidor la tradi -

cional calidad de sus productos.



UCAB - 2

La reduccidn de las importaciones,integracidn de par
tes nacionales, incremento de empleos y aumento de la ca
pacidad con vistas no s6lo al autoabastecimiento sino tam
bién a la exportacidn, son los objetivos de la Empresa al

considerar la posibilidad de instalar esta linea.

Previo al presente trabajo, se hizo necesaria la mu-
danza de los almacenes de materias primas y productos ter
minados, quedando un &rea en la parte noreste del galpdn
de la Planta para el establecimiento de la mencionada 11-

nea.



CAPITULO I: IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
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Identificaci®&n

Nombre: Industrias Berol SAICA.

Direccién:

Actividad:

Final calle Vargas, Urbanizacién In -

dustrial Boleita Norte. Caracas.

Basicamente la Empresa se dedica a la
fabricacidn de instrumentos de escri-
tura para la comunicaci®én grafica, pe
ro también posee una serie de produc-
tos auxiliares dirigidos a ser utili-
zados por escolares, artistas y profe

sionales.
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1.2. Resena Histbrica

La historia del 18piz se remonta a tiempos anti-
guos. Los romanos pintaban finos croquis y escribian so-
bre papiros con brochitas finas llamadas "Penicilus". Tam
bién los egipcios y griegos utilizaban discos de mina pa-

ra trazar finas lineas de guia al escribir.

Estos discos fueron modificindose hasta llegar a
delgadas varitas de mina gue llamaron "14§piz de mina",

los cuales ya estaban en uso en el siglo XIV.

El descubrimiento de depdsitos de grafito en 1564
en Inglaterra did un notable impulso a la industria de fa

bricacidn de minas.

Posteriores descubrimientos de grafito de menor
pureza oblig6 a pulverizar el mineral para convertirlo en

barras usables, mezclando grafito, sulfuro y antimonio.

No fué sino hasta 1.795 que se descubrieron las
bases del proceso actual, cuando el joven inventor fran -
cé€s Jacques Conté mezeld grafito y arcilla, calentando -
luego la mezcla en un horno, logradndose poxr este sistema
minas de diferentes grados de dureza de acuerdo a la pro-

porcidn de grafito.
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En los Estados Unidos la industria del 18piz tu
vo poco auge hasta la guerra civil, pero de allf a la -
finalizacidn del siglo obtuvo importancia internacional.
La Berol, fundada en 1856, fué pionera en la invencién -
y perfeccionamiento de toda la gran variedad de l&pices

que hoy usamos.

Fué en los laboratorios de Berol que se perfec-
cionaron maquinas de prueba especiales para producir 17
grados de dureza claramente delimitados. Los l&pices de
color han sido desarrollados desde varillitas fragiles y
desconfiables de pigmentos terrestres nhaturales hasta un
arco iris de minas de color de asombrosa resistencia y -

uniformidad.

En Venezuela, Industrias Berol surge como socie
dad el 5 de Septiembre de 1962 con la denominacidn de -
"Egle Pencil Company de Venezuela.Fueron el Dr. Luis Ro-
mero Zuloaga, abogado venezolano que actud como apodera-
do de la Egle Pencil Company Sociedad Industrial con do-
micilio en Dambury, Connecticut en EE.UU. y Hans R. Ric-
kermann, suizo, con domicilio en Caracas. Ambos proce -
dieron con caracter de fundadores en representacidn del

Gnico accionista.
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La Compania conservd su nombre original hasta el
31 de marzo de 1971 cuando pasé a llamarse "Industrias Be
rol, SAICA", después de varios aumentos de capital. Su -
objeto principal es la fabricacidn, manufactura, importa-
cibdn, distribucidn y venta de articulos de escritorio v -
especialmente lapices, creyones, boligrafos y Gtiles esco

lares.
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Justificacifn del Proyecto

Dada la situacibn actual de las Empresas venezo-

lanas y en particular de aqu€llas dependientes de materias

primas i1mportadas, el Proyecto de fabricacibén de minas de

color permitird alcanzar los siguientes objetivos:

Reduccidn sustancial de las importaciones a déla
res preferenciales, con la consecuente reduccién
de costos, dilaciones por trémites y papeleo y -

retardo en las operaciones productivas.

Integracidn de partes nacionales sobre un produc
to considerado de primera necesidad como son los

instrumentos de escritura.

Incremento de emplecs a nivel de operarics y ma-

no de obra especializada.

Capacidad para exportar, favoreciendo el ingreso

de divisas y el desarrcllo de nuestra economia,
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Premisas

E1l Proyecto que se expone en el presente informe

se basa en las siguientes premisas:

1.~

No se buscard desarrollar nueva tecnologia sino
que se aplicard la existente en Plantas simila ~

res de Eurcpa y Estados Unidos.

Se dard inicio a la produccidn en Enero de 1983.

Durante el primer ano de operaciones se espera -
producir el 50% de los requerimientos propios de

minas de color. El restante 50% se importari.

Se estima que para el sequndo afo de operaciones
se cerraran las fronteras a la importaci6n de mi
nas, para lo cual la Planta deberd producir la -
totalidad de sus requerimientos y suplir a los -

demds fabricantes de creyones del pais.

Seglin estimados de la Empresa, el comportamiento

esperado de la demanda es como sigue:

5% minas de 12 calidad.

minas de 22 calidad

(]
oo

minas de 32 calidad

o0

Otras minas.

oP
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Otros fabricantes de creyones:

5% Todos los tipos de minas.
Estos porcentajes se refieren a incremento anual.

Para el prdximo anho se espera una reduccidn en -
las ventas debido al aumento de los precios de -

los creyones y otros articuleos de escritura.

Para todos los célculos se tomaron 240 dfas hébi

les / ano, correspondiendo por turno come sigue:

18% turno: 8 hr/dia

22 turno: 7,5 hr/dia

3&F turno: 7,5 hr/dia.



CAPITULO III: VOLUMENES DE PRODUCCION
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ITI.1. Anilisis de la Demanda

Generalmente la decisidn sobre los volfimenes de
produccién esti sustentada por un estudic de mercado, ba-

gsado en datos histéricos o estadfisticos.

En el caso que neos ocupa no ocurre lo mismo. Si
bien pudiéramos basarnos en los datos de ventas de 1l4pi -
ces de color en los iltimos ahos y en las cifras de pro -
duccidn de plantas similares existentes en otros paises,-

estas cifras no serfan validas.

La empresa estima producir el 50% de sus requeri
mientos de minas durante el primer ano de operaciones, im
portando el 50% restante; a partir del segundo ano sus -
operaciones esperan cubrir la totalidad de sus requeri -

mientos de minas v suplir a los demds fabricantes del pais.

En las paginas gque siguen se muestra la evolu -
cidn histdrica de la demanda y los vollmenes estimados de

produccidtn para los primeros cinco afios de operaciones.

Nos basamos, pues, en datos suministrados por la
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Empresa, segfin sus propias aspiraciones de crecimiento vy
en los datos suministradcs a la Empresa por otros fabri -

cantes de creyones.

Se puede observar una reduccidn apreciable de -
los voltmenes de produccién de 1987 a 1988. Esto se debe
a que el aumento de precios de los l&pices de color hace

temer una reduccidn en las ventas,

Para hacer nuestros estimados hemos clasificado
"las minas de acuerdo a tres grados de calidad y en un ren
gldn aparte se han agrupado otras minas. La Empresa esti

ma los siguienteés incrementos anuales:

Ul
o0

Mina de primera calidad

10

o

Mina de segunda calidad

13

P

Mina de tercera calidad

u
e

Otras minas.

[$)]
oe

Todos los tipos de minas (otros fabri -

cantes).

Las pérdidas que ocurren en el proceso también -
fueron consideradas en nuestro analisis y se tomaron de -

la experiencia en Plantas similares:
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25% durante el 1%Y afio
10% durante el 22 afo
jer

5% durante el ano

4% demis anos.

La definicidn de los volitimenes de produccién es
el punto clave del presente proyectoc. En base a ellos se
determinaré&n los requerimientos de maguinaria y equipos,-
consumo de materias primas, volfimenes de inventario, etc.
Permite garantizar también la continuidad de las operacio

nes y hacer el mejor uso de hombres y maquinas.

Para facilitar estos cdlculos se llevd todas las
cifras a su equivalente en mina de 12 calidad, tom&ndose
como equivalencia: 1 gruesa de mina de 12 calidad 2 grue

sas de cualgquier otro tipo de minas.



TIPO

2 calidad:
1-A

'_\
|

22 calidad:
2-2
2-B
2-C

2 calidad:
3-3

w
|

Otras Minas
4-2
4A-B

TOTAL MINA
DE COLOR

1982

123.655

11.566
57.467
12.150

12.888

3.511

221.227

I1T.2.

1983

127,917

9.683
52.029
35.035

14.010

4,712

243.386

(GRUESAS)

19384

161,925

9.217
85,153
56,750

5.527

6.423

324,995

EVOLUCION HISTORIA DE LA DEMANDA

1985

175.058

5.693
63.550
43.634

9.964

4,457

305.414

1986

199.818

9.349
62,533
35,318

9.879

6.831

333.744

1987

199.932

9.999
70.000
41.000

14.000

9.998

358.929

LT — 9d¥0N



ITI.3. a) PRODUCCION ESTIMADA (Para Consumo Propio)

(GRUESAS)
TIPO 1988 1989 1990 1991 1992
12 calidad:
1-2 113.095 209,000 209.475 217.854 228.747
22 calidad:
2-A 3.099 5.999 6.299 6.863 7.549
2-B 21,695 42,000 44,100 48.048 52.853
2-C 12.707 24.600 25.830 28,142 30.957
3% calidad:
3-A 12.169 24.200 26,103 29,216 33.014
Otras Minas:
4-A 6.560 12.125 12.153 12.638 13.270
4-B §.188 16.978 17.017 17.698 18.583
TOTAL MINA
DE COLOR 178.513 334.902 340.977 360.459 384.973
* Considerandc pérdidas normales del Proceso:
258  1°% afio

108 2° Afio
5% 3er Afio
4% 42 y 52 Afo.

81 -~ 9¥D0N



b) PRODUCCION ESTIMADA (Para Suplir a otros Fabricantes)
(GRUESAS)

TIPO 1988 1989 1990 1981 1992

1% calidad
1-A 22.000 22.050 22.932 24.079

2= Calidad
2-A
2-B
2=-C

TOTAL 33.000 33.075 34.398 36.118

Calidad
3-A 44.000 44,100 45.864 48,157

Otras Minas:
4-1A 606 608 632 665
4-B

TOTAL MINA
DE COLOR 99.606 99.833 103.826 109.019

* Considerando las pérdidas normales del Proceso:

15% Afo: 25%
22  Ado: 10%
3°Y Afio: 5%
42, 52 arios: 4%

6T - €dY¥on



TIPO

12 calidaad:
1-2A

22 calidaad:
Todas

32 calidad
3-A

Otras Minas:
Todas

TOTAL MINA
DE COLOR

Equivalente
Mina 1-2

c) PRODUCCION ESTIMADA TOTAL

(GRUESAS)
1988 1989 1990
113.095 231.000 231.525
37.501 105.599 109.304
12.169 68,200 70,203
15,748 29.708 29.778
178,513 * 434,508 440,810
145.804 332.754 336.168

1991

240.

117.

75.

30.

464.

352.

786

451

080

968

285

536

1992

252.826

127.477

81.171

32.518

493.992

373.409

* Cubre finicamente el 50% de los requerimientos de minas

para ese aho, el otro 50% importado,.

0¢ - €von



CAPITULC 1IV: INGENIERIA DEL PROYECTC
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IvV.1. Definicidn de los Productos

Para una mejor comprensidn del mercado venezola-
no de lapices, hay que aclarar que existen en el mismo
tres niveles de calidad, tanto en los l&pices de escritu-
ra normal como en los l&pices con mina de color. Estos -
niveles los llamaremos de primera, sequnda v tercera cali

dad.

Las diferencias fundamentales estdn dadas por el
tipo de madera utilizada, grado de la mina, calidad del -

recubrimiento exterior y presentacidn comercial.

Los lapices de primera estan hechos con materias
primas de excelente calidad: madera de cedro de inciensg,
suave, elistica v no tdxica; colas especiales para fijar
la mina a la madera y finalmente lacas y barnices de supe

rior calidad.

Los creyones de primera utilizan la misma maders,
lacas y barnices que los ldpices de escritura negra y van
desde los convencionales de mina suave hasta los de mina

delgada dura.
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Las minas de color estén constituidas, fundamen-
talmente, por mezclas de ceras, caolin blanco puro, pig -
mentos, aglutinantes y aceites, los cuales dependiendo de
la formulacidn utilizada producen minas de trazos inten -
sos, facil manipulacidn y una gran variedad de tonos acor

des con los requerimientos especificos.

Estos compeonentes son perfectamente mezclados y
molidos con rodillos para asegurar un compuesto homogé&nea,
Después de mezcladas, comprimidas y extruidas las minas -
se secan cuidadosamente por largos perfiodos en cuartos -
con aire acondicionado donde la temperatura y humedad son

debidamente controlados.

A continuacién se dan las especificaciones de -

los productos:

Mina Digmetro Promedio

1% calidad 0,145" - 0,155" (3,683 - 3,937 mm)

22 calidad 0,132" - 0,144" (3,353 — 3,658 mm)

34 Calidad 0,096" - 0,100" (2,438 - 2,540 mm)

Largo promedio para todos los tipos de mina: 7,187" - 7,312"

(182,550 185,725 mm).
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Limite Minimo

Rotura de punta fina 300 gr.

Rotura transversal 306,97 gr. (promedio)
Rotura de Punta Roma 1,50 Kg.
Desprendimiento de mina 2,50 Kg.

Estos limites minimos se refieren a minas de pri
mera calidad. Para minas de sSegunda y tercera calidad no
se han establecido limites minimos pero se asumen iguales

o superiores a éstos por ser minas mas delgadas y duras.
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Iv.2. Procesos Productivos

a) Descripcidn de las Operaciones

Los procesos de fabricacibn que se llevan a ca-
bo en esta linea son sumamente sencillos y obedecen a una
misma secuencia, independientemente del tipo de mina a fa

bricar.

Consiste, basicamente, en la mezcla,homogeneiza-

cidén y secado de los distintos componentes:

A continuacidn se expone brevemente cada opera -

cidn:

FORMULACION:

Consiste en el pesaje vy clasificacidn de los di-
ferentes componentes de la mina, de acuerdo a
f6érmulas propias de la Empresa vy segfin el color
a fabricar, calidad de la mina y tamario de lote.
Se preparan, ademas, aquéllos componentes que de
ban ser derretidos ¢ remocjados con antelacidn, -

como las ceras y gomas.

MEZCLA:

Se lleva a cabo en mezcladoras de palas helicoi-
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dales y consiste en la unién de los componentes -—
en polvo, ceras, glicéridos y agua de acuerdo a

proporciones fijas v en un orden pre-establecido.
De alli se obtiene una resultante de textura gra
nular gque deberd pasar por un proceso de refina-

cidbn.

REFINACION:

Consiste en la dispersidn, molturacidn y homoge -
neizacion de la fdrmula proveniente de la mezcla
dora. Se logra haciendo pasar la mezcla a tra -
vés de rodillos convenientemente graduados para

lograr una pasta de las caracteristicas requeri-~

das.

PRE-PRENSADO:

S5e trata de una primera extrusidén de la mina a -
un didmetro menor que el didmetro del producto -
final. Se lleva a cabo en una prensa hidraulica
Yy permite homogeneizar atnmis la mezcla antes de

la extrusidén definitiva.

Se logra ademds, la recuperacidn de las minas -
descartadas en la extrusora, disminuyendo el por

centaje de desperdicios.
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EXTRUSION:

En esta operacién la mina es sometida a una cler
ta presidn por medio de un cilindro, haciéndola
fluir a través de un dado cuyo orificio tendrd -

un didmetro adecuado a la mina a fabricar.

CORTE:

Se lleva acabo inmediatamente después de la ex -
trusidn. En esta operacidn la mina es secciona-
da a una determinada longitud sin deformacién de

los extremos.

SECADO:

Las minas extruidas y cortadas se introducen con
cuidado en recipientes met&dlicos especiales y €s
tos en los carros de secado, los cuales permiten
por medio de rodillos, rotar las minas en los en
vases. El mantenimiento de las condiciones de -
temperatura y humedad requeridas garantiza el se

cado lento y homogéneéeo del producto.

LIJADO:

En esta operacién se lleva a las minas a la lon-

gitud final del producto por medio de papeles de
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lija especiales, ademds de eliminarse en este -
paso las rebabas y otros defectos de los extre -

mos.
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b) DIAGRAMA DE PROCESOS GENERAL.

Almacén
M.P.
Formulaci6n Prensa
Extrusora
Mezcladora
Productos en Secado
proceso
Refinadora Lijadora

Almacén de Minas

Productos en
proceso
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IvV.3. Equipos Requeridos

a) Descripcidn de los Equipos:

Las operaciones que se llevan a cabo para la elg
boracién de los productos son muy simples. Consiste basi
camente en la mezcla, homogeneizacidn y conformacidn del
producto. Cada cperacidn estd identificada con un equipo

en particular, como se muestra a continuacidn:

Operacidn Equipo
Formulacidn y mezcla Balanzas varias tanque -
fundidor mezcladora sig-
ma.
Refinacidn Refinadora.
Pre-prensa Prensa hidriulica
Extrusidn y corte Extruscra
Cortadora
Cinta transportadora.
Secado Carros de secado
Iijado Lijadora.

Ademds de &stos, existen equipos auxiliares ta -
les como una torre de enfriamiento para el agua de refrit
geracidn de los distintos equipos, compresor de aire,
equipo portdtil de limpieza por vapor y envases metdlicos
y plédsticos de diversos tamanos para el manejo de materia

les.
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En lo referente al control de calidad se requie-

ren los siguientes equipos de laboratorio:

Multiprensa

Refinadora tricilindrica

Equipos para medicidn de fractura transversal y
a 45°¢

Horno o autoclave.

A continuacidn se describen brevemente algunos -

de los equipos més importantes utilizados en el proceso:

MEZCLADORA:

Es un equipo provisto de dos hélices en forma de
Z (sigma) dispuestos horizontalmente. Esto, uni
do a la forma semicilindrica de la envolvente -
del tanque,permite una mezcla mds activa, obte -
niéndose una masa homogénea en menos tiempo de -
trabajo. El depdsito es volcable, con tapa para

vacic y rejilla de proteccidn.

El doble fondo del tangue esté »revisto para re-
frigeracidn, Capacidad total 5590 1t.

Capacidad 0atil 400 1lt.
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REFINADORA TRICILINDRICA:

Es una m&quina de singular relieve para la disper
51i6n, refinado y homogeneizacidén de medianas y -
grandes produccicnes, en una Jgran diversidad de -
formulaciones pastosas de medlia y alta viscosidad
(via hGmeda). Un sistema hidraulico permite con-
trolar la presidn ejercida por cada rodillo y con

8sto, el grado de refinacidn del producto.

Posee un sistema de enfriamiento de los rodillos

por agua.

PRENSA HIDRAULICA:

Por medio de la accidn del pistdn, el material es
obligado a fluir a través de un dado. A medida -
que el pistdn se desplaza, la prensa puede ser ali
mentada con nuevo material, el cual es sometido -

al vacio.

El equipo cuenta con un interruptor de seguridad
que detiene o impide el desplazamiento del pistdn
en caso de introducirse un cuerpo extrano.

Capacidad de extrusidn 0-5,5 1lt/min.
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LIJADORA:

Esta mdquina lleva las minas a su longitud final,
descarta las minas rotas y selecciona las minas

dentro de ciertos margenes de tolerancia. Las mi
nas son lijadas con papeles abrasivos muy suaves

por ambos extremos y luego chequeadas segfln su -
longitud. Las cintas de papel de lija son rever-
sibles, por lo cual pueden ser usadas en su tota-

lidad.

Capacidad: variable, por encima de 1250 minas/mi

nuto.

b) Standares de Produccidn:

Estos standares se fijaron en base a la experien-
cia de plantas similares on el exterior y a los datos sumi-

nistrados por los fabricantes de los equipos.

Para cada operacidbn se estimd el tiempo necesario

para procesar un batch, equivalente a 325 gruesas.

MEZCLA: Carga 0,5 hr
Operacibn 6,5 hr
Descarga 0,5 hr
Limpieza 0,5 hr
8,0 hr/Batch
8 hr/batch hr
32 Gr batc 0,0246 Gr
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REFINACION: Operacidn 2,5 hr
Limpieza 1,5 hr
TOTAL 4,0 hr/Batch
4 hr/Batch 0.0123 gE
325 Gr/Batch o
EXTRUSION: 8 hr/2.25 batches
8 hr 0.0109 hr
2.25 batches x 325 Gr Gr
batch

PRE-PRENSADO: Se asume igual al anterior 0.0109 hr

Gr.
CORTE: 8 hr 8 hr 0.0029 hr
(2500-3000) Gr 2750 Gr Gr
SECADO: 24 hr x 5 dfas lab/s x 2 batch x 325 Gr
36 hr secado carro batch
—- 2166,66 Gr / semana X carro.
LIJADO: 8 hr 8 hr 0.0089 EE
2,75 batch 2.75 batch x 325 Gr Gr

batch

Estos standares son la base para el cidlculo del

nmero de equipos que se requiere a fin de cumplir con la
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produccidn estimada.

Como es sabido por las premisas, la Empresa podrd
trabajar hasta tres (3) turnos, con las respectivas efi -

clencias de operabilidad:

1 turnoc 1920 hr/ano
2 turnos — 3720 hr/aio
3 turnos 5520 hr/afo

Se calculd el ntGmero de midquinas y turnos de tra-
bajos necesarios para cumplir con la produccifén estimada -
para cada ano, escogiendo siempre como mejor alternativa -
aumentar un turno de trabajo ante la alternativa de com -~
prar un nuevo equipo (por razones econdmicas). S6lo en el
caso de ser Insuficientes tres turnos se plantea aumentar

el nGmero de magquinas.

Los cuadros que siguen ilustran lo anteriormente
explicado y senalan en qué oportunidad deben hacerse las -

adguisiciones de nuevos equipos.



IV. 3. c¢) REQUERIMIENTO DE EQUIPOS

DEPARTAMENTO MINAS DE COLORES . ANOS 1888
PRODUCCION REQUERIDA 145.804 GRUESAS . CALIDAD 1-A
TIEMPO CAPACIDAD PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION
NOMBRE IE 1A STANDARD IDEAT, 1 TURNO 2 TURNO 3 TURNOS NUMERD
OPERACTON EQUTIPO HR/GR. GR/HR-MAD. EFICIENCIA 50° EFICIENCIA 50 EFICIENCIA 50 MAQUINAS
MEZCLA Mezcladora PRATT 0,0246 40,65 39.024 75.609 112.194
78.048 151.218 224,388
REFINACION Refinadora Trici 0,0123 81,30 78.048 151,218 224,388
lindrica MIRALLES
PRENSADO Prensa 0,0109 91,74 88.070 170.636 253,202
EXTRUSTION Extrusora 0,0109 91,74 88.070 170.63¢ 253,202
CORTE Cortadora 0,0029 343,75 330.000 £39.375 948.750
LIJADO Lijadora 0,0089 112,35 107.856 208.971 310.086

9t - €¥oN



REQUERIMIENTOS DE EQUIPOS

DEPARTAMENTO MINAS DE COLORES . ANOS ]__9 39
PRODUCCION REQUERIDA 332.754 GRUESAS CALIDAD 1-A
TIEMPO CAPACIDAD PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION
NOMBRE DE LA STENDARD TIDEAT, 1 TURNO 2 TURNOS 3 TURNOS NUMERO
OPERACION EQUIPO HR/GR. GR/HR-MAD. ICIENCIA 75% EFICIENCIA 75% EFIC
MEZCLADO Mezcladora PRATT 0,0246 40,65 58.536 113.414 168.291
117.072 226.828 336.582
REFINACION Refinadora Trici._ 0,0123 81,30 117,072 226,827 336.582
1findrica MIRALIES
PRENSADO Prensa 00,0109 91,74 132.106 255.955 379.804
EXTRUSION ExXtrusora 0,0109 91,74 132,106 255, 455 379.804
CORTE Cortadora 0,0029 343,75 495,000 959.063 1.423.125
LIJADRO Lijadora 00,0089 112,35 161.784 313.457 465.129

LE = 9Y¥Of



REQUERIMIENTOS DE EQUIPO

DEPARTAMENTO MINAS DE COLORES Ao 1890

PRODUCCION REQUERIDA 336.168 GRUESAS CALIDAD 1-a

TTEMPO CAPACTDAD PRODUCCTON PRODUCCTON PRODUCCION

NOQMERE DE STANDARD JDEAL 1 TURNO 2 TURNOS 3 TURNOS NUMERO
LA OPERACION EQUIPO HR/GR GR/HR-MAQ. FFICIENCIA 80% ICIENCIA 80% ICIENCIA 80 MAQUINAS.
MEZCLADO Mezcladora PRATT 0,0246 40,65 £2.438 120.974 179.510

124.876 241,948 359,020
REFINACIO Refinadora Trici 0.0123 81,30 124.877 241.949 35%.020

lindrica MIRALLES

PRENSADO Prensa 0,010%9 91,74 140.913 273.018 405,124
EXTRUSTION Extrusora 0,010% 91,74 140.913 273.018 405.124
CORTE Cortadora 0,0029 343,75 528.000 1.023.000 1.518.000
LIJADO Lijadora 0,008¢ 112,35 172.570 334.354 496.138

8¢ ~ d¥on



DEPARTAMENTO

PRODUCCION REQUERIDA

NOMBRE DE 1A
OPERACTION UIPO
MEZCLA Mezcladora PRATT

REFINACION Refinadora Trici-
1indrica MIRALLIES

PRENSADO Prensa
EXTRUSION Extrusora

CORTE Cortadora

LIJADO Lijadora

REQUERIMIENTCS DE EQUIPOS

TIEMPO
STANDARD
HR GR

0,0246

00,0123

0,0109

00,0109

0,0029

0,0089

352.536

MINAS DE COLORES

GRUESAS
CAPBACTIDRD PRODUCCION
IDEAL 1 TURNO
40,65 62.438
124.877
187.315
81,30 124,877
249,754
91,74 140,913
91,74 140.913
343,75 528,000
112,35 172.570

PRODUCCION

2 TURNOS

120.474
241.948
362,922

241.%49
483.898

273.018

273,018

1.023.000

334,354

ANO

1991

. CALIDAD 1-A

PRODUCCION

3 TURNOS

179.510
359.020
538.531

359.020
718.042

405.124

405,124

1518.000

496.138

6 - d¥ON



DEPARTAMENTO

PRODUCCION REQUERIDA

NOMBRE DE 1A

OPERACION

MEZCLA

REFINACION

PRENSADO

EXTRUSION

CORTE

LIJADO

EQUIPO

Mezcladora PRATT

Refinadora Trici-
lindrica MIRALLE

Prensa

Extrusora

Cortadora

Lijadora

MINAS DE COLORES

373.409 GRUESAS
TIEMPO CAPACIDAD
STANDARD SOCTAL
HR/GR GR/HR— MAD
0,0246 40,65
0,0123 81,30
0,01009 91,74
0,0109 91,74
0,0029 343,75
0,0089 112,35

REQUERIMIENTOS DE EQUIPOS

PRODUCCTON

1 TURNO

EFICIENCIA 80%

62.438
124.876
187.315

124.877
249.754

140.913

140.913

528.000

172.570

. ARNO 1992

. CALIDAD 1-A
PRODUCCION  PRODUCCION
2 TURNOS 3 TURNOS

ICTENCIA 80% EFICIENCIA 80%
120.974 179.510
241.948 359.020
362,922 538.531
241.949 359.020
483.898 718.042
273.018 405,124
273.018 405,124
1.023.000 1.518.000
334,354 496.138

NUMERO DE
MAQUINAS

0y - 9voi



MAQUINA

Mezcladora de
dos hé&lices ho-
rizontales PRAT

Refinadora
Tricilindrica
MIRALLES

Prensa

Extrusora

Cortadora

Lijadora

# Mag.

1988

# Turnos ¢

CUADROC RESUMEN

REQUERIMIENTOS DE EQUIPCS

1989 1990

# Turnos

1991

- gvoil

iy



CAPITULO V: MANQ DE OBRA
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Requerimientos de perscnal :

En este capitulo se intenta cuwantificar la
mano de obra directa e indirecta asi como el per-
sonal administrativo que se requiere en la linea-

de fabricacidn de minas de color.

Se ha asumido,inicialmente, un (1) operario
por equipo y por turnc aungue una vez gue arran -
que la produccién de esta linea es probable que-
dicho nfimeroc se modifique de acuerdo a las necesi

dades que se observen.

El organigrama se estructurard siguiendo las

recomendaciones de la Empresa. Dentro de la organi

cacidn de la misma, el Departamento de fabricacidn
de minas encaja bajo la Gerencia de Manufactura; -
las demds interrelaciones serdn explicadas mas -

adelante.

En el cuadro gue sigue se senalan los reque-
rimientos ano a anc, mostrando los incrementos de-

bido a adguisicidn de equipos adicionales.



Tenemos entonces:

UCAB

Personal administrativo:

- Jefe de departamento

- Supervisor de minas

Quimico

- Inspector de Control de Calidad

Personal Obrero:
- Operador
~ Operador
- Qperador
- Operador
~ Qperador
~ Operador

- Auxiliar

de

de

de

de

de

de

de

mezcladaora
refinadaora
prensa
extrusora
cortadora
lijadora

secado

~ Auxiliares almacén de minas

- Limpieza

— Mecédnicao electricista

- Asistente de produccién.

44



a) REQUERIMIENTOS ANUALES

PERSONAL ADMINISTRATIVO 1988 1989 19990 1991 1992
Jefe de Departamento 1 1 1 1 1
Supervisor de Minas 1 1 1 1 1
Quimico 1 1 1 1 1

Inspector Control de

Calidad 1 1 1 1 1

Sy - 9¥0N



b)

PERSONAL OBRERO

Operador de Mezcladora
Operador de Refinadcra
Operador de Prensa
Operadora de Extrusora
Operador de Cortadora
Auxiliar de secado

Operador de Lijadora
Auxiliares Almacé&n de Minas
Limpieza

Mec&nico Electricista

Asistente de Produccidn

REQUERIMIENTOS ANUALES

(Para

1988

1 Turno)

1989

1980

1991

1992

gyon

9y -



SUPERVISOR ler.

Operarios

TURNO

Asistentes de
Produccidn

V.2.-0Organigrama

GERENTE DE MANUFACTURA

JEFE DE DEPARTAMENTO

SUPERVISOR 2= TURNOG

Asistentes de
Produccion

Operarios

SUPERVISOR 3er. TURNO

Asistentes de
Produccion

Operarios

LYy — d¥0N



ycaB -~ 48

v.3. Descripcicnes de Cargos:

a) JEFE DE DEPARTAMENTO DE MINAS

a.l.- Identificacidn del Cargo:

1.1. Denominacidn del cargo: Jefe de Departa
mento de minas.

1.2. Denominacidn del cargo del supervisor -
inmediato: gerente de manufactura.

1.3. Ubicacidn Organizativa: gerencia de ma-
nufactura.

a.2,- Descripecidn del Cargo:
2.1. Objetivo del cargo:

Bajo la direccidn general del Gerente -
de manufactura, realliza trabajos de gran
complejidad en la planificacidn, ejecu-
cidn, coordinacibn y control de los pro
gramas de produccibn e inventarios, pa-
ra cumplir efectivamente con los planes
de produccidn en forma oportuna y econd

mica.



2.2.
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Descripcidn de los deberes:

l...

Determina el nivel de produccidn me-
diante el anflisis de los niveles ob

tenidos.

Realiza ajustes a los planes de pro-
duccidn en los casos de existencias
criticas, exceso o deficiencia en la

produccidn de minas.

Determina las variaciones de produc-—
cidn mediante el andlisis de la pro-
duccidn mensual real contra el plan
de produccidn anual, con el fin de -

hacer los ajustes necesarios.

Implanta los programas de produccidn
tomando en cuenta las condiciones -
del Departamento, de Almacén y de -

personal.

Coordina con los Jefes de los demis
Departamentos productivos los planes
de anélisis, actualizacidn de standa

res e inventarios de produccidn.

Dirige y coordina la actividad labo-

ral del Departamento a fin de cumplir

con los planes estipulados.



b)
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SUPERVISOR DE MINAS

b.l.- Identificacidn del Cargo:

Denominacidén del cargo: Supervisor de -

Minas.

Dencminacidn de cargo del supervisor in

mediato: Jefe de Departamento de Minas.

Ubicacidn organizativa: Gerencia de Ma-

nufactura Departamentc de Minas.

b.2.- Descripcidn del Cargo:

2.1.

Definicidn o propésito:

Bajo la direccidn del Jefe de Departa -
mento es responsable de organizar, pla-
nificar y coordinar las labores de pro-
duccibn de minas, de acuerdo al Plan de

produccidn.

Descripcidn de los deberes:
l1.- Sugiere el presupuesto anual del De
partamento en base a la Planifica -

cién de produccidn.

2.- Elabora el plan diario de trabajo -

de acuerdo al plan de produccién en
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viado por el Departamento de Plani-

ficacidn.

Toma muestras de las minas para so-

meterlas a revisidn.

Revisa los instrumentos y equipos -
gue intervienen en el proceso, para

prevenir fallas en la produccidn.

Verifica el cumplimiento de los
standares de produccidn diaria, men

sual y anual.

Realiza requisiciones de materias -
primas, repuestos y perscnal a las

gerencias respectivas.

Entrena en su oficio al personal -
nuevo que ingresa al Departamento -

de minas.

Supervisa, dirige y controla el per

sonal a su cargo.

Realiza inspeccidén y deteccibn de -
problemas dentro de su Departamento

v los reporta al supervisor inmediato.
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c} INSPECTOR DE CONTROL DE CALIDAD

c.l.- Identificacidn del Cargo:

1.1,

Denominacidén del Cargo: Inspector de

control de calidad.

C.2.~- Descripcidn del Cargo:

2.1,

Definicidn o propdsito:

Dirige, planifica, programa, supervisa

y coordina los sistemas de control de -

calidad establecidos por la Empresa.

Descripcidn de los deberes:

1.~

Supervisa y hace cumplir los nive -
les de calidad de la produccidn es-

tablecidos por la Empresa.

Administra los recursos humanos téc
nicos y presupuestarios asignados -
al Departamento de control de Cali-

dad.

Elabora el presupuesto anual de las
necesidades del Dpto. de Control de
Calidad en conjunto con el Jefe del

Departamento de Control de Calidad.
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Aplica las normas técnicas de con -
trol de calidad emanadas del Jefe -

del Departamento.

Toma muestras de la produccidén de =

minas y las somete a andlisis a fin

de comprobar si cumplen con, los ni-

veles de calidad pre-establecidos.

Conoce las f6rmulas de elaboracién
del producto y cuida por su cumpli-

miento en la produccién.

Analiza los resultados cbtenidos en
las pruebas de chequeo y contrasta

con los patrones de calidad.

vela por la calidad del proceso de
elaboracidn, asi como del producto

va terminado.
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d) OPERADOR DE MEZCLADORA

d.l.- Identificacidn del Cargo:

1.1. Denominacidn del Cargo: Operador de Mez

cladora.

Denominacidn del Cargo del Supervisor -
inmediato: Supervisor Departamento de -

Minas.

Ubicacidn Organizativa: Gerencia de ma

nufactura. Departamento de Minas.

d.2.- Descripcidn del Cargo:

2.1.

Definicidn o propdsito:

Bajo la supervisidn directa del supervi
sor del Departamento de minas, es res -
ponsable de operar la maquina mezclado-
ra de minas, a fin de obtener una masa

homogénea de las caracteristicas reque-

ridas.

Descripcidn de los deberes:

l.- Verificar diariamente gque los tan -
ques de la miquina mezcladora estén
limpios y en perfecto estado para -

iniciar el proceso.
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2.—- Realiza las operaciones de carga y
descarga del equipoc en la oportuni-

dad que se le indique.

3.- Toma muestras de mina a fin de que
sea examinada la calidad de la mez-

1

cla obtenida.

4.- Manipula la mezcladora de modo gue
funcione con el méximo de seguridac
y se mantenga en OSptimas condicio -

nes de funcionamiento.
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€) OPERADOR DE REFINADORA

c.l.- Identificacidn del Cargo:

1.1.

Denominacidn del Cargo: Operador de Re-

finadora.

Denominacidn del Cargo del Supervisor -
inmediato: Supervisor de Departamento -

de Minas.

Ubicacidn Organizativa: Gerencia de Ma-

nufactura. Dpto. de Minas.

c.2.- Descripcidn del Cargo:

2.1.

2.2.

Bajo la supervisién directa del supervi
sor del departamento de minas es respon
sable de operar la midquina refinadora -
de minas a fin de lograr la refinacidn

del producto.

Descripcidn de los deberes:

1.- Verifica diariamente la limpieza y
y funcionamiento de la miquina refi
nadora y limpieza de los recipien -

tes.
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2.- Alimenta la mi3quina refinadora con

la mezcla de mina y repetir el pro-
ceso de refinacidn tantas veces co-

mo se requiera.

Descarga la miguina refinadora y to
ma muestras a fin de gue sea exami-

nada la calidad del producto.
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f) OPERADOR DE PRENSA

f.l.- Identificacidn del Cargo:

1.1. Denominacidn del Cargo: Operador de Pren
sa.

1.2. Denominacidn del Cargo del Supervisor in
mediato: Jefe de Dpto. de Minas.

1.3. Ubicacidn organizativa: Gerencia de manu
factura. Departamento de Minas.

f.2.- Descripcidn del Cargo:

2.1. Definicidn o prop&sito:
Bajo la supervisidn directa del supervi-
sor del Departamento de minas, se encar-
ga de operar la prensa hidrdulica a fin
de obtener el prensado del material de -
minas.

2.2. Descripcidn de los deberes;

1.- Llena el c¢ilindro de la maguina con

mina refinada.

2.- Procede a extrulr la mina y la colo-

ca en recipientes adecuados antes de
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su extrusidn definitiva.

3.~ Opera el equipo con el médximo de se

guridad.

4,- Vela por que el equipo Se encuentre
siempre en Sptimas condiciones de -

funcionamiento.
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g) OPERADOR DE EXTRUSORA

g.l.- Identificacidn del Cargo:

Denominacidn del cargo: Operador de Ex-

trusora.

Denominacidn del Cargo del Supervisor -

inmediato: Supervisor Dpto. de Minas.

Ubicacidn Organizativa: Gerencia de Ma-

nufactura. Departamente de minas.

g.2.- Descripcién del Cargo:

2.1.

Definicidn o propdsito:

Bajo la supervisidn directa del supervi
sor del Departamento de minas, se encar
ga de operar la maquina extrusora de mi
nas a fin de obtener minas de las carac

teristicas regueridas.

Descripcidn de los deberes:
1.- Mezcla la mina precomprimida gue se

encuentra en los recipientes,

2.- Alimenta la tolva de la m&gquina ex-

trusora con mina precomprimida.
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3.- Descarga las minas en la cortadora
a fin de que sean llevadas a la lon

gitud requerida.
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h) OPERADOR DE CORTADORA

h.l.- Identificacién del Cargo:

Denominacidn del Cargo: Operador de Cor

tadora.

Denominacién del cargo del Supervisor -

inmediato: Supervisor Dpto. de Minas.

Ubicacién Organizativa: Gerencia de Ma-

nufactura. Departamento de Minas.

h.2.~ Descripcidn del Cargo:

2.1.

Definicién o propdsito:

Bajo la supervisidn directa del Supervi
sor del Departamento de minas, es res -
ponsable de operar la mdquina cortadora
de minas a fin de realizar el corte de

las minas.

Descripcidn de los deberes:
1l.- Verifica el buen funcionamiento de
la m&guina cortadora a fin de reali

zar el proceso.
2.- Alimenta la m&gquina cortadora.

3.- Descarga la maguina cortadora en

los carros de secado.
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1} AUXILIAR DE SECADO

i.l.~ Identificacidn del Cargo:

1.2.

2.1.

Denominacidn del Cargo: Auxiliar de Se-

cado.

Denominacidn del Cargo del Supervisor -

inmediato: Supervisor del Dpto. de Minas.

Ubicacidn Organizativa: Gerencia de Ma~

nufactura. Depto. de Minas.

Descripcidn del Cargo:

Definicidn o propdsito:

Bajo la supervisidn directa del Supervi
sor del Dpto. de minas, se encarga de -
colocar, transferir, chequear, verifi -
car ¥y secar las minas en el proceso de

secado.

Descripcidn de los deberas:
l.- Verifica los envases que intervie -

nen en el proceso de secado.

2.- Verifica la longitud de las minas vy

las coloca en la paleta de medir,
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3.- Transfiere las minas de la paleta a

la lata.

4.—- Coloca las latas en los carros de -

secadc y los cubre convenientemente,

5.- Realiza el secado de las minas al -
aire libre y en el cuarto de secado

seglin se le indique.
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j) AUXILIAR ALMACEN DE MINAS

j.1.- Identificacidn del Cargo:

i.1.

Denominacidn del cargo: Auxiliar Alma -

cé&n de Minas.

Denominacidn del cargo del supervisor
inmediato: Supervisor General de Alma -

cén.

Ubicacidn Organizativa: Gerencia de Ma-

nufactura. Departamento de Almacén.

j.2.— Descripclén del Cargo:

2.1.

Definicién o propdsito:

Bajo la supervisidn directa del supervi
sor general de almacén es responsable -
por el abastecimiento de materias pri -
mas, productos semiterminados y produc-
tos terminados en existencia en el alma
cén, de acuerdo a lo estipulado en el -
manual de normas y procedimientos de al

macén.

Descripcidn de los deberes:

1.- Reporta al Supervisor de Almacén la
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relacidn de productos almacenados.

Recibe la materia prima y Se encar-
ga de que sea clasificada y almace-

nada.

Abastece las lineas de produccidn -

de materias primas.

Informa al Supervisor de almacén las
las requisiciones de material he -
chos por el supervisor del Departa-

mento de minas.

Chequeo contra documentos la mercan

cia que llega.

Consulta al Supervisor del Departa-
mento de minas vy de almacén scbre -
los pedidos a tomar respecto al

abastecimiento en las lineas de pro

duccién.

Lleva registro sobre la entrada y -
salida de productos y materiales al

almacén.
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k) MECANICO ELECTRICISTA

k.l.- Identificacidn del Cargo:

1.1.

Denominacidn del Cargo: Mecanico elec -

tricista.

Dencminacidn del Cargo del Supervisor -
inmediato: Jefe del Dpto. de mantenimien

to de Planta.

Ubicacidn Organizativa: Gerencia de Ma-
nufactura. Departamento de Mantenimien-—

to de Planta.

k.2.- Descripcién del Cargo:

2.1.

Definicidn o propdsito:

Bajoc la direccidn general del Jefe del
Departamento de Mantenimiento de Planta
inspecciona, verifica y chequea el buen
funcionamiento de los equipos y méaguli -
nas del Departamento, asf como también
repara y mantiene las magquinas a fin de
evitar retrascs en la produccidn -

ocasionados por fallas mecénicas.

Descripcidn de los deberes:

1.- Repara las miquinas del Departamen-
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to de minas cuando &stas presentan -

fallas en su funcionamiento.

Realiza el mantenimiento de la maqui
naria y equipo a fin de prevenir que

se detengan las maquinas por fallas.

Revisa, los sistemas el&ctricos de -

las lineas de produccidn.

Realiza inspeccibn continua sobre

los enchufes, cables, interruptores,
switches, etc. del Departamento a -
fin de prevenir su deterioro ¢ mal -

funcionamiento.

Verifica los sistemas de iluminacidn,
alarmas, etc. del Departamento a fin
de que su funcionamiento sea perfec-

to.

Consulta los manuales de sistemas e

instalaciones elé&ctricas de la Empre
sa, a fin de conocer su origen y na-
turaleza, a la vez que para detectar
preventivamente los riesgos o solu -

cionarlos.
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OPERARIQO DE LIMPIEZA

1.1.- Identificacidén del Cargo:

1.1.

Denominacidn del Cargo: Operario de lim

pieza.

Dencminacién del Cargo del Supervisor -
inmediato: Encargado de Mantenimiento -

de Edificios.

Ubicacidn Organizativa: Gerencia de Ma-
nufactura. Departamento de Mantenimien-

to.

1.2.~- Descripcidn del Cargo:

2.1.

Definicidn o propdsito:

Bajo la supervisifn directa del Encarga
do de mantenimiento de Edificios, el -
operario de limpieza se encarga de la -
higiene y mantenimiento del Departamen-
to de Minas, a fin de mantener la pul -

critud del lugar de trabajo.

Descripcidn de los deberes:
l.- Realiza diariamente la limpieza y -

aseo de las mesas, sillas, sueloc vy
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demés lugares de trabajo mediante -
el uso de los implementos correspon

dientes.



CAPITULO VI .- POLITICAS DE INVENTARIO
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La existencia de inventariocs permite la conduccidn -
de cada una de las principales actividades en forma rela-

tivamente independiente.

Naturalmente gue existen interacciones, pero, si -
pretendiéramos operar cada una de las etapas con un abas-
tecimiento instant&neo veriamos gue cualquier interrupciér
en un punto del sistema afectaria rdpidamente todas las -
etapas siguientes. En cambio, los inventarios permiten que
estas interrupciones puedan ser absorbidas durante alglin-

tiempo.

Adem&s de obtener un flujo uniforme se logra una ra-
zonable utilizacién del equipo, costos razonables de mane
jo de materiales y confiabilidad en la disponibilidad de-

suministras.

Los inventarios en si son costosos por lo que se tra
ta siempre de disenar sistemas y polfticas que desempenen

las funciones vitales con existencias minimas.

Nuestros cé&lculos se refieren a los inventarios de-

productos terminados (minas) Yy materias primas.
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Productos terminados:

En base a un distribucién tipica se estable-
cieron las ventas mes a mes, conocidas las ventas

anuales proyectadas para 1992.

El nivel minimo se establecid comg el inven-
tario de tres (3) meses y el midximo de nueve (9)-
meses. El tamano de lote se asumié como el 50% de

los reguerimientcs totales del ano.

Este tamano de lote nos permite tener un mar
gen suficientemente amplio para cubrir la produc—

cién de los meses pico.

Para hacer una mejor utilizacidén de los equi
pos y mantener un stock adecuado se utilizan dos
y tres turnos de produccifn, excepto en los Glti-

mos meses del ano.

Bl inventario inicial del mes 1 se estable-
cié como las ventas promedio de 3 meses, si da -
mos por sentado gue debemos mantener siempre un-

minimo de 3 meses de inventario.



POLITICA DE INVENTARIOS PARA PRODIICTOS TERVMINADOS

A0 1992
{GRUESAS)
Y BRERD AGDSTQ SEPTIEMEBRE OCTUBRE NOVIEZMIRE DICICMBRE ERERO FEERES
EITRS 410,75 821,49 785,15 17.73%,32 17.960,97  14.040,18 33.046,69 78.224,18 133.004,28 54.480,37 12 =230 4.6467,61 410,75 821,49
MDD 672,13 15.342,56  36.482,04 49.73%,07 65.047,84 125.31€,0% 244.284,15 265.717,83 205.711,01 77.370,34 23.300,72 5.RY93,85
MDD 187.376,63 20€.047,06  223.186,54 236.442,57 251.752,34 212.020,5% 430.988,65 452.422,33 352.415,51 264 .074,84 210.005,22 192.604,35
PROUOCTTN TOCRICA 0 s s ] 0 o 1.733,05 42.895,91 57.397,37 0 0 ¢
PRODUCCTTY 55AL 39.000, 00 39.030,060  39.000,00 39.000,00 39.000,00  39.000,00 58.500,00 58.500.00 58.532, 00 g o 0
DNENTRRTT  FDEL 131.944,50 170.120,01 208.335,86 229.598,%4 250.637,97 275.597,79 301.051,10 281.321,92 206.813,64 152.3332,27 134.110,41 1#9.443,30

Regueriz:entc totel minas de color 373 409 gruesas
Factco:x 3
Inverzazio al 31/12/91 = 93.352,25 gruesas

" Lote = 186.704,50 gruesas
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VI.2.~- Materias Primas:

Todas las materias primas utilizadas en 1la
fabricacidén de minas de color, requieren de 1la
obtencidn de delegaciones otorgadas por el Go -

biernoc Nacioconal para su importacidn.

Por constituir é&ste el primer paso en locs -
tramites de importacién, es importante tener una
buena planificacién ya que cualquier dificultad-

retardarfia todo el proceso productivo.

Una vez obtenidas las delegaciones, se puede-
hablar de un lapso de seis meses desde gue se -
hace la solicitud de los d8lares preferenciales-
hasta que se tiene la mercancfa en puerto venezo

lanc.

De lo anteriormente expuesto se deduce que -
el nivel minimc gque se debe tener en inventario-
para materias primas es de seis (6) meses. El ni
vel mdximo se considera como la cantidad necesa-
ria para doce (12) meses de produccién,tomando -

en cuenta que los tramites pueden sufrir demoras.
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Para hacer los cidlculos de reguerimientcs de
materias primas nos hemos basado en una férmula-
genérica. Es de hacer notar gque cada tipo de mi-
na y cada color requiere de una férmula diferen-
te, algunas de las cuales afin no estdn disponi -

bles.

Ya gque las fdrmulas son un secreto de la
Empresa y por razones de facilidad de cdlculo se
fijaron las siguientes proporciones, aplicables-

a la totalidad de las minas.:

FORMULA
COMPONENTE % (p/p)
Pigmento azul 1,39
Pigmento morado 0,15
Pigmento naranja 0,25
Pigmento amarillo 5,60
Pigmento rojo 3,29
Pigmento negro 0,96
Pigmenta verde 0,21

Pigmento rosado 0,13
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Pigmento blanco 14,040
Otros pigmentos 0,43
Arcillas 21,93
Goma 6,67
Cera 0,17
Glicéridos 23,74
Calcio 14,646
Zeolita 5,45
Fungicidas 0,29
Otros componentes 0,68

1

La presentacidén comercial de estos componen—
tes se desconoce por cuanto se trata de una linea
de precduccifén nueva. Sin embargo, en base a otras
experiencias se ha asumido el estado fisico vy pre
sentacidn comercial de cada uno de ellos, como ve

remos mas adelante.
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CAPITULO VII.- NECESIDADES DE ESPACIO
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VII.l.-Almacenamiento de Materias Primas.

El tipo de almacenamiento que consideraremos

es el permanente.

Este ocurre generalmente, en un emplazamiento
determinado, con el objeto de controlar el suminisg
tro o de conservar los materiales no requeridos para
su uso inmediato. Dada la situacifn actual del pais
en cuanto al régimen de importacicnes,se hace nece-—

sario mantener stocks elevados de materias primas,a

fin de garantizar la continuidad del suministro.

El inventaric final mdximo para el ano 1992-
sirvié de base para el cdlculo de las &reas de al

macenamiento de materias primas.

Nos urge entonces saber en qué recipiente o
unidad se presentan para asibuscar un método proba
ble de colocacibn,calculando la superficie necesa-—
ria por unidad hasta obtener finalmente la superfi
cie total. Estas unidades de almacenaje se asumie
ron como iguales a la presentacidén comercial de -

productos similares.



UcaB - 81

Todos los recipientes se colocaran sobre -
paletas y &stas en racks, apilando el mayor ntme-
ro de recipientes uno sobre el otro, como sea po-
sible.

El &rea m&xima alcanza la cifra de 376,l7m%
Para ello, la Empresa deberd buscar un &rea fuera
de la que comprende este proyecto, en vista de que

el espacio interior es limitado.

AUn cuando se dispone de una mezzanina de -

2 . . .
120 m~ ., el peso de las materias primas restringe-
sSu uso ya que la estructura estd calculada para so

portar no mds de 800 Kgs.

m

Haciendo esta salvedad podr& utilizarse para

almacenar las materias primas més livianas.



Material Almacenado

PIGMENTO AZUL
PIGMENTO MORADO
PIGMENTO NARANJA
PIGMENTO AMARILLO
PIGMENTC ROJO
PIGMENTO NEGRO
PIGMENTO VERDE
PIGMENTO ROSADO
PIGMENTO BLANCO
OTRCS PIGMENTQS
ARCILLAS
GOMA
CERA
GLICERIDOS
CALCIO
ZEOLITA
FUNGICIDA
OTROS

Cantidad maxima a
almacenar

(Kgr.)

2.617,69
274,72
467,86

10.546,03

6.187,41
1.806,17
392,61
242,09

26.365,06
801,52

41.297,33

12.561,67
307,35

44.690,21

27.606,81

10.241,31

543,11
1.279,38

REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA
ANO

1992

Presentacién Coneg_
cial

Tambores de 10 Kg.

Sacos de 25 Kgr.
Tambores de 10 Kg.
Sacos de 25 Kgr.

Panelas cajas 25 Kg.

Tambores fibra 100 kgr.
Sacos de 25 Kgr.

"

Tambores de 10 Kgr.
Sacos de 25 kgr.

Cantidad Maxima a
almacenar
(Recipientes)

262
28

47
1.055
619
181
40

25
1.055
81
1.652
503
13
447
1.105
410
55

52

- gvYon

Z8
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Dimensiones de las unidades de almacenaje de mate-

ria prima:

Tambores plasticos:

Tambor

Sacos:;

Cajas:

Capacidad

Didmetro

Altura

de fibra:
Capacidad
Di&metro

Altura

Capacidad
Largo
Ancho

Altura

Largo
Ancho

Altura

100

56

83

25
50
36

10

50
32

23

10 Kgs.

30 cm.

37,5 cm.

Kgs.
cm.

cm.

Kgs.
cm.
cm.

CIll .

Cn.
Cm.

cm.
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MATERIAL ALMACINADO

Pigmento Azul
Pigmento Morado
Pigmento Naranja
Pigmento Amarillo
Pigmento Rojo
Pigrento Negro
Pigmento Verde
Pigmento rosado
QOtros pigrentos

pigmento Blanco

ARCITIAS
QA
CAICIO

ZECLITA
OTROS

FUNGICIDA

GLICERIDOS

o

C) NECESIDADES

Unidad o recipiente
de Almacenaje

Tambores

Plasticos

10 Kgr.

Sacos 25 Kgr,

Sacos 25 Kgr.
Sacos 25 Kgr.
Sacos 25 kgr.

Sacos 25 kgr.

Sacos 25 kgr.

Cajas 25 Kgr.

Tambor 10 Kgr.

Tambor fibra
100 Kgr.

DE ESPACIO

Cantidad
a almace-
nar en es
ta super—
ficie

2238

1055

1652
503
1105

410

13

55

447

ATMACEN

Método probable

Superficie Superfie

ge necesaria- Total
: por Unid. necesaria
Colccacitn almac. (m2) (2. )
Paletas de 1,20 x 1,20
(m) .
16 tambores de base 0.0 44.7
4 tambores de altura. 109 +76
Hasta dos (2) paletas,
una sobre otra.
Paletas de 1,20 x 1,2 0,18
(m)
6" sacos de base por 0.13
"8" de altura umna sol !
paleta, 0,18
0,18 254,77
0,18
0,18
Paletas de 1,20 x 1,20 0,16 2,56
{m)
"8" cajas de base por
"10" de altura
Paletas de 1,20 x 1,20 0,09 2,56
(m) . "16" tambores de
s r "4" de altura
Paleta de 1,20 x 1,20
(m)."4" tambores de ba- 0,32 71,52
se por "4" de altura.
TOTAL:  376,17m°

Altura
de las
pilas alma

cenadas (m)

3,28

3,28

0,60

1,265

3,46

Necesidades

Especiales

Despuss de nez-
clarse, necesi-
ser refrigerada

T g # i
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VII.2.—- Almacenamiento de productos terminados:

Este almacenamiento es una necesidad,debido

a gque hace falta tener reservas de suministros.

Las minas, gque en este proyecto hemos consi
derado como producte terminado, se constituyen —
una vez fuera del drea, en materia prima fundamen

tal para la fabricacién de creyones.

El funcionamiento de este almacén influye
marcadamente en el desempefic de otros departamen-
tos,entorpeciendo el trabajo de éstos y haciéndo-
lo mds complicado, mis costoso y mencs eficaz si
no es capaz de funcionar a la altura de las exi -

gencias.

Para ello, deben cuidarse las sigulentes dis

pcsicicnes :

1. Mantener los productos aislados del suelo y
listos para ser movidos, almacenados en pale
tas siempre gue sea posible. Apilar los ma-

teriales para aprovechar el espacio al mixi-



a)
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mo.

2. Ver que todos los materiales estén adecuada
mente protegidos para prevenir el deterioro,

las pérdidas y las roturas.

3. Almacenar los materiales en lugares gue sean
fdcilmente accesibles a los equipos mecdnicos,

dejando espacio suficiente para manipulacidn.

4, La correcta identificacién de las cajas y el
registro de las existencias minimiza el tiem

po de localizacién y expedicidn.

Necesidades de espacio—-almacén:

Las minas se almacenardn en cajas de cartdén-

de las sigulentes dimensiones:

Largo - 40 cm.

Ancho 20 cm.

Altura 21 cm.

Capacidad 40 gruesas

Pesc bruto 22 - 23 Kgr. cada una de -

acuerdo al tipo de mina.
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Debido al peso de las cajas, &stas se almacena-
ran preferiblemente en paletas pequenas (1,10 m x 3,90

mts.)

Con estas medidas cada paleta serd capaz de con

tener 10 cajas de base por 5 de altura (total= 50 cajas)

Inventario mdximo de minas, anc 1992.

301.051,10 gruesas — 7.527 cajas.

Esto equivale a 151 paletas de las dimensicnes-

antes mencionadas.

En la distribucién en planta hemocs apartado un
drea para almacenaje de minas, dentro de la cual se bus

cd la mejor utilizacién del espacio.

Alin asf, se calcula que esta area tiene capaci -
dad para almacenar hasta 96 paletas de producto termi-
nado, apilando tres paletas una sobre otra en las zonas
libres vy dos paletas en la zona bajo la mezzanina. Se-
espera que para esa fecha la Empresa haya resuelto sus
problemas de espacioc de almacenamiento, lo cual consti-

tuye en sf mismo el objetc del otro trabajo.
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VII.3.— Productos en procesoa:

Se refiere a todos los praductos sobre los
cuales la empresa ha realizado algunas operacio-
nes, procesos o transformaciones,perc gue no es

tdn todavia en forma terminada.

Es inevitable su existencia debido a gue los
procesos que se llevan a cabo son de tipo repeti-

tivo, donde el producto se maneja por lotes.

Las diferentes capacidades de los equipos es

otra limitante para alcanzar un flujo continuo.

A continuacién se presenta un cdlculo aproxi
mada del area requerida para productos en proce-

s0, segln la operacién:

Mezclado:

Volumen maximo 3 batches/turnoc 1.200 1t.
Dimensiones de los recipientes de descarga
del equipo - 1,0 m. x 0,5 m x 0,3 m.

Ndmero de bandejas requeridas= 9 por turno
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Nfimero de paletas de 1,20 x 1,20 m= 3 por tur

no.

En tres turnos de trabajo se pueden acumular

hasta 9 paletas.

Refinacién:

Volumen mdximo: 4 batches/turno
Namero de paletas de 1,20 x 1,20 2 por corri

da ( 4 por turno}.

Para las demds operacicnes (prensado y extru-
sién) hemos asumido 2 paletas para cada una, por-
desconocer las dimensiones de los recipientes de

descarga respectivos.

Para estos productos en procesc hemos reser-
vado 4 racks préximos a los equipos en los cuales
se pueden mantener hasta 24 paletas de las dimen-
siones mencionadas. Ademds, se ha dispuesto en ca
da. drea de espacio suficiente para las operaciones

de carga, descarga y manipulacifn de los productos.
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Secado: Dimensiones del cuarto de secado;

6 3mx 2,35 m -~ 14,80 m2

Dimensiones del carro de secado:

1,5mx1,2m~ 1,8 m?

Nimero de carros de secado (tebrico)- 5 carrcs

La mixima cantidad de carros de secado que
podemos tener en el cuarto de secado es de 4 y-
se dispondrd de 2 carros adicionales para usc de

transporte y almacenamiento temporal.

Los cdlculos efectuados para el nlmerc de re
cipientes cilindricos y carros para la operacidn-

de secado pueden verse en el Anexo IIIL.

Debemos senalar que cada carro contiene 2 -
batches v que debido a la capacidad de la extru-
sora se completa un carro cada 9 horas, de modo -
que trabajando en tres turnos sélo ccindicen 4 ca

rros como miaximo en dicho cuarto.
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4 .- Necesidades de espacio-Operacién,

Es innegable que el rendimiento de una f&bri
ca no puede ser mejor gue la capacidad de la -
disposicidn de sus maquinas. Ademis de proporcio
narse miquinas adecuadas para manipular el volu
men probable de trabajo, su ordenacién debe ser-
tal qgue el trabajo circule suavemente de una ope

racidén a otra sin demoras excesivas.

Las asignacione§ de espacio que agui se -

consideran son las siguientes :

- Superficie ocupada por el equipo.

~ Espacio para el operario gue maneja la maqui-
na.

- Sitio para ubicar los lotes que habrdn de car-
garse o en espera de ser trasladados. Estas su
perficies son necesarias para la realizacidn e
fectiva de la labor.

-~ Sitio para actuar en cualgquier parte de la ma-
guina gque pueda necesitar ajuste o algdn cambic

en el transcurso de las operaciones.
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~ Acceso a la maquina para su inspeccién, con-

servacién, engrase o reparacidn.



Actividad

vezclado

Refinado

Pre-prensado

Extrusidn

Corte

Secado

Lijado

NECESIDADES

Equipo

Mezcladora de 2
h€lices horizon
tales -

Refinadora trici-

lindrica

Prensa

Extrusora

Cortadora

Carros de secado

Lijadora

N°Equi-
ool

DE ESPACIO -

Superficie -
de trabajo, a

cceso,manipu-
lacién, serv.
{m2)

10,43

8,4

12,8

12,8

6,24

0,20 x 1,5
- 0,30

6,59

OPERACION

Superficie

para
material
2
{m”)

4 x 3,20
= 12,8

1,60 x 3,20
5,12

1,5 x 1,2
- 1,8

3,20 % 3,20
10,24

Superficie
por
equipo
2
(m”)

2,50 x 2,42
= 6,05

1,25 x 2,40
3,00
4,90 x 1,50
= 7,35
4,90 x 1,5
=7,35
i,5x0,8
1,20
1,5 x1,2
- 1,8
1,74 x 0,78
- 1,36

TOIAL :

Superficie
total
necesaria
2
(m™)

87,84

22,80

25,27

20,15
9,24

8,40

18,19

2

191,89 m.

€6 ~ €¥0N
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VII.5 .- Necesidades de espacio- Serxrvicigs y Oficinas.

Estas areas fuercn delimitadas por la
Empresa. Algunas comc las del Laboratorio -
de Control de Calidad y Oficinas se encuen-

tran en construccién en la actualidad.

Los demds espacics se fijaron en base a
la experiencia o haciendo usc de las &reas -
pre-existentes como ocurre con el cuarto de

secado.

La torres de enfriamiento, compresor de
aire y equipos de limpieza por vapor se ubi-
cardn fuera del &rea de modc que no fueron -

considerados en esta seccidn.



Actividad

Formilacidn

Varias

Secado

Control de
Calidad

Oficinas

NECESIDADES ESPACIO - SERVICIOS

Tipo de Servi-

cio

Pesaije

Refrigeraciodn.

C te de lawg
do.

Cuarto de seca-
do

Iaboratorio

Sala de pruebas

N°de zo Superficie

nas de Iecesaria-

serv. de por &rea-

este ti servicio -

Po

(m2)

3 x 3
9

3,490 x 1,50
-51
3,40 x 2,00
- 68

6,3 x 2,5
~ 15 75
6,40 x 3,30
- 21,12

3,30 x 2,50
- 8,25

3,30 x 3,50
~'11,55

5,00 x 3,30
- 16,50
3,30 x 2,40
= 7,92
TOTAL 3

Y OFICINAS

Superficie Altura
Tatal del Eguipo
2 L
(m) de servicio

( m)

2,80

5,1 2,80

6,8 2,80

15,75 2,80

21,12 2,80

8,25 2,80

35,97 2,80

101,99 m

Necesidades

Especiales

CAVA

S6 — d¥on



CAPITULO VIII: MOVIMIENTO DE MATERIALES
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VIII.1. 2Andlisis del Movimiento de Materiales:

El material tiene gque manipularse para llevarlo a
cada miquina y después retirarioc de ella o para hacerlo pa
sar por cada cperacidn durante el transcurso de la fabrica
cidn. Cuandc se suma el peso total de esta continua mani-
pulacidn vy remanipulacién, se comprende la vasta importan-
cia de adoptar 1los mejocres medios dispcnibles para el mane

jo de los materiales.

Hemos establecido en forma tabulada cdmo ocurre -
el movimiento de materiales por cada operacidn, haciendo -
resaltar tanto las caracteristicas inicial y final del mis
mo, como la distancia recorrida, recipiente y equipo de mo
vimiento sugerido. Asfi mismo, nGmero de hombres que se re

quiere.

Se busca ante todo transportar los materiales de
un punto a otro sin retroceder, con un minimo de trasbor -
dos, con el fin de evitar retrascs y manipulaciones innecg

sarias.
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Hay que tener siempre presente que la mayor eco-
nomfa en el progreso de los materiales en la Planta se con
sigue cuando éstos se mueven una distancia minima al pa -

sar de una operacidn a otra.

Los equipos se han dispuesto de manera tal que

ésto ocurra dejando la distribucidn menos favorable en

ese sentido para los equipos futurocs.

Cerca de cada equipo se ha previsto &reas para -
gue permanezca trabajo en proceso, de modo que se elimine

la necesidad de volverlo a manipular.

Los pasillos y dreas de circulacidn estén calcu-

ladas para permitir el paso de paletas y montacargas.

Para una mejor comprensidn de lo expuesto en es-
te capitulo, se resumié el movimiento de materiales en un
cuadro. Las distancias que alli aparecen se tomaron 4di -
rectamente del plano de la Distribuci&n en planta, donde
estdn senaladas las posibles rutas o trayectorias del ma-

terial dentro del Aarea.



MA RIAL

CERA
GLICERIDOS

COMPONENTES
w
AGUA

MEZCLA

MEZCLA

TAMTNA
REFINADA

MATERTAL
P -EXTRJIDO

EXTRUTDA

MINA
CORTADA

SECA

PRODUCTO
TERMINADO

CARACTERTISTICA
INICIAL DEL MAT.

SOLIDO
POLVO

L1

FITAMENTOS

MINA DE
COLOR

ANATISTS DEL MOVIMIENTO DE MATERIAIES

CARA  RISTI
FINAL MAT.

MEZCLA
GRANULAR

GRANULAR

LAMINAR

FILAMENTOS

FILAMENTOS

MINA DE
COLOR

ORIGEN

FORMULA~
CION

MEZCLADORA 1
MEZCLADORA 2
MEZ RA

RACKS

REFINADORA
REFTNADORA 2

PRENSA

EXTRISCRA

CORTADORA

CUARTG DE
SECADO

LIJADORA
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DESTINO

MEZCILADORA
MEZ CLADORA
MEZCLADORA

RACKS
(PRODUCTOS

REFINADORA 1
REFINADORA 2

PRENSA

EXTRUSCRA

CORTADORA

CUARTO DE
SECADO

LIJADORA

ATMACEN

DISTANCIA RE

CORRIDA (M —

2,5

4,5

4,6

10,5

RECIPIENTE
UTILIZADO

RECIPTIENTIES
CILINDRICOS
VARIOS
(PLASTICO
Y/O METAL)

BANDEJAS
SOBRE
PATLETAS

BANDEJA

RECIPIENTE
METALICOS
CILINDRICOS

CATA
SCBRE
PALETAS

EQUIPO DE MOVI # HOMBRES
MIENTO UTILIZ REOE

MANUAL  ZORRA
O MONTACARGAS
MANUAT,

MONTACARGAS

MANUAL

AUTOMATICO

CARROS DE
SECADO

MONTACARGAS
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CAPITULO IX: DISTRIBUCION EN PLANTA
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IX.1. Situacidn Actual:

La planta posee un area situada en la parte nor-

2

este del galpdn de (29x18) m 522 m2, ademds de un cuar

to anexo de (6,30 x 2,35) m2 14,81 m2.

Dicha &rea mayor estd cclindante con el Laborato

rio de control de calidad y el almacén de Materias Primas.

En ésta &rea se construyd una mezzanina de (12x10)

2
m 120 m”™.

El linderc sur corresponde con un pasillo a tra-—
vE€s del cual se tiene acceso a las dreas productivas, al-

macén de productos terminados y parte exterior del galpdn.

IX.2. Distribucidn en Planta

Anteriormente la Empresa dispenia del espacio-en
estudic para almacenamiento de preductos terminados, lo -
cual hoy se quiere aprovechar dicho espacioc para la fabri

cacidén de minas de colores.
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Para esto se estudid la disposicidén fisica que -
tendrdn los equipos e instalacidn industrial, incluyendo
los espacios necesarios para el movimiento del material vy
su almacenamiento, de la mano de cbra indirecta y todas -
las demas actividades auxiliares o de servicios, asi como

el equipo de produccidn y su perscnal.

La fabricacién de minas de colores sigue una dis
tribucidn por proceso, es decir, todas las operaciones -
del proceso son agrupadas conjuntamente, esto es tener to
das las mezcladoras en una zona, las refinadoras en otra

zona y asi la extrusora, cortadora, lijadora y prensa.

La fabricacidn de minas de esta manera presenta

ciertas ventajas gque son:

.- Se adapta a la demanda intermitente

.— Es mds facil de mantener la continuidad de 1la

produccidn en casc de:

a) magquinas © equipos averiados.

b) Falta de material.

c) Obreros ausentes.

d) El incentivo que se les da a cada obrero -

para elevar su rendimiento es mayor.
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Para la distribucidn de la Planta determinamos -
las necesidades generales en relacidn al Volumen de pro -
duccidn previsto, y a partir de esto se desarrolld una
distribucidn general de conjunto. Luego se siguid la or-
denacidn detallada dentrc de cada area. Esto es, 1la posi
cidn real de los hombres, los materiales, las maguinas y
las actividades auxiliares que constituyen el plan de dis

tribucidén detallada.

Todo lo anteriormente dicho se detalla en los Ca
pitulos respectivos y se resume en el LAY-OUT gque se en -

cuentra a continuacidn:
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CONCLUSIONES

No se considerd la utilizacidn de tecnclogia nueva

sino que se utilizd el método tradicional.

La seleccidn de equipos se bas6 en sugerencias y ex

periencias de la Empresa.

Los equipos son importados y por tanto, su compra -

resulta costosa y de dificil tramitacién.

Se elegird como mejor alternativa trabajar dos {(2)
y tres (3) turnos y antes de decidir la compra de un
equipo adicional, en caso de necesitarse para cumplir

con la produccidn requerida,

La mejor distribucidn en planta es por procesos,
con la cual se logra una menor inversidn en miquinas, -

ademds de adaptarse mejor a la demanda variable.

Las proyecciones de ventas y de alli, las politicas
de inventario, estan basadas en las expectativas de la -

Empresa, mids no en series histéricas.
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Todos los cdlculos estédn hechos en base al equiva -
lente de mina de 12 calidad, por lo cual los resultados
pueden sufrir ligeras modificaciones una vez gue las ci -

fras sean desglosadas en las distintas calidades de mina.

Las areas destinadas a almacenamiento de materias
primas y productos terminados son insuficientes y deben -

ser objetc de un estudio posterior mas detallado.



RECOMENDACIONES
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RECOMENDACIONES

AGn cuando las conclusiones y recomendaciones estin
implicitas en cada punto que se tratd, hemos considerado

conveniente hacer las siguientes recomendaciones:

Debe preverse la compra de las materias primas im -
portadas, para el inicio de las operaciones de esta
linea y particularmente para las pruebas y ensayos

iniciales,

Deberid entrenarse con suficiente antelacidn al per-

sonal que se asignard a esta linea.

Las materias primas, por ser importadas, deben com-

prarse en dos pedidos anuales, preferiblemente.

Es de importancia considerar que deben trazarse en

los pisos anchas lineas de pintura duradera para de
limitar las &reas de trabajo alrededor de las maqui
nas y los aparatos, de modo que los materiales de -
desecho, herramientas diversas y otras cosas puedan

mantenerse dentro de los limites previamente fijados.
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Demarcar debidamente los pasillos para mantener des-

pejadas las sendas de trafico e impedir accidentes.

Identificar con letreros de tamano adecuado las mé -
quinas, &reas de trabajo y personal autcorizado en ca

da zona.

Debido a que la demanda no es uniforme a lo largo -
del ano, es importante impedir fluctuaciones innece-

sarias de mano de cobra, para lo cual se sugiere:

- Adiestrar a los operarios en varios trabajos, de -
modo gue pueda asignfrsele mds f4cilmente otras -

tareas.

- Tener en reserva trabajos especiales para las tem-—

poradas o estaciones en gque flojee el trabajo.

- Calcular los lotes de trabajo de modo de disminuir
las fluctuaciones resultantes de las variaciones -

en la fabricacidn de un gran ntmero de productos.



ANEXO I

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
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Especificacidn N2, 1A: 1

Departamento: Minas de Color

Procedimiento: MEZCLA DE MINAS DE 12 CALIDAD EN MEZCLADO-
RAS PRATT.

Equipo: Mezcladora de 2 hé€lices horizontales Pratt.

Procedimiento:

A. El1 Supervisor debe comprobar que la mezcladora -

estd limpia.

B. Del nuevo lote de minas por mezclar, cologue to-
das las ceras a derretir en el tangque de mezcla.

Nota: Asegfirese que el tanque esté limpio.

C. Transfiera todo el material en polvo, del nuevo
lote, lentamente del recipiente a la mezcladora
de modo que no haga mucho polvo.

Nota: Examine cada recipiente para comprobar que

esté completamente vacio.

D. Si hay una pequeiia cantidad de pigmento seco en
un recipiente pléastico, agréguela muy cuidadosa-
mente al mezclador; luego enjuagua el recipiénte

plastico con agua y resérvela para agregarle a -
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la mezcladora cuando se anada la goma y los 11 -

quidoes.

Si algtn color ha sido molido via hGmeda, agré -
guela a la mezcladora cuando se esté agregando -

la goma v les ligquidos.

Cierre la tapa de la mezcladora y tape la reji -
lla primero <con lienzos limpios hfimedos y luego

cubra estos lienzos con trapos htmedos.

Ponga la mezcladora a funciocnar por 30 minutos -

(mezclado seco).

Agregue a la mezcladora lo siguiente:

1. Goma pre-remcjada.

2. Fungicida disuelto, si lo hay.

3. Colores térrecs liquidos (enjuague bien el -
recipiente y agregue &sto al material en la
mezcladora).

4, Agua de enjuague del recipiente plastico que
conténia una pequena cantidad de pigmento, -

si la hay.

Tape la- mezcladora otra vez con los lienzos y -

trapos y mezcle por 30 minutos més.
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Agregue la cantidad de agua "extra" indicada en

la Hoja de procescos para el lote.

Retire los trapos y lienzos y ponga la mezclado-—

ra a funcionar por 30 minutos méis.

Agite la cera derretida en el tanque y vierta en

reciplientes limpios.

Coloque la bandeja perforada en posicidn sobre 1a -
rejilla de la tapa de la mezcladora y lentamente
vierta las ceras derretidas en la bandeja perfo-

rada, sin salpicar.

Nota: mantenga la mezcladora en funcionamiento -

mientras se agregan las ceras.

Una vez gque todas las ceras ha sido agregadas, -
recoja €l remanente en la bandeja perforada y

agréguelo al material en la mezcladora.

Encienda el wventilador.

Abra la vdlvula de agua de la camisa de enfria -

miento de la mezcladora.

Ponga a funcionar la mezcladora por 2 1/2 horas

mas antes de tomar una muestra para la prueba en
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la multiprensa. Regule el ventilador para que
no salpique ninguna porcidn del material fuera

de la mezcladora.

Después del dltimo periodo de mezclado de 2 1/2
horas, apague el ventilador y la mezcladora. To-
me muestras de mina de tres puntos diferentes de
la mezcladora. Ligue estas muestras y paselas

siete (7) veces por una refinadora tricilindrico
limpia (consulte al Supervisor respecto al uso -

de la refinadora).

Examine la muestra refinada para ver si &sta pre
senta trazos de color, coldquela en un recipilen-

te plastico limpio y tépelo.

Llame al formulador o supervisor para que exami-
ne la muestra y observe mientras se realiza la -

prueba en la multiprensa.

Nota: Aseglrese de usar el dadec de extrusidn co-
rrecto v que el cilindro vy el pistdn estén

limpiocs.

El formulador o supervisor decidird el procedi--
miento a seguir basdndose en la prueba en la mul

tiprensa y si la mina muestra trazos de color, -
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* . . - - -
el le indicara los siguientes pasos:

1. Si la muestra presenta trazos de color debe-

ri refinarse nuevamente,.

2. 851 la lectura de la multiprensa es muy alta,
le indicara la cantidad de agua a agregar a
la mina en la mezcladora. Después de agre -
gar el agua, ponga a funcionar la mezcladora
al menos por 15 minutos antes de tomar una -

nueva muestra.

3. 8i la lectura de la multiprensa es muy baja,
deberi dejar la mezcladora funcionando por -

mis tiempo.

4. 8i la lectura de la multiprensa es normal y no
hay trazas de color en la muestra refinada,-

le indicari descargar la mezcladora.

Descarga de la mezcladora:

i. Aseglirese que las bandejas metilicas estén -

limpias por dentro y por fuera.

2. Nivele la mina en cada bandeja y cGbrala con:

a. Lienzos limpios hGmedos, tapando por com
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pleto la mina.

b. Luego cubra con trapos hmedos.

c. Tape con pliegos pléisticos.

d. Finalmente cubra con un forro de goma.

Nota: Asegiirese de anotar toda la informacidn re
querida en la "Hojas de procesos” para el

lote, tan pronto se lleve a cabo cada paso.
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Especificacidn No. 1A: 2

Departamento: Minas de Color

Procedimiento: PRUEBA MULTIPRENSA EN EL MEZCLADO DE MINA
PE 12 CALIDAD (EXCEPTO 949, 950, 951).

Equipo: Multipirensa

Procedimiento:

A. La muestra a tomar deberi estar constituida por
porciones tomadas de diferentes puntos de la mez

cladora.

B. La muestra se refina siete (7) veces en la refi-
nadora tricilindrica de Laboratorio, se coloca -
en un recilpiente pléstico con tapa y se deja es-
tabilizar aproximadamente 10 minutos antes de

proceder a la prueba.

C. El pist6n, cilindro y dado de la multiprensa de-
ben estar completamente limpios. E1 dado se in-
serta en el cilindro con la palabra "Top" escri-

ta en la cara de 0,116" hacia arriba.

D. El cilindro de muestra debe llenarse en tres eta

pas, comprimiendo 1a mina en el cilindro con el
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pistdén. En cada etapa el pistdn debe comprimir
la mina justo hasta el punto en que &sta comien-

za a ser extruida.

Una vez que el cilindro ha sido llenado y coloca
do bajo el pistdn deben oprimirse ambos contro -
les manuales hasta el fondo y mantenerse alli -

mientras dure la prueba.

Nota: El operador debe observar la presidn en el
indicador grande durante el lapso que se -
mantenga mds estable en la extrusidn de -

la mina.

Si la lectura de la primera prueba varia mucho,-
debe hacerse una segunda prueba de igual manera
que la primera. El cilindro, pistdén v dado de

ben limpiarse antes de hacer el segundo ensayo.

Una vez que la lectura esté& dentro de las especi
ficaciones, indiquelo al técnico o supervisor.

Ellos deben chequear la lectura.
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Especificaci®6n No. 1A: 3

Departamento: Minas de Color

Procedimiento: REFINACION DE MINAS DE 12 CALIDAD

Equipo: Refinadora Tricilindrica Miralles
Procedimiento:

A. Una vez que todas las bandejas de material hayan
sido llevadas hasta la refinadora tricilindrica,
chequee lo siguiente:

1. Que la refinadora y los recipientes estén -
limpios por dentro y por fuera.

2. Que el sistema de refrigeracién de los rodi-
llos esté funcionando.

B. Nmero minimo de pasadas a través de los rodillos
de la refinadora: 5.

C. Usando la paleta correspondiente, transfiera to-
do el material mezclado granular a la tolva de
alimentacidn. Continfie hasta vaciar la bandeja.

D. Reintroduzca en los rodillos la l&mina formada -

después de la primera pasada, en peguefias seccio
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nes. Continfie hasta completar el nGmero de pasa

das requerido.

Cuando la primera bandeja de mina haya sido refi
nada el nlmero de veces requerido, debe extraer-
se una muestra para ser probada en la multipren-—

Sa.

Debe prestarse especial atencidn a cualquier evi
dencia de veteado, dificultad en la refinacidn -
o sobrecalentamiento del material durante el pro

ceso.

Una vez completado cada lote, llene la Hoja de

Procescs.
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Especificacibn 1A: 4

Departamento: Minas de Color.

Procedimiento: PRUEBA MULTIPRENSA EN LA REFINACION DE MINA
DE 12 CALIDAD (EXCEPTO 949, 950, 951).

Equipo: Multiprensa.

Procedimiento:

A. La muestra de mina a ser probada debe estar cons-
tituida por porcicnes tomadas de diferentes pun -
tos de la ldmina de mina que sale luego de la 52
pasada, proveniente de la primera bandeja hecha.
Si el lote no ha sido completado y reservado, de-
be repetirse la prueba con las porciones restan -

tes de dicho lote.

B. El cilindro, pistdén v dado de la multiprensa de -
ben estar completamente limpiocs. El1 dado debe in
sertarse en el cilindro con la palabra "Top" en -

la cara de 0,116"™ hacia arriba.

C. E1 cilindro de muestra debe llenarse en tres eta -
pas comprimiendo la mina dentro del cilindro con
el pistébn. En cada etapa, el pistén comprime a -
la mina justo hasta el punto donde la mina comien

za a extruirse.
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Una vez que el cilindro haya sido llenado y colo
cado en posicidn bajo el pistbn, deben oprimirse
ambos controles manuales, hasta el fondo y mante

nerse asi mientras dure la prueba.

Si la lectura de la primera prueba varia mucho,

debe hacerse una seqgunda prueba de igual forma -
que la primera. E1 cilindro, pistén y dado de -
ben estar limpios antes de hacer la segunda prue

ba.
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Especificacidn No. 1lA: 5

Departamento: Minas de Color

Procedimiento: REFINACION.- TABLA DE RANGOS PARA LA MULTI
PRENSA,

* Minas 901 y 932: Pé&rdidas de 850 - 900 lbs/lote.
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Especificacifdn No. 1A: 6

Departamento: Minas de Color

Procedimiento: PRE-PRENSADO DE MINAS DE PRIMERA CALIDAD.

Equipo: Prensa Hidrdulica

Procedimiento:

A. Se toma la mina refinada de la bandeja tapada, -
se coloca en el cilindro de prensado y se compri

me manualmente.

B. Cuando el operador no pueda introducir mé&s mate-
rial en el cilindro é&ste se coloca en posicidn -

debajo del pistdn vy se retira el seguro.

C. Se pone en marcha el pistén para comprimir la mi
na en el cilindro hasta la mitad, se retira el -
cilindro de abajo del pistén y de nuevo el opera

dor comprime, manualmente, mads mina.
D. Cuando el cilindro se haya llenado y compactado
completamente, se extruye el material por despla

zamiento continuo del pistédn.

E. Solamente debe descartarse las primeras 6 pulga-
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das de material extruido del primer recipiente -
de cada color. Tambié&n si el dado se cambia du-

rante el lote.
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Especificacidn No. 1A: 7

Departamento: Minas de Color

Procedimiento: EXTRUSION DE MINAS DE PRIMERA CALIDAD

Equipo: -~ Prensa hidriulica horizontal

- Cortador automtico y cinta transportadora.

Procedimiento:

A. La mina precomprimida que est& almacenada en re-
cipientes deacero ilnoxidable debe ser mezclada,-
para redistribuir la mina hiimeda que se encuen -

tra en contacto con las paredes del recipiente.

B. La extrusidn de la mina debe ser precedida por -
una compresidn continua de la mina en el cilin -
dro de material hasta el punto justo de iniciar-
se la extrusidn, después de lo cual el pistén -

es retirado del cilindro.

C. La mina puede entonces ser extruida a una rata -

de 230 a 275 pies por minuto.
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Especificaciédn No. 1A: 8

Departamento: Minas de Color.

Procedimiento: SECADO DE MINAS DE PRIMERA CALIDAD EN LA -
TAS.

Equipo: Carros de Secado

Procedimiento:

Al comienzo de cada nuevo lote refina las latas nece-

sarias para dicho lote.

NOTA: Todas las latas tienen un nimero estampado so-
bre la tapa, y la kase (1, 2 6 3). Aseglirese

que el nimero de la tapa y la lata coincidan.

A. La longitud de las minas en la operacifén de ex -

trusidn debe ser de 8".

B. Se suministra una paleta para medir la cantidad

de mina a introducir en cada lata.
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Las minas provenientes del cortador deberin ser
colocadas en la paleta de modo que queden correc

tamente alineadas.

Todas las piezas cortas, dobladas o retorcidas,

deben ser retiradas.

La cantidad para cada lata es una paleta rasa.

Las minas deben ser transferidas a la lata mante
niendo las minas tan derechas como sea posible.
Debe tenerse cuidado al asegurarse que la lata y

la paleta no estén torcidas cuando la mina sea -

transferida.

Chequee que la mina esté& derecha en la lata,
ajuste la tapa y coloque inmediatamente sobre -

los redillos.

Al finalizar el lote, coloque la malla provista

sobre el secador para evitar la cafda de las la-

tas.

NOTA: Siempre mantenga la lata y tapa horizonta-
les scobre la mesa; nunca ponga la lata y -

tapa verticales sobre la mesa.
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Estas minas deben secarse por un minimo de 24 ho
ras al aire libre, luego de lo cual son secadas

en un cuarto de secado de condiciones controla -
das hasta que su contenido de humedad esté den -

tro del rango requerido.

T.a temperatura del cuarto de secado en todo mo =
mento no debe exceder los 95°+ 50°F y humedad re

lativa de 30% + 5%.

El supervisor del Departamento dispondra los re-
gistradores y controladores de temperatura nece-

sarios para mantener estas condiciones.

NOTA: En algunos casos la mina tiene una tenden -
cia a agrietarse si es secada demasiado ra-
pido. En estos casos, los carros pueden de
jarse al aire libre por unas 24 a 48 horas

extra.
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Especificacién No. 1A; 9

Departamento: Minas de Color

Procedimiento: CORTE / LIJADCO / CLASIFICACION / ACABADO
DE MINAS DE PRIMERA CALIDAD.

Equipo: Cortadora Ehrhardt

Lijadora Ehrhardt

Procedimiento:

1. Corte y Lijado:

Las minas llegan a esta operacidn después de ha-
ber sido secadas. La mina secada en wvasos estéa
lista para ser cortada a la longitud requerida y
debe ser lijada. La lijadora se usa de la si

guliente manera:

A. El mecanico debe colocar la zapata a la lon-

gitud requerida.

B. La zapata se llena con minas y es empujada -

contra la cinta de lijado.

NOTA: Si la mina estid mal ovalada en los ex-

tremos deben lijarse ambos extremos.
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C. ©Si las minas estan mal recortadas o de longi
tud irregular, consulte con el supervisor in

mediatamente.

D. Descargue los extremos cortados en un barril
de desperdicios limpio identificado con ese

lote.

F. Las minas cortadas deben colocarse en bande-—
jas limpias debidamente identificadas y de -

ben cubrirse con forros de hule.

2. Clasificaci®n:

Las minas deben ser seleccionadas visualmente de

acuerdo a los siguientes aspectos:

A. Longitud.
B. Porosidad y deformaciones superficiales.

C. Extremos con rebabas.

NOTA: a) Si mas del 10% de la muestra presenta -
fisuras horizontales de mAs de 1/8" de

longitud el lote debe ser rechazado.

b) Si més del 10% de la muestra presenta -



