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Resumen

El presente informe de suficiencia profesional tiene la finalidad de explicar como el sistema
de planeamiento y control de la produccién de la empresa Reactivos Nacionales S.A. se
hizo mas eficiente centrdndose en el mejoramiento de la gestion de la produccion, el
monitoreo de indicadores y la supervision de las labores de embalaje. Para lograr el
mejoramiento del sistema, las labores de planeamiento y control de la produccion que se
llevaron a cabo fueron: la ejecucién y analisis oportuno de los indicadores, la adecuada
planificacién de la produccion, la implementacion de un check list de embalaje de
productos, la participacién activa en las reuniones semanales, la ejecucion de una
estrategia de planificacién por campafias para la produccion en la planta multipropésito y
la aplicacion de la mejora en la productividad del proceso de fabricacion del surfactante
dioctil sulfosuccinato de sodio el cual incluyé pruebas a nivel de laboratorio y a nivel
industrial. Los resultados obtenidos permitieron: disminuir los consumos de materias
primas y mantener los indicadores dentro de los estandares establecidos como metas,
reducir el numero de incumplimientos de las 6rdenes de pedidos, aminorar los reclamos
por parte de los clientes sobre el etiquetado de productos terminados, hacer mas efectiva
la comunicacion entre las areas de la empresa para alcanzar las metas en comun, reducir
la cantidad de sustancias quimicas contaminantes presentes en los efluentes por el lavado
continuo de equipos y evitar los costos por la eliminacion de un subproducto como residuo.
Palabras clave — Planeamiento, Control, Gestién de la produccién, Productos quimicos

para mineria.



Abstract

The purpose of this professional sufficiency report is to explain how the production planning
and control system of Reactivos Nacionales S.A. became more efficient by focusing on
improving production management, monitoring indicators and supervising packaging tasks.
To achieve the improvement of the system, the production planning and control tasks that
were carried out were: timely execution and analysis of the indicators, adequate production
planning, implementation of a product packaging check list, active participation in weekly
meetings, execution of a planning strategy by campaigns for production in the multipurpose
plant and application of the improvement in the productivity of the sodium dioctyl
sulfosuccinate surfactant manufacturing process, which included tests at the laboratory and
plant levels. The results obtained made it possible to: reduce the consumption of raw
materials and maintain the indicators within the standards established as goals, reduce the
number of non-compliances with orders, reduce customer complaints about the labeling of
finished products, make communication between company areas more effective to achieve
common goals, reduce the amount of chemical pollutants present in effluents due to the
continuous washing of equipment and avoid the costs of eliminating a by-product as a waste
product.

Keywords - Planning, Control, Production management, Mining chemicals.
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Capitulo I. Datos generales de la empresa

1.1 Actividad Principal

De acuerdo al Cdodigo ClIU Rev. 4 de la Clasificacion Industrial Internacional
Uniforme, la clase de actividad economica que corresponde a la empresa es 2029 -
Fabricaciébn de otros productos quimicos n.c.p. (Instituto Nacional de Estadistica e
Informética, 2022).
1.2 Sector industrial al que pertenece

El 30 de abril de 1976, Reactivos Nacionales S.A. inici6 sus actividades. La
fabricacion y compraventa de productos quimicos para el sector minero constituyen su
actividad econdémica (Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administracion

Tributaria, 2022). A continuacion, se muestran detalles sobre la empresa.

Razon social : Reactivos Nacionales S.A.

Numero de RUC : 20100005566

Estado del contribuyente : Activo

Domicilio fiscal : Av. Nestor Gambetta N° 6448 Z.l., Zona Gran

Industria 13 Prov. Const. del Callao - Prov. Const. del
Callao — Callao
Teléfono : +511 2778000
Pagina web : WWw.renasa.com.pe
Las Figuras 1 y 2 muestran imagenes referenciales del mapa de ubicacién y la
fachada de la empresa.
1.3 Lineas de productos
La empresa produce productos quimicos especializados para la mineria, mas de
50 tipos de productos entre colectores y surfactantes. Las lineas de productos son, los
xantatos que son colectores sélidos y los ditiofosfatos que son colectores liquidos,

productos que se emplean en operaciones de flotacion de diversos minerales.



Figura 1

Mapa de la ubicacion de la empresa
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Figura 2

Fachada de la empresa

Nota: Obtenido de Google Earth 2022.



Ademas, cuenta con la linea de espumantes los cuales son agentes que alteran la
tension superficial de liquidos con el fin de formar burbujas resistentes que adhieran los
minerales de interés, asimismo la linea de surfactantes los cuales son agentes empleados
en operaciones para la reduccion en el contenido de agua en las tortas de filtracién de
concentrados de minerales (Reactivos Nacionales S.A., 2022). Las presentaciones y las
lineas de productos de la empresa se muestran en las Figuras 3y 4.

La produccion de la linea de xantatos se realizé en la planta de xantatos, la que
constaba de tres médulos y cada médulo estaba equipado por los siguientes equipos:
reactor, acondicionador, secador y una peletizadora, ademas cada moddulo tenia los
siguientes equipos auxiliares de almacenamiento: tanques de materias primas liquidas y

tolvas para producto en polvo.

Figura 3

Lineas de productos de la empresa
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Nota: Elaborado con informacion obtenida de https://www.renasa.com.pe/es.
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Figura 4

Presentaciones de las lineas de productos de la empresa

Nota: Imagen obtenida de la presentacion de capacitacion interna de la empresa (2018).

Las lineas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes se fabricaban en la planta
multipropésito, el cual estaba equipado por un reactor, un reactor/neutralizador y un
neutralizador, ademas tenia los siguientes equipos auxiliares: tanques de almacenamiento
de materia prima y de productos en proceso, una unidad de tratamiento de acido sulfhidrico
y una unidad de tratamiento de diéxido de azufre. Las plantas de produccion de la empresa
se presentan en las siguientes figuras.

Figura5

Planta de xantatos de la empresa

Nota: Imagenes obtenidas de la presentacion de la empresa (2013).



Figura 6

Planta multipropdsito de la empresa

Nota: Imagenes obtenidas de la presentacion de la empresa (2013).

1.4 Filosofia administrativa
1.4.1 Vision

Ser reconocido como una organizacion lider, moderna, con capacidad innovadora y
cuya oferta de productos y servicios, orientados a los mercados nacional, regional e
internacional, satisfagan las necesidades presentes y futuras de nuestros clientes

(Reactivos Nacionales S.A., 2022).

1.4.2 Misién

Atender los requerimientos de nuestros clientes a través del abastecimiento de
productos quimicos de 6ptima calidad y de entrega oportuna; desarrollar nuevos reactivos
innovadores complementados con un servicio de asesoria técnica integral (Reactivos
Nacionales S.A., 2022).
1.5 Cultura organizacional

Dedicada a la produccion de reactivos quimicos para la industria minera a nivel
local e internacional, Reactivos Nacionales S.A. es una empresa del sector quimico
fundada hace mas de 40 afios. Sus productos y procesos se basan en el cumplimiento
continuo en seguridad, salud y proteccion del medio ambiente (Reactivos Nacionales S.A.,

2022).



1.5.1 Valores

Reactivos Nacionales S.A. llevaba mas de 40 afios de dedicacion a la produccién
de reactivos quimicos a favor de la mineria a nivel local e internacional gracias al desarrollo
de cinco valores fundamentales que son: responsabilidad, integridad, liderazgo, trabajo en
equipo y respeto, los cuales se muestran en la siguiente figura.
Figura 7

Valores de la empresa

RESPONSABILIDAD
Nos hacemos cargo de nuestros
actos y sus consecuencias,
cumpliendo nuestros compromisos y
INTEGRIDAD la palabra empefiada
Nuestros actos se desarrollarin ’ N
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honradez, dignidad y equidad

RESPETO p - A \
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cuidar y respetar a las personas, La!:io%- en conjunto para cumplir los
la sociedad y el medio ambiente objetivos de la empresa,

complementando y potenciando las
iniciativas, los conocimientos y
recursos individuales con los de la
/ organizacién

LIDERAZGO

Mejora continua por medio de la

tecnologia e investigacion, reconociendo

nuestras fortalezas y debilidades, para ser

el mejor referente del mercado

Nota: Elaborado con informacion obtenida de https://www.renasa.com.pe/es.
1.5.2 Politicas

Reactivos Nacionales S.A. es una empresa con politicas que rigen el
comportamiento de la organizacion. Algunas de sus politicas eran:

e Politica de calidad.

e Politica de seguridad y salud en el trabajo.

¢ Politica de interrupcién de actividades en caso inminente de peligro.

1.6 Estructura funcional
La empresa Reactivos Nacionales S.A. contaba con una estructura organizacional
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en base a los cargos y funciones de cada area. Ver Figura 8.

1.7 Normatividad empresarial

1.7.1 Reglamento interno

Para fomentar y preservar la armonia entre empleadores y trabajadores, la

empresa disponia de un reglamento interno de trabajo. A continuacion, se indican algunas

de las normas establecidas por la empresa:

i. Derechos y obligaciones del empleador

Determinar la capacidad e idoneidad del trabajador en el puesto, asi como
evaluar sus méritos y decidir su ascenso y mejora de remuneracion, utilizando
como medio las evaluaciones periédicas de desempefio de personal
(Reactivos Nacionales S.A., 2016).

Proporcionar al personal, de acuerdo a sus funciones, los implementos
adecuados de proteccién personal y brindar informacién y condiciones de
trabajo que garanticen la prevencién de accidentes de trabajo (Reactivos

Nacionales S.A., 2016).

ii. Derechos y obligaciones del trabajador

Contar con un ambiente adecuado y seguro para el cumplimiento de sus
actividades laborales (Reactivos Nacionales S.A., 2016).

Conocer y cumplir el reglamento interno de trabajo, politicas, normas y
procedimientos internos, asi como las disposiciones, instrucciones y 6rdenes

impartidas por sus superiores (Reactivos Nacionales S.A., 2016).

iii. Prohibiciones

Agredir o amenazar en cualquier forma a sus jefaturas, compaferos de trabajo
y personas con las que se relacione por motivos de su trabajo (Reactivos

Nacionales S.A., 2016).



Figura 8

Organigrama funcional de la empresa

Nota: Obtenido de la Presentacidon general de la empresa Reactivos Nacionales S.A. (2016).
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e Ausentarse de su puesto de trabajo sin la autorizacién del jefe inmediato
(Reactivos Nacionales S.A., 2016).

1.7.2 Planeamiento estratégico

El plan estratégico de la empresa estaba orientado a la satisfaccion de las
necesidades de sus clientes, suministrando productos quimicos con la mejor calidad y
entrega a tiempo, desarrollo de productos quimicos de vanguardia combinados con un
exhaustivo servicio de asesoramiento técnico. El mapa de procesos de la organizacion,
gue se muestra en la siguiente figura, explica como se conectaban los procesos
estratégicos, operativos y de apoyo para alcanzar sus objetivos.
Figura 9

Mapa de procesos de la empresa
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Nota: Elaborado con informacién del “Curso de capacitacion para personal interno 2018” de la
empresa Reactivos Nacionales S.A.

1.7.3 Legislacién nacional
La empresa estaba sujeta al cumplimiento de la legislacion peruana vigente. A

continuacion, se indican la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y algunas leyes de la



legislacién ambiental (Sistema Nacional de Informacion Ambiental, 2022):

Ley N°29783.- Ley de seguridad y salud en el trabajo.

Ley N°28611.- Ley general del ambiente.

Ley N°27314.- Ley general de residuos sélidos.

Ley N°28256.- Ley que regula el transporte terrestre de materiales y residuos
peligrosos.

Ley N°28305.- Ley de control de insumos quimicos y productos fiscalizados.
Ley N°29632.- Ley para erradicar la elaboracion y comercializacién de bebidas

alcohdlicas informales, adulteradas o no aptas para el consumo humano.

1.8 Principios de calidad

A continuacion, se describen la politica de calidad y los principios de la empresa

Reactivos Nacionales S.A.:

Reactivos Nacionales S.A. es una empresa gue produce y comercializa reactivos

guimicos para la industria minera. Asume la responsabilidad de crear, poner en practica y

mantener un sistema de gestion de calidad que se adhiere a las normas internacionales

ISO 9001-2008 y se fundamenta en los siguientes principios (Reactivos Nacionales S.A.,

2016);

Nuestros productos y servicios deben satisfacer oportunamente las
necesidades presentes y futuras de nuestros clientes.

Ofrecer una sélida asistencia técnica y servicio personalizado de preventa y
postventa.

Mejorar continuamente nuestros productos, procesos y servicios, a través del
desarrollo tecnolégico e innovacion.

Promover el desarrollo continuo de nuestro personal, mediante programas de

capacitacion y charlas motivacionales.

Cumplir con la normatividad y legislacion aplicable, asi como compromisos

voluntarios suscritos por la empresa.
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La empresa Reactivos Nacionales S.A. ha sido homologada por SGS y Bureau
Veritas con nivel A, la cual confirma su compromiso por la calidad y la busqueda de
excelencia en todos sus procesos. Cuenta con el sello de calidad Hecho en Per que no
solo identifica que sus productos han sido elaborados en el Perq, sino a su vez, certifica
que sus productos cumplen con requisitos de calidad establecidos por los mercados
nacionales y extranjeros. Apuesta por la estrategia Marca Pais, que es una expresion del
orgullo de promover al Per( y una afirmacion de que invierten y apuestan por el Peru

(Reactivos Nacionales S.A., 2022).

1.9Sistema de seguridad industrial

En la seguridad industrial, Reactivos Nacionales S.A., tenia un permanente
compromiso en mantener las zonas de trabajo libre de accidentes y seguras. En el servicio
de respuestas a emergencias, estan preparados para enfrentar cualquier eventualidad
relacionado con Materiales Peligrosos (MATPEL). Reactivos Nacionales S.A. cuenta con
un equipo especializado MATPEL, el cual esta preparado para responder a cualquier tipo
de contingencia dentro y fuera de sus instalaciones (Reactivos Nacionales S.A., 2022).

A continuacién, se presenta la politica de seguridad de la empresa Reactivos
Nacionales S.A.:

Reactivos Nacionales S.A. se dedica a la fabricacibn y comercializacion de
reactivos quimicos para la mineria para el mercado nacional e internacional. El directorio y
la gerencia general de Reactivos Nacionales S.A., han decidido implementar un sistema
de gestién de seguridad y salud en el trabajo, basado en la prevencion de riesgos laborales.

Para lo cual, asume los siguientes compromisos (Reactivos Nacionales S.A., 2018):

e Proveer condiciones de trabajo seguras y saludables a las personas. Para este
fin se fomentar4 una cultura de prevencién de riesgos locativos, mecanicos,
fisicos, quimicos, bioldgicos, ergonémicos y psicosociales en concordancia con

la normatividad vigente (Reactivos Nacionales S.A., 2018).

e Considerar la gestion de seguridad y salud en el trabajo como una prioridad en
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la empresa. Ninguna situacién de produccién puede justificar la desatencion de

la seguridad o salud de las personas (Reactivos Nacionales S.A., 2018).

e Cumplir con la legislacién aplicable y otros programas voluntarios a los cuales

la empresa se adhiera (Reactivos Nacionales S.A., 2018).

e Tomar como base del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo la
mejora continua, participacion activa, consulta, capacitacion y motivacion

(Reactivos Nacionales S.A., 2018).

e Promover esta politica a las partes interesadas de nuestra empresa (Reactivos
Nacionales S.A., 2018).

1.10 Gestion de impactos ambientales

Reactivos Nacionales S.A. formaba parte del programa voluntario de Conducta
Responsable, desarrollado y adoptado por las industrias quimicas y afines para el continuo
mejoramiento de su desempefio en la proteccion del medio ambiente, la salud y la
seguridad. Asimismo, formaba parte del Convenio de Ayuda Mutua (CAM), el cual habia
sido conformado por empresas pertenecientes al programa de Conducta Responsable,
empresas que asumian el compromiso formal de trabajar en la preparacién ante

emergencias (Reactivos Nacionales S.A., 2022).
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Capitulo Il. Cargos y funciones desarrolladas

2.1 Contexto laboral

Las funciones que se desarrollaron en la empresa Reactivos Nacionales S.A.

fueron administrativas y de supervision en planta. En el desarrollo de las funciones, debido

a la actividad principal de fabricacion de productos quimicos, estaba expuesto a riesgos

fisicos y quimicos los cuales la empresa se encarg6 de anticipar y minimizar los riesgos

mediante capacitaciones de induccion sobre las actividades y la entrega de equipos de

proteccion personal.

2.2 Descripcién de cargos y funciones

Los cargos desempefiados en la empresa Reactivos Nacionales S.A. fueron:

Asistente de produccion desde el 2 de noviembre de 2011 hasta 31 de
diciembre de 2012.
Jefe de planeamiento y control de la produccion (PCP) desde el 1 enero de

2013 hasta el 4 de enero de 2019.

2.3 Responsabilidades sefialadas en el Manual de Organizacion y Funciones

i. En el cargo de asistente de produccion (Reactivos Nacionales S.A., 2013):

Ejecutar y verificar el cumplimiento del plan de produccién mensual y semanal
de las lineas de produccion.

Ejecutar y verificar el cumplimiento del plan interno mensual y semanal de
adquisiciéon de materias primas y de materiales de embalaje.

Organizar, generar y controlar 6rdenes de produccion de productos intermedios
y productos terminados en el sistema de Planificacibn de Recursos
Empresariales (ERP por sus siglas en ingles), para el cumplimiento del plan de
produccion y del plan interno de adquisicion de materias primas y de materiales
de embalaje.

Coordinar con el asistente de ventas y supervisor de embalaje la descripcion
del embalaje final de los productos terminados para la entrega al cliente.
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e Elaborar reportes de productos intermedios y terminados para reportarlos a las
areas de laboratorio de calidad y almacén principal.

e Coordinar con el supervisor de almacén y con el supervisor de embalaje las
entregas de productos terminados a almacén principal.

e Ejecutar el inventario mensual y semanal de materias primas y productos; y
elaborar el informe final.

i. En el cargo de jefe de planeamiento de control de la produccion (Reactivos

Nacionales S.A., 2013):

e Elaborar el plan de produccion mensual y semanal de lineas de produccién y
verificar su cumplimiento.

e Elaborar el plan interno de adquisicion mensual y semanal de materias primas
y materiales de embalaje y verificar su cumplimiento.

e Realizar el célculo de indicadores de produccioén e indicadores de consumo de
materias primas para monitorear el rendimiento de los procesos de las lineas
de produccion.

e Elaborar el informe del balance mensual de productos, materias primas y
materiales de embalaje, para la entrega y conciliacion con el jefe de produccion.

e Elaborar y verificar los registros de consumo de etanol e Insumos Quimicos y
Bienes Fiscalizados (IQBF) en la fabricacion de productos para la presentacion
a la Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administracién Tributaria
(SUNAT).

e Participar en el desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos procesos a fin de
incrementar productividad y calidad.

e Participar activamente en las reuniones semanales de coordinacién de las
jefaturas de la empresa para lograr las metas en comun.

2.4 Personal asu cargo y sus responsabilidades

i. En el puesto de Asistente de produccién no se tuvo personal a cargo.
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ii. En el puesto de jefe de planeamiento y control de la produccién se conté con
personal a cargo cuyas responsabilidades se enfocaron en brindar soporte en todas
las actividades del &rea.

En la siguiente tabla se detallan las responsabilidades del personal a cargo.
Tabla 1

Personal a cargo y sus responsabilidades

Empresa u

o Cargo Personal a cargo Responsabilidades
organizacion

Asistente de

planeamientoy Encargado de brindar asistencia en las actividades
control de la de apoyo en el area de produccion

produccioén

Encargado de organizar y gestionar las tareas

Jlefe de ient Supenisor de  relacionadas con el embalaje; preparacion de los

P arlealnzileT oy embalaje materiales, actividades de embalaje y movimientos

contro ,',3 a de productos terminados entre almacenes
Reactivos produccién

Nacionales S.A. . . . . s
Encargado de brindar asistencia en la ejecucién de

las actividades de embalaje; preparacion de los
materiales para el embalaje, actividades de
embalaje y movimientos de productos terminados
entre almacenes

Asistente de
embalaje

No se contd con
personal a
cargo

Asistente de
produccién

Nota: Elaborado con informacion obtenida del MOF de la empresa (2013).

2.5 Funcion ejecutiva y/o administrativa adicional
i. Funcién administrativa adicional realizada como asistente de produccién:
¢ Elaborar solicitudes internas de compra y érdenes de trabajo para la adquisicion
de materiales diversos de las diferentes lineas de produccion.
ii. Funcién ejecutiva adicional realizada como asistente de produccién:
¢ Organizar e implementar charlas de seguridad al personal de produccion.
iii. Funciones administrativas adicionales realizadas como jefe de planeamiento y

control de la produccién:
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e Elaborar e implementar la matriz de Identificacién de Peligros y la Evaluacién
de Riesgos y Controles (IPERC) en el area de PCP, de acuerdo a la Ley
N°29783 - Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Elaborar e implementar el Sistema Globalmente Armonizado de Clasificacion y
Etiguetado de Productos Quimicos (SGA) para algunos productos terminados
de la empresa mediante el desarrollo del procedimiento descrito en el manual
del SGA.

iv. Funciones ejecutivas adicionales realizadas como de jefe de planeamiento y control
de la produccion:

e Dirigir y controlar la fabricacion de productos en la planta multipropdsito, en el
turno 2 y en jornadas de 6 dias a la semana.

e Participar en reuniones de coordinacion con proveedores para recibir asesoria
en el uso y especificaciones técnicas de materiales de embalaje para su
adquisicion.

e Realizar visitas presenciales a los almacenes externos de la empresa para la
coordinacion de trabajos de embalaje de productos terminados.

Las Tablas 2 y 3 describen las labores y tareas desarrolladas como asistente de

produccion y como jefe de PCP.
2.6 Cronograma de realizacién de las actividades como bachiller

El cronograma de actividades realizadas en la empresa como bachiller en los

puestos de asistente de produccion y jefe de planeamiento de produccién fueron en el
periodo del mes de noviembre del afio 2011 y del mes de diciembre del afio 2018, como

se presenta en la Tabla 4.
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Tabla 2

Labores y tareas desarrolladas como asistente de produccion

Cargo Labores Tareas
Ejecutar y verificar el cumplimiento del - Coordinar con el jefe de turno el inico de la programacion del plan de produccion en las unidades productivas
plan de produccién mensual y semanal
de las lineas de produccion - Verificar el avance de la produccion de acuerdo al plan de producciéon mensual y semanal
Ejecutar y verificar el cumplimiento del . . . . . . . . .
/ ) y p - Coordinar con el asistente de almacén y el jefe de turno la entrega y recepcién de materias prima y materiale de embalaje
plan interno mensual y semanal de
adquisicion de materia prima y de » o . S L . )
. . - Verificar el cumplimiento del plan interno mensual y semanal de adquisicion de materia prima y materiales de embalaje
materiales de embalaje
Organizar, generar ycontrolar érdenes  _ organizar la produccién mensual en el sistema ERP de acuerdo a la produccién mensual de las lineas de productos
de produccion de productos
intermedios y productos terminados en - Generar las 6rdenes de produccion de productos en proceso y productos terminados en el sistema ERP
el sistema ERP, para el cumplimiento
del plan de produccion y del plan - Controlar las 6rdenes de produccién en el sistema ERP mediante la verificacién de la produccion, consumos de materia prima 'y
interno de adquisicion de materia prima consumos de material de embalaje
) yde materiales de embalaje
Asistente de - - - - — - —— - - — -
produccién Coordinar con el asistente de ventas y - Recepcionar la informacién del embalaje de productos y su descripcion enviado mediante correo electrénico por el asistente

supervisor de embalaje la descripcién  comercial

del embalaje final de los productos - Coordinar con el supenvisor de embalaje la colocacion de la informacion y el embalaje de productos de acuerdo a lo solicitado por el
terminados para la entrega al cliente area comercial

Elaborar reportes de productos - Verificar la produccién diaria de lotes de todas las lineas de produccién

intermedios yterminados para - Elaborar los reportes de productos intermedios y productos termiandos con la informacién de cantidad producida y numero de lote
reportarlos alas areas de laboratorio - Reportar los reportes de productos intermedios y productos terminados al &rea de laboratorio de calidad

de calidad y almacén principal - Reportar los reportes de productos terminados al &rea de almacén principal

Coordinar con el supervisor de almacén . ) . . . . -
) ; - Coordinar con el supervisor de almacén la entrega de producto terminado hacia el almacén principal

ycon el supervisor de embalaje las

entregas de productos terminados a - Si es necesario, coordinar con el supervisor de embalaje el traslado de producto terminado hacia el almacén principal

almacén principal

Ejecutar el inventario mensual y - Realzar el inventario mensual y semanal de materias primas, productos en proceso y productos terminados en planta
semanal de materias primas y
productos; y elaborar el informe final - Verificar y elaborar el informe del inventario mensual y semanal para la conciliacion y entrega a las areas que correspondan

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 3

Labores y tareas desarrolladas como jefe de planeamiento y control de la produccién

Cargo Labores Tareas
- Recepcionar la informacién de pronésticos de ventas de productos terminados enviado por el area comercial
Elaborar el plan de produccién mensual . X L, L
. - - Andlizar la informacion de prondésticos de ventas
ysemanal de lineas de produccion y
verificar su cumplimiento - Elaborar el plan de produccién considerando los equipos y sus capacidades, tiempos y etapas de produccion
- Coodinar con el jefe de turno la programacion del plan de produccién en las unidades productivas
Elaborar el plan interno de adquisicion - Analizar la informacion del plan de produccion
mensual ysemanal de materias primas - Elaborar el plan interno de adquisicion de materias primas y materiales de embalaje considerando las formulaciones
ymatTrla.Ies de embalaje yverificar su _ cogrdinar con el jefe de turno la recepcion de materia prima en el almacén de produccion
cumplimiento ) ) . L )
P - Coordinar con el supervisor de embalaje la recepcion de materiales
Realizar el calculo de indicadores de - Recopilar informacion diaria de las cantidades de produccidn yconsumos de materias primas de las unidades de produccion
produccion e indicadores de consumo - Analizar la informacion diaria de las cantidades de produccién y consumos de materias primas
de materia prima para monitorear el - Calcular los indicadores de produccion y de consumo de materias primas de las lineas de produccién
rendimiento de los procesos de las ) ) ) . -
Jefe de ) .'p - Enviar e informar a los jefes de turno el resultado del calculo de los indicadores
| ient lineas de produccion . o . . . o )
planeamienio y - Monitorear el rendimiento de los procesos productivos mediante el comparativo con los indicadores estandar
control de la i L - . i - - ] -
- Elaborar el informe del balance - Recopilar informacion mensual de las cantidades de produccién, consumos de materias primas y consumos de material de embalaje
produccion de  mensual de productos, materias ) ) ) ) ) ) ) i )
xantatos ’ - Analizar la informacién mensual de las cantidades de produccién, consumos de materias primas yconsumos de material de embalaje

ditiofosfatos,
espumantes y
surfactantes

primas y materiales de embalaje, para ) ] ] ] )
la entrega y conciliacion con el jefe de - Elaborar el informe del balance mensual de productos, materias primas y materiales de embalaje

produccién - Entregar y conciliar la informacién del informe mensual con la jefatura de produccion
Elaborar y verificar los registros de - Recopilar informacién mensual de las cantidades de produccion, consumos de materias primas que involucren IQBF y etanol
consumo de etanol e IQBF en la - Verificar la informacién mensual de las cantidades de produccién, consumos de materias primas que involucren IQBF y etanol

fabricacion de productos para la

» - Elaborar los registros de los productos producidos con los respectivos consumos de etanol e IQBF
presentacion a SUNAT

- Entregar los registros al responsable del rea de laboratorio de calidad

Participar en el desarrollo de mejoras - Participar en las reuniones organizadas por las jefaturas responsables del desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos procesos

ylo nuevos procesos a fin de - Proponer ideas para el desarrollo de mejoras y/o nuevos procesos

incrementar la productividad y calidad } ) L } . . .
p Y - Brindar informacién necesaria requerida del &rea de PCP para el desarrollo de mejoras y/o nuevos procesos

- Elaborar el informe semanal de las actividades desarrolladas durante la semana y a desarrollar durante la siguiente semana

Participar activamente en las reuniones _ presentar e informar las actividades del informe semanal a las otras jefaturas de &rea de la empresa (produccion, proyectos, comercial,

semanales de coordinacion de las logistica y almacén, laboratorio de calidad, contabilidad y costos

jefaturas de la empresa . . - - . .
J P - Recepcionar la informacion de las actividades desarrolladas y a desarrollas de las otras jefaturas de area de la empresa

- Planificar las actividades del &rea de PCP tomando en cuenta las actividades a desarrolar por las otras areas de la empresa

Nota: Elaboracion propia.
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Tabla 4

Cronograma de realizacion de actividades realizadas en la empresa como bachiller

Empresa u . 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018
s Cargo Actividad desarrollada - - - - - - - -
organizacion Nov - Dic Ene - DicEne - DicEne - DicEne - DicEne - DicEne - DicEne - Dic

. Brindar asistencia en las tareas de
Asistente de ) . )
apoyo de tipo administrativo en el

roduccion ! L
P area de produccion
Reactivos
Nacionales Planificar y controlar el desarrollo
S.A. de las actividades de produccion
Jefe de en funcién a la informacién de

planeamiento ventas proyectadas y stocks de

y control de  productos disponibles

la produccién Optimizar la utlizacién de materia
prima, materiales, equipos y
recursos humanos

Nota: Elaboracion propia.
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Capitulo Ill. Desarrollo de la actividad técnicay aplicacion

profesional

3.1 Contexto laboral en el area de trabajo
3.1.1 Labores y tareas sobre el tema asighado

Las laboresy tareas desarrolladas se enfocaron en la actividad de PCP de xantatos,
ditiofosfatos, espumantes y surfactantes en la empresa Reactivos Nacionales S.A. Los
objetivos del sistema de PCP fueron integrar y coordinar el empleo de la mano de obra,
equipos y materiales para producir productos de forma eficiente que satisfaga la demanda
mediante la mejora y ejecucion del sistema, elaborar planes para que la produccién se
lleve a cabo con el objetivo de cumplir con las fechas de entrega al menor costo y con la
mejor calidad posible, el uso eficiente de las instalaciones de produccién, la coordinaciéon
de las operaciones de fabricacion entre las diferentes areas, mantener el abastecimiento
adecuado de materias primas y de productos intermedios para cumplir con los plazos de
entrega y las necesidades de produccion, mantener la flexibilidad en las operaciones de
fabricacién para hacer frente a circunstancias imprevistas o trabajos urgentes, garantizar
un flujo de materiales fluido eliminando cualquier cuello de botella en la produccion;
establecer objetivos, supervisar su cumplimiento y disponer estrategias de produccion
alternativas en caso de emergencias, preparar 6rdenes de produccién que especifiquen el
uso de recursos, asignar la mejor mano de obra que garantice la ejecucion de las 6rdenes
de produccion y guiar la produccién para cumplir los objetivos. A continuacion, se detallan
las labores de PCP:

i. Labores y tareas de planeamiento de la produccién. Se enfocaron en alcanzar
los objetivos referidos a la produccion.

a. Elaborar el plan de produccion mensual y semanal de las lineas de
produccién y verificar su cumplimiento. La labor consistié en la recepcion y el analisis
de la informacién de prondsticos de ventas basado en la demanda de productos terminados

preparado por el area comercial, la elaboracién del plan de produccion considerando las
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capacidades de los procesos, equipos, tiempos, recursos humanos y etapas de
produccion; y la coordinacion de la programacion del plan de produccién de las unidades
productivas con el jefe de turno.

b. Elaborar el plan de adquisicion mensual y semanal de materias primas y
verificar su cumplimiento. La labor se realiz6 mediante el andlisis del plan de produccion.
La elaboracion del plan de adquisicion de materias primas se realiz6 considerando las
formulaciones de los productos y la verificacion del cumplimiento del abastecimiento
interno se realiz6 mediante la coordinacién de la recepcién de materias primas en el
almacén de produccién con el jefe de turno.

c. Administrar la generacion y cierre de los planes y 6rdenes de produccion
en el sistema ERP de la empresa. La labor consistié en la utilizacion de los datos de los
planes de produccién y de los planes de requerimientos de materias primas para crear las
ordenes de produccion en el sistema ERP de la empresa, en estas érdenes se detallaban
informacién sobre las lineas de productos, tipos y cantidades de productos a fabricar,
también se detallaba los tipos y cantidades de materias primas y de materiales a utilizar
para obtener los productos intermedios y productos terminados.

d. Participar activamente en las reuniones semanales de coordinacion de las
jefaturas de la empresa. La labor se llevé a cabo mediante la elaboracion del informe
semanal donde se incluyd informacion de las actividades a desarrollar durante la siguiente
semana, la presentacion e informe de las actividades del area de PCP a las jefaturas de
las areas de la empresa (produccién, proyectos, comercial, logistica y almacén, laboratorio
de calidad, contabilidad y costos), la recepcién de la informacion de las actividades de las
jefaturas y la planificacién de las actividades del area de PCP en coordinacién con las
actividades de las otras areas de la empresa.

ii. Labores y tareas de control de la produccién. Se enfocaron en garantizar que
el desarrollo de las actividades de produccion se lleve a cabo de acuerdo a lo planeado.

a. Realizar el calculo de indicadores de produccién e indicadores de consumo

de materia prima para monitorear el rendimiento de los procesos de las lineas de
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produccion. La labor se llevd a cabo mediante la recopilacién y el andlisis diario de las
cantidades producidas de productos y de las cantidades consumidas de materias primas,
el célculo de los indicadores de produccion y de consumo de materias primas de las lineas
de produccién, la comunicacién de los resultados de los calculos realizados al jefe de turno
y el monitoreo del rendimiento de los procesos productivos mediante el comparativo con
los indicadores estandar.

b. Elaborar el informe del balance mensual de productos y materias primas
para la entregay conciliacion con el jefe de produccidn. La labor se ejecuté mediante
la recopilacion y el andlisis de la informacion de las cantidades de produccion y consumo
de materias primas de los reportes emitidos en las unidades de producciéon de forma
mensual, la elaboracion del informe del balance mensual de productos y materias primas;
y la entrega del informe y conciliacion de los resultados con la jefatura de produccion.

c. Elaborar y verificar los registros de consumo de etanol e Insumos Quimicos
y Bienes Fiscalizados (IQBF) en la fabricacién de productos para la presentacién a
la Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administracion Tributaria (SUNAT).
La labor consistio en la recopilacion y la verificacion de la informacion de las cantidades de
produccion y de consumos de materias primas que involucren los IQBF y etanol, la
elaboracion de los registros de consumo de IQBF y etanol para la entrega al responsable
del &rea de laboratorio de calidad y posterior presentacién a la SUNAT.

d. Participar en el desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos procesos a fin
de incrementar la productividad y calidad. La labor se realizé6 mediante la participacion
en las convocatorias a reuniones organizadas por las jefaturas responsables del desarrollo
de mejoras y desarrollo de nuevos procesos, la participacion activa en las reuniones
mediante el aporte de ideas y la entrega de informacién requerida necesaria del area de
PCP que contribuyan con el desarrollo.

3.1.2 Conocimientos técnicos de su especialidad requeridos para el cumplimiento
de sus tareas, labores, funciones, etc.

Los conocimientos requeridos para el cumplimiento de las labores fueron
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adquiridos de los cursos de la malla curricular de la especialidad y de los cursos de

capacitacion llevados durante el tiempo de desarrollo de las labores en la empresa.

i. Cursos de la especialidad de Ingenieria Quimica:

Planificacion y control de la produccion. Conocimiento que permitié la aplicacion de
técnicas para disefiar, planificar, programar y controlar procesos, calculando y
optimizando el uso de los diferentes recursos de la empresa.

Laboratorio de operaciones unitarias | y Il. Conocimiento que permiti6 comprender
y aplicar los principios de funcionamiento y el uso correcto de los equipos e
instrumentos implementados en los procesos quimicos de la empresa.

Simulaciéon y control de procesos. Conocimiento que permiti6 comprender y
analizar el comportamiento de los sistemas de control de los procesos quimicos
implementados en la empresa.

Seguridad e higiene industrial. Conocimiento que permitié desarrollar la cultura
preventiva de riesgos laborales mediante la identificacion peligros y la evaluacion y
control de riesgos.

Balance de masa y energia. Conocimiento que permitié aplicar las ecuaciones
fundamentales de conservacién de masa en procesos gue incluyen reacciones
guimicas.

Quimica inorganica y organica. Conocimiento que permiti6 comprender y
diferenciar la estructura, propiedades y comportamiento de los compuestos
inorganicos y organicos presentes en las reacciones de los procesos quimicos.
Quimica | y Il. Conocimiento que permitié6 comprender y aplicar los principios de la
guimica para el analisis de la composicion, estructura, propiedades fisicas y
guimicas de los compuestos y calculos de estequiometria, ademas de los principios

del equilibrio quimico y cinética quimica de las reacciones de los procesos.

ii. Cursos de capacitacion conducentes a los conocimientos técnicos:

Seminario: Ventajas de la adopcion e implementaciéon del sistema globalmente
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armonizado de clasificacién y etiquetado de productos quimicos GHS/SGA.
Realizado el 25 de octubre de 2017 (04 horas académicas). Comité de la Industria
Quimica, Sociedad Nacional de Industrias — SNI. Ciudad de Lima (ver anexo 1).
Programa Nivel de Técnico: Competencias del personal de respuesta a incidentes
con materiales peligrosos en concordancia con NFPA 472 — Capitulo 7 — Edicién
2018. Realizado del 09 al 24 de febrero de 2018 (40 horas académicas). Convenio
de Ayuda Mutua — CAM, Comité de la Industria Quimica, Sociedad Nacional de
Industrias — SNI, Safety Consulting & Training S.A.C. Ciudad de Lima (ver anexo
2).

Programa Nivel de Operaciones: Competencias del personal de respuesta a
incidentes con materiales peligrosos en concordancia con NFPA 472 — Capitulo 5
— Edicién 2018. Realizado del 16 al 23 de setiembre de 2017 (24 horas
académicas). Convenio de Ayuda Mutua — CAM, Comité de la Industria Quimica,
Sociedad Nacional de Industrias — SNI, Safety Consulting & Training S.A.C. Ciudad
de Lima (ver anexo 3).

Programa Nivel de Alertamiento: Competencias del Personal de Respuesta a
Incidentes con Materiales Peligrosos en concordancia con NFPA 472 — Capitulo 4
— Edicion 2018. Realizado del 12 al 13 de mayo de 2017 (16 horas académicas).
Convenio de Ayuda Mutua — CAM, Comité de la Industria Quimica, Sociedad
Nacional de Industrias — SNI, Safety Consulting & Training S.A.C. Ciudad de Lima
(ver anexo 4).

Programa: Especializacién en Gerencia de Produccién. Realizado del 27 de marzo
al 05 de julio de 2017 (120 horas de académicas). Business Partner Company,
Centro de Tecnologias de Informacion y Comunicaciones — CTIC, Universidad
Nacional de Ingenieria. Ciudad de Lima (ver Anexo 5).

Curso: Diploma Internacional en Gerencia de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Realizado del mes de agosto de 2015 al mes de febrero de 2016 (200 horas
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académicas). Instituto Latinoamericano de Empresas y Negocios — ILEN, Facultad
de Ingenieria Econémica, Estadistica y Ciencias Sociales, Universidad Nacional de
Ingenieria. Ciudad de Lima (ver anexo 6).

Curso: Formacion de Auditor Interno OHSAS 18001. Realizado el dia 6 y 7 de
febrero de 2016 (16 horas académicas). Asociacion Espafiola de Normalizacion y
Certificacion — AENOR. Ciudad de Lima (ver anexo 7).

Programa intensivo de actualizacion profesional: KPI Indicadores de Gestion
Empresarial Apoyados en Microsoft Excel. Realizado el 19 y 20 de noviembre de
2015 (8 horas académicas). Escuela Peruana de Capacitacion Profesional y
Empresarial - EPERCAP. Ciudad de Lima (ver anexo 8).

Programa: Internacional en Flotaciébn de Minerales. Realizado del 26 al 30 de
octubre de 2015 (40 horas académicas). Consultores Metalurgicos — InterMet Perd,
Ciudad de Lima (ver anexo 9).

Curso: Microsoft Project 2010. Realizado del 31 de enero al 26 de febrero de 2013
(24 horas académicas). Centro de Extension y Proyecciébn Social — CEPS,
Universidad Nacional de Ingenieria. Ciudad de Lima (ver anexo 10).

Carreta técnica: Especialista en Excel Empresarial. Realizado del 28 de setiembre
de 2010 al 12 de diciembre de 2013 (96 horas académicas). Centro de Extension y
Proyeccion Social — CEPS, Universidad Nacional de Ingenieria. Ciudad de Lima
(ver anexo 11).

Carreta técnica: Programador Excel VBA. Realizado del 5 de setiembre de 2009 al
09 de enero de 2011 (96 horas académicas). Centro de Extension y Proyeccion
Social — CEPS, Universidad Nacional de Ingenieria. Ciudad de Lima (ver anexo 12).
Curso ocupacional: Operador de Calderos Industriales. Realizado del 09 de octubre
al 22 de noviembre de 2010 (120 horas académicas). Facultad de Ingenieria
Quimica y Textil — FIQT, Universidad Nacional de Ingenieria. Ciudad de Lima (ver

anexo 13).
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3.1.3 Participacion en actividades complementarias
Durante el desarrollo de las labores de la actividad técnica asignada se realizé la
participacién en actividades complementarias las cuales se presentan en la siguiente tabla.
Tabla5

Participacién en actividades complementarias en la empresa

Periodo

Area Actividades complementarias
Desde Hasta

Partticipacion en el equipo de estudio e implementacion del proyecto

“Recuperacion de acido sulfhidrico (H2S) y fabricacion de sulfhidrato de Enero Octubre
sodio (NaHS)” en el proceso de produccion de acidos ditiofosforicos dela 2011 2011
planta multipropdsito.

Investicacion

Participacion en el equipo de estudio e implementacion del proceso

“Recuperacion de dioxido de azufre (SO2) para la obtencién del Junio Octubre
surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio” en el proceso de producciéon de 2013 2014
ayuda filtrante en la planta multipropésito.

Participacion en la brigada de seguridad de respuesta a incidentes con
materiales peligros (MATPEL), con el objetivo de brindar soporte en caso
de eventos que involucren derrames de productos peligrosos,

Seguridad industrial contaminacién de areas de trabajo con materiales peligrosos, afectacion
de personas por contacto con productos quimicos y otros que pudiesen
afectar la integridad de los trabajadores, la infraestructura de plantay la
continuidad de negocio.

Junio  Enero
2018 2019

Nota: Elaboracién propia

3.2 Hechos relevantes de la actividad técnica

3.2.1 Descripcion de la realidad problematica
Algunas empresas en China contaban con sistemas de planificacién y control de
produccion con deficiencias por la falta de mecanismos de optimizacion general, no
consideraban la planificacién de la demanda de materiales y la planificacion de la
demanda de capacidad en un marco unificado lo que ocasionaba que el sistema no
podia adaptarse a las necesidades de sus clientes (Wang & Bing-Liu, 2013).
Algunas industrias del sector manufacturero en el Reino Unido contaban con
sistemas de planificacion y control que no respondian eficazmente a los cambios y
a los nuevos requisitos que imponia el mercado lo que ocasionaba que no haya una
respuesta rapida y un mejor control de los recursos y del rendimiento de la entrega

de productos a los clientes (Bonney, 2000).
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La empresa Isollanta Cia. Ltda., ubicada en la ciudad de Cuenca - Ecuador, contaba
con un sistema de planificacién que no aprovechaba los sistemas informéticos, lo
gue ocasionaba retrasos de entrega de pedidos a sus clientes, elaboraciones
incompletas de pedidos y acumulaciones de producto terminado en su almacén
(Lloret Molina, 2014).

Una empresa de la industria textil ubicada en la ciudad de Lima — Peru, no contaba

con un sistema de planificacion y control de la produccion lo que ocasionaba que la

produccion de sus productos terminados sea de mala calidad, sean sobre costosos

y haya tiempo perdido debido a los reprocesos, demoras e incumplimientos en las

entregas de productos terminados a sus clientes (Rodriguez Ponce, 2008).

Debido al aumento de la demanda de productos y al consiguiente incremento de
las tareas de produccion, en la empresa Reactivos Nacionales S.A., se hicieron mas
evidentes las siguientes deficiencias del sistema de PCP: inadecuado seguimiento del
programa de produccién de las lineas de producto en las unidades de fabricacion, se
presentaban incumplimientos y retrasos en la entrega de los productos hacia los clientes,
reclamos de los clientes sobre el embalaje de productos terminados, desabastecimiento
interno de materias primas y materiales de embalaje para desarrollar las labores de
produccion, demoras en los calculos y entregas de indicadores al personal de planta con
lo cual no permitia la ejecucién de las correcciones necesarias en el control del proceso de
produccion de xantatos, demoras en el cierre mensual de 6rdenes de producciéon en el
sistema ERP de la empresa y en la entrega de la informacién al &rea de costos.

3.2.2 Definicidn del problema general y especificos

En el sistema de planificacion y control de la produccién de la empresa se definieron
los siguientes problemas general y especificos:

i. Problema general

e (Es posible incrementar la eficiencia del sistema productivo mediante la

determinacion de un adecuado sistema de planeamiento y control de la
produccion?
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ii. Problemas especificos
e (En qué medida genera altos consumos de materia prima; un inadecuado
monitoreo de los indicadores de consumo?
e (¢En qué magnitud genera incumplimientos y demoras en la entrega de
productos a los clientes; una mala gestion de la produccion?
e ¢Enqué dimension genera reclamos de los clientes; una ineficiente supervision
de las labores de embalaje?
3.2.3 Justificacién e importancia
La definicién y resolucion del problema general y especificos conllevé a que los
procesos se desarrollen de la mejor manera, se incremente la productividad, se reduzcan
algunos costos y como consecuencia aumenten los beneficios de la empresa.
3.2.4 Antecedentes internacionales y nacionales
i. Antecedentes internacionales
Lloret (2014) propuso optimizar la forma en que la empresa Isollanta Cia Ltda.
compraba y adquiria materiales, programo la produccion mediante la realizacion de
ordenes de trabajo en el area comercial y proceso los formatos de control de
procesos para garantizar el cumplimiento de la norma técnica INEN 2582:2011.
Realiz6 el andlisis de la empresa y de la situacion actual, en el que identifico,
mediante la evaluacion de debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades
(DAFO) vy las cinco fuerzas de Porter, diversas estrategias para mantener la
fidelidad comercial de los clientes y evitar que se marchen debido a la entrada de
competidores (Lloret Molina, 2014). Identifico varias técnicas claves, como la firma
de contratos a largo plazo, la mejora del apoyo posterior a la compra mediante un
seguimiento constante de los clientes, la firma de acuerdos para comercializar
productos en provincias mas alejadas y la utilizaciéon de fondos publicos para
financiar la renovaciéon tecnoldgica (Lloret Molina, 2014). Propuso ideas a los
departamentos de produccion y compras utilizando técnicas innovadoras que

garantizaran el cumplimiento de las solicitudes de reencauche recibidas, el
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suministro de materias primas para el proceso de reencauche estaba garantizado
por la estrategia de compras sugerida (Lloret Molina, 2014). Hizo recomendaciones
para la planificacion de la produccion que establecia un plazo de entrega de cuatro
dias laborables para los neuméticos recauchados y garantizaba un alto grado de
fiabilidad en las entregas mediante la programacién de pedidos de compra aun
cuando las cantidades de solicitudes de recauchutado eran mayores (Lloret Molina,
2014). Mediante el uso de formatos de control de operaciones, propuso el control
de la produccion permitiendo a la supervision de la planta garantizar el
cumplimiento de las normas técnicas vigentes (Lloret Molina, 2014). Present6
lineamientos a seguir por los responsables de cada area para asegurar el correcto
funcionamiento de las propuestas que unificaron los trabajos del area de
produccion con las demas areas de la empresa, en especial con el area de
comercializacién, y optimizd los procesos de comunicaciéon y transmision de
informacién mediante la renovacién de los formatos que constan en el manual de
calidad ISO 9001:2008 (Lloret Molina, 2014).

Criollo (2010) propuso implementar guias generales para mejorar la eficiencia de
los procesos de planificacién y control de la produccion de la empresa muebles
Carrusel Cia. Ltda. Consiguié unificar conjuntamente las actividades de las distintas
areas de la empresa. Para recabar informacion sobre el proceso de planificacion y
control de la produccién utilizado por la empresa, recurrié a la observacion directa
de la ubicacién y el modo de trabajo de los operarios del area de produccion, asi
como a entrevistas con el director general, el jefe de produccién y los supervisores
de la planta de produccién (Criollo Tacuri, 2010). Analizé documentos bibliogréaficos
especializados de la empresa, incluidos notas de entrega, 6rdenes de trabajo,
determiné que el proceso de control de la produccién no estaba muy ordenado y
requeria algunos mecanismos de control complementarios para hacerlo mas
eficiente (Criollo Tacuri, 2010). También determin6 que los procesos de

planificacion y control de la produccién de la empresa no eran muy eficientes
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porque no se habian establecido de acuerdo con un estudio y sus elementos no
estaban formalmente integrados (Criollo Tacuri, 2010). Encontr6 varios fallos en los
procedimientos de planificacién y control de la producciéon, que en conjunto
reducian la eficiencia de las operaciones de la empresa (Criollo Tacuri, 2010).
Formulé recomendaciones para la planificacion a largo, medio y corto plazo,
incluyendo en esta Ultima, recomendaciones para el procedimiento del control de
la produccion (Criollo Tacuri, 2010). Centrandose en la correcta ejecucién y control
de las operaciones de la planta mediante diversas metodologias y buenas
practicas, llegdé a la conclusién de que la aplicacion de las politicas propuestas
mejoro la eficiencia de los procesos de planificacién y control de la produccién y
ofreci6 una mejor gestion y control de los recursos humanos, materiales y
financieros (Criollo Tacuri, 2010). Todo ello tuvo un impacto positivo en las
utilidades de la empresa y permitio tener una base sélida para construir una ventaja
competitiva a largo plazo (Criollo Tacuri, 2010).

Garcia et al. (2006) evaluaron los sistemas de planificacion de requerimientos de
materiales (MRP por sus siglas en ingles), planificacién jerarquica de la produccion
(HPP por sus siglas en ingles), justo a tiempo (JIT por sus siglas en ingles) y
tecnologia de produccion optimizada (OPT por sus siglas en ingles); en el campo
de la planificacion de control de la produccién, establecieron una comparacion y
discusion entre estos sistemas basada tanto en los resultados como en la
experiencia. Determinaron las principales ventajas e inconvenientes de los
sistemas y concluyeron que existe una necesidad de nuevos sistemas para la
planificaciéon y control de la produccién que simultdneamente consideren tanto la
planificacion de los materiales como las capacidades, ademas los sistemas
debieran ser capaces de considerar las incertidumbres que surgen durante las

diferentes fases de la planificacion (Garcia, Mula, & Poler, 2006)
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ii. Antecedentes nacionales

De la Cruz (1999) desarrollé el planeamiento y control de produccién en las
operaciones de una empresa minera, lo aplicé para lograr las metas u objetivos que
se trazaban en la unidad de produccién lo cual dependia del tipo de organizacion
con que se contaba. Los departamentos de geologia, mineria, concentradora,
mantenimiento, seguridad, logistica, médico, relaciones laborales, contabilidad e
ingenieria, formaban una unidad de produccién a nivel de mediana mineria, cada
departamento era responsable de programar sus planes anuales, trimestrales y
mensuales. El director general de minas, responsable del departamento,
coordinaba con todos los demas departamentos y planificaba la produccién diaria
y mensual en funcién de la capacidad de la planta de tratamiento. En funcion de la
ley de cabeza, de la ley de los concentrados que debian obtenerse y del volumen
de los relaves con sus correspondientes leyes, el jefe del departamento de
concentradora planificaba la produccion de concentrados. El jefe del departamento
de mantenimiento planeaba tener al menos un 75% de disponibilidad de toda la
maquinaria y equipos de mina. Para analizar los accidentes mensuales, asi como
otros problemas o sucesos ocurridos en la unidad, el responsable del departamento
de seguridad, también conocido como seguridad, salud y medio ambiente, planificd
las distintas actividades que se desarrollarian en colaboracién con operaciones y
los distintos departamentos de la unidad de produccién, estas actividades incluian
inspecciones, charlas, reuniones con los supervisores y el comité central de
seguridad. Luego, de acuerdo con el cuadro de control de cada departamento, se
llevaban a cabo y se supervisaban dia a dia. Esto se hacia en las reuniones de la
mafiana, en las que el superintendente de la unidad presidia con la participacion
Unicamente de los jefes de mina, planta, mantenimiento y seguridad, y en las
reuniones de produccion, en las que participaban los jefes de varios departamentos
con los jefes de seccién que los supervisaban. De acuerdo al cumplimiento de
programas de los diferentes departamentos, se obtuvo el resultado de la unidad de
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produccion de la empresa minera (De la Cruz Carrasco, 1999).

Rodriguez (2008) realizé un estudio para mejorar el planeamiento y control de la
produccion textil en una empresa exportadora de prendas de tejido de punto que
trabajaba bajo pedido, realizaba la compra de hilo, subcontrataba los servicios de
fabricacion de las telas y contaba con una planta donde se realizaba el corte,
costura y acabado de las prendas. Desarrollé un software en el sistema operativo
Windows, que permitié calcular la cantidad de hilos a comprar, telas a tejer y tefiir,
con ello simplificé el calculo de las partidas de tefiido de telas e hilos y enlazé la
informacion de las partidas generadas con las guias de salida y con su registro de
recepcion. Propuso contratar a un ingeniero de sistemas o técnico programador de
sistemas con experiencia en fabricas textiles para poner en marcha la propuesta y
capacitar al analista de sistemas con quien contaba la empresa. Demostré la
importancia que tiene para una fabrica exportadora de prendas contar con un
software para el célculo de materiales, una éptima gestion del planeamiento y
control de la produccion de las telas, funciones claramente definidas, mecanismos
de registro de informacion y comunicacion sélida, como base del proceso
productivo; teniendo como consigna la mejora continua para conseguir la
satisfaccién de los clientes, lo cual le permiti6 a la empresa permanecer en un

mercado competitivo (Rodriguez Ponce, 2008).

Ordinola (2008) desarroll6 una mejora en el sistema de planeamiento de la
produccion de una empresa del sector pecuario, sector gue no es muy comun en
el andlisis industrial. Mejoro6 el sistema de planificacion de recursos de fabricacion,
sugiri6 mejoras basadas en el uso completo del sistema de planificacion de
recursos empresariales (ERP por sus siglas en inglés) tras diagnosticar el
rendimiento del sistema de planificacion. Mediante el andlisis y diagnéstico

realizado a la planificacién del sistema productivo, hizo una sugerencia basada en

32



la utilizacién completa del sistema de planificacion de requerimientos de materiales
(MRP por sus siglas en inglés) dentro del sistema ERP. Gracias a la propuesta,
pudo obtener importantes beneficios que agilizaron y completaron el proceso de
planificacién, redujeron la probabilidad de error humano gracias a la precision con
que se determinaron los parametros y le dieron méas oportunidades de realizar un
andlisis mas exhaustivo del comportamiento del mercado en el tiempo que les
habria llevado elaborar el plan manualmente. Gestioné los datos de la organizacion
de forma exhaustiva y eficaz para permitir el intercambio de informacion entre todos
los departamentos, lo que les permiti6 mantenerse en contacto. El intercambio de
informacion fue mas automatizado, ya que el sistema enviaba avisos directos a la
persona encargada de efectuar una tarea, en lugar de que el programador realice
esta actividad de manera manual (Ordinola Galvan, 2008).
3.2.5 Objetivos general y especificos

i. Objetivo General

Determinar un sistema de planeamiento y control de produccion mejorado para

incrementar la eficiencia del sistema productivo.

i. Objetivos Especificos
e Mejorar el monitoreo de los indicadores de consumo de materia prima para
reducir los altos consumos.
e Enriquecer la gestion de la produccién para reducir los incumplimientos y
demoras en las entregas de los productos a los clientes.
e Potenciar la supervision de las labores de embalaje en la identificacién de los
productos a fin de disminuir los reclamos de los clientes.
3.3 Marco conceptual y tedrico de los conocimientos técnicos requeridos
3.3.1 Planeamiento y control de la produccidn
El planeamiento es el conjunto de actividades que se concretan al desarrollo de un

curso de accién, mientras que el control garantiza que el desempefio de la empresa
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esté de acuerdo con lo planeado, en la planeacién se deben hacer planes que
distribuyan los recursos disponibles en funcién de un determinado prondstico de la
demanda. El mejor plan de produccion es aquel que reduzca al minimo la suma de
todos los costos correspondientes a un periodo futuro. Los hechos que se
interponen cuando se trata de lograr los objetivos de un plan son las fallas en el
equipo, errores humanos, variaciones de la calidad, discrepancias en la regulacion
de los pedidos, etc. Es importante el mantenimiento y control del plan, ya que ello
ayuda a conservar el orden evitando que el sistema se vuelva un caos, la
planeacion y el control son inseparables, si se hacen planes y se ponen en
operacion sin contar con los medios para controlar la accion, se destruira la mayor
parte de su valor, por otra parte, establecer alguna clase de control sin tener planes
gue controlar, careceria de sentido, la planeacién y control de la produccion se
pueden definir como la actividad de coordinacién de las diversas funciones de una
empresa (relacionadas con la produccién), para lograr una asignacion adecuada de
los recursos gque requieran operaciones futuras, asi como el mejor control posible
de estas. El ente coordinador debe ser de tal naturaleza que tenga los
conocimientos fundamentales de las actividades que va a coordinar y acceso a la
informacién necesaria para poder después llevar a cabo la funcién de coordinacion
gue permita tomar decisiones oportunas para ayudar a (Prado Bustamante, 1992):
¢ Reducir desperdicios (material, dinero, mano de obra, equipo, etc.).

e Mejorar tiempos de entrega.

¢ Incrementar la eficiencia de la capacidad instalada.

¢ Incrementar la confianza en las areas operativas.

En la siguiente figura se representa la interaccion de PCP con los diversos

departamentos de una empresa.
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Figura 10

Interaccion de PCP con los distintos departamentos de una empresa

Ing. Produccidn ngfir(;)z: dde
Produccion \ /‘ Ingenieria
\ Planeamiento y 7 -

control de la
produccion

RS
Control de
inventarios

Nota: Obtenido del libro Planeacién y Control de la Produccion (1992).

i. Objetivos y funciones de PCP. El objetivo de PCP es coordinar las interacciones

de las diversas funciones que se realizan en la empresa relacionadas con la

produccion, para asegurar que los recursos de ésta sean utilizados de la mejor

forma posible para producir los bienes requeridos en el tiempo deseado y al precio

adecuado. El alcance de PCP varia de empresa a empresa, dependiendo de su

tipo de produccién y organizacion, pero hay ciertas funciones basicas que caen

dentro del area de PCP (Prado Bustamante, 1992).

a. En cuanto ala planeacién se debe incluir:

e Preparacion de programas de produccion, a partir de pronosticos de ventas y
de oOrdenes de clientes.

¢ Planeacion de requerimientos. El desglose del programa de produccién hasta
los niveles inferiores y la determinacién de fechas aproximadas en las cuales
cada paso en el ciclo de produccion deberia ser llevado a cabo para cumplir las
fechas de entrega. Esta informacién es usada después en control de inventarios
y en cargas de maquinas.

e Carga (Loading). Carga y distribucion de las horas de produccién requeridas
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para complementar cada etapa en el ciclo obteniendo asi los requerimientos de
capacidad.

e Secuenciacion (Scheduling). Es el orden en que los trabajos pasan a través de
las instalaciones para alcanzar la fecha de entrega.

e Preparacion de documentos de trabajo. Elaboracién de los tickets de operacion,
requisiciones de materiales, etc.

e Control de inventarios. Control de materias primas, componentes comprados
y/o fabricados dentro de la empresa, productos en proceso y bienes terminados.

e Manejo de materiales.

e Pronésticos. Estimacion de cuanto, cuando, y qué sera demandado. aunque no
siempre esté bajo el control de PCP.

b. En cuanto a control se tiene:

e Controlar y vigilar la produccion real y comparar con las metas, también se
deben preparar reportes.

e Elaboracion de estadisticas para mejorar la produccion futura.

e Tomar acciones correctivas cuando sea necesario, para acercar la situacion
real a la planeada y resolver problemas que podrian afectar el cumplimiento del
plan (descomposturas, maquilas, tiempo extra, ausentismo).

c. PCP debe incluir también el progreso, esto es:

Acelerar érdenes para evitar que se retrasen.

Acelerar el despacho de bienes, ya sea al cliente o a la bodega, segun sea el

caso.

3.3.2 Pronostico de la demanda
El pronéstico es el proceso de estimar un acontecimiento futuro mediante el analisis
de datos histéricos que luego se combinan metédicamente de una manera
especifica, los prondsticos permiten tomar decisiones operacionales relacionados

con la programacion de la produccion (Prado Bustamante, 1992).

36



i. Objetivos y tipos de prondsticos

Los principales objetivos son:

e Representar datos importantes para que la administracion de la produccion

realice el disefio mas econdmico y eficiente de los procesos, productos,

equipos, herramientas, personal, capacidad y distribucion; es decir, tener una

herramienta para la toma de decisiones.

e Ser utilizados para tres planes distintos: corto, mediano y a largo plazo.

Para alcanzar los objetivos se proponen objetivos intermedios como:

e Obtener informacion acerca de los volimenes a producir.

e Obtener informacion sobre la materia prima requerida.

e Determinar los requerimientos de personal.

e Elaboracion de programas e inventarios adecuados.

e Actuar eficientemente ante las variaciones de la demanda.

e Contar con informacion acerca del comportamiento de la demanda.

e Determinar parametros que ayuden a disefar e innovar productos y procesos.

Los dos tipos principales de prondsticos son cualitativos y cuantitativos, los cuales

se muestran en la siguiente figura.
Figura 11

Clasificacién de prondsticos

- TECNICA DE INVESTIGACION DE MERCADOS
- TECNICA PANEL
- TECNICA DE JUICIO BIEN DEFINIDO

- TECNICA DELPHI
- TECNICA DE ANALOGIA
- TECNICA MORFOLOGICA

EXPLORATIVOS
.
CUALITATIVOS
¥ |
NORMATIVOS
\.
|
CASUALES
\.
_’[ CUANTITATIVOS
|
DE SERIES DE
TIEMPO

- TECNICA DE REGRESION Y CORRELACION
- TECNICA ECONOMETRICA

\ 4

-

- PROMEDIO MOVIL SIMPLE

- PROMEDIO MOVIL DOBLE

- PROYECCION DE LA TENDENCIA

- DESCOMPOSICION DE SERIES DE TIEMPO
- SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL SIMPLE

- BOX-JENKINS

Nota: Obtenido del libro Planeacién y Control de la Produccion (1992).
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ii. Andlisis de la demanda

La demanda de mercado por un producto es el volumen total que compraria un

grupo de clientes definido en un area geografica definida, en un periodo de tiempo

y en un medio ambiente también definidos, bajo cierto programa de mercadotecnia.

El patron de la demanda de articulos o servicios especificos puede variar

ampliamente; si las situaciones de produccion fueran constantes o siempre

aumentaran, bastaria con extrapolar los datos histéricos para obtener un prondstico

rapido y confiable; sin embargo, dichas situaciones no son siempre estables y/o

ascendentes, en general se pueden reducir a cinco patrones basicos (Prado

Bustamante, 1992):

1.

Horizontal o estacionario. Los valores de los datos fluctian alrededor de una
media constante, no hay tendencia a aumentar o disminuir sistematicamente
(Prado Bustamante, 1992).

Estacional. Los datos fluctian de acuerdo a algun factor estacional en
intervalos constantes de tiempo (Prado Bustamante, 1992).

Ciclico. Los datos estan influenciados por fluctuaciones a largo plazo, tienen
un patrén similar al estacional pero la longitud del ciclo es mayor de un afio y
no se repite a intervalos constantes, su prediccion es mas dificil (Prado
Bustamante, 1992).

Tendencia. Se observa un incremento o decremento general en el valor de la
variable considerada a lo largo del periodo de tiempo analizado (Prado
Bustamante, 1992).

Aleatorio. No se trata de un patrén de comportamiento de los datos sino de la
presencia de ocurrencias al azar en los valores de las variables analizadas.
Puede causar “ruido” perjudicial al momento de analizar el comportamiento de

los datos y se debe procurar eliminar su presencia (Prado Bustamante, 1992).

La situacibn comdn es encontrar varios de los patrones basicos mezclados

representando el patrén de comportamiento de una determinada variable. Hay
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técnicas para separar cada uno, con objeto de elaborar el prondstico. El prondstico

de la demanda se obtiene normalmente, estimando los volimenes esperados de

ventas, expresados en dinero y convertidos luego a unidades homogéneas de
producto, tales como: televisores, pacientes, libros, etc.; pueden subdividirse a su
vez en estimativos de horas-hombre, mano de obra directa, necesidades de

materiales, etc (Prado Bustamante, 1992).

iii. Principios de los pronésticos

Al pronosticar se debe ser cuidadoso para no sumergirse en las técnicas y perder

el hilo de las razones que se tuvieron para hacerlo; los pronésticos no son un fin en

si mismos sino herramientas en la toma de decisiones, los tres elementos basicos

de todo pronéstico son (Prado Bustamante, 1992):

1. Horizonte de tiempo. Todo pronéstico implica un futuro, por lo tanto, es el
horizonte el que determina hasta donde se debe planear y con qué incrementos,
estd influenciado por el mercado, proveedores, operaciones y controles internos;
los prondsticos deben evaluarse con diversos niveles de agregacion ya que es
mejor tener un intervalo de valores que un solo valor; también es conveniente
usar varias técnicas de prondsticos pues, en general, una técnica complementa
a otra (Prado Bustamante, 1992).

2. Laincertidumbre del resultado. También deben tenerse en mente los errores
que cada método lleva implicito, como en todo proceso hay variaciones
naturales, la incertidumbre no se puede reducir y es importante llevar
estadisticas de las desviaciones entre los datos reales y los pronosticados por
diferentes modelos para detectar el momento en el que determinado modelo ya
no se apega al patrén de los datos, otro factor es la aleatoriedad de los datos
gue se debe eliminar lo méas posible para que no interfiera en el patréon (Prado
Bustamante, 1992).

3. Confiabilidad de la informacidn. La informacién debe ser representativa y de

fuente fidedigna ya que la esencia de los prondsticos consiste en proporcionar
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retroalimentacion de informacion en forma rapida y certera (Prado Bustamante,
1992).
3.3.3 Capacidad de planta
A continuacion, se definen los diferentes conceptos referidos a la capacidad de
planta:
i. Capacidad de disefio. Es la maxima tasa posible de produccion para un proceso,
dados los disefios actuales de producto, mezclas, politicas de operacion, fuerza
laboral, instalaciones y equipos (Simén Marmolejo & Granillo, 2011).
ii. Capacidad efectiva. Es la mayor tasa de produccion que se puede obtener en
forma razonable, considerando tiempos de mantenimiento preventivo y cambios de
serie, dadas las limitaciones del sistema (Simén Marmolejo & Granillo, 2011).
iii. Capacidad real. Es la tasa de produccién efectiva lograda por el proceso v,
normalmente, es una funcién del tiempo ya que cambia constantemente. Se ve
afectada por el uso y desgaste del equipo, desperdicios y retrabajo, montaje
limitado de maquinaria, ausentismo de empleados, programacion deficiente y otros
factores similares que contribuyen a disminuir las tasas reales de capacidad (Simon
Marmolejo & Granillo, 2011).
Matematicamente se puede verificar que:
Capacidad de disefio > Capacidad efectiva > Capacidad real

Con base en las definiciones dadas se obtienen indicadores como el factor de
utilizacién de la capacidad y la eficiencia de uso, definidos como (Simén Marmolejo
& Granillo, 2011):

Capacidad real

Factor de utilizacion =
Capacidad de diseiio

Capacidad real

Eficiencia =
ficiencia Capacidad efectiva

3.3.4 Flotacion de minerales

La flotacion se define como un proceso fisico-quimico de tensién superficial que
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separa los minerales sulfurados del metal de otros minerales y especies que

componen la mayor parte de la roca original. Durante este proceso, el mineral

molido se adhiere superficialmente a burbujas de aire previamente insufladas, o

gue determina la separacion del mineral de interés (cobre u otros). La adhesion del

mineral a estas burbujas de aire dependera de las propiedades hidrofilicas (afinidad

con el agua) y aerofilicas (afinidad con el aire) de cada especie mineral que se

requiera separar de aquellas que carecen de valor comercial y que se denominan

gangas (Codelco, 2019).

3.3.5 Clasificacion de los reactivos de flotacion

Los reactivos de flotacion se pueden clasificar en:

Espumantes. Alteran la tension superficial de liquidos. Su estructura les
permite agruparse hasta formar otra fase distinta del resto del fluido, formando
una espuma que separa el mineral del resto de la ganga. Su objetivo es producir
burbujas resistentes, de modo que se adhiera el mineral de interés (Codelco,
2019).

Colectores. Favorecen la condicion hidrofébica y aerofilica de las particulas de
sulfuros de los metales que se quiere recuperar, para que se separen del agua
y se adhieran a las burbujas de aire. Deben utilizarse seleccionando el mineral
de interés para impedir la recuperacion de otros minerales (Codelco, 2019).
Reactivos depresantes. Se utilizan para provocar el efecto inverso al de los
reactivos colectores, esto es, para evitar la recoleccion de otras especies
minerales no deseadas en el producto que se quiere concentrar y gue no son
sulfuros (Codelco, 2019).

Modificadores de PH. Sirven para estabilizar la acidez de la pulpa en un valor
de pH determinado, proporcionando el medio adecuado para que el proceso de

flotacién se desarrolle con eficiencia (Codelco, 2019).

41



3.3.6 Procesos de produccion de la empresa Reactivos Nacionales S.A.

i. Plantas de produccion. La empresa cuenta con dos plantas de produccion, la
planta de xantatos donde se realiza la fabricacién de xantatos y la planta multipropésito
donde se realiza la fabricacién de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes, en la siguiente
figura se muestra las plantas de produccion de la empresa.

Figura 12

Plantas de produccién de la empresa

REACTIVOS NACIONALES S.A.

PLANTA DE XANTATOS PLANTA MULTIPROPOSITO ‘
PRODUCTOS PRODUCTOS
Xantato amilico de potasio (XAP) - Ditiofosfatos (D1407, DX1407 y otros)
Xantato isopropilico de sodio (XIS) - Espumantes (F68, F350, F370, F440)
Xantato isobutilico de sodio (XIBS) - Surfactantes (S54, DOSS)

Nota. Imagen obtenida de la presentacion de la empresa (2014)

ii. Planta de xantatos. La produccién de los tres tipos de xantatos (XAP, XIBS,
XIS) se realiza en los tres mdédulos de la planta. Los tiempos de los procesos de fabricaciéon
estan en funcién del tamafio de lote y tipo de producto; en cuanto a los equipos, se tiene:

a. Reactor. Equipo donde se realiza la etapa de reaccion con la adicion de solvente,
alcohol (isopropilico, amilico o isobutilico), alcali (hidroxido de sodio o hidréxido de potasio)
y bisulfuro de carbono. El tiempo de la reaccion quimica en este equipo varia entre 5 a 6
horas dependiendo del tipo de xantato.

b. Acondicionador. Equipo donde continua y finaliza la etapa de reaccion
mediante el reajuste de materias primas (alcohol y bisulfuro de carbono). El tiempo de la
reaccion en este equipo varia entre 5y 6 horas dependiendo del tipo de xantato.
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c. Secadores. Equipo donde se realiza la etapa de secado de la pulpa de xantato.
Previamente, dependiendo del tipo de xantato, se realiza el filtrado de solvente en el
acondicionador, treinta minutos antes de pasar la pulpa a los secadores con el propésito
de reducir el tiempo de secado, el producto que se obtiene es xantato en polvo. El tiempo
de la etapa de secado en este equipo varia entre 4 a 7 horas dependiendo del tipo de
xantato.

d. Tolvas. Equipo donde se almacena el producto en polvo después de la etapa de
secado para posteriormente pasar a la etapa de peletizado. El tiempo de almacenamiento
en este equipo varia entre 2 a 3 horas dependiendo del tipo de xantato.

e. Peletizadora. Equipo donde se realiza la etapa de peletizado mediante la
transformacion fisica del producto en polvo a producto en pellet. El tiempo de la etapa de
peletizado en este equipo varia entre 2 a 3 horas dependiendo del tipo de xantato.

Las etapas de fabricacién y el rango de tiempos de producciéon que se describen
en el mapa de procesos de la Figura 13 corresponden a los xantatos XAP, XIBS y XIS,
para la produccion de 2.4, 2.5 y 3.0 Tn por lote, respectivamente. Ademas, muestra el
balance de materia para la produccion de un lote del producto XAP.

La reaccion quimica presente en la fabricacion del xantato XAP-0-P, el xantato mas
representativo es:

CsH;,0H 4+ KOH + CS, = C5H;,0CS,K + H,0 Reaccion exotérmica

El diagrama de proceso de la fabricacion de los xantatos se presenta en la Figura
14.

Los xantatos se colocan en el mercado, generalmente, en sacos de 25 kg y en big

bags de 1,100 kg, como se muestran en la Figura 15.

iii. Planta multipropésito. En la planta multipropésito se fabrican los diferentes
tipos de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes. Los lotes de produccién son variados y

los equipos que se requieren son:
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Figura 13

Etapas de fabricacién de los xantatos

MATERIAS PRIMAS (XAP-0-P)

Alcohol Isoamilico (CsH110H (99.0%)) =1,125.0 kg
Hidréxido de potasio (KOH (90.0%)) = 750.0 kg
Solvente = 4,487.0 kg

Bisulfuro de carbono (CS2 (99.9%)) = 916.0 kg

PULPA DE XANTATO

ETAPA | CsH110CS2K =2,434.6 kg
CsH110H =533 kg
REACCION Solvente =4,487.0 kg
H20 =216.8 kg
ETAPA 11

XANTATO EN POLVO

SECADO (XAP-0-P)
CsH110CS2K = 2,434.6 kg

A

ETAPA Il
- | XANTATO EN PELLET

SOLVENTE RECUPERADO PELETIZADO (XAP-1-P)
CsHLOCS2K = 2,410.3 kg

CsH110H =533 kg
Solvente =4,397.0 kg 4‘ ETAPA IV

H20 =216.8 kg XANTATO EN POLVO YANTATO EN PELLET
RECUPERADO ENFRIAMIENTO AP-1P
CsH1LOCS2K = 24.3 kg ( )
CsH110CS2K = 2,410.3 kg
ETAPA V
SMEALAIE XAP-1/25
XAP-1/25/L
EQUIPO EQUIPO EQUIPO ZONA EQUIPO ;2‘;%@%
Reactor Secador Tolvas, Peletizadora Almacén de produccon  Ensacadora XAP-1/1000
Acondicionador XAP-1/1100
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO PRODLCT
XAP: 12 Horas XAP: 7 Horas XAP: 3 Horas 48 Horas 34 Hora ODUCTO
XIS, XIBS: 9 Horas TERMINADO

Nota: Elaborado con informacién del “Curso de capacitacion para personal interno 2018” de la
empresa Reactivos Nacionales S.A.

a. Reactor

e Para la produccién de ditiofosfatos, equipo donde se realiza la etapa de
produccion de acido ditiofosférico mediante la reaccién quimica de un alcohol
(isopropilico, amilico, isobutilico o etilico) y pentasulfuro de fésforo, el acido
ditiofosférico es un producto intermedio que se utiliza para producir un
ditiofosfato. El tiempo de reaccion en este equipo es de 9 horas.

e Para la produccién de surfactantes, equipo donde se realiza la etapa de
esterificacion mediante la reaccidn quimica del alcohol 2-etilhexanol y anhidrido
maleico para obtener dioctil succinato, el dioctil succinato es un producto
intermedio que se utiliza para producir un surfactante. El tiempo de reaccion en

este equipo es de 6 horas.

44



Figura 14

Diagrama del proceso de fabricacion de los xantatos

ThHOUE
oo SECADOR 2

FoLvo (FEET |

k>
REACTOR

COMDEMSADOR
FRINCEFAL

EOLVENTE FECURERADD
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TANOUES DE RECUFERACION
DS SOLVENTES

Nota: Obtenido de la “Presentacién general” de la empresa Reactivos Nacionales S.A.

(2013).

Figura 15

Presentaciones del embalaje de xantatos como producto terminado

PRESENTACIONES DE PRODUCTO TERMINADO

XANTATO EN SACOS DE 25 kg XANTATO EN BIG BAG DE 1,100 kg

Nota: Imagen obtenida de la presentacion de la empresa (2014).
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b. Neutralizador 1/Reactor 2

Para la produccion de ditiofosfatos, equipo donde se realiza la etapa de
neutralizacion mediante la reaccién quimica de un acido ditiofosférico y una
base (hidroxido de sodio o hidroxido de amonio). Luego de finalizar la etapa de
neutralizacion se realiza la etapa de adicion de aditivos especiales. El tiempo
de reaccion de la etapa de neutralizacion en este equipo varia entre 5 a 9 horas
dependiendo del tipo de acido ditiofosférico a neutralizar, el tiempo de la etapa
de adicion de aditivos varia entre 4 a 6 horas dependiendo del tipo de
ditiofosfato a obtener.

Para la produccion de surfactante, equipo donde se realiza la etapa de
sulfonacion mediante la reaccion quimica del dioctil succinato y bisulfito de
sodio para obtener el surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio. Luego de
obtener el surfactante se realiza la etapa de dilucion mediante la adicién de
alcohol etilico y agua blanda. El tiempo de reaccion en este equipo para la etapa
de sulfonacién es de 7 horas, el tiempo de la etapa de dilucién es de 4 horas.
Para la produccién de espumantes, equipo donde se realiza la mezcla de
alcoholes (amilico, isobutilico), arcol PPG-425, butyl cellosolve, metil isobutil
carbinol y otros. El tiempo de mezcla de materia prima en este equipo varia

entre 4 a 5 horas dependiendo del tipo de espumante a obtener.

c. Neutralizador 2

Para la produccion de ditiofosfatos, equipo donde se realiza la etapa de
neutralizacién mediante la reaccién guimica de un acido ditiofosférico y una
base (hidroxido de sodio o hidréxido de amonio). Luego, al finalizar la etapa de
neutralizacién se realiza la etapa de adicién de aditivos especiales. El tiempo
de reaccién de la etapa de neutralizacion en este equipo varia entre 5 a 9 horas
dependiendo del tipo de acido ditiofosférico a neutralizar, el tiempo de la etapa

de adicion de aditivos varia entre 4 a 6 horas dependiendo del tipo de
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ditiofosfato a obtener.

e Para la produccion de espumantes, equipo donde se realiza la mezcla de
alcoholes (amilico, isobutilico), arcol PPG-425, butyl cellosolve, metil isobutil
carbinol y otros.

Las etapas de fabricacién y el rango de tiempos de produccion que se describen
en los mapas de procesos que se muestran en las Figuras 16, 17 y 18 corresponden a las
lineas de productos de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes mas representativos; para
la produccion de 4.6 Tn por lote del ditiofosfato D1407, 4.3 Tn por lote del espumante F68
y de 4.2 Tn por lote del surfactante S54. Ademas, muestran el balance de materia de cada
producto.

Las reacciones quimicas presentes en la fabricacion del ditiofosfato D1407-P,
ditiofosfato mas representativo son:

4C,HyOH + P,S; - 2(C,4H,0),PS,H + H,S Reaccién endotérmica
(C4H50),PS,H + NaOH — (C4Hy0),PS,Na + H,0 Reaccion exotérmica

Las reacciones presentes en el tratamiento de 4cido sulfhidrico (H2S) son:

NaHS + NaOH —= Na,S + H,0 Reaccion exotérmica
H,S + Na,S = 2NaHS + H,0 Reaccion exotérmica
Las reacciones quimicas presentes en la fabricacion del surfactante S54-P son:
2CgH,7,0H + C4,H,053 = CyyH340, + H,0 Reaccion endotérmica
Cy0H3604 + NaHSO; — C,oH3,0,SNa Reaccion endotérmica
Las reacciones presentes en el tratamiento de dioxido de azufre (SO2) son:
S0, + NaOH - NaHSO4 Reaccion exotérmica
NaHSO; + NaOH — Na,S0; + H,0 Reaccion exotérmica

El diagrama de proceso de la fabricacién de los ditiofosfatos se presenta en la
Figura 19.

Los ditiofosfatos, espumantes y surfactantes se colocan en el mercado,

generalmente, en cilindros con diferentes capacidades, como se muestra en la Figura 20.
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Figura 16

Etapas de fabricacién de los ditiofosfatos

MATERIAS PRIMAS (D1407-P)
Alcohol isobutilico (CaHoOH (99.0%)) = 820.0 kg
Pentasulfuro de fosforo (P2Ss (98.0%)) = 600.0 kg

ACIDO DITIOFOSFORICO

ETAPA | (ACIDO D1477-P)
A CsH1802PS2H =1282.2 kg
FAB.ACIDO
DITIOFOSFORICO [ ] C4HeOH =215 kg
DITIOFOSFATO INTERMEDIO
(D1477-P)
ADICION ETAPA I CsH1802PS2Na = 1398.5 kg
NaOH (50%) =500.0kg . C4HoOH =275 kg
MATERIA PRIMA H20 =750.0kg NEUTRALIZACION NaOH =384 kg
NaHS =5766 kg | ADICION H0 =1095.3 kg
NazS =94 kg ACIDO Mercaptobenzotiazol = 2,306.0 kg ETAPA 11l
H20 =750 kg |SULFHIDRICO ~ NAOH () =14067k0
2/ =3, . »
NaOH (50%) = 2080 kg | H2S =90.2 kg Monopropilenglicol = 383.0 kg 9 AESfT'SggE DITIOFOSFATO A GRANEL
D1407-P =10,275.8 kg
UNIDAD DE
TRATAMIENTO DE H2S ETAPA IV
SULFHIDRATO DE SODIO SIS DITIOFOSFATO A GRANEL
ﬁLH“S4-° % . D1407-P = 10,2658 kg
" Zaehe 1 RESIDUOS DE
Naz2S =58 kg
H.0 =9062 kg FILTRADO ETAPA V
Particulas sélidas = 10.0 kg
D1407
EQUIPO EQUIPO EQUIPO EQUIPO EQUIPO 1 D1407-T
Reactor 1 Neutralizador 1/2 Neutralizador 1/2 Filtro Tanques, Balanza
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
PRODUCTO
9 Horas 6 Horas 2 Horas
9 Horas 3 Horas TERMINADO

Nota: Elaborado con informacién del “Curso de capacitacion para personal interno 2018” de la

empresa Reactivos Nacionales S.A.

Figura 17

Etapas de fabricacion de los espumantes

MATERIAS PRIMAS (F68-P)

ETAPA |

MEZCLA

EQUIPO
Neutralizador 1/2
TIEMPO

5 Horas

Alcohol Isoamilico (CsH110H (99.0%)) =4,158.0 kg
Metil Isobutil Carbinol (CsH130H (98.5%)) = 42.0 kg

ESPUMANTE
F68-P = 4,200.0 kg
ETAPA 1l
ENVASADO
EQUIPO 1 F68
Tanques, Balanza F68-T
;'ng:so PRODUCTO
TERMINADO

Nota: Elaborado con informacion del “Curso de
empresa Reactivos Nacionales S.A.

capacitacion para personal interno 2018” de la
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Figura 18

Etapas de fabricacién de los surfactantes

MATERIAS PRIMAS (S54-P)
2 Etil Hexanol (CsH170H (99.5%))
Anhidrido Maleico (CaH203 (99.5%)) = 550.0 kg

=1512.0 kg

DIOCTIL SUCCINATO

ETAPA 1
C20H3604 = 1900.3 kg
- CsHi7OH = 50.9 kg DIOCTIL SULFOCCINATO
ESTERIFICACION H20 = 1006 kg (DOSS-P)
C20H3707SNa = 2431.9 kg
i C20H3604 =376 kg
ADICION ETAPA I CoHIOH =509 kg
NaHS03 (99.0%) =575.0kg
C2HsOH =229.0kg ) H20 =100.6 kg
H20 =603.0kg > SULFONACION C2HsOH =229.0 kg
H20 =603.0 kg
MATERIA PRIMA ’ ETAPA Il
NaOH (50%) = 90.0 kg . ADICION
H20 =975ky DIOXIDO C2HSOH =522.0kg ) DIOCTIL SULFOCCINATO
DE AZUFRE 0 =348.0kg DILUCION DILUIDO
—
S02 = 70 kg S54-P = 4323.0 kg
UNIDAD DE ETAPA IV
TRATAMIENTO DE 502 DIOCTIL SULFOCCINATO
BISULFITO DE SODIO FILTRADO g;';g"f%ﬂ ok
NaHSO: = 1103 kg P =Al0 kg
NaSOs =41 K RESIDUOS DE
H20 2 1431 kg FILTRADO ETAPA V
- K9 Particulas sélidas = 6.0 kg
ENVASADO —
EQUIPO UIPO -
EQ EQUIPO EQUIPO EQUIPO v S4T
Reactor 1 Reactor 2 Neutralizador 1/2 Filtro Tanques, Balanza
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO PRODUCTO
6 Horas 7 Horas 4 Horas 8 Horas 3 Horas TERMINADO

Nota: Elaborado con informacién del “Curso de capacitacion para personal interno 2018” de la
empresa Reactivos Nacionales S.A.

iv. Generacion de residuos

a. Residuos sélidos

Los residuos sélidos que se generaban en las plantas de produccién se presentan

en la siguiente tabla.

Tabla 6

Residuos solidos generados

Tipo de Residuo

Descricpién

Destino

Bolsas y sacos usados vacios de producto en proceso

Disposicion final

Residuos . o ) o
Sélidos Bolsas y sacos vacios de materia prima Disposicion final
Lodos de las trampas Disposicion final
Cilindros de PVC 2" uso Venta
Residuos Cilindros metalicos 2" uso Venta
Reciclables Parihuelas de madera 2" uso Venta
Chatarra Venta

Nota: Elaborado con informacion de la empresa.
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Figura 19

Diagrama del proceso de fabricacion de los ditiofosfatos
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Nota: Obtenido de la “Presentacion general” de la empresa Reactivos Nacionales S.A.

(2013).

Figura 20

Presentaciones del embalaje de los ditiofosfatos, espumantes y surfactantes

DITIOFOSFATOS EN
CILINDROS DE 225 kg

LINEA DE PRODUCTOS

ESPUMANTES EN
CILINDRO DE 180 kg

SURFACTANTE EN
CILINDRO DE 215 kg

Nota: Imagen obtenida de la presentacion de la empresa (2014).
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b. Residuos Liquidos

Los residuos liquidos que se generaban en las plantas de produccion se presentan
en la siguiente tabla.
Tabla 7

Residuos liquidos generados

Planta Motivo Destino
Refrigeracion de sellos de bombas de recirculacion de los PTAR
reactores de los médulos A ByC Alcantarillado

Xantatos Reposicion y purga de las aguas de las torres de enfriamiento Alcantarillado
Reposicion y purga de las aguas para las bombas de vacio Alcantarillado
PTAR

Limpieza en planta )
Alcantarillado

Refrigeracién de sellos de bombas de recirculacion de los )
Alcantarillado

equipos

Multipropésito ) o . .
Lavados en los equipos principales por cambios de producto Alcantarillado
Lavado de la unidad de filtrado Alcantarillado

Nota: Elaborado con informacion de la empresa.

Las aguas residuales generadas en la planta de xantatos se trataban en una planta
de tratamiento de aguas residuales (PTAR), mediante la tecnologia de precipitacion de
xantatos con iones férricos. Luego del tratamiento, el efluente final se derivaba al
alcantarillado. Las aguas residuales generadas en la planta multipropésito, al no haber una
planta de tratamiento para este efluente, se generaban en lo minimo posible durante la
produccion.

3.3.7 Especificaciones técnicas de los productos mas representativos de la empresa
de cada linea de produccion

A continuacion, se detalla la informacion técnica de los productos principales de
cada linea de producto.

i. Xantato Amilico de Potasio. Muy empleado en aquellas operaciones de
flotaciébn que requieren el mas alto grado de poder colector. Se usa en la flotacién de
minerales sulfurosos de cobre, plomo, zinc, fierro, niquel, cobalto, etc., colector tipico para
la flotacion de sulfurosos manchados o minerales oxidados de cobre y plomo (con Na;S),

se aplica con especial éxito en la flotacion de la pirita que contiene oro (Reactivos Naciones
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S.A., 2014).
e Composicion. Se obtiene por la reaccién del alcohol amilico con sulfuro de
carbono e hidroxido de potasio.
e Propiedades. Xantato activo (%): 90.0% minimo
Aspecto : Solido
Color referencial : Variable (blanco, gris y amarillo verdoso)
Densidad aparente: Aprox. 0.64 g/cm? (producto peletizado)
Solubilidad (0 °C) : Soluble en agua (mayor a 28.4 g/100 g)
En la siguiente figura se presenta las imagenes del estado fisico de los productos
de la linea de xantatos.
Figura 21

Imagen del estado fisico de los productos de la linea de xantatos

XANTATO ISOPROPILICO DE SODIO XANTATO ISOBUTILICO DE SODIO XANTATO AMILICO DE POTASIO

Nota. Imagen obtenida de la presentacién de la empresa (2018).

ii. Ditiofosfato AR-1404M. Ampliamente usado en circuitos alcalinos para
minerales secundarios de cobre, plomo, zinc y metales preciosos. Este colector se usa en
la flotacion de pirita en circuitos acidos con pH de 4 a 6, por lo que se le considera como
un promotor excelente para la flotacion de pirita aurifera. Se recomienda este promotor
para operaciones de flotacién en el tratamiento de menas de oro, plata, solo o en
combinacion con los ditiofosfatos AR-1242 o AR-131 (Reactivos Nacionales S.A., 2014).

e Composicion. Contiene mezcla de dialquilditiofosfatos y mercaptobenzotiazol.

e Propiedades. %Materia Activa : 44,6% minimo
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pH :12,0 minimo

Aspecto : Liquido, con olor caracteristico
Color referencial : Liquido amarillo a marrén
Gravedad especifica : Aprox. 1.14 kg/litro (20°C)

iii. Espumante ER-65. Es usado en separaciones de plomo-cobre y cobre-zinc,
presenta buena selectividad a la pirita. Tiene un excelente rendimiento en la flotacion
diferencial de menas polimetéalicas (Reactivos Nacionales S.A., 2014).

e Composicion. Contiene mezcla de alcoholes superiores y glicoles.

e Propiedades. Aspecto : Liquido, con olor caracteristico
Color referencial : Incoloro
Gravedad especifica : Aprox. 0,81 kg/litro (20°C)
Solubilidad : Insoluble en agua

iv. Surfactante ARF-710. Usado como deshidratante de tortas de concentrados
minerales, en el proceso de filtracién (Reactivos Nacionales S.A., 2014).
e Composicion. Compuesto por éster (Sal del éster del acido succinico).
e Propiedades. Apariencia : Liquido ligeramente opalescente
Materia activa : 50,0% minimo
Solubilidad en agua : Parcial
Gravedad especifica : Aprox. 1.03 (20°C)
Rango de pH :5-8
Viscosidad a 20°C  : Menor a 50 cSt
En la Figura 22 se presenta las imagenes del estado fisico de los productos de las
lineas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes.
3.4 Propuestay contribuciones de la formacién profesional
3.4.1 Objetivos y justificacion del uso de las técnicas propuestas
Los objetivos vy justificaciones del uso de las técnicas propuestas se presentan a

continuacion:
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Figura 22

Establecer las metas de produccion y las actividades para alcanzarlas,
mediante la elaboracién del plan de produccién mensual y semanal de
productos.

Definir las metas de abastecimiento y las actividades para conseguirlas, a
través de la elaboracion del plan de adquisicién mensual y semanal de materias

primas.

Imagen del estado fisico de los productos de la linea de ditiofosfatos, espumantes y
surfactantes.

Nota: Imagen obtenida de la presentacion de la empresa (2018).

Ejecutar las actividades administrativas de produccién, de abastecimiento y
control interno de materias primas y productos, por medio de la generacién y
cierre de los planes y 6rdenes de produccion en el sistema ERP de la empresa.
Mejorar la organizacién de las actividades del area de PCP junto a las
actividades de las demas areas administrativas y operativas de la empresa, por
intermedio de la participacion activa en las reuniones semanales de
coordinacion de las jefaturas de la empresa.

Controlar y dar seguimiento a las actividades de los procesos de fabricacion de
productos, mediante la realizacion del calculo y evaluacion de los indicadores

de produccion y de consumo de materia prima.
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e Verificar y presentar la informacion de los datos de produccién de las unidades
productivas de la empresa, a través de la elaboracion del informe del balance
mensual de productos y materias primas.

¢ Verificar la informacién de consumos de etanol e IQBF, de la fabricacion de
productos, para la presentacion a la SUNAT, por medio de la elaboraciéon de
registros virtuales.

e Mejorar la productividad y calidad de los procesos productivos, por intermedio
de la participacion en los proyectos de desarrollo de mejoras y desarrollo de
NUevos procesos.

3.4.2 Célculos y determinaciones utilizadas en las aplicaciones

En el cumplimiento de las labores y tareas designadas se realizaron célculos y
determinaciones tomando como datos; informaciéon sobre los pronésticos de ventas,
parametros de produccion, estdndares de consumo de materias primas entre otros. Los
resultados se utilizaron para tomar decisiones en cumplimiento de los objetivos.

i. Calculos y determinaciones para las labores de planeamiento de la
produccidn. A continuacion, se muestran los célculos y determinaciones realizados sobre
las labores de planeamiento de la produccion.

a. Elaboracion del plan de produccion mensual y semanal de las lineas de
produccién

Célculo de la proyeccion de ventas

El objetivo de los calculos fue proyectar las ventas de todas las lineas de productos
para el periodo de analisis de junio del afio 2017 a mayo del afio 2018 aplicando el
prondstico de ventas cuantitativo por regresion lineal simple, método por minimos
cuadrados. Los datos histdricos que se utilizaron fueron de los afios 2014, 2015y 2016 del
mismo periodo. A continuacién, se muestra las férmulas del método utilizado para realizar
los célculos:

y=a-+ bx
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_Xy+bXx
TN

NYxy—XxXy

bENT 0

Como ejemplo, en la siguiente tabla se presenta los resultados de los calculos
realizados para determinar las variables de las sumatorias y luego utilizar las formulas del
método para obtener el prondstico de ventas para el producto XAP-1/25/L de la linea de
xantatos.

Tabla 8

Resultados de las sumatorias de las variables para el producto XAP-1/25/L

Ventas - kg Jun-14 Jun-15 Jun-16 b3
X 1 2 3 6
y 15,400 20,500 23,800 59,700
X.X 1 4 9 14
Xy 15,400 41,000 71,400 127,800

Nota: Elaboracién propia

Con los resultados de la tabla anterior y utilizando las férmulas del método se
obtuvo la ecuacion:
y = 11,500 + 4,200.x r=0.99
Donde el coeficiente de correlacion r = 0.99, al ser un valor positivo y estar muy
cerca al valor de uno, indica una correlacion positiva en la que los valores de ambas
variables tienden a incrementarse.
Utilizando la ecuacién anterior se proyecto las ventas del producto XAP-1/25/L para

el mes de junio del afio 2017, resultado que se muestra en la tabla siguiente.

Tabla 9

Proyeccion de ventas para el producto XAP-1/25/L

Ventas Jun-14 Jun-15 Jun-16 Jun-17
Xantatos 1 2 3 4
XIAP-1/25/L 15,400 20,500 23,800 28,300

Nota: Elaboracion propia
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De igual manera, se procedio a realizar el célculo para cada producto de todas las
lineas de produccion, obteniendo la proyeccién de ventas para todo el periodo de andlisis,
resultados que se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 10

Resultados de la proyeccién de ventas de todas las lineas de productos

Xantaios 2017 2018 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
XAP-1/25 2,900 7,500 2,600 2,600 7,600 7,600 7,600 7,600 2,600 7,600 2,600 7,600 66,400
XAP-1/25/L 28,300 61,300 38,800 36,800 65,300 39,800 65,300 63,800 40,300 39,800 65,300 38,800 583,600
XAP-1/500 10,000 - - 10,000 10,000 - - 10,000 - - - 10,000 50,000
XAP-1/900 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 18,000 18,000 18,000 18,000 18,000 195,000
XAP-1/1000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 120,000
XAP-1/1100 326,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 4,132,000
XIBS-1/25 - 14,000 - - - 14,000 - - - 14,000 - - 42,000
XIBS-1/25/L - 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 275,000
XIBS-1/850 - - - - - - - - - - - - -
XIS-1/25 4,300 19,300 7,300 9,300 4,300 14,300 7,300 4,300 4,300 19,300 7,300 4,300 105,600
XIS-1/25/L 76,400 100,400 106,900 106,200 106,700 105,200 106,700 111,200 111,700 110,200 111,700 111,200 1,264,500
XIS-1/800 - - - - - - - - - - - - -
XIS-1/1000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 240,000
XIS-1/1100 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 960,000
XIS-1-TAM - - - - - - - - - - - - -
Ditiofosfatos 2017 2018 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
D126 - - - - - - - - - - - - -
D126-T 1,350 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 28,575
D1407 450 3,150 450 4,275 2,025 1,575 3,150 3,150 1,575 3,150 450 4,275 27,675
D1407-T 3375 5175 3,375 5,175 3,375 5175 3,375 5175 3,375 5,175 3,375 5175 51,300
D1477T - - - 1,800 - - - 1,800 - - - 1,800 5,400
D1477T-T - 1,350 1,800 - 3,150 - 1,800 1,350 1,800 - 3,150 - 14,400
D251 6,750 1,575 - 3,375 1,575 - 1,575 3,375 - 1,575 - 3,375 23,175
D251-T 1,125 1,125 1,125 2,025 1,125 1,125 1,125 2,025 1,125 1,125 1,125 2,025 16,200
D315 - - - - - - - - - - - - -
D315-T 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 37,800
DT435 - - - - - - - - - - - - -
DT435-T - 16,200 - 10,800 - 16,200 - 16,200 - 10,800 - 16,200 86,400
DX1407 - - - - - - - - - - - - -
DX1407-T 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 194,400
DX1477 450 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 2,925
DX1477-T 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 6,300 - 3,150 37,800
DX207 450 1,350 225 2,475 1,350 225 1,350 2,475 225 1,350 225 2,475 14,175
DX207-T - - - - - - - - - - - - -
DX211 - - - - - - - - - - - - -
DX211-T 450 - 450 - 450 - 450 - 450 - 450 - 2,700
Espumantes 2017 2018 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
F350 - 2,700 - 2,700 2,700 - 2,700 3,060 360 3,060 360 3,060 20,700
F350-T 500 540 540 540 720 720 720 720 720 720 720 720 7,880
F370 5,940 2,700 - 6,300 2,700 - 2,700 6,300 - 2,700 - 6,300 35,640
F370-T - - - - - - - 3,060 3,060 6,120 - 3,060 15,300
F68 - - - - - - - - - - - - -
F68-T 8,160 5,440 8,160 5,440 8,160 5,440 8,160 8,160 8,160 8,160 8,160 8,160 89,760
Surfactante 2017 2018 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
S54 1,720 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 18,275
S54-T 14,405 12,470 16,555 13,115 16,555 14,620 16,555 13,115 16,555 14,620 16,555 13,115 178,235

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Calculo de la capacidad anual de planta

Para elaborar el plan de produccion mensual y semanal de las lineas de produccion
fue necesario conocer la capacidad de planta. Para su determinacién se utilizaron los
parametros de produccién: numero de toneladas por lote (Tn/lote) y nUmeros de lotes por
dia (Lote/dia), de cada linea de producto. El pardmetro Tn/lote se basa en la cantidad de
producto que se fabrica en el 90% de la capacidad de los equipos y el parametro de
Lote/dia se basa en el tiempo total de produccién que se requiere para producir un lote.
Los parametros de produccion de ambas plantas se muestran en las siguientes tablas.
Tabla 11

Parametros de produccion para la linea de xantatos

Médulo A ByC
Xantatos
Tn/lote Lote/dia
XAP-0 2.4 3.0
XIBS-0 25 4.0
XIS-0 3.0 4.0

Nota: Elaboracién propia

Tabla 12

Pardmetros de produccion de las lineas de productos de la planta multipropédsito

. . Reactor 1 Neutr. 1 /Reac. 2 Neutralizador 2
Multipropoésito
Tn/lote Lote/dia Tn/lote Lote/dia Tn/lote Lote/dia

Ditios s/i 1.30 2.6 4.90 1.3 4.90 1.3

Ditios cfi 1.20 2.6 2.30 2.6 4.60 4.0

Ditio D251 1.92 2.2 5.40 11 5.40 11

Espumantes 1.75 4.8 3.80 4.8 4.20 4.8

Ayuda Filtr. 2.06 4.0 3.47 34 4.25 6.0

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
Para llevar a cabo los calculos se utilizé la siguiente relacion entre los pardmetros
y el tiempo de produccioén:

Tn Lote M 30 Dias
Lotex Diax eses x Mes

Capacidad =

Ademas, se considerdé once meses de produccion y un mes de parada de planta

para realizar un mantenimiento preventivo de equipos. La capacidad de planta anual para
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la planta de xantatos fue de 8,286 Tn/afio y para la planta multipropésito fue de 6,164
Tn/afio. En las siguientes tablas se muestran los resultados.
Tabla 13

Capacidad de planta anual de la planta de xantatos

Médulo A Médulo B Médulo C Total
Xantatos
Tnllote  Lote/dia  Meses n Tn/lote  Lote/dia  Meses n Tn/llote  Lote/dia  Meses ™ Tn
XAP-0 2.4 3.0 25 540 24 3.0 11.0 2,376 24 3.0 11.0 2,376 5,292
XIBS-0 25 4.0 1.1 330 25 4.0 0.0 0 25 4.0 0.0 0 330
XIS-0 3.0 4.0 7.4 2,664 3.0 4.0 0.0 0 3.0 4.0 0.0 0 2,664

11.0 3,534 110 2,376 110 2,376 8,286

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Tabla 14

Capacidad de planta anual de la planta multipropésito

Multiproposito Reactor 1 Neutralizador 1 / Reactor 2 Neutralizador 2 Total
Tn/lote  Lote/dia  Meses n Tn/lote  Lote/dia  Meses ™ Tn/lote  Lote/dia  Meses ™ Tn
Ditios sfi 1.30 26 1.0 101 4.90 13 0.0 0 4.90 13 2.0 382 382
Ditios cfi 1.20 26 4.6 432 2.30 26 4.6 828 4.60 4.0 3.0 1,656 1,656
Ditio D251 192 22 0.8 95 5.40 11 05 89 5.40 11 1.0 178 267
Espumantes 175 48 0.1 25 3.80 4.8 0.6 328 4.20 4.8 20 1,210 1,563
Ayuda Filtr. 2.06 4.0 4.5 1,112 3.47 3.4 53 1,874 4.25 6.0 3.0 2,295 2,295
11.0 1,766 110 3,119 110 5,721 6,164

Nota: Elaborado con informacion del &rea de PCP de la empresa.

Elaboracién del plan de produccién mensual y semanal de lalinea de xantatos
El objetivo de los célculos fue determinar la produccién de los productos
terminados, productos intermedios y productos base, los cuales se identificaban mediante
cbdigos. A continuacion, se muestra un ejemplo para el xantato mas representativo:
e XAP-0-P Producto base (polvo)
o XAP-1-P Producto intermedio (pelet)
e XAP-1-25 Producto terminado (envasado)
El plan mensual se elaboré considerando las labores del personal operativo en tres
turnos y en jornadas de siete dias a la semana, los datos del prondstico de ventas de la
linea de xantatos para el periodo de analisis y los parAmetros de produccion. Informacion

gue se presenta en las siguientes tablas.
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Tabla 15

Proyeccion de ventas de la linea de xantatos para el periodo de analisis

Xantatos 2017 2018 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
XAP-1/25 2,900 7,500 2,600 2,600 7,600 7,600 7,600 7,600 2,600 7,600 2,600 7,600 66,400
XAP-1/25/L 28,300 61,300 38,800 36,800 65,300 39,800 65,300 63,800 40,300 39,800 65,300 38,800 583,600
% XAP-1/500 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 50,000
X' XAP-1/900 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 18,000 18,000 18,000 18,000 18,000 195,000
XAP-1/1000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 120,000
XAP-1/1100 326,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 4,132,000
v XBS-1/25 14,000 14,000 14,000 42,000
5 XIBS-1/25/L 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 275,000
XIBS-1/850 - - - - - - - - - - - - -
XIS-1/25 4,300 19,300 7,300 9,300 4,300 14,300 7,300 4,300 4,300 19,300 7,300 4,300 105,600
XIS-1/25/L 76,400 100,400 106,900 106,200 106,700 105,200 106,700 111,200 111,700 110,200 111,700 111,200 1,264,500
N XIS-1/800
x XIS-1/1000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 240,000
XIS-1/1100 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 960,000
XIS-1-TAM
Nota: Elaborado con informacion del &rea comercial de la empresa.
Tabla 16
Parametros de produccion de la linea de xantatos
Xantatos Stock kg/Lote* Lote/dia* Stock Stock
Presentacion inicial - kg  kg/Saco**  # Sacos** minimo - kg maximo - kg
XAP-0-P 9,200 2,400* 3* - -
XIBS-0-P - 2,500* 4* - -
XIS-0-P 9,897 3,000% 4 - -
XAP-1-P 71,425 2,376* 3* - -
XIBS-1-P - 2,475* 4* - -
XIS-1-P 25,600 2,970* 4* - -
XAP-1/25 9,950 25% 1+ 5,533 5,533
XAP-1/25/L 50,025 25+ 40+ 48,633 48,633
XAP-1/500 - 500** 1x* 4,167 4,167
XAP-1/900 - 900** 1x* 16,250 16,250
XAP-1/1000 - 1,000+ 1+ 10,000 10,000
XAP-1/1100 813,400 1,100% 1% 344333 344,333
XIBS-1/25 109,500 25** 1x* 3,500 3,500
XIBS-1/25/L 20,000 25** 40** 22,917 22,917
XIBS-1/850 - 850** 1x* - -
XIS-1/25 77,725 25+ 1+ 8,800 8,800
XIS-1/25/L 60,425 25** 40** 105,375 105,375
XIS-1/800 - 800** 1x* - -
XIS-1/1000 - 1,000** 1x* 20,000 20,000
XIS-1/1100 217,800 1,100+ 1+ 80,000 160,000
XIS-1-TAM - 160** 4 - -

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Para efectuar los calculos se utilizaron las siguientes relaciones entre los datos del

prondstico de ventas y los parametros de produccién:

Produccion base = Stock minimo + Consumo 1 — Stock inicial

Consumo 1 = Produccion intermedios

Produccion intermedio = Stock minimo + Consumo 2 — Stock inicial

Consumo 2 = Produccion terminado 1 + Produccion terminado 2 + ---
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Producciéon terminado = Stock minimo + Ventas + Stock minas — Stock inicial
Stock final = Stock inicial + Producciéon — Consumo o Ventas

La informacion del stock minimo se determind mediante la siguiente relacion:

. . Demanda anual , k
Stock minimo = Demanda media anual de producto = — (m—‘ZS)

Las siguientes tablas presentan los resultados de los calculos realizados para
obtener los valores de la produccién mensual de los productos XAP, XIBS y XIS de la linea
de xantatos respectivamente.

Tabla 17

Plan de produccion del producto XAP de la linea de xantatos

2017 218

Periodo Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
XAP-0-P
Stock Inicial 9,200 2,072 2,116 2,158 2,200 2,246 2,288 2,333 2,379 2,421 2,464 2,508 9,200
Produccion 712,800 439,200 417,600 424,800 460,800 417,600 453,600 460,800 417,600 424,800 446,400 439,200 5,515,200
Consumo 1 719,928 439,156 417,558 424,758 460,754 417,558 453,555 460,754 417,558 424,758 446,355 439,156 5,521,848
Stock Final 2,072 2,116 2,158 2,200 2,246 2,288 2,333 2,379 2,421 2,464 2,508 2,552 2,552
XAP-1-P
Stock Inicial 71,425 5,925 2,033 2,057 3,109 5,001 25 5,689 5,781 3,205 1,657 2,593 71,425
Produccién Intermedio 712,800 434,808 413,424 420,552 456,192 413,424 449,064 456,192 413,424 420,552 441,936 434,808 5,467,176
Consumo 2 778,300 438,700 413,400 419,500 454,300 418,400 443,400 456,100 416,000 422,100 441,000 431,100 5,532,300
Stock Final 5,925 2,033 2,057 3,109 5,001 25 5,689 5,781 3,205 1,657 2,593 6,301 6,301
XAP-1/25
Stock Inicial 9,950 7,050 5,550 5,550 5,550 5,650 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 9,950
Produccién Terminado 1 - 6,000 2,600 2,600 7,600 7,600 7,600 7,600 2,600 7,600 2,600 7,600 62,000
Ventas 2,900 7,500 2,600 2,600 7,600 7,600 7,600 7,600 2,600 7,600 2,600 7,600 66,400
Stock Final 7,050 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550 5,550
XAP-1/25/L
Stock Inicial 50,025 48,725 49,425 49,625 48,825 49,525 48,725 49,425 49,625 49,325 49,525 49,225 50,025
Produccién Terminado 2 27,000 62,000 39,000 36,000 66,000 39,000 66,000 64,000 40,000 40,000 65,000 39,000 583,000
Ventas 28,300 61,300 38,800 36,800 65,300 39,800 65,300 63,800 40,300 39,800 65,300 38,800 583,600
Stock Final 48,725 49,425 49,625 48,825 49,525 48,725 49,425 49,625 49,325 49,525 49,225 49,425 49,425
XAP-1/500
Stock Inicial - 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 -
Produccién Terminado 3 14,500 - - 10,000 10,000 - - 10,000 - - - 10,000 54,500
Ventas 10,000 - - 10,000 10,000 - - 10,000 - - - 10,000 50,000
Stock Final 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500
XAP-1/900
Stock Inicial - 16,500 16,800 17,100 16,500 16,800 17,100 16,500 16,500 16,500 16,500 16,500 -
Produccién Terminado 4 31,500 15,300 15,300 14,400 15,300 15,300 14,400 18,000 18,000 18,000 18,000 18,000 211,500
Ventas 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 18,000 18,000 18,000 18,000 18,000 195,000
Stock Final 16,500 16,800 17,100 16,500 16,800 17,100 16,500 16,500 16,500 16,500 16,500 16,500 16,500
XAP-1/1000
Stock Inicial - 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 -
Produccién Terminado 5 20,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 130,000
Ventas 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 120,000
Stock Final 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000
XAP-1/1100
Stock Inicial 813,400 1,172,700 1,172,100 1,172,600 1,173,100 1,172,500 1,173,000 1,172,400 1,172,900 1,172,300 1,172,800 1,172,200 813,400
Produccién Terminado 6 685,300 345,400 346,500 346,500 345,400 346,500 345,400 346,500 345,400 346,500 345,400 346,500 4,491,300
Ventas 326,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 346,000 4,132,000
Stock Final 1,172,700 1,172,100 1,172,600 1,173,100 1,172,500 1,173,000 1,172,400 1,172,900 1,172,300 1,172,800 1,172,200 1,172,700 1,172,700
Stock Mina 827,719 827,719 827,719 827,719 827,719 827,719 827,719 827,719 827,719 827,719 827,719 827,719
S. Disponible 344,981 344,381 344,881 345,381 344,781 345,281 344,681 345,181 344,581 345,081 344,481 344,981

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Tabla 18

Plan de produccion del producto XIBS de la linea de xantatos

Periodo 2017 218 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
XIBS-0-P
Stock Inicial - - - - - 4,004 6 6,008 2,011 8,013 2,017 8,019 -
Produccién - - - - 40,000 20,000 30,000 20,000 30,000 30,000 30,000 30,000 230,000
Consumo 1 - - - - 35,996 23,998 23,998 23,998 23,998 35,996 23,998 35,996 227,977
Stock Final - - - - 4,004 6 6,008 2,011 8,013 2,017 8,019 2,023 2,023
XIBS-1-P - - - - 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Inicial - - - - - 10,640 9,400 8,160 6,920 5,680 2,320 1,080 -
Produccién Intermedio - - - - 35,640 23,760 23,760 23,760 23,760 35,640 23,760 35,640 225,720
Consumo 2 - - - - 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 39,000 25,000 25,000 214,000
Stock Final - - - - 10,640 9,400 8,160 6,920 5,680 2,320 1,080 11,720 11,720
XIBS-1/25
Stock Inicial 109,500 31,500 17,500 17,500 17,500 17,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 109,500
Produccién Terminado 1 - - - - - - - - - 14,000 - - 14,000
Ventas - 14,000 - - - 14,000 - - - 14,000 - - 42,000
Stock Final 31,500 17,500 17,500 17,500 17,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500 3,500
XIBS-1/25/L
Stock Inicial 20,000 98,000 73,000 48,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 20,000
Produccién Terminado 2 - - - - 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 200,000
Ventas - 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 25,000 275,000
Stock Final 98,000 73,000 48,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000 23,000
Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
Tabla 19
Plan de produccion del producto XIS de la linea de xantatos
Periodo 2017 218 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
XIS-0-P
Stock Inicial 9,200 9,224 9,246 9,267 9,289 9,310 9,333 9,355 9,376 9,398 9,421 9,444 9,200
Produccién 240,000 216,000 216,000 216,000 216,000 228,000 216,000 216,000 216,000 228,000 228,000 216,000 2,652,000
Consumo 1 239,976 215,978 215,978 215,978 215,978 227,977 215,978 215,978 215,978 227,977 227,977 215,978 2,651,735
Stock Final 9,224 9,246 9,267 9,289 9,310 9,333 9,355 9,376 9,398 9,421 9,444 9,465 9,465
XIS-1-P
Stock Inicial 25,600 9,000 3,865 4,205 2,445 4,685 10,805 11,145 9,385 6,625 2,745 9,965 25,600
Produccién Intermedio 237,600 213,840 213,840 213,840 213,840 225,720 213,840 213,840 213,840 225,720 225,720 213,840 2,625,480
Consumo 2 254,200 218,975 213,500 215,600 211,600 219,600 213,500 215,600 216,600 229,600 218,500 215,600 2,642,875
Stock Final 9,000 3,865 4,205 2,445 4,685 10,805 11,145 9,385 6,625 2,745 9,965 8,205 8,205
XIS-1/25
Stock Inicial 77,725 9,425 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 77,725
Produccién Terminado 1 - 18,675 7,300 9,300 4,300 14,300 7,300 4,300 4,300 19,300 7,300 4,300 100,675
Ventas 4,300 19,300 7,300 9,300 4,300 14,300 7,300 4,300 4,300 19,300 7,300 4,300 105,600
Stock Final 9,425 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800 8,800
XIS-1/25/L
Stock Inicial 60,425 106,025 105,625 105,725 105,525 105,825 105,625 105,925 105,725 106,025 105,825 106,125 60,425
Produccién Terminado 2 58,000 100,000 107,000 106,000 107,000 105,000 107,000 111,000 112,000 110,000 112,000 111,000 1,246,000
Ventas 76,400 100,400 106,900 106,200 106,700 105,200 106,700 111,200 111,700 110,200 111,700 111,200 1,264,500
Stock Final 106,025 105,625 105,725 105,525 105,825 105,625 105,925 105,725 106,025 105,825 106,125 105,925 105,925
XIS-1/1000
Stock Inicial - 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 -
Produccién Terminado 3 40,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 260,000
Ventas 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 240,000
Stock Final 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000
XIS-1/1100
Stock Inicial 217,800 294,000 294,300 293,500 293,800 294,100 294,400 293,600 293,900 294,200 294,500 293,700 217,800
Produccién Terminado 4 156,200 80,300 79,200 80,300 80,300 80,300 79,200 80,300 80,300 80,300 79,200 80,300 1,036,200
Ventas 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 80,000 960,000
Stock Final 294,000 294,300 293,500 293,800 294,100 294,400 293,600 293,900 294,200 294,500 293,700 294,000 294,000

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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La siguiente tabla muestra los resultados de los valores de produccion requeridos
para cumplir con el pronéstico de ventas, en los calculos no se considero6 la disponibilidad
de equipos ni la parada de planta para realizar el mantenimiento preventivo de equipos.
Tabla 20

Plan de produccion mensual de la linea de xantatos

2017 2018 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg %
XAP-0-P 712,800 439,200 417,600 424,800 460,800 417,600 453,600 460,800 417,600 424,800 446,400 439,200 5,515,200 65.7
XIBS-0-P 0 0 0 0 40,000 20,000 30,000 20,000 30,000 30,000 30,000 30,000 230,000 27
XIS-0-P 240,000 216,000 216,000 216,000 216,000 228,000 216,000 216,000 216,000 228,000 228,000 216,000 2,652,000 31.6
Total 952,800 655,200 633,600 640,800 716,800 665,600 699,600 696,800 663,600 682,800 704,400 685,200 8,397,200 100.0

Xantatos

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Tomando como referencia los resultados anteriores y considerando la
disponibilidad de equipos, los cambios de producto en los médulos de la planta de xantatos
y una parada de planta anual para realizar el mantenimiento preventivo de equipos, los
resultados de la elaboracion del plan de produccion mensual de los diferentes tipos de
productos base de la linea de xantatos se muestran en la Tabla 21, donde se observa que
la produccion de los xantatos XAP, XIBS y XIS fueron 5,349.6 Tn, 230.0 Thy 2,772 Tn
respectivamente. En la Figura 23 se muestra la distribucion de la produccién de los tres
productos en porcentajes.

El plan semanal se elabor6 considerando el cumplimiento del plan mensual de
produccion y el personal operativo laborando en los tres turnos y en jornadas de siete dias
a la semana. Los resultados de la elaboraciéon del plan de produccion semanal de las
diferentes presentaciones de productos de la linea de xantatos se muestra en la Tabla 22.

Ademas, el plan semanal de produccién de xantatos que se muestra en la Tabla 22
presenta informacién de los principales clientes, stock inicial y final en los almacenes de la
empresa, fecha y cantidades de entrega de productos y la producciéon estimada para la
semana.

En la Figura 24, se presenta el control de stock semanal de la linea de xantatos.
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Tabla 21

Plan de produccion mensual de la linea de xantatos considerando la disponibilidad de

equipos
Xantatos 2017 2018 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg %
XAP-0-P 568,800 532,800 547,200 648,000 446,400 432,000 0 446,400 403,200 446,400 432,000 446,400 5,349,600 64.1
XIBS-0-P 0 0 50,000 0 0 180,000 0 0 0 0 0 0 230,000 28
XIS-0-P 120,000 216,000 120,000 0 372,000 132,000 0 372,000 336,000 372,000 360,000 372,000 2,772,000 33.2
Total 688,800 748,800 717,200 648,000 818,400 744,000 0 818,400 739,200 818,400 792,000 818,400 8,351,600 100.0
Produccion 2017 2018 Total
Médulo  Producto Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg %
XAP 136,800 86,400 100,800 216,000 0 0 0 0 0 0 0 0 540,000 15.2
A XIBS 0 0 50,000 0 0 180,000 0 0 0 0 0 0 230,000 6.5
XIS 120,000 216,000 120,000 0 372,000 132,000 0 372,000 336,000 372,000 360,000 372,000 2,772,000 783
XAP 216,000 223,200 223,200 216,000 223,200 216,000 0 223,200 201,600 223,200 216,000 223,200 2,404,800 100.0
B XIBS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0
XIS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0
XAP 216,000 223,200 223,200 216,000 223,200 216,000 0 223,200 201,600 223,200 216,000 223,200 2,404,800 100.0
c XIBS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0
XIS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0
Dias 2017 2018 Total
Médulo  Producto Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May N°
Dias calendario 30 31 31 30 31 30 31 31 28 31 30 31 365
XAP 19 12 14 30 0 0 0 0 0 0 0 0 75
A XBS 0 0 5 0 0 18 0 0 0 0 0 0 23
XIS 10 18 10 0 31 11 0 31 28 31 30 31 231
XAP 30 31 31 30 31 30 0 31 28 31 30 31 334
B XIBS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XIS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XAP 30 31 31 30 31 30 0 31 28 31 30 31 334
c XIBS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
XIS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cambio de producto 1 1 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4

Nota: Elaborado con informacién del area de PCP de la empresa.

Figura 23

Distribucion de la produccion de la linea de xantatos

33.2%

64.1%
2.8%

# XAP-0-P @ XIBS-0-P uXIS-0-P

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Tabla 22

Plan de produccién semanal de la linea de xantatos

Producto Almacén Almacén Stock(kg) Produccién Ventas Programdas Stock (kg)
Presentacion Produccién Principal 10-Jun Estimada Cantidad Fecha 17-Jun
XAP 109,425 182,700 292,125 129,600 158,900 - 262,825
XAP-1-P 19,875 0 19,875 129,600 0 - 60,525
XAP-1/1100 30,800 154,000 184,800 16,500 88,000 113,300
BAMBAS 5,500 154,000 159,500 16,500 88,000 Lunes 12/06 88,000
ANTAPACCAY 0 0 0 0 0 - 0
ANTAMINA 0 0 0 0 0 - 0
EN BLANCO 25,300 0 25,300 0 0 - 25,300
XAP-1/1000 0 0 0 0 0 7 0
MILPO 0 0 0 0 0 - 0
XAP-1/900 20,700 0 20,700 0 20,700 v 0
CHINALCO 20,700 0" 20,700 0 20,700 Lunes 12/06 0
XAP-1/500 0 0 0 0 0 7 0
SOUTHERN 0 o” 0 0 0 - 0
XAP-1/25/L 0 28,500 28,500 30,000 50,000 T 8500
OTROS 0 28,500” 28,500 30,000 50,000 Lunes - Jueves 8,500
XAP-1/25 38,050 200 38,250 42,450 200 " 80,500
OTROS 38,050 200 38,250 42,450 200 Lunes 12/06 80,500
.
XIS 70,325 232,325 302,650 0 5,000 - 297,650
XIS-1-P 2,375 0 2,375 0 0 - 2,375
XIS-1/1100 0 132000 ' 132,000 0 0 132,000
ANTAMINA 0 132,000 132,000 0 0 - 132,000
EN BLANCO 0 0 0 0 0 - 0
XIS-1/1000 30,000 0 7 30,000 0 0 7 30,000
MILPO 30,000 0 30,000 0 0 - 30,000
XIS-1/CIL 0 0 e 0 0 0 e 0
OTROS 0 0 0 0 0 - 0
XIS-1/25/L 0 31,000 T 31,000 0 3,000 T 28,000
OTROS 0 31,000 31,000 0 3,000 Miércoles 14/06 28,000
XIS-1/25 37,950 69,325 107,275 0 2,000 T 105,275
OTROS 37,950 69,325 107,275 0 2,000 Lunes 12/06 105,275
¥
XIBS 0 114,500 114,500 0 0 - 114,500
XIBS-1-P 0 0 0 0 0 - 0
XIBS-1/25/L 0 20,000 20,000 0 0 20,000
OTROS 0 20,000 20,000 0 0 - 20,000
XIBS-1/25 0 94,500 94,500 0 0 7 94500
OTROS 0 94,500 94,500 0 0 - 94,500
Nota: Elaboracién propia
Figura 24
Control de stock semanal de la linea de xantatos
RESUMEN DE STOCK SEMANAL 2018 - XANTATOS
20000 PROYECCION AL 24/11
1,900.0 e
1,800.0 . ~a g p
1,700.0 .o - So- ¥
1,600.0 s ] A=T

N S 16024

15000 \ et —_—
4l y 1 T 15533 XAP
14000 , . 553
/
1,300.0 s
1,200.0 —_—
= 1,100.0 -
Emnnn XIBS
;'Bﬂﬂ‘ﬂ
Qoo
= = -=TOTAL
= 7000
n
600.0
500.0
400.0
300.0 342.6
2000 186.6
100.0 e
MS?;@E$S:?S$:?ES R R R N R R N N RS
8 $tszz283533 PR sttt tieeiiisde I IR EEEE R R R
5332335585 F;33::98ec83 8855555 55 88¢588§883a83:23¢558653




Elaboraciéon del plan de produccion mensual y semanal de las lineas de
ditiofosfatos, espumantes y surfactantes

El objetivo de los calculos era determinar la produccion de los productos
terminados, productos intermedios y productos base los cuales se identificaban mediante
caodigos.

A continuacion, se muestra un ejemplo para el ditiofosfato mas representativo:

e ACIDO D1477-P Producto base

o D1477-P Producto intermedio
e D1407-P Producto intermedio
e D1407 Producto terminado (envasado)

El plan mensual se elaboré en base a la informacion de la proyeccion de ventas de
las lineas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes para el periodo de andlisis, las
labores del personal operativo en un solo turno y en jornadas de seis dias a la semana, los
pardmetros de produccion y los estandares de consumo de productos intermedios,
informacién que se muestra en las Tablas 23, 24y 25.

Para realizar los calculos, se utilizaron las siguientes relaciones entre los
pardmetros de produccion:

Produccion base = Stock minimo + Consumo 1 — Stock inicial
Consumo 1 = Produccién intermedios x Estandar de consumo + -
Produccién intermedios = Stock minimo + Consumo 2 — Stock inicial
Consumo 2 = Producciéon terminados 1 + Producciéon terminados 2 + -
Produccion terminados = Stock minimo + Ventas — Stock inicial

La informacién del stock minimo se determindé mediante la siguiente relacion:

7 . Demanda anual , k
Stock minimo = Demanda media anual de producto = — (m—‘zs)

La Tabla 26 presenta los resultados de los calculos realizados para obtener los
valores de produccién mensual de los ditiofosfatos D1407-P y DX1407-P, ditiofosfatos de

mayor produccion y mas representativos fabricados en la planta multiproposito.
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Tabla 23

Proyeccion de ventas de las lineas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes para el
periodo de andlisis

- 2017 2018 Total
Ditiofosfatos "
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
D126 - - - - - - - - - - - - -
D126-T 1,350 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 28,575
D1407 450 3,150 450 4,275 2,025 1,575 3,150 3,150 1,575 3,150 450 4,275 27,675
D1407-T 3,375 5,175 3,375 5,175 3,375 5,175 3,375 5,175 3,375 5,175 3,375 5,175 51,300
D1477T - - - 1,800 - - - 1,800 - - - 1,800 5,400
D1477T-T - 1,350 1,800 - 3,150 - 1,800 1,350 1,800 - 3,150 - 14,400
D251 6,750 1,575 - 3,375 1,575 - 1,575 3,375 - 1,575 - 3,375 23,175
D251-T 1,125 1,125 1,125 2,025 1,125 1,125 1,125 2,025 1,125 1,125 1,125 2,025 16,200
D315 - - - - - - - - - - - - -
D315-T 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 37,800
DT435 - - - - - - - - - - - - -
DT435-T - 16,200 - 10,800 - 16,200 - 16,200 - 10,800 - 16,200 86,400
DX1407 - - - - - - - - - - - - -
DX1407-T 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 194,400
DX1477 450 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 2,925
DX1477-T 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 6,300 - 3,150 37,800
DX207 450 1,350 225 2,475 1,350 225 1,350 2,475 225 1,350 225 2,475 14,175
DX207-T - - - - - - - - - - - - -
DX211 - - - - - - - - - - - - -
DX211-T 450 - 450 - 450 - 450 - 450 - 450 - 2,700
2017 2018 Total
Espumantes -
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
F350 - 2,700 - 2,700 2,700 - 2,700 3,060 360 3,060 360 3,060 20,700
F350-T 500 540 540 540 720 720 720 720 720 720 720 720 7,880
F370 5,940 2,700 - 6,300 2,700 - 2,700 6,300 - 2,700 - 6,300 35,640
F370-T - - - - - - - 3,060 3,060 6,120 - 3,060 15,300
F68 - - - - - - - - - - - - -
F68-T 8,160 5,440 8,160 5,440 8,160 5,440 8,160 8,160 8,160 8,160 8,160 8,160 89,760
f 2017 2018 Total
Surfactante Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
S54 1,720 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 1,505 18,275
S54-T 14,405 12,470 16,555 13,115 16,555 14,620 16,555 13,115 16,555 14,620 16,555 13,115 178,235

Nota. Elaborado con informacién del area comercial de Reactivos Nacionales S.A.

Tabla 24

Pardmetros de produccion de las lineas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes

Ditiofosfatos Stock kg/Lote* Lote/dia* Stock Stock
Presentacion inicial - kg kg/Cit*  #Cilindros** minimo - kg méximo - kg
Acido D1477-P 1,287 1,250* 1* - -
D1477-P - 2,650* 1* - -
D1407-P 66 4,600* 1* - -
D1477T-P 153 4,500* 1* - -
DX1477-P 134 4,600* 1* - -
DX1407-P - 5,300* 1* - -
D315-P 134 4,200* 1* - -
D1407 3,600 225** 1** 2,306 2,306
D1407-T 1,800 225** 4x* 4,275 4,275
D1477T 1,350 225%* 1+ 450 450
D1477T-T 2,700 225** 4r* 1,200 1,200
DX1477 900 225* 1% 244 244
DX1477-T 900 225%* 4x* 3,150 3,150
DX1407-T 17,775 225** 4r* 16,200 16,200
D315-T 14,400 225** 4** 3,150 3,150
Espumantes Stock kg/Lote Lote/dia Stock Stock
Presentacion inicial - kg kg/Saco #Cil minimo - kg maximo - kg
F350-P 26 4,000* 1* - -
F370-P 177 4,000* 1* - -
F68-P - 4,200¢ 1 - -
F350 - 180** 1** 1,725 1,725
F350-T - 180** 4 657 657
F370 5,580 180** 1** 2,970 2,970
F370-T - 180** 4r* 1,275 1,275
F68 - 170** 1% - -
F68-T 17,850 170* 4x* 7,480 7,480
Surfactante Stock kg/Lote Lote/dia Stock Stock
Presentacién inicial - kg kg/Saco #Cil minimo - kg_maximo - kg
DOSS-P - 3,280* 1* - -
S54-P 29,165 4,200* 1* - -
S54 - 215** I 1,523 1,523
S54-T 9460 215** 4** 14,853 14,853

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Tabla 25

Estandares de consumo de productos intermedios de la planta multipropésito

Estandares de Consumo - kg materia prima / kg producto

Producto Final / a & x o < & & & % & & & & & %
' 5 5 5 94 & g & 8 9 9 ¥ § g =z =S
Productos Intermedios = g S g g 8 2 E g g % % &
XIS-0-P 0.050 0.020 0.039 0.049
Acido D1477-P 0.590 0.321
Acido D207-P 0.542
Acido D211-P 0.553
Acido Dsodio-P
Acido D3322-P
Acido D3323-P
Acido D3324-P 0.591
D126 AVI-P 0.990 0.917
D137-P 0.769
D1407-P 0.950
D1477-P 0.257 0.700 0.353
D207-P 0.314
D211-P 0.324
DOSS-P 0.777

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

La Tabla 27 presenta los resultados de los valores de produccion de todas las lineas
de productos requeridos para cumplir con el pronéstico de ventas, en los calculos no se
considero la disponibilidad de equipos ni la parada de planta para realizar el mantenimiento
preventivo de equipos.

Tomando como referencia los resultados anteriores y considerando la
disponibilidad de equipos, la planificacion por campafas y las labores en un solo turno y
en jornadas de seis dias a la semana, los resultados de la elaboracién del plan de
produccion mensual de los diferentes tipos de productos base de las lineas de ditiofosfatos,
espumantes y surfactantes se muestran en la Tabla 28. No se consideré el mes de parada
de planta para el mantenimiento preventivo debido a la alta disponibilidad de equipos en la
planta multipropédsito. La Figura 25 presenta la distribucién de la produccién para la planta
multipropésito en porcentajes.

El plan semanal se elabor6 considerando el cumplimiento del plan mensual de
produccion y el personal operativo laborando en un solo turno y en jornadas de seis dias a
la semana. Los resultados de la elaboracién del plan de produccién semanal de los
diferentes tipos de productos de la linea de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes

fabricados en la planta multiproposito se muestra en la Tabla 29.
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Tabla 26

Plan de produccion de los productos D1407-P y DX1407-P de la linea de ditiofosfatos

Periodo 2017 . 2018 Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
Acido D1477-P
Stock Inicial 1,287 33 656 652 550 761 134 345 243 455 1,078 39 1,287
Produccion 5,000 3,750 6,250 7,500 6,250 2,500 6,250 7,500 6,250 3,750 5,000 6,250 66,250
Consumo 1 6,254 3,127 6,254 7,602 6,039 3,127 6,039 7,602 6,039 3,127 6,039 6,039 67,287
Stock Final 33 656 652 550 761 134 345 243 455 1,078 39 250 250
D1477-P
Stock Inicial - 1,441 830 1,928 2,629 1,076 465 2,062 795 2,393 158 229 -
Produccion 10,600 5,300 10,600 10,600 7,950 5,300 7,950 10,600 7,950 5,300 7,950 7,950 98,050
Consumo 1 9,159 5,911 9,503 9,899 9,503 5,911 6,353 11,867 6,353 7,535 7,879 7,535 97,406
Stock Final 1,441 830 1,928 2,629 1,076 465 2,062 795 2,393 158 229 644 644
D1407-P
Stock Inicial 66 1,661 1,681 1,826 4,211 1,881 2,801 246 4,191 2,311 1,656 1,801 66
Produccion 23,000 23,000 18,400 32,200 18,400 23,000 18,400 27,600 18,400 23,000 18,400 23,000 266,800
Consumo 2 21,405 22,980 18,255 29,815 20,730 22,080 20,955 23,655 20,280 23,655 18,255 24,780 266,845
Stock Final 1,661 1,681 1,826 4,211 1,881 2,801 246 4,191 2,311 1,656 1,801 21 21
D1407
Stock Inicial 3,600 3,150 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 3,600
Transforma en/a 0
Produccion - 2,475 450 4,275 2,025 1,575 3,150 3,150 1,575 3,150 450 4,275 26,550
Ventas 450 3,150 450 4,275 2,025 1,575 3,150 3,150 1,575 3,150 450 4,275 27,675
Stock Final 3,150 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475
A Mina
S. Disponible 3,150 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475 2,475
D1407-T
Stock Inicial 1,800 4,725 4,950 4,275 4,500 4,725 4,950 4,275 4,500 4,725 4,950 4,275 1,800
Transforma en/a 0
Produccion 6,300 5,400 2,700 5,400 3,600 5,400 2,700 5,400 3,600 5,400 2,700 5,400 54,000
Ventas 3,375 5,175 3,375 5,175 3,375 5,175 3,375 5,175 3,375 5,175 3,375 5,175 51,300
Stock Final 4,725 4,950 4,275 4,500 4,725 4,950 4,275 4,500 4,725 4,950 4,275 4,500 4,500
A Mina
S. Disponible 4,725 4,950 4,275 4,500 4,725 4,950 4,275 4,500 4,725 4,950 4,275 4,500
D1477T-P
Stock Inicial 153 153 153 2,853 1,953 2,853 2,853 1,053 2,853 1,053 1,053 1,953 153
Produccion - - 4,500 - 4,500 - - 4,500 - - 4,500 - 18,000
Consumo 2 = = 1,800 900 3,600 = 1,800 2,700 1,800 = 3,600 1,800 18,000
Stock Final 153 153 2,853 1,953 2,853 2,853 1,053 2,853 1,053 1,053 1,953 153 153
D1477T
Stock Inicial 1,350 1,350 1,350 1,350 450 450 450 450 450 450 450 450 1,350
Transforma en/a 0
Produccion - - - 900 - - - 1,800 - - - 1,800 4,500
Ventas - - - 1,800 - - - 1,800 - - - 1,800 5,400
Stock Final 1,350 1,350 1,350 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450
A Mina
S. Disponible 1,350 1,350 1,350 450 450 450 450 450 450 450 450 450
D1477T-T
Stock Inicial 2,700 2,700 1,350 1,350 1,350 1,800 1,800 1,800 1,350 1,350 1,350 1,800 2,700
Transforma en/a 0
Produccion - - 1,800 3,600 - 1,800 900 1,800 3,600 - 13,500
Ventas - 1,350 1,800 - 3,150 - 1,800 1,350 1,800 - 3,150 - 14,400
Stock Final 2,700 1,350 1,350 1,350 1,800 1,800 1,800 1,350 1,350 1,350 1,800 1,800 1,800
A Mina
S. Disponible 2,700 1,350 1,350 1,350 1,800 1,800 1,800 1,350 1,350 1,350 1,800 1,800
DX1477-P
Stock Inicial 134 3,934 109 1,784 2,559 4,234 409 2,084 2,859 4,534 2,609 2,384 134
Produccion 9,200 = 4,600 4,600 4,600 = 4,600 4,600 4,600 4,600 = 4,600 46,000
Consumo 2 5,400 3,825 2,925 3,825 2,925 3,825 2,925 3,825 2,925 6,525 225 3,825 42,975
Stock Final 3,934 109 1,784 2,559 4,234 409 2,084 2,859 4,534 2,609 2,384 3,159 3,159
DX1477
Stock Inicial 900 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450 900
Transforma en/a 0
Produccion - 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 2,475
Ventas 450 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 225 2,925
Stock Final 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450
A Mina
S. Disponible 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450
DX1477-T
Stock Inicial 900 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,150 3,150 900
Transforma en/a 0
Produccion 5,400 3,600 2,700 3,600 2,700 3,600 2,700 3,600 2,700 6,300 - 3,600 40,500
Ventas 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 6,300 - 3,150 37,800
Stock Final 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,150 3,150 3,600 3,600
A Mina
S. Disponible 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,150 3,150 3,600
DX1407-P
Stock Inicial = 600 300 = 5,000 4,700 4,400 4,100 3,800 3,500 3,200 2,900 =
Produccién 15,900 15,900 15,900 21,200 15,900 15,900 15,900 15,900 15,900 15,900 15,900 15,900 196,100
Consumo 2 15,300 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 193,500
Stock Final 600 300 - 5,000 4,700 4,400 4,100 3,800 3,500 3,200 2,900 2,600 2,600
DX1407-T
Stock Inicial 17,775 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 17,775
Produccion 15,300 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 193,500
Ventas 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 16,200 194,400
Stock Final 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875 16,875
D315-P
Stock Inicial 134 134 134 134 2,534 4,034 434 1,934 2,534 4,034 434 1,934 134
Produccion - - - 4,200 4,200 - 4,200 4,200 4,200 - 4,200 4,200 29,400
Consumo 2 = = = 1,800 2,700 3,600 2,700 3,600 2,700 3,600 2,700 3,600 27,000
Stock Final 134 134 134 2,534 4,034 434 1,934 2,534 4,034 434 1,934 2,534 2,534
D315-T
Stock Inicial 14,400 11,250 8,100 4,950 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 14,400
Produccion - - - 1,800 2,700 3,600 2,700 3,600 2,700 3,600 2,700 3,600 27,000
Ventas 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 3,150 37,800
Stock Final 11,250 8,100 4,950 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,150 3,600 3,600

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Tabla 27

Plan de produccion mensual de las lineas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes

Producto 2017 2018 Total

Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
ACIDO 207-P 1,080 0 0 0 1,080 0 0 1,080 0 0 0 0 3,240
ACIDO D211-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ACIDO D1477-P 5,000 3,750 6,250 7,500 6,250 2,500 6,250 7,500 6,250 3,750 5,000 6,250 66,250
ACIDO D3324-P 2,810 8,430 0 7,025 0 11,240 0 9,835 0 5,620 0 8,430 53,390
ACIDO DSODIO-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
D126AVI-P 7,620 5715 1,905 5715 3,810 3,810 3,810 5715 1,905 5715 1,905 9,525 57,150
Acido Ditiofosférico 16,510 17,895 8,155 20,240 11,140 17,550 10,060 24,130 8,155 15,085 6,905 24,205” 180,030
D136AVI-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
D137-P 3,840 3,840 0 3,840 0 3,840 0 3,840 0 3,840 0 5,760 28,800
D207-P 1,570 0 0 0 1,570 0 0 1,570 0 0 0 0 4,710
D211-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
D1477-P 10,600 5,300 10,600 10,600 7,950 5,300 7,950 10,600 7,950 5,300 7,950 7,950 98,050
Ditiofosfatos Intermedios 16,010 9,140 10,600 14,440 9,520 9,140 7,950 16,010 7,950 9,140 7,950 13,710" 131,560
D126-P 2,250 2,250 2,250 2,250 4,500 0 4,500 2,250 2,250 2,250 2,250 2,250 29,250
D136-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
D251-P 5,350 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 37,450
D315-P 0 0 0 4,200 4,200 0 4,200 4,200 4,200 0 4,200 4,200 29,400
D1407-P 23,000 23,000 18,400 32,200 18,400 23,000 18,400 27,600 18,400 23,000 18,400 23,000 266,800
D1477T-P 0 0 4,500 0 4,500 0 0 4,500 0 0 4,500 0 18,000
D3324-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DSODIO-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DT435-P 5,100 15,300 0 10,200 0 20,400 0 15,300 0 10,200 0 15,300 91,800
DX207-P 5,000 0 0 0 5,000 0 0 5,000 0 0 0 0 15,000
DX211-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 [ 0
DX1407-P 15,900 15,900 15,900 21,200 15,900 15,900 15,900 15,900 15,900 15,900 15,900 15,900 196,100
DX1477-P 9,200 0 4,600 4,600 4,600 0 4,600 4,600 4,600 4,600 0 4,600 46,000
Ditiofosfatos Terminados 65,800 61,800 45,650 80,000 57,100 64,650 47,600 84,700 45,350 61,300 45,250 70,600” 729,800
F68-P 0 4,200 8,400 8,400 4,200 8,400 8,400 8,400 8,400 8,400 4,200 8,400 79,800
F350-P 4,000 4,000 0 4,000 4,000 0 4,000 4,000 0 4,000 0 4,000 32,000
F370-P 8,000 0 0 8,000 4,000 0 0 12,000 0 12,000 0 8,000 52,000

12,000 8,200 8,400 20,400 12,200 8,400 12,400 24,400 8,400 24,400 4,200 20,400" 163,800
DOSS-P 0 9,840 13,120 9,840 16,400 9,840 16,400 9,840 16,400 9,840 16,400 9,840 137,760
Surfactante Intermedio 0 9,840 13,120 9,840 16,400 9,840 16,400 9,840 16,400 9,840 16,400 9,8407 137,760
S54-P 0 12,600 16,800 12,600 21,000 12,600 21,000 12,600 21,000 12,600 21,000 12,600 176,400
Surfactatnes Terminado 0 12,600 16,800 12,600 21,000 12,600 21,000 12,600 21,000 12,600 21,000 12,600 176,400

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Tabla 28

Plan de producciéon mensual por campafas de las lineas de ditiofosfatos, espumantes y
surfactantes considerando la disponibilidad de equipos

2017 2018
Producto Total
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg

ACIDO 207-P 1,080 0 0 1,080 o] 0 0 1,080 [¢] 0 [¢] 0 3,240 1.8%
ACIDO D211-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
ACIDO D1477-P 5,000 10,000 0 13,750 0 8,750 0 13,750 0 8,750 0 6,250 66,250 36.8%
ACIDO D3324-P 2,810 8,430 0 7,025 0 11,240 0 9,835 0 5,620 0 8,430 53,390 29.7%
ACIDO DSODIO-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
D126AVI-P 7,620 7,620 0 9,525 0 7,620 0 7,620 0 7,620 0 9,525 57,150 31.7%
Acido Ditiofosférico 16,510 26,050 0 31,380 0 27,610 0 32,285 0 21,990 0 24,205 180,030 11.8%
D136AVI-P 0 0 0 [ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
D137-P 3,840 3,840 0 3,840 0 3,840 0 3,840 0 3,840 0 5,760 28,800 21.9%
D207-P 1,570 0 [¢] 1,570 [¢] 0 0 1,570 [¢] 0 [¢] 0 4,710 3.6%
D211-P 0 0 0 [¢] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
D1477-P 10,600 15,900 0 18,550 0 13,250 0 18,550 0 13,250 0 7,950 98,050 74.5%
Ditiofosfatos Intermedios 16,010 19,740 0 23,960 0 17,090 0 23,960 0 17,090 0 13,710 131,560 8.7%
D126-P 2,250 4,500 0 6,750 0 4,500 0 4,500 0 4,500 0 2,250 29,250 4.0%
D136-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
D251-P 5,350 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 37450 5.1%
D315-P 0 0 0 8,400 0 4,200 0 8,400 0 4,200 0 4,200 29400  4.0%
D1407-P 23,000 41,400 0 50,600 0 41,400 0 46,000 0 41,400 0 23,000 266,800 36.6%
D1477T-P 0 4,500 0 4,500 0 0 0 4,500 0 4,500 0 0 18,000 2.5%
D3324-P 0 0 0 [ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
DSODIO-P 0 0 0 [ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
DT435-P 5,100 15,300 0 10,200 0 20,400 [¢] 15,300 [¢] 10,200 0 15,300 91,800 12.6%
DX207-P 5,000 0 0 5,000 0 0 0 5,000 0 0 0 0 15000 21%
DX211-P 0 0 0 [ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
DX1407-P 15,900 31,800 0 37,100 0 31,800 0 31,800 0 31,800 0 15,900 196,100 26.9%
DX1477-P 9,200 4,600 0 9,200 0 4,600 0 9,200 0 4,600 0 4,600 46,000 6.3%
Ditiofosfatos Terminados 65,800 107,450 0 137,100 0 112,250 0 130,050 0 106,550 0 70,600 729,800 48.0%
F68-P 4,200 0 16,800 0 12,600 0 16,800 [¢] 16,800 0 12,600 0 79,800 48.7%
F350-P 8,000 0 4,000 0 4,000 0 8,000 [¢] 4,000 0 4,000 0 32,000 19.5%
F370-P 8,000 0 8,000 0 4,000 0 12,000 0 12,000 0 8,000 0 52,000 31.7%
Espumantes 20,200 0 28,800 0 20,600 0 36,800 0 32,800 0 24,600 0 163,800 10.8%
DOSs-P 9,840 0 22,960 0 26,240 0 26,240 0 26,240 0 26,240 0 137,760 100.0%
Surfactante Intermedio 9,840 0 22,960 0 26,240 0 26,240 0 26,240 0 26,240 0 137,760 9.1%
S54-P 12,600 0 29,400 0 33,600 0 33,600 0 33,600 0 33,600 0 176,400 100.0%
Surfactatnes Terminado 12,600 0 29,400 0 33,600 0 33,600 0 33,600 0 33,600 0 176,400 11.6%

Dias 2017 2018 Total

Equipo Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May N

Dias 30 31 31 30 31 30 31 31 28 31 30 31 365
Reactor 1 15 20 7 25 8 21 8 25 8 17 8 17 179 36.8%
Neutralizador 1/ Reactor 16 18 7 25 8 17 8 24 8 18 8 11 168 34.5%
Neutralizador 2 13 9 14 10 13 10 17 10 16 8 14 6 140 28.7%

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Figura 25

Distribucion de la produccién de la linea de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes

11.6% 11.8%

9.1% 8.7%

10.8%

48.0%

# Acido Ditiofosférico u Ditiofosfatos Intermedios u Ditiofosfatos Terminados
@ Espumantes ® Surfactante Intermedio & Surfactatnes Terminado

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
Tabla 29

Plan semanal de produccion de la planta multipropdsito

Equipo / Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Séabado Domingo
Tratamiento 12-Jun-17 13-Jun-23 14-Jun-23 15-Jun-23 16-Jun-23 17-Jun-23 18-Jun-23
Reactor Producto Acido D207-P  D126AVI-P/D137-P D126AVI-P/D137-P D126AVI-P D126-P
Cantidad - kg 1,080 1,924 1,924 1,905 2,250
Reactor/ Producto ; D207-P ) D251-P
Neutralizador 1 Cantidad - kg 2,150 5,350
Neutralizador 2 Producto DX1477-P : DX207-P
Cantidad - kg 4,600 5,000
L Actividad Filtrado y descarga Filtrado y descarga Filtrado y descarga Filtrado y descarga
Owas Actividades 5 gucto DX1477-P DX207-P D126-P D251-P
Tratamiento de H2S v v v v

Tratamiento de SO2

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

b. Elaboracion del plan de adquisicion mensual y semanal de materias primas
y plan de compras. El objetivo de la elaboracion de los planes fue determinar la
programacion; de los ingresos por compra y del abastecimiento interno de materias primas
para ejecutar la produccion.

El plan mensual se elabor6 en base a los datos del plan de produccion mensual de
todas las lineas de producto, los estandares de consumo de materias primas y los
pardmetros de adquisicion. En las Tablas 30, 31 y 32 se muestran los estandares de
consumo de materia prima para la planta de xantatos y planta multipropésito; y los

parametros de adquisicion de todas las materias primas.
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Tabla 30

Estandares de consumo de materia prima para la linea de xantatos en kg materia prima/kg
producto

Materia Prima XAP-0-P  XIBS-0-P  XIS-0-P  XAP-1-P  XIBS-1-P  XIS-1-P

Alcohol Isoamilico 0.400

Alcohol Isobutilico 0.418

Alcohol Isopropilico 0.379

Bisulfuro de Carbono 0.388 0.478 0.483

Potasa C4ustica 0.324

Soda Céustica 0.246 0.251

Solvente N° 1 0.032 0.028 0.028

XAP-0 1.010

XIBS-0 1.010

XIS-0 1.010

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Tabla 31

Estandares de consumo de materia prima para la linea de ditiofosfatos, espumantes y
surfactantes en kg materia prima/kg de producto

D Surfactantes
Producto / 0T o8 oo % % ; o o a a o o & a a o o o % Ry o o a a o o o
Materia Prima I E5 2388 8¢ ¥ 5 5 5 3 & §8 F g & § 8 8 g 5 5B § 8 g 38 % 3
<z <8 <3 <9 <5 & a = 8 8 a = 3 3 a &8 I = o 2 X X I @ L o @
a a 8 z a a a a a o 3 3 a a a
2-Etil Hexanol 0.461
Acido Cresilico 0.737 0.083
Acido Sulfurico 0.0005
Agua Blanda 0313 0.341 0.335 0.363 0.043 0.408 0.608 0.627 0.608 0.116 0.088
Alcohol Etilico 0.270 0.537 0070 0.132
Alcohol Isoamilico 0.660 0.990
Alcohol Isobutilico 0.634 0.326 0.050
Alcohol Isopropilico 0.588
Anhidrido Maleico 0.168
Arcol PPG-425 0.100 0.300
Butil Cellosolve 0.600 0.700
Etil Cellosolve 0.278 0.488 0.204
Mercapto Benzotiazol 0.231 0.114 0.015
Metabisulfito de Sodio 0.148
Metil Isobutil Carbinol 0.118 0.250 0.010
Mono Propilenglicol 0.038 0.038 0.020 0.020 0.020
Pentasulfuro de Fésforo 0.470 0.552 0518 0412 0660 0.316
Soda Liquida al 50% 0.208 0227 0.223 0.141 0.064 0.164 0.267 0272 0.175 0.045
Solucion Amoniacal 0.169
Solvente # 3 0.118
Tiocarbanilida 0.010 0.022
Hostaflot 0.093

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Los célculos se realizaron utilizando las siguientes relaciones entre los parametros
de adquisicion y los estdndares de consumo de materias primas:
Ingreso = Stock minimo x meses stock + Consumo — Stock inicial
Consumo = Produccion x Estandar de conumo
La Tabla 33 presenta los resultados de la elaboracién del plan mensual de
adquisiciéon de materias primas para la fabricacion de productos en las plantas de xantatos

y multipropésito para el periodo de andlisis.
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La informacion del stock minimo se determind mediante la siguiente relacion:

Stock minimo = Comsumo medio anual de materia prima =

Consumo anual

(=L

12 mes
Tabla 32
Pardmetros de adquisicion de materias primas
Materia Prima ) _S_tock ’S‘Ttock Stock 'S_tock Corn_1pra Mercado
inicial - kg minimo- kg meses maximo - kg minima

2 Etil Hexanol 18,207 5,796 2 11,593 20,000 Internacional

Agua 0 16,613 0 0 0 -

Acido Cresilico 22,770 4,079 2 8,158 16,000 Internacional

Acido Sulfurico 15 6.3 1 6 200 Local

Alcohol Etilico 8,744 3,103 1 3,103 1,610 Local

Alcohol Isoamilico 474,835 188,919 2 377,839 18,000 Internacional

Alcohol Isobutilico 225114 12,175 2 24,351 18,000 Internacional

Alcohol Isopropilico 239,842 87,549 2 175,098 18,500 Internacional

Anhidro Maleico 5,200 2,112 2 4,225 250 Local

Arcol PPG-425 18,478 1,700 2 3,400 18,000 Internacional

Bisulfuro de Carbono 242,574 293,705 15 440,558 27,000 Internacional

Butil Cellosolve 24,630 5,067 1 5,067 1,900 Local

Etil Cellosolve 10,630 3,622 2 7,243 1,900 Local

Mercaptobenzotiazol 20,136 6,025 2 12,051 15,000 Local

Metabisulfito de Sodio 2,854 1,861 1 1,861 250 Local

Mono Propilenglicol 8,024 1,028 2 2,055 1,075 Local

Pentasulfuro de Fosforo 720 6,817 2 13,634 16,000 Internacional

Potasa Caustica 365,750 144,439 2 288,878 1,000 Internacional

Soda Caustica 97,950 62,696 2 125,392 1,000 Local

Soda Liquida 50% 18,546 7,920 1 7,920 10,000 Local

Solucion Amoniacal 1,939 603 1 603 1,900 Local

Solvente N° 1 19,921 15,819 1 15,819 16,485 Local

Solvente N° 3 1,220 0 1 0 165 Local

Tiocarbanilida 2,777 68 2 137 3,000 Internacional

MIBC 85,227 1,558 2 3,117 13,600 Internacional
Nota: Elaborado con informacion del &rea de PCP de la empresa.
Tabla 33
Plan de adquisicion mensual de materia prima

Materia Prima Mercado Jun Jul Ago 250e1p7 Oct Nov Dic Ene Feb fjfr Abr May T:;a I

2 Etil Hexanol Internacional 20,000 0 0 0 20,000 0 0 0 20,000 0 20,000 0 80,000 0.8%
Agua - 33222 26,428 3044 29812 3044 25599 3044 28971 3,044 24,769 3044 15337 199,356 1.9%
Acido Cresilico Internacional 0 ] 0 16,000 0 0 0 16,000 0 0 0 16000 48,000 0.5%
Acido Sulfurico Local 200 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 200 .0%
Alcohol Etilico Local 0 0 6,440 0 6,440 0 6,440 0 6,440 0 6,440 0 32,200 0.3%
Alcohol Isoamilico Internacional 200,000 180,000 234,000 270,000 180,000 180,000 18,000 180,000 180,000 180,000 198,000 180,000 2,180,000 21.1%
Alcohol Isobutilico Internacional 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
Alcohol Isopropilico Internacional 150,000 0 0 0 111,000 55,500 0 129,500 129,500 148,000 129,500 148,000 1,001,000 9.7%
Arhidro Maleico Local 2,500 ] 200 0 4,400 0 4,400 0 4,400 0 4,400 0 20,300 2%
Arcol PPG-425 Internacional 0 0 0 0 0 0 0 0 18000 0 0 0 18,000 0.2%
Bisulfuro de Carbono Internacional 1,134,000 ] 0 216000 351,000 324,000 0 351,000 324000 351,000 324,000 351,000 3,726,000 36.0%
Butil Cellosolve Local 0 ] 5,700 0 3,800 0 11,400 0 13300 0 7,600 0 41,800 0.4%
Etil Cellosolve Local 0 7,600 0 5,700 0 5,700 0 7,600 0 7,600 0 7,600 41,800 0.4%
Mercaptobenzotiazol Local 15,000 ] 0 15000 0 15000 0 15000 0 0 0 15000 75000 7%
Metabisulfito de Sodio Local 2,000 0 4,000 0 3,750 0 4,000 0 3,750 0 4,000 0 21,500 0.2%
Mono Propilenglicol Local 0 0 0 0 0 2,150 0 2,150 0 2,150 0 0 6,450 0.1%
Pentasulfuro de Fosforo  Internacional 16,000 32,000 0 0 0 16,000 0 16,000 0 16,000 0 0 96,000 0.9%
Potasa Caustica Internacional 320,000 0 138000 210,000 144,000 140,000 0 145000 131,000 144,000 140,000 145,000 1,657,000 16.0%
Soda Caustica Local 100,000 100,000 0 0 48000 77,000 0 94000 84000 94000 90,000 93,000 780,000 75%
Soda Liquida 50% Local 10,000 10,000 0 20,000 0 10,000 0 20,000 0 10,000 0 10000 90,000 0.9%
Solucion Amoniacal Local 1,900 0 0 1,900 0 0 0 1,900 0 0 0 1,900 7,600 0.1%
Solvente N° 1 Local 26591 45,000 0 0 0 0 0 32970 16485 16485 32970 16485 186,986 1.8%
Solvente N° 3 Local 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
Tiocarbanilida Internacional 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 .0%
MIBC Internacional 0 13600 0 0 0 0 0 0 13600 0 0 0 27,200 0.3%

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

El plan semanal de adquisicién interna de materias primas se elabor6 considerando

los estdndares de consumo y la disponibilidad de almacenamiento de materias primas en
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el area de produccion, informacién que se presenta en la siguiente tabla.

Tabla 34

Plan semanal de adquisicion interna de materia prima

Planta Materia Prima Recencin en: Sabado Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Total
P "T10n 11 120 130n 140 15Jmn 16 kg
Pentasulfuro de fésforo F”\I/?La 600 600 600 600 600 3,000
Planta
Arcol PPG MTP 1,664 2,080 3,744
o Planta
= Butyl Celk 1 2 10,4
2 utyl Cellosolve MTP 5,130 5,320 0,450
(-9
o) . . Planta
g Methyl Isbobutil Carbinol MTP 850 850
g Mercaptobenzotiazol F”\I/Ia%a 1,000 1,000 1,000 3,000
" " Planta
MonoPropilenGlicol MTP 215 215 430
. Tanque
0,
Soda Liquida 50% 16A 1,900 1,900
Potasa Catistica Almacen 14 000 10,000 10,000 30,000
alcalis
Soda Castica Almacen 9800 9,800
alcalis
. Ta’\:‘flue 45,000 45,000
©  Bisulfuro de Carbono
= Tanque 0
g TN°20
. anque
Alcohol Isoamilico N°10 50,000 50,000
. Tanque
Alcohol Isobutilico NO12 12,449 12,449
Alcohol Isopropilico T?\;g”e 5,120 5,120 5,120 5,120 5,120 5120 30,720

Nota: Elaborado con informacion del &rea de PCP de la empresa.

El plan de compras se elabord considerando los resultados del plan de adquisicion

mensual de materias primas, de materiales de embalaje y sus costos unitarios, informacion

gue se presenta en las Tablas 35y 36. El resumen del plan de compras se presenta en la

Tabla 37, el cual se elabord considerando la informacién de las Tablas 35 y 36, en donde

se especifican las cantidades de compras por mercado (internacional y local) y los gastos

de aduana por las importaciones realizadas.

c. Procedimiento para la administracion de los planes y G4rdenes de

produccién en el sistema ERP de la empresa. El procedimiento para la creacién de las

ordenes de produccién se realiz6 en el sistema de administracion de negocios totales ANT -

RENASA, mediante los pasos descritos en las Figuras del 26 al 34.
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Tabla 35

Plan mensual de compras de materias primas

Costo Total Mercado Costo 2017 2018 Total
Materias Primas Unitario Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May $

2 Etil Hexanol Internacional 1.350 27,000 0 0 0 27,000 0 0 0 27,000 0 27,000 0 108,000
Agua - - 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
Acido Cresilico Internacional 3.950 0 0 0 63,200 0 0 0 63,200 0 0 0 63,200 189,600
Acido Sulfurico Local 0.047 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9
Alcohol Etilico Local 1.019 0 0 6,565 0 6,565 0 6,565 0 6,565 0 6,565 0 32,823
Alcohol Isoamilico Internacional 1.630 326,000 293,400 381,420 440,100 293,400 293,400 29,340 293,400 293,400 293400 322,740 293,400 3,553,400
Alcohol Isobutilico Internacional 1.210 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
Alcohol Isopropilico  Internacional 1.195 179,250 0 0 0 132,645 66,323 0 154753 154,753 176,860 154,753 176,860 1,196,195
Anhidro Maleico Local 1.680 4,200 0 336 0 7,392 0 7,392 0 7,392 0 7,392 0 34,104
Arcol PPG-425 Internacional  2.757 0 0 0 0 0 0 0 0 49,617 0 0 0 49,617
Bisulfuro de Carbono  Internacional 0.970 1,099,980 0 0 209520 340,470 314,280 0 340,470 314,280 340,470 314,280 340,470 3,614,220
Butil Cellosolve Local 1.670 0 0 9,519 0 6,346 0 19,038 0 22,211 0 12,692 0 69,806
Etil Cellosolve Local  2.060 0 15,656 0 11,742 0 11,742 0 15,656 0 15,656 0 15,656 86,108
Mercaptobenzotiazol Local 2.350 35,250 0 0 35,250 0 35,250 0 35,250 0 0 0 35,250 176,250
Metabisuffito de Sodio Local 0.580 1,160 0 2,320 0 2,175 0 2,320 0 2,175 0 2,320 0 12,470
Mono Propilenglicol Local 2.270 0 0 0 0 0 4,881 0 4,881 0 4,881 0 0 14,642
Pentasulfuro de Fosforo Internacional 1.980 31,680 63,360 0 0 0 31,680 0 31,680 0 31,680 0 0 190,080
Potasa Caustica Internacional  1.000 320,000 0 138,000 210,000 144,000 140,000 0 145000 131,000 144,000 140,000 145,000 1,657,000
Soda Caustica Local 0.485 48,500 48,500 0 0 23,280 37,345 0 45,590 40,740 45,590 43,650 45,105 378,300
Soda Liquida 50% Local 0.375 3,750 3,750 0 7,500 0 3,750 0 7,500 0 3,750 0 3,750 33,750
Solucion Amoniacal Local ~ 0.900 1,710 0 0 1,710 0 0 0 1,710 0 0 0 1,710 6,840
Solvente N° 1 Local 1113 29,584 50,065 0 0 0 0 0 36,681 18,341 18,341 36,681 18,341 208,033
Tiocarbanilida Internacional  4.150 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
MIBC Internacional 2.200 0 29,920 0 0 0 0 0 0 29,920 0 0 0 59,840

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
Tabla 36

Plan mensual de compras de materiales de embalaje

Costo Total Mercado Costo 2017 2018 Total

Materiales de Embalaje Unitario Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May $

Big Bag 500 Local ~ 15.500 450 0 0 310 310 0 0 310 0 0 0 310 1,690
Big Bag 800 Local ~ 14.795 283 283 267 283 283 267 283 330 330 346 330 330 3,616
Big Bag 1100 Local 13.649 11,260 5,692 5,692 5,705 5,692 5,705 5,678 5,705 5,692 5,705 5,678 5,705 73,908
Bolsas 25 Pellet Local 0.230 782 1,717 1,434 1,416 1,931 1,756 1,959 1,949 1,692 1,986 1,949 1,719 20,292
Cilindros PVC /C Local ~ 35.000 9,641 9,890 7,319 10,759 8,684 10,300 8,579 11,847 8,051 10,545 7,599 11,882 115,095
Cilindros Met /C Local - 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Plataforma 1x1.20 Vtas Local 15.810 16,988 10,103 10,584 10,858 11,259 10,689 10,791 11,783 10,937 10,816 11,118 11,176 137,103
Sacos Xap pellet 25 Local 0.330 356 898 549 510 972 615 972 945 562 628 892 615 8,514
Sacos Xibs pellet 25 Local 0.330 0 0 0 0 330 330 330 330 330 515 330 330 2,825
Sacos Xis Pellet 25 Local 0.330 766 1,567 1,509 1,522 1,469 1,575 1,509 1,522 1,535 1,707 1,575 1,522 17,776

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Tabla 37

Resumen del plan de compras

Resumen del 2017 2018 Total
Programa de Compras Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May $
Total Importado CFR 1,983,910 386,680 519,420 922,820 937,515 845,683 29,340 1,028,503 999,970 986,410 958,773 1,018,930 10,617,952
Gastos Aduana 59,517 11,600 15,583 27,685 28,125 25,370 880 30,855 29,999 29,592 28,763 30,568 318,539
Total Local 164,689 148,120 46,094 87,564 76,687 124,206 65414 181989 126552 120,466 138,771 153,401 1,433,953
Total General Compras 2,208,116 546,400 581,096 1,038,069 1,042,327 995,259 95,634 1,241,346 1,156,521 1,136,468 1,126,307 1,202,899 12,370,443
IGV 397,461 98,352 104,597 186,852 187,619 179,147 17,214 223,442 208,174 204564 202,735 216,522 2,226,680

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

d. Participacién en las reuniones semanales de coordinacién de las jefaturas
de la empresa. La participacién en las reuniones semanales de coordinacion se realizd
una vez a la semana, los dias viernes. Los patrticipantes fueron los responsables de todas
las areas de la empresa, los cuales se mencionan a continuacion:

e Responsable del &rea de administracion y finanzas
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Figura 26

Ingreso al sistema ANT mediante el nombre de usuario y password

OADW2008  42:42:20 PN Copyltight (79)

Empresa

se coloca el
password del

usuano.

SEEIERY ¢ coloca el

se coloca el nombre

de la empresa :
RENASA

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Figura 27

Seleccién del moédulo de produccion

AT Adwinkstrecon Os egecios Totl VIR 7,3.0 Q008 12.42.20FPF CopRight(*7)

EREWADA Usuario I

se elige el modulo
de produccion

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Figura 28

Seleccién del médulo producto/servicio

SANT

RENASA

Produccion

- Administrocion de Negocios Totol YER 7.3.0

Se ingresa a este
modulo para
generar la O/P.

03/03/2000  12:42:20 P¥

CopyHight(29)

usuario N

&
Plan
Praduceldn

4

Formulacicn)

Caontrol de
Planta

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Figura 29

Generacion y seleccion del plan de la linea de producto correspondiente al mes y afo

N Dlany Duserecon ¥ b e Pl -
000000157 FLAN OF PRODUCCA JLHID 2002 »ANTATO | 02062007 i ‘ l
VOO0 L | I:I!"Av ]‘m . ) = (LA
0000000155 FLAN DE PRODICOR: LUBVTE 0606008 ™
NOCOC00 56 PLAN OE PROI O IO UM AL (QOB0E
00000 EY PLANDE MO JULKS 2008 MANTATS b deal L
DL D01 AL TRLAN OF 000 SO U 2008 LGS (A0l
[l ]
Ov denas do P odueshin Alenss se ingresa a este
N Crgen Procuces A Producie ~ S
(O T 5 4550 0000 tem para generar
| &woomo
100 0200 la nueva O/P.

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Figura 30

Seleccion del producto y cantidad a producir para crear la orden de produccion

% AN.T - Administeacion de Negocios Total IR 7.3.0 03/03/2008  12:42:20 PIA CopyRight(99)

RENASA : vsuario RGN

NC. Orden [ cO0C0395 Fecha ord. [0107.0008

Codificacitn Ateins | |

Plan de Produscidn |5toek Actual
WIES-1-m |

Formutscion mo Stock Actust
[PAROCOOD S ool 0.0000 -
[CL0mom 43 BAG CONTENEDOR FLEKILE DE 1 TM LN 200.0000 120 0oco T
OEE0000Y MLEXE PLASTICO 58" MOLETEADOD (IUNCHO DFTLL 40000 76.0000
[DEEDDODA GRAPAFL PFLEJE 68 (GRUEEOD) LN 1510 0200 6760.0000
ETC00310 ETKIETA COMEUSTION ESPONTANEA 400.0000 3242.0000
ETC00022 ETKILETA LN 3342 FEGE) - MED 200.0000 2145 0090
ETCO0021 ETKAUETA LN 5342 GLE 200.0000 0.0000
E1G00017 ETIRAUETA MBS 200,000 10500000
ETCOME ETIRAUETA ROMDO  NFPA GIAKNDE 200.0000 JI63.5940

W A N | g
Gusder | Salr Frocezer | Mnkna

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Figura 31

Ingreso al médulo requerimientos producto/servicio para realizar requerimientos de materia
prima y materiales

LANT Admiristrecion de Hesocios Tetal  VER 7.3.0 DIOW2OE. 1 2:42:20 PM CopyRight(99)

RENASA Usuario _

Produccion

se ingresa a este modulo
para hacer los
requerimientos de M.P ylo
materiales.

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
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Figura 32

Seleccién de mantenimiento y érdenes de produccion

AN IR 1.3.0 CopyRight{99)

usuaric NI

N omsdndstrscion do Negocios Totst UHOI200E V1 2:42:00 M

RENASA

= Oydenes de 0mouc:ow 5 Servicios /uv

Produccion

it Tecnca

O cn

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Figura 33

Seleccion de la orden de produccion para realizar el requerimiento de materia prima y

materiales por las cantidades necesarias

1"l toenmrndo il e e de 5w il oacs e Preducte ™ Goue oo o
= @ P 1P O0COTO0154 Codigo Mo | |
S op amonmn e Swtdut . w400 004 ” : .
S oRom O1He  Cwenws 0o L Oeiia e Ordens da premcein | Detalie
e 1 T
O OF 0000509 AN 500000 -
O oromomone t Cartiiesd, 0802000 Procucts | (e [ Sl
& 0F 00c0ts Cakded €300 00] 1 NGAD DE 770G 20 LSO 6.5 WG 0085 000m
v E 4 R
N G OFONXD0NE PAZAVP  Comided zond [FTF7T M. g n l
o 4 " T A < oo 10m b
CEOONBNT CI0P  Camdad 22000000
;s 'ron'auon ::« 1 .« : TS iy acoes vy
. 0, 2 Cortoas: 22
ST 003 100m
B o 02 ET4RH Cortidad  2e000
G OF 000 TN Conidad. 200000 TR TAL CLAGARLE pipiosiny e
9 W 01404 Carthiod S TCLETA FOMBO NFPA FEGH) < oo 100m
D G 2 D144 Cortied 225 ST ETA TOMCD 0 0FE 100 i
3 3 CWAN.T  Cantded: 180040 S0LLO DE SEOLMEAD MO0 P38 0oo0n ooom v iR =
3 OF oI00Is LHILE  Cercomd. 300000
w OF 0000046 ©XI0R Cortiow 236 0000
q; ! CIMAMLP  Cankmd 2400 » l
A 51 PP Cardidnd - 2200000
<O 2 OI4M  Cotided . 400000
< | »
L) U2E  Cabind: €0.0000 2
B a ST Cartdar. om0 —
¢ 2 00 0= Gastos [Impo=si | Maqure
F. a ® [ T
Ehneariekal g Snr  Pengerses

Codun che Preacdbn r

rucnade sedin [-80RZ0H

Duacar

M e

wy

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.



Figura 34

Impresion de la orden de produccion para solicitar los requerimientos en el area del
almacén

Parte de Produccion 0000000085

1 ] Bacth 00000
! mn" m:;g: AAP-0-P Cantidad a Producle — 19900,0000
e "ot 1639 100 Batch o Produch 0.00000000
i Saiato 61 icaclo 11/01/2007

' lmoum 12007 Fecha de Fabricacion /

Dcmlpcléz-—i UM Por Batch Requerido J
ALEOMOL AMILICO i G BHAS64.200.0000 17147 0000

FURG DE CARBONO {7 610612000,0000 14080 0000
mamm 90-92 %W [N ESCAMA 0 544615000,0000 13650 0000

TROLED INDUSTRIAL 500 0 201412700,0000 50720000
‘ L . pnicad G S3865000.00000 1 4%0.0000
ﬂﬁ' RECUPERADO XA X6 120976800,0000 30120000

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.
¢ Responsable del area de mantenimiento
e Responsable del area produccion
¢ Responsable del area de planeamiento y control de la produccion
¢ Responsable del area de logistica y almacén
¢ Responsable del area de control de calidad
¢ Responsable del area de laboratorio metallrgico
¢ Responsable de area de sistema de gestion integrado
¢ Responsable del area comercial
La Figura 35 muestra el flujo de trabajo del area de planeamiento y control de la
produccion con las diversas areas de la empresa.
ii. Calculos y determinaciones para las labores de control de la produccion. A
continuacion, se muestran los calculos y determinaciones realizados sobre las labores de

control de la produccion.
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Figura 35

Flujo de trabajo del area de planeamiento y control de la produccién

AREA DE
- Coordinacién sobre la programacidn de la produccién PRODUCCION
y sobre el requerimientos de materia prima y
- Coordinacién sobre la venta de productos e o - Coordinacién sobre el inventario mensual y valorizacion
: de drdenes de produccion del sistema ANT
v o
| 0 ' AREA DE
i AREA DE PLANEAMIENTO Y v
it < > CONTABILIDAD Y
AR ENDEVERIIAS CONTROL DE LA PRODUCCION(PCP)
COSTOS
n
- Coordinacion para la adquisicion de materiales o i
- Coordinacion para la entrega de producto terminado - Coordinacion sobre la conformidad de productos
- Coordinacion para el requerimiento de materia prima ;
1

i l

AREA DE LOGISTICA LABORATORIO DE
ALMACEN PRINCIPAL CALIDAD

Nota: Elaboracién propia

a. Calculo de indicadores de produccion e indicadores de consumo de
materias primas de la linea de producciéon de xantatos. El célculo de los indicadores
de produccion e indicadores de consumo de materia prima se realizé en base a los datos
registrados en los reportes de inventarios diario y mensual, datos que consistieron en los
numeros de sacos producidos, lotes en proceso y stocks de las materias primas utilizadas
gue se encontraban en los tanques de almacenamiento. En la Figura 36 se muestra el
reporte de inventario diario de materia prima y en la Figura 37 se muestra el reporte de
produccion diario de pellet de la linea de produccion de xantatos para el periodo de analisis.

Ademads, se considerd el nimero de lotes producidos, la produccion en toneladas
de cada tipo de xantato por mddulo, los factores de cubicacién de los tanques de
almacenamiento de las materias primas de los tres moédulos y las densidades de las

materias primas en estado liquido, informacién que se muestra en las Tablas 38, 39 y 40.
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Figura 36

Reportes de inventario diario de materia prima de la linea de produccion de xantatos

RENASA MEDICION DE TANQUES PRODUCCION
DIA MES PLANTA "A" PLANTA "B" PLANTA"C" TANQUES
NV | 4#AY | LOTE | SOLV | LOTE | SOLV | LOTE | SOLV # cm
SECADOR | A¢¥2 | /03 | BYOF | /42 Cyo /Y2 1 402.0
JACONDICIONADOR | 4 ¢/¢/7 | /42 —_ — — — 20 | .19.5
REACTOR | A9%Y | /v | ayro | 1942 *Y09 /92 3 263.¢
pEcanTaDor | Xy5 | 93 | wap | ¢ | oeap | /95 5A —
~ = . 5B —
i & = s 10 | 3%
25K 12 | 2¢8.0
/- / 5C /586
ALCOHOL 2.0 om 70.-& om | /y27| om 5 £0.0
BISULFURO 67.0 cm 65 0 cm | sog80| com 5D | /798
DA | Mes | PLANTA ‘A" | PLANTA'B" | PLANTA'C" TANQUES |
20 | Jvas | LOTE | SOLV | LOTE | SOLV | LOTE | SOLV # wem  |p
SECADOR |AS532 | /37 | BYI8 | /92 | Cy9? | 192 1 2262\ 130
JACONDICIONADOR | 4535 | /32 L= — cyes | 142 20 /3727
REACTOR | 4539 3s 8¢9 | /90 | c¥57 | 140 3 $36.0
DECANTADOR | x4/ 55 AP $0 XA (2 5A —
= Z - 5B =
ps;i\;éasoo ” % - 10 14938
x25Kg / 12 |2¢70
/ / 5C | /¥53
ALCOHOL §0.¢ om 5§82 cm 593 cm 5 206.0
BISULFURO 0.0 on 950 cm 320 cm 5D | /755

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
Figura 37

Reportes de produccion diario de pellet de las lineas de produccién de xantatos

TOTAL | Sacos anr o TOTAL | Sacas 2500 o TOTAL | Sacos 8787 o TOTAL | Sacos BE3Y o
Lotes | 3200 | 33 0 Lotes | 590 | 89 0 Lotes | 9000 | 90 0 Lotes | 6200 | 62 0
750 3.150 750 2.412 750 2.457 750 2.321

| ®ms A |#Sacos-25kg] | %P B |#Sacos-25kg| | ®AP € [#Sacos-25kg) | ®AP A [#Sacos-25kg|
| # ] soda| Pelet [Folvo | | # [ KOH | Pelet [Polvo | | # [ KOH | Pelet [ Polvo | [ # | KOH | Pelet | Povo |
445 [ 750 138 411 [ 750 96 410 [ 750 120 478 [ 750 58

446 | 750 120 412 | 750 108 411 | 750 84 479 | 750 102

447 | 750 132 413 | 750 1086 412 | 750 121 480 | 750 84

443 | 750 118 414 | 750 97 413 [ 750 108 481 [ 750 of

449 | 750 131 415 | 750 96 44 | 750 96 432 | 750 83

450 | 750 123 416 | 750 98 415 | 750 103 483 | 750 105

451 | 750 124 417 | 750 96 416 | 750 108 484 | 750 90

452 | 750 122 418 | 750 106 47 | 750 96 485 | 750 97

453 | 750 110 419 | 750 94 418 | 750 96 436 | 750 o1

454 | 750 113 420 | 750 108 419 | 750 96 487 | 750 08

455 | 750 133 421 | 750 102 420 | 750 90 488 | 750 92

456 | 750 121 422 | 750 93 421 | 750 84 439 | 750 84

457 | 750 120 423 | 750 113 422 | 750 108 490 | 750 115

458 | 750 131 424 | 750 93 423 | 750 96 491 | 750 90

459 | 750 120 425 | 750 96 424 | 750 96 492 | 750 93

460 | 750 130 426 | 750 95 425 | 750 96 493 | 750 95

461 | 750 124 427 | 750 119 426 | 750 97 494 | 750 06

482 | 750 117 428 | 750 96 427 | 750 96 495 | 750 84

463 | 750 122 420 | 750 96 428 | 750 96 496 | 750 90

464 | 750 130 430 | 750 108 429 | 750 97 497 | 750 98

485 | 750 120 431 | 750 98 430 | 750 104 498 | 750 B4

466 | 750 120 432 | 750 111 431 | 750 96 499 | 750 93

467 | 750 116 433 | 750 96 432 | 750 98 500 | 750 75

468 | 750 120 434 | 750 90 433 | 750 96 501 | 750 92

489 | 750 122 435 | 750 07 434 | 750 90 502 | 750 96

470 | 750 121 436 | 750 118 435 | 750 103 503 | 750 90

471 | 750 135 437 | 750 90 438 | 750 125 504 | 750 84

472 | 750 123 438 | 750 98 437 | 750 80 505 | 750 95

473 | 750 124 439 | 750 96 438 | 750 100 506 | 750 91

474 | 750 136 440 | 750 90 439 | 750 95 507 | 750 94

475 | 750 122 441 [ 750 90 440 | 750 107 508 | 750 96

476 | 750 132 442 | 750 95 441 | 750 99 500 | 750 96

477 | 750 138 443 | 750 99 442 | 750 100 510 | 750 84

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.



Tabla 38

NuUmero de lotes producidos y produccion de cada tipo de xantato por médulo

Xantato Médulo . Lote # ) #de Tn/Lote Tn
Inicial Final Lotes
XIS A 445 477 33 3.150 103.97
XAP B 411 499 89 2.412 214.65
XAP C 410 499 90 2.457 221.14
XAP A 478 539 62 2.321 143.91
Total 1-Jun 30-Jun 274 683.66

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.

Tabla 39

Factores de cubicacion de los tanques de almacenamiento de materias primas

Materia Prima Tanque Factor
gallcm
5C 28.72
5 31.07
5D 28.15
Solvente -
Mbédulo A 11.76
Médulo B 11.73
Mbdulo C 11.89
1 27.62
Bisulfuro d 20 27.68
SUIIO 9 “Visdulo A 4.31
carbono i
Médulo B 4.46
Mbdulo C 4.36
3 55.89
5A 11.65
5B 11.65
Alcohol 10 3123
12 48.60
Mbdulo A 4.45
Médulo B 4.46
Médulo C 451

Nota: Informacion obtenida del area de PCP de la empresa.

Tabla 40

Densidades de materia prima para la produccion de xantatos

Materia Prima

Densidad
ka/gal

Alcohol amilico
Alcohol isobutilico
Alcohol isopropilico
Bisulfuro de carbono
Solvente

3.0660
3.0393
2.9750
4.7691
2.7252

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
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Para realizar los célculos, se utilizaron las siguientes relaciones:
. .. gal . kg
Stock de M.P.(kg) = Medida tanque(cm) x Factor de cublcaaon(a) x Densidad de M. P. (ﬁ)

Consumo de M.P.(kg) = Stock final(kg) + Ingreso(kg) — Stock incial(kg)

B Produccion(Tn)

Tn
Indicador de produccion () =
natcador ae proauccton \ oios) = Namero de Lotes

_ Consumo de materia prima(kg)

k
Indicador de consumo de materia prima (T—‘Z) =

Produccion(Tn)

Tomando en cuenta los datos y relaciones mencionadas se realiz6 el balance del
consumo de materia prima por médulo y por producto. En las siguientes tablas se muestran
el balance de solvente, el balance de bisulfuro de carbono y el balance de alcohol
respectivamente.

Tabla 41

Balance de consumo de solvente por médulo y producto

Solvente Tanque Stock inicial Ingreso Stock final Consumo
Xantato Mbdulo Tang. (cm) Modul. (cm) Total (kg) Total (kg) Tang. (cm) Modul. (cm) Total (kg) kg
XIS A 5 80.0 430.0 20,555 0 206.0 17,442 3,112
XAP B 5C 158.6 328.0 22,898 14,893 145.3 322.0 21,666 16,126
XAP C 5C 479.0 15,521 10,235 472.0 15,294 10,462
XAP A 5C 0 9,939 464.0 14,870 -4,931
58,974 35,067 69,272 24,768

Nota: Informacion obtenida del area de PCP de la empresa.

Tabla 42

Balance de consumo de bisulfuro de carbono por médulo y producto

Bisulfuro Stock Inicial Ingreso Stock final Consumo
Xantato Médulo  Tang. 1 (cm)rang. 20 (cm Tk (gl) Modul. (cm) Tot (Kg) Tang. 1 (kg) Tang. 20 (kg) Total (Kg) Tang. 1 (cm)Tang. 20 (cm Tk (gl) Mddul. (cm) Lotes Pr  Total (Kg) Kg
XIS A 402.0 10,964.0 61.0 53,542.3 28,365 28,365 226.7 6,170.0 120.0 31,892 50,015

XAP B 1195 3,299.1 65.0 17,116.2 46,978 46,978 137.7 3,799.1 95.0 0.0 20,139 43,955
XAP C 108.0 2,245.7 114,750 114,750 88.0 0.0 1,830 115,166
XAP A 226.7 6,170.0 120.0 31,891.9 46,601 46,601 117.0 3,170.8 70.0 0.0 16,561 61,932
104,796 236,694 70,421 271,069
Nota: Informacion obtenida del area de PCP de la empresa.
Tabla 43
,
Balance de consumo de alcohol por médulo y producto
Alcohol Tanque Stock inicial Ingreso Stock final Consumo
Xantato Médulo q Tang. (cm) Tang. (gl) Mddul. (cm) Cil (kg)  Total (kg) Tang. (kg) Tk (cm) Tk (gl) Plt (cm) Cil (Kg) Lotes Pr__ Total (kg) kg
XIS A 3 263.6 14,732 82.0 44,913 66,804 436.0 24,367 72,492 39,225
XAP B 10 376.5 11,613 70.6 36,839 52,073 403.8 12,451 88.2 0 39,670 49,242
XAP C 10 142.1 41,672 43,651 54,418 81.3 14,733 0 15,866 82,203
XAP A 10 0 109,958 80.4 0 1,104 108,854

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
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Los resultados del calculo de indicadores de produccion e indicadores de consumo
de materia prima de la linea de producciéon de xantatos para el periodo de analisis se
presenta en la siguiente tabla.

Tabla 44

Indicadores de produccion y consumo de materia prima por producto

Xantato Produccién Solvente Bisulfuro Alcohol
Tn Lotes Tn/Lote kg kg/Tn kg kg/Tn kg kg/Tn
XAP 579.696 241 2.405 21,656 37 221,053 381 240,299 415
XIS 103.965 33 3.150 3,112 30 50,015 481 39,225 377
Total 683.661 274 24,768 36 271,069 396

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.

b. Elaboracién del informe del balance mensual de produccidon y materias
primas. La elaboracion del informe del balance mensual se realizé6 mediante la compilaciéon
de las cantidades producidas y las cantidades consumidas de materias primas de los
reportes de produccién emitidos por el personal responsable de las unidades productivas.
Las siguientes figuras muestran los reportes de un lote de produccién de las diferentes
lineas de produccién.

Figura 38

Reporte de un lote de produccién de xantatos

roPCLOrg

REPORTE DE OPERACIONES e
PLANTA DE XANTATOS TECHA T
, [moax s —op [iow | 30 [Ser >
i 87 o
= me Alcowol | msuLruso SOLVENTE
) L Y Lol Lo Fosd 2 yom| [ 7 7
et B L a0, B 2 RECLATRN
oA ™ = " T —
i i e F—
TEMPERAT " SECADO N
[ ¥ S
* TRASVASE
= o] [reweosor
j < [CAMING OF PiLTROS 3
-~ = oo oe oo ~/@'03 " /
ig €] |reeoe moao —w.or 5 Kt |
w] [reewmamio | ‘,
._,- PATRACON OESCARGA e ,-;A'_

= wi30) s&7 [ B |
o | canrans B | secer | oeces: | s
gre | e 0me

“y

e [

|
o I
|

|

EMIND TOTAL DE SECADO

[t

.,!Fgg E
|

Nota: Informacién obtenida del &rea de PCP de la empresa.
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Figura 39

Reporte de un lote de produccion de ditiofosfatos

RENASA REPORTE: DITIOFOSFATOS PRODUCCION
[oP] 053 | [(LOTE [p/7-7¢7] [meo] scico psapio-h] [ Fecha o2 cel/7]
FORMULACION DE MATERIAS PRIMAS

(Fued| Mool _ ;
ym“%w eo Errno. P S — it TOTIAL
00  Kg S00  Kg Kg Kg Kg Kg| s /00 Kg
7 7
ADICION. REACCI
inicio Pentas._|_Final Pentas. Agitacion Anaisis__ | ; Anaiisis

08 00 Hr| of 40 Hr| sz ¢0 Wl s2.p Hr /3.70 E /340 M|  /£-30 Hr
250 °C Zo0.¢_°C 94.0 °C Syo _°C| 4979 2.0 °C| Sv21 VA

ACIDO DITIOFOSFORICO
Aditivo iami Filtrado Tanquatf[ Analisis PROD/REND
Hr | sy yg Hr _— Hr on Vi| 299 Ko
Vi °C e °C om ol §7.3 %
Nota: Informacion obtenida del area de PCP de la empresa.
Figura 40
Reporte de un lote de produccion de espumantes
RENASA REPORTE: ESPUMANTES PRODUCCION
oF:] /595 [[Lote: [z73-47] TPO | F350-p | [Fecha [g5Tocl /7]
FORMULACION - Kg
B, MeTIL T8, -
‘Qg,lw‘/:‘;fuw /%(- ¥s i | cass = ™ " TOIM- M
zu,o i: 4cia :: zqfa g z,gfo :g sg x: 4000 ¥
[ il x [ 2 dixzof | j3ax/99] & Adx /20] cilx | cil x | ol X ]
] Kgl() — Ka|4) _— Kgl() _—— Ka[(+) Kg|(+) Kg | () Kg |
PREP. MAT. PRIMAS ADICION AGITAC! LISIS
Inicio | Final Inicio [ Final Inicio | Final
0500 Hr| Jo-od Wr| Jo.o0 M| s/ g5 M| J g5 M| 73 oo Hr
DESCARGA
Fecha | PesoUnitano |  Cantidad | Saldo [ Total | PRODUCCION | RENDIMIENTO
0510677 _J50 Ka| 2z o Jgz Kal| 4/92 K| 4032 K| 4o0F %

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.

Figura 41l

Reporte de un lote de produccion de surfactantes

RENASA REPORTE: AYUDA FILTRANTE PRODUCCION
op:] Jspsr | [LOE Jorir7] [meo] 2255 -» ] [[Fecha [02[05]77]
ESTERIFICACION SULFONACION
2-Etil Anhidrido Acido Alcohol Agua Metabisulfito | Sulfosuccinato | Sy
Hexanol Maleico SulfGrico Etilico Rect. Bianda Sédico al 70% SN0
/51 Kg| sso Ka| +§5 Kol 229 Ka| 603 Kg| 575 Kg €3 Kyl 3204
£ “ * s =12144 €30k ’ 4
ESTERIFICACION
Adic. 2-Ell__| Adic. Ad. Ackdo Sull. N2 | C Colecc. Agua

07 .30 W aF.00 M| o09.00 Wl 40 00 W| yo.00 M| 10 35 W] /3 30 H
250 | 250 *«| 25.0 x| s00 *| s00 *|s00.rsC| 65| Ko

SULFONACION
Adic. AlctAgua | Adic. Bisulfito | Adic. Bisulfito Muestra Analisis
I 00 W 07 30 Wr| o7 ys M| a9 ¢y5 W J6.00 Hr /602 H /6 00 W
/504 §20°C 250 *C| 325 Ko | 2e0f <élcKa 9.0 *C 265 %| $0avo

Nota: Informacién obtenida del &rea de PCP de la empresa.




El informe del balance mensual de produccion y materias primas se presentd en

forma de tablas en archivos en Excel. Los resultados de la elaboracién del informe del

balance mensual de producciéon y materias primas para todas las lineas de productos del

periodo de analisis se muestran en las siguientes tablas.

Tabla 45

Informe del balance mensual de produccion y materias primas de la linea de xantatos

Produccién Materia Prima
AT Fecha  Tio protuccion _ soproplico-kg____ Carbono - 4g chustca-kg e o
Lote Acum Tn/Lote %
# Tn Lote Acum 379 Lote Acum 483 Nac. Imp. Acum 251 Lote Acum 28

445 01/Jun XIS 348 348 3480 15945 348 1,229 1,229 353 1363 1,363 392 0 750 750 216 120 120 34  104%
446 01/Jun XIS 3.03 651 3255 15945 6.51 1,176 2,405 369 1446 2,809 431 0 750 1,500 230 56 176 27 97%
447 01/Jun XIS 333 9.84 3280 15945 9.84 1,150 3,555 361 1445 4,254 432 0 750 2,250 229 88 264 27 98%
448 02/Jun XIS 298 1282 3.205 15945 12.82 1,163 4,718 368 1403 5,657 441 0 750 3,000 234 56 320 25 96%
449 02/Jun XIS 331 16.13 3.226 15945 16.13 1,204 5922 367 1424 7,081 439 0 750 3,750 232 120 440 27 96%
450 02/Jun XIS 311 1924 3.207 15945 19.24 1,163 7,085 368 1403 8,484 441 0 750 4,500 234 185 625 32 96%
451 03/Jun XIS 313 2237 3196 15945 2237 1,177 8,262 369 1403 9,887 442 0 750 5,250 235 120 745 33 96%
452 03/Jun XIS 3.08 2545 3181 15945 2545 1,177 9,439 371 1403 11,290 444 0 750 6,000 236 120 865 34 95%
453 03/Jun XIS 278 2823 3137 15945 28.23 1,185 10,624 376 1539 12,829 454 0 750 6,750 239 120 985 35 93%
454 03/Jun XIS 285 31.08 3108 15945 31.08 1,185 11,809 380 1539 14,368 462 0 750 7,500 241 120 1,105 36 92%
455 04/Jun XIS 336 3444 3131 15945 34.44 1,159 12,968 377 1539 15,907 462 0 750 8,250 240 88 1,193 35 93%
456 04/Jun XIS 3.06 3750 3.125 15945 37.50 1,185 14,153 377 1539 17,446 465 0 750 9,000 240 56 1,249 33 92%
457 04/Jun XIS 3.03 4053 3.118 15945 40.53 1,159 15,312 378 1538 18,984 468 0 750 9,750 241 56 1,305 32 92%
458 04/Jun XIS 331 4384 3131 15945 43.84 1,172 16,484 376 1580 20,564 469 0 750 10,500 240 56 1,361 31 92%
459 05/Jun XIS 3.03 46.87 3125 15945 46.87 1,212 17,696 378 1601 22,165 473 0 750 11,250 240 87 1448 31 92%
460 05/Jun XIS 328 5015 3.134 15945 50.15 1,212 18908 377 1601 23,766 474 0 750 12,000 239 87 1535 31 92%
461 05/Jun XIS 313 5328 3.134 15945 53.28 1,212 20,120 378 1601 25,367 476 0 750 12,750 239 87 1622 30 91%
462 05/Jun XIS 295 56.23 3.124 15945 56.23 1,212 21,332 379 1601 26,968 480 0 750 13,500 240 87 1,709 30 91%
463 06/Jun XIS 308 59.31 3122 15945 59.31 1,185 22,517 380 1519 28,487 480 0 750 14,250 240 119 1,828 31 91%
464 06/Jun XIS 328 6259 3.130 15945 62.59 1,159 23,676 378 1498 29,985 479 0 750 15,000 240 119 1,947 31 91%
465 06/Jun XIS 303 65.62 3.125 15945 65.62 1,226 24,902 379 1560 31,545 481 0 750 15,750 240 55 2,002 31 91%
466 07/3un XIS 303 6865 3.120 15945 68.65 1,226 26,128 381 1540 33,085 482 0 750 16,500 240 151 2,153 31 91%
467 07/3un XIS 293 7158 3112 15945 71.58 1,186 27,314 382 1498 34,583 483 0 750 17,250 241 184 2,337 33 90%
468 07/3un XIS 326 7484 3.118 15945 74.84 1,185 28,499 381 1580 36,163 483 0 750 18,000 241 184 2,521 34 91%
469 07/3un XIS 308 77.92 3.117 15945 77.92 1,198 29,697 381 1539 37,702 484 0 750 18,750 241 87 2608 33 90%
470 08/Jun XIS 306 80.98 3.115 15945 80.98 1,187 30,884 381 1533 39,235 485 0 750 19,500 241 87 2695 33 90%
471 08/Jun XIS 341 8439 3126 15987 341 1,172 32,056 380 1540 40,775 483 0 750 20,250 240 55 2,750 33 91%
472 08/Jun XIS 311 8750 3.125 15987 6.52 1,184 33,240 380 1540 42315 484 0 750 21,000 240 87 2837 32 91%
473 08/Jun XIS 313 90.63 3.125 15987 9.65 1,197 34,437 380 1540 43,855 484 0 750 21,750 240 55 2892 32 91%
474 09/Jun XIS 343 94.06 3.135 15987 13.08 1,197 35,634 379 1540 45395 483 0 750 22,500 239 55 2947 31 91%
475 09/Jun XIS 308 97.14 3.134 15987 16.16 1,197 36,831 379 1540 46,935 483 0 750 23,250 239 55 3,002 31 91%
476 09/Jun XIS 3.33 100.47 3.140 15987 19.49 1,197 38,028 379 1540 48,475 482 0 750 24,000 239 55 3,057 30 91%
477 09/Jun XIS 348 10395 3.150 15987 22.97 1,131 39,159 377 1527 50,002 481 0 704 24,704 238 55 3112 30 91%
33 33 0 24,704

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
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Tabla

46

Informe del balance mensual de produccion y materias primas de la linea de ditiofosfatos

Produccién Materias Primas
_ 5 < 1
Orden de 2 8 o 2% 2 Se s 8 2 a % [ a2
5 5 2 2 = L : o =
Lote 1 oduccié Fecha TIPO e & f 2& 22 23 58 835 59 g3 58 E 9T 89X 82 2 ¥ ¥ & % s 5%
2 35 8 S3 %4 98 &£ 290 3V 5T 2 59 55 58 4945 ® S >4 & 5 2
n Kg 5 <3 28 28 &35 s o0 £L og 52 § Q8 3 29 6% F &8 2 2 g &
3 2 © g 5 s K] R [a) 2 a x [
= =
D17-111 16089  02/Jun ACIDO DSODIO-P 894 894 500 600 1,100 81.3
D17-112 15955  06/Jun D251-Pnv 2,700 2,700 138 207 418 1,904 2,667 101.2
D17-113 15972 09/Jun DSODIO-P 1,834 1,834 361 71 548 894 1,874 979
D17-114 15995  10/Jun D1477-P 2,687 2,687 879 506 1,297 2,682 100.2
D17-115 16001 13/Jun ACIDO D207-P 1,091 1,091 300 363 600 1,263 86.4
D17-116 16009  13/Jun DX1477-P 4,631 4,631 2,790 136 1,620 90 4,636 99.9
D17-117 16010 13/Jun D126AVI-P 1,876 1,876 1,400 600 2,000 93.8
D17-118 16011  14/Jun D137-P 1,895 1,895 19 1,876 1,895 100.0
D17-119 16012  14/Jun D207-P 2,199 2,199 674 459 1,091 2,224 98.9
D17-120 16021  14/Jun D126AVI-P 1,890 3,766 1,400 600 2,000 94.5
D17-121 16022  15/Jun D137-P 1,909 3,804 19 1,890 1,909 100.0
D17-122 16027  15/Jun DX207-P 4,681 4,681 2,904 143 10 1,523 190 4,770 98.1
D17-123 16028  16/Jun DX207-P 2,090 2,090 1,232 63 5 676 84 2,060 101.5
D17-124 16029  15/Jun D126AVI-P 1,932 5,698 1,400 600 2,000 96.6
D17-125 16030 21/Jun D251-P 5,415 8,115 400 420 836 3,804 5,460 99.2
D17-126 16039  16/Jun D126-P 2,262 2,262 330 1,932 2,262 100.0
D17-127 16045 19/Jun ACIDO D1477-P 1,287 1,287 820 600 1,420 90.6
D17-128 16050 20/Jun ACIDO D1477-P 1,302 2,589 820 600 1,420 91.7
D17-129 16054  21/Jun D1477-P 2,694 5381 932 502 1,287 2,721 99.0
D17-130 16051 21/Jun ACIDO D1477-P 1,314 3,903 820 600 1,420 925
D17-131 16063  22/Jun D1477-P 2,745 8,126 941 508 1,302 2,751 99.8
D17-132 16064  22/Jun DX1477-P 4,582 9,213 2,790 136 1,620 90 4,636 98.8
D17-133 16065 22/Jun ACIDO D1477-P 1,324 5,227 820 600 1,420 93.2
D17-134 16066  23/Jun DX1477-P 4,603 13,816 2,790 136 1,620 89 4,635 99.3
D17-135 16069  23/Jun D1477-P 2,646 10,772 898 512 1,314 2,724 97.1
D17-136 16070 23/Jun ACIDO D1477-P 1,337 6,564 820 600 1,420 94.2
D17-137 16076  26/Jun D1407-P 4,500 4,500 1,670 1,000 166 610 1,110 4,556 98.8
D17-138 16078  27/Jun D1407-P 4,757 9,257 1,880 1,000 166 610 1,110 4,766  99.8
D17-139 16080  26/Jun D126AVI-P 1,888 7,586 1,400 600 2,000 94.4
D17-140 16081  27/Jun D137-P 1,907 5,711 19 1,888 1,907 100.0
D17-141 16090  30/Jun D1407-P 4,790 14,047 1,850 1,000 166 610 1,110 4,736 101.1
D17-142 16091  27/Jun D126AVI-P 1,918 9,504 1,400 600 2,000 95.9
D17-143 16092  27/Jun D137-P 1,937 7,648 19 1,918 1,937 100.0
D17-144 16101  30/Jun D1477-P 2,790 13,562 964 516 1,324 2,804 99.5
D17-145 16102  28/Jun D126AVI-P 1,883 11,387 1,400 600 2,000 94.2
D17-146 16105 30/Jun D251-P 5,508 13,623 333 522 836 3,844 5,535 99.5
Total Mes 95,698 ##### 800 4,463 8,730 3,000 1,183 7,800 6,545 2,090 76 1,091 6,524 894 9,504 9,552 2,199 8,190 543 #####
D251-Pnv 2,700 138 0 0 0 0 0 0 207 418 0 0 0 0 0 194 0 0 0
DSODIO-P 1,834 361 0 0 0 0 71 0 548 0 0 0 0 894 0 0 0 0 0
DX1477-P 13,816 8370 0 0 0 0 408 0 [ [ [ 0 0 0 0 0 0 4,860 269
DX207-P 6,771 4136 0 0 0 0 206 0 15 0 0 0 0 0 0 0 219 o0 274
D251-P 10,923 733 0 0 0 0 0 0 942 1672 0 0 0 0 0 7648 0 0 0
D126-P 2,262 0 0 0 330 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1932 o0 0 0 0
D1407-P 14,047 5,400 0 0 0 3,000 498 0O 1830 0 0 0 0 0 0 0 0 3330 o0
DITIOS 52,353 0 0 330 3,000 1,183 0 3,542 2,090 O 0 0 894 1,932 9,552 2,199 8,190 543
D1477-P 13,562 4614 0 0 0 0 0 0 2544 0 0 0 6524 0 0 0 0 0 0
D137-P 7,648 0 0 0 0 0 0 0 0 0 76 0 0 0 7572 0 0 0 0
D207-P 2,199 674 0 0 0 0 0 0 459 0 0 1001 O 0 0 0 0 0 0
INTERMED. 23,409 5288 0 0 0 0 0 0 3003 O 76 1,091 6524 0 7572 0 0 [ 0
ACIDO DSODIO-P 894 0 500 0 0 0 0 600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ACIDO D207-P 1,091 0 300 363 0 0 0 600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
D126AVI-P 11,387 0 0 0 8400 O 0 3600 O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ACIDO D1477-P 6,564 0 0 4100 O 0 0 3000 O [ [ 0 0 0 0 0 0 0 [
ACIDOS 19,936 0 800 4,463 8,400 0 0O 7800 O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
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Tabla 47

Informe del balance mensual de produccion y materias primas de la linea de espumantes

Produccion Materias Primas
= ]
o o © = _ S _
L(?tl)e p(r)orgigc?gn Fecha Tipo Lote % % é g § %% % é S oy % g <
(kg) 3 2 § < 4 RS 8 3 © g b
< 2 o s
E17-18 15956 05/Jun  F350-P 4,032 4,032 200 400 2,400 1,000 4,000 100.8
E17-19 15973 06/Jun  F350-P 4,026 8,058 200 400 2,400 1,000 4,000 100.7
E17-20 15978 07/Jun  F370-P 4,000 4,000 1,200 2,800 4,000 100.0
E17-21 15984 08/Jun  F370-P 4,043 8,043 1,200 2,800 4,000 101.1
E17-22 15994 09Jun  F370-P 4,036 12,079 1,200 2,800 4,000 100.9
Total Mes 20,137 400 4400 13200 2000 0 0 20000
F350-P 8,058 400 800 4800 2000 0 0
F370-P 12,079 0 3600 8400 0 0 0

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.

Tabla 48

Informe del balance mensual de produccion y materias primas de la linea de surfactantes

Producci6n Materia Prima
5 g
) 2 _48 o £ g _ g9 a
Lote Pcr:gigc?gn Fecha  Tipo Lote % % g % % % E % E g § E g ﬁ ; g § (E“
R <z <2 £% fs Y3 27 8 22 ¢
< 2 i 2 3 53
3
S$17-17 15817 04/May DOSS-P 3,197 3,197 1,512 18 389 229 550 505 107 321 3,615 88.4
S§17-18 15818 05/May S54-P 4,070 4,070 349 524 3,197 4,070 100.0
S$17-19 15819 06/May DOSS-P 3,368 6,565 1,512 18 335 229 550 522 107 366 3,623 93.0
S$17-20 15859 08/May S54-P 4,680 8,750 525 787 3,368 4,680  100.0
S§17-21 15821 09/May DOSS-P 3,181 9,746 1,512 18 407 229 550 574 98 245 3,617 88.0
S§17-22 15820 10/May S54-P 4,350 13,100 468 701 3,181 4,350  100.0
$17-23 15823 10/May DOSS-P 3,307 13,0563 1,512 18 344 229 550 549 98 337 3,621 91.3
S17-24 15822 11/May S54-P 4,415 17,515 443 665 3,307 4,415 100.0
S§17-25 15825 17/May DOSS-P 3,396 16,449 1,512 18 365 229 550 500 98 312 3,568 95.2
$17-26 15824 18/May S54-P 4,368 21,883 583 389 3,396 4,368  100.0
S$17-27 15827 18/May DOSS-P 3,322 19,771 1,512 18 316 229 550 521 98 340 3,568 93.1
$17-28 15826 19/May S54-P 4,152 26,035 332 498 3,322 4,152 100.0
S§17-29 15891 19/May DOSS-P 3,450 23,221 1,512 18 388 229 550 479 98 310 3,568 96.7
$17-30 15828 20/May S54-P 4,165 30,200 286 429 3,450 4,165  100.0
S$17-31 15893 22/May DOSS-P 3,498 26,719 1512 18 401 229 550 487 98 290 3,569 98.0
$17-32 15892 23/May S54-P 4,200 34,400 281 421 3,498 4,200  100.0
$17-33 15895 23/May DOSS-P 3,075 29,794 1,512 18 368 229 550 516 98 294 3,569 86.2
S$17-34 15894 24/May S54-P 4,005 38,405 372 558 3,075 4,005  100.0
S17-35 15906 24/May DOSS-P 3,050 32,844 1512 18 358 377 550 495 98 305 3,697 825
$17-36 15896 25/May S54-P 3,945 42,350 358 537 3,050 3,945 100.0
$17-37 15907 25/May DOSS-P 3,282 36,126 1,465 18 387 229 550 475 98 315 3,521 93.2
S17-38 15908 26/May S54-P 4,005 46,355 289 434 3,282 4,005 100.0
$17-39 15909 26/May DOSS-P 3,071 39,197 1,465 18 388 229 550 472 98 317 3,521 87.2
$17-40 15910 27/May S54-P 3,821 50,176 300 465 3,071 3,836 99.6
S$17-41 15911 29/May DOSS-P 3,109 42,306 1,466 18 395 229 550 463 98 315 3,518 88.4
$17-42 15912 30/May S54-P 3,797 53,973 275 429 3,109 3,813 99.6
Total Mes 96,279 19,516 234 9,702 9962 7,150 6,558 1,292 0 42,306 4,067 100,576
DOSS-P 42,306 19,516 23.4 4,841 3125 7,150 6,558 1,292 0 0 4,067
S54-P 53,973 0 0 4,861 6,837 0 0 0 0 42,306 0

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
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c. Elaboracion de registros de consumo de etanol e IQBF parala presentacion

a SUNAT. La elaboracion de registros de consumo de alcohol etilico e IQBF para la

presentacion a SUNAT se realizé mediante el desarrollo de las siguientes tareas:

e Para el registro de consumo de alcohol etilico, se recopild informacion por
lote del consumo de alcohol etilico utilizado para ser transformado en
productos de las lineas de produccion de ditiofosfatos y surfactantes.

e Para el registro de consumo de IQBF, se recopil6 informacién por lote del
consumo de &cido sulfarico y amoniaco para ser transformado en productos
de las lineas de ditiofosfatos y surfactantes. Se realiz6 el ingreso de datos
en el aplicativo en Excel desarrollado por la SUNAT para que mensualmente

sea enviado por el responsable de la empresa.

Los resultados de la elaboracién de registros de consumo de etanol e IQBF para la

presentacion a SUNAT del periodo de andlisis se muestran en las siguientes tablas.

Tabla 49

Registro de consumo de alcohol etilico

Fecha Alcohol Etilico Utilizado Resultado del Proceso de Transformacion

o u oA B R I
4 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,197 Kg Céd. Prod. DOSS 15817
5 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 524 kg Ayuda Filtrante S54 4,070 Kg Cad. Prod. S54 15818
6 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,368 Kg Céd. Prod. DOSS 15819
8 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 787 kg Ayuda Filtrante S54 4,680 Kg Cad. Prod. S54 15859
9 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,181 Kg Céd. Prod. DOSS 15821
10 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 701 kg Ayuda Filtrante S54 4,350 Kg Cad. Prod. S54 15820
10 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,307 Kg Céd. Prod. DOSS 15823
11 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 665 kg Ayuda Filtrante S54 4,415 Kg Céd. Prod. S54 15822
17 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,396 Kg Céd. Prod. DOSS 15825
18 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 389 kg Ayuda Filtrante S54 4,368 Kg Céd. Prod. S54 15824
18 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,322 Kg Cod. Prod. DOSS 15827
19 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 498 kg Ayuda Filtrante S54 4,152 Kg Céod. Prod. S54 15826
19 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,450 Kg Céod. Prod. DOSS 15891
20 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 429 kg Ayuda Filtrante S54 4,165 Kg Cod. Prod. S54 15828
22 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,498 Kg Céd. Prod. DOSS 15893
23 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 421 kg Ayuda Filtrante S54 4,200 Kg Caod. Prod. S54 15892
23 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,075 Kg Céod. Prod. DOSS 15895
24 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 558 kg Ayuda Filtrante S54 4,005 Kg Caod. Prod. S54 15894
24 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 377 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,050 Kg Caod. Prod. DOSS 15906
25 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 537 kg Ayuda Filtrante S54 3,945 Kg Caod. Prod. S54 15896
25 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,282 Kg Caod. Prod. DOSS 15907
26 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 434 kg Ayuda Filtrante S54 4,005 Kg Caod. Prod. S54 15908
26 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,071 Kg Cad. Prod. DOSS 15909
27 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 465 kg Ayuda Filtrante S54 3,821 Kg Cad. Prod. S54 15910
29 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,109 Kg Céd. Prod. DOSS 15911
30 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 429 kg Ayuda Filtrante S54 3,797 Kg Cad. Prod. S54 15912
1 6 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 500 kg Ditiofosfato Dsodio 1,834 Kg Cad. Prod. DSODIO 15972
12 6 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 300 kg Ditiofosfato DX207 6,771 Kg Cad. Prod. DX207 16027, 16028

Nota:

Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
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Tabla 50

Registro de consumo de IQBF

Fecha Insumo Quimico o Producto Fiscalizado Utilizado Resultado del Proceso de Transformacion
. i i . Observaciones  O/P

D M A lns:ir::a%g;";m Nombre Comercial del Insumo tr;:?gr??;o) fn?;lttleiili Ul?g'd:? Produ;:gsiaio;a::étlnissi:rwcm Cantidad Unidad

03 05 17 ACIDO SULFURICO  Acido Sulfirico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,197 kg Céd. Prod. DOSS 15817
05 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfirico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,368 kg Céd. Prod. DOSS 15819
08 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfarico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,181 kg Cod. Prod. DOSS 15821
09 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulftrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,307 kg Cod. Prod. DOSS 15823
16 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfdrico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,396 kg Céd. Prod. DOSS 15825
17 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfdrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3322 kg Cod. Prod. DOSS 15827
18 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulftrrico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,450 kg Cod. Prod. DOSS 15891
19 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulftrico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,498 kg Cod. Prod. DOSS 15893
22 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulftrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,075 kg Cod. Prod. DOSS 15895
23 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulftrrico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,050 kg Coéd. Prod. DOSS 15906
24 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulftrico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,282 kg Cod. Prod. DOSS 15907
25 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfdrico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,071 kg Cod. Prod. DOSS 15909
26 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulftrico Industrial 98 18 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,109 kg Cod. Prod. DOSS 15911
02 06 17 AMONIACO Solucién Amoniacal Industrial 30 418 kg Ditio AR-1242 2,700 kg Céd. Prod. D251 15955
15 06 17 AMONIACO Solucién Amoniacal Industrial 30 836 kg Ditio AR-1242 5415 kg Cod. Prod. D251 16030
28 06 17 AMONIACO Solucién Amoniacal Industrial 30 836 kg Ditio AR-1242 5,508 kg Céd. Prod. D251 16105

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.

La siguiente figura muestra el registro de los datos en el aplicativo desarrollado por

SUNAT, de un lote de produccion del ditiofosfato D251 donde se realiz6 la transformacion

del producto fiscalizado solucién amoniacal industrial.

Figura 42

Registro de datos del producto fiscalizado utilizado en el aplicativo de SUNAT
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D:tns dela persdnn: relauor:ia conla transaccin —— e Sodal S o 5 -
po y niimero de documento: Pt Sy
(opcional)
6IRUC v|| 20100005566 | Reactivos Nacionales 5.A.
Datos del transportista
[
N° de RUC . F |
Tipo y N de Guia de Remision
Placa del vehiculo - Tracto
N° de licencia de conducir del conductor
Datos de Incidencia of

=

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.



d. Desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos procesos afin de incrementar
productividad y calidad

Elaboraciéon de un check list para el embalaje de productos terminados

La elaboracién del check list se realizé considerando el procedimiento establecido
para el embalaje de productos, se incluyé los tipos de materiales para cada tipo de
presentacion de los productos terminados de todas las lineas de produccion. La Figura 43
presenta el check list para el embalaje del espumante F440, la Figura 44 presenta el
etiquetado final del producto y la Figura 45 presenta los resultados de la implementacion
del check list donde se observa que los reclamos disminuyeron de 13 a 4 reclamos en dos
periodos semestrales.
Figura 43

Check list de embalaje para el espumante F440

- ~ CHECKLIST = ]
. EMBALAJE DE PRODUCTO TERMINADO eRES R

[REVISADO POR. o

o

[co0 PROD. 18 REPORTE | 0 970 ]

FIVESS

[Fecia

[CANTIOAD: [ 3790 K N

[LeA D& PRODUCTO _ [oevAtLEwciNOROS: | I% (IO, —/'7/,7@'7" /L:,(,.,]
Lré £/18- 0371 |
MATERALES UND/ PAR}—— “\'.'5'6;‘/ OBSERVACION o]
1 2 | 8l _NO NA (& |
. L

Cm 1

T10¢ =
0 Cm 1 X1 1
| 4]

CICICCICICC
EEEmEE

o
7. CILNORO 3 3 —— —B7
8. ROTULAC: e S —

NOTA WA =

Nota: Informacion obtenida del area de PCP de la empresa.

Elaboracién de un formato para la inspeccion de orden y limpieza de la zona

de ensacado

La elaboracion del formato de inspeccion se realizé considerando las condiciones
de del lugar de trabajo, el uso de los materiales y las operaciones con los equipos. La
Figura 46 presenta el formato de inspeccion, la Figura 47 muestra la zona de ensacado de
producto y la Figura 48 muestra los resultados de incumplimientos de entrega de productos
a los clientes donde se observa que los incumplimientos disminuyeron de 10 a 2

incumplimientos en dos periodos semestrales después de la implementacion.

92



Figura 44

Etiquetado final de un espumante

ooe
o
znsa

AREA DE PCP

l ETIQUETADO DE CILINDROS CON ESPUMANTES

PRESENTACION ETIQUETAS

1. ETIQUETATOXICO 10X 10Cm
— 2. ETIQUETA ROMBO NFPA (1,1,1) 4 COL10x 10 Cm

3. ETIQUETA LIQUIDO INFLAMABLE 3 10 X 10 Cm

oo 4. ETIQUETA UN 2929 12 x4 Cm Pafl

5. ETIQUETA ESPUMANTE 24 X 15 Cm

NOTA 1: MANTENER LAS POSICIONES DE LAS ETIQUETAS DE ACUERDO A LA IMAGEN.
NOTA 2: ANTES DEL ETIQUETADO FINAL COLOCAR TEROKAL EN LAS ESQUINAS DE LAS

ETIQUETAS.

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa Reactivos nacionales S.A.

Figura 45

Resultados de la implementacién del check list de embalaje

Numero de reclamos
N

0
Abr-17

Jun-17

Reclamos de clientes por productos mal etiquetados

Ago-17 Set-17 Nov-17 Dic-17 Feb-18 Abr-18
Periodo de Analisis

May-18

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
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Figura 46

Formato de inspeccion de orden y limpieza de la zona de la ensacado

d FORMATO
= INSPECCION DE ORDEN Y LIMPIEZA | ENSACADORA e
REN“SA FECHA:A2-03-201F
1.- Llene este formularie al finalizar la actividad de llenade de Big Bag, verificande el orden y limpieza de la zona de
INSTRUCCIONES trabajo.
2.-En caso exizsta hallazgo de observaciones realizar el levantamiendo respective.
RESPONSABLE DE LA ] ]
ZONA DE LLENADO DE BIG BAG ONSABLE D | Fecha: | | Hora: |
: OBSERVACION
INSPECCIONES DE ORDEN Y LIMPIEZA OBSERVACION LEVANTADA
1.- Superficie (piso) de trabajo libre de residuos sl
de producto derramado al finalizar la actividad de |:|
llenado de Big Bag. NO
i ) si
2 - Tapas del alimentador de la llenadora big bag |:|
debidamente cerradas. NO
3.- Puertas del sistema de recuperacion de polvo sl
{ciclon) de la llenadora de big bag debidamente |:|
cerradas. NO
-, sl
4 - Bolsas de recepcion de producto en polvo del |:|
ciclon debidamente ordenados y amarrados. No
5.- Sacos de proceso vacios generados durante s
el llenado de big bag debidamente ordenados y |:|
amarrados sobre parihuela y acomodados en el No
almacén temporal de sacos de proceso.
6 - Parihuelas vacias generadas durante el si
llenado de big bag debidamente ordenadas en el |:|
almacén temporal de parihuelas. NO
7 - Producto en polvo recuperado en sacos de sl
proceso (de la zaranda) debidamente cerrados, |:|
pesados, rotulados y ordenados sobre parihuelas. NO
8.- Producto y materiales, en almacenamiento sl
temporal, para el llenado de big bag deben |:|
encontrarse debidamente ordenados. NO
COMENTARIOS
RESPOMSABLE DE LA INSPECCION JEFE DE AREA
FIRMA FIRMA

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
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Figura 47

Zona de ensacado de producto

Nota: Informacién obtenida de la presentacién general de la empresa.

Figura 48

Incumplimientos de entrega de productos a los clientes

Numero de incumplimientos
N

0
Abr-17

Jun-17

Incumplimimentos de entrega de productos a los clientes

Ago-17 Set-17 Nov-17 Dic-17 Feb-18
Periodo de Analisis

Abr-18

May-18

Nota: Informacién obtenida del &rea de PCP de la empresa.
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Desarrollo de la mejora para la recuperacion de un subproducto

Se participé en el desarrollo de la mejora en la productividad del proceso de
fabricacion del surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio, la mejora consisti6 en la
recuperacion de una soluciébn de bisulfito de sodio (NaHSOs), generado por la
neutralizacion de diéxido de azufre (SO2) con hidroxido de sodio (NaOH) mediante su
incorporacion en la etapa de sulfonacion del proceso de fabricacion del surfactante S54.
Los objetivos planteados para desarrollar la mejora fueron:

e Determinar un método de analisis para cuantificar el bisulfito de sodio
(NaHSOs) presente en la solucién generada en el proceso de neutralizacién
de SO..

e Determinando la cantidad de NaHSO3 presente en la solucién generada,
incorporarla en la formulacién para la fabricacion del surfactante dioctil
sulfosuccinato de sodio.

La siguiente figura muestra el esquema de la estrategia de la solucion planteada.

Figura 49

Esquema de la estrategia para la recuperacion de la solucion de NaHSOs3

NaHSOz (solido)
Agua Blanda NaHSOs (Solucion)
Alcohol <o A
Etilico Rect. NaOH al 50% gha
blanda
Dioctil succinato
(DiEster) Reaccion de S0y Reaccion de
sulfonacion absorcion
854 (puro)

DOSS

Nota: Elaboracion propia

El método de analisis planteado para la determinacién de (S0;%7) fue el método

yodomeétrico que se muestra a continuacion:
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Reactivos
e Solucion de Yodo 0.1N (I2/Kl)

e Indicador: Almidén

Procedimiento

1. Muestrear la solucién de bisulfito de sodio.

2. Diluir la muestra de 1/10 partes de agua desionizada.

3. Pesar 5.0 gr. aproximadamente de muestra diluida en un matraz de
erlenmeyer.

4. Adicionar 15 ml. de indicador (almidén) a la muestra.

5. Se procede a titular la muestra con la solucién de yodo (0.1N) hasta el viraje a
un color azul. (Obs: tener cuidado de no agitar vigorosamente la muestra al
momento de la titulacién puesto que esto favorece la oxidacion del ion sulfito a
sulfato y genera errores en la determinacion de la concentracion de iones
sulfito).

6. Anotar el gasto de solucién de yodo.

8x(§)xAx10

%5032_= W

Donde:
N: normalidad de la solucién de yodo.
A: gasto de solucién de yodo en la titulacién (ml)
W: peso de la muestra diluida (gr)
Las pruebas de validacion del método propuesto se realizaron con soluciones de
concentracion al 5%, 10%, 20% y 30% de SO32‘, los cuales se obtuvieron diluyendo
NaHSOs; en agua desionizada. En la siguiente tabla se muestra los datos referenciales de

las soluciones preparadas.
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Tabla 51

Datos referenciales de las soluciones preparadas de NaHSO3

Muestra NaHSO04(gr) H,0(gr) Masatotal(gr) SO52~(gr) %S052~ %NaHSO4
5% 3.9033 56.1402 60.0435 3.0025 5.00 6.50
10% 7.8010 52.2701 60.0711 6.0008 9.99 12.99
20% 15.0098 45.0283 60.0381 11.5460 19.23 25.00
30% 19.5055 30.5445 50.0500 15.0042 29.98 38.97

Nota: Elaboracion propia
Se realizaron pruebas de analisis por duplicado mediante el método propuesto
obteniéndose los resultados que se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 52

Resultados obtenidos mediante el método de analisis propuesto

Muestra N (lodo) W (gr) PH muestra  Almidén(ml) A(ml) %S0,%~ %NaHSO0,
5% 0.0970 5.0320 4.90 15.0 6.0 4.63 6.01
10% 0.0974 5.0433 457 15.0 11.9 9.19 11.95
20% 0.0974 5.0071 4.42 15.0 229 17.82 23.17
30% 0.1012 5.0361 4.29 15.0 34.6 27.80 36.14

Nota: Elaboracion propia

Se realiz6 el comparativo entre los resultados referenciales y los experimentales
observdndose que los resultados experimentales eran menores a los resultados
referenciales. En la siguiente tabla y en la Figura 50 se muestra el comparativo de ambos
resultados.
Tabla 53

Comparativo de los resultados referenciales y experimentales

%NaHSO,
Prueba —
Exp.(%) Referen.(%) Desviacion(%)
1 6.01 6.50 7.54
2 11.95 12.99 8.01
3 23.17 25.00 7.32
4 36.14 38.97 7.26

Nota: Elaboracién propia
Se realiz6 el célculo de la correccion del resultado experimental mediante una
ecuacion de primer grado. La Figura 51 muestra la relacion entre ambos resultados.

La ecuacion para la correccion del resultado experimental fue:

%NaHS05(Correg.) = 1.0765 X %NaHS05(exp.) + 0.0701
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Figura 50

Gréfica comparativa de los resultados referenciales y experimentales

Resultados

45.00

40.00 /
35.00 2

30.00
(2]
§ 25.00 /
—&— Experimental

g 20.00
x
15.00 /
10.00

5.00

—#— Referencial

0.00

PRUEBAS

Nota: Elaboracion propia
Figura 51

Gréfica de la relacién entre los resultados experimentales y referenciales

%NaHSO3(Experimental) Vs. %NaHSO3(Referencial)
45.00

40.00
y = 1.0765x + 0.0701 /

35.00
2 30,00
8 25.00 /
20.00 /

10:00 /
«

ico)

or

%NaHSO3(Te

[y
n
o
o

5.00

0.00

0.00 5.00 10.00 15.00 20.00 25.00 30.00 35.00 40.00
%NaHSO3(Experimental)

Nota: Elaboracién propia

Las pruebas para la incorporacion de la solucion de bisulfito de sodio iniciaron con
el muestreo de una solucién de bisulfito de sodio almacenado en un cilindro de 55 gal, el
cual se generd en la sulfonacién del lote S13-28 fabricado el 18/12/2013, la muestra se
analiz6 por duplicado y se aplicé la correccién propuesta para la correccion del resultado.

Los resultados del analisis de la solucién se presentan en la siguiente tabla.
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Tabla 54

Resultados del andlisis de la solucion de bisulfito de sodio del lote S13-28

Anélisis W(g)  PHmuestra Almidon(ml)  A(ml) %S03°"(exp.) %NaHSO3(exp) %NaHSO3(corr)
1 5.1 5.92 15 40.7 30.92 40.20 43.34
2 5.1 5.92 15 39.7 30.20 39.26 42.33
Promedio 30.56 39.73 42.84

Nota: Elaboracion propia

Se tom6 como referencia la formulacién industrial original para la fabricacion de un
lote de dioctil sulfosuccinato de sodio, informacién que se muestra en la siguiente tabla,

para realizar la reformulacion de materias primas a escala laboratorio.

Tabla 55

Formulacion para la fabricacién de dioctil sulfosuccinato de sodio a nivel industrial

M.P. Ester  Alcohol Etil.  Agua NaHSO3  S51(puro) Total
Peso (Kg) 1,992 229 603 575 63 3,462
% peso 57.5% 6.6% 17.4% 16.6% 1.8% 100.0%

Nota: Elaboracién propia

Para realizar las pruebas a nivel laboratorio se realizd la reformulacion con el
resultado de analisis de la solucion obtenido %NaHSO3; = 42.84 (ver Tabla 54) para obtener

1.3 kg de producto total. La siguiente tabla muestra la reformulacién a nivel laboratorio.

Tabla 56

Reformulacién a nivel laboratorio incorporando la solucion de bisulfito de sodio

Materia Solucién NaHSO3 NaHSO3

Prima Ester  Alcohol Etil.  Agua Agua NaHSO3 puro S51 Total
Formul. (gr)  748.0 86.0 172.8 53.7 40.2 175.7 23.7 1,300.0
% peso 57.5% 6.6% 17.4% 16.6% 1.8% 100.0%

Nota: Elaboracién propia

Se realiz6 la prueba por duplicado para elaborar el surfactante dioctil
sulfosuccinado de sodio a nivel laboratorio, obteniendo los resultados mostrados en la

siguiente tabla.
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Tabla 57

Resultados obtenidos utilizando la solucién de NaHSOs al 42.84%

Sy

Prueba  %NaHSO3(exp) %NaHSO3(corr)  %MA e(';sr/'gad

! 39.73 42.84 59.66 1.06508

2 61.92 1.06668
Promedio 60.79

Nota: Elaboracion propia

Se obtuvo un valor bajo en el resultado de materia activa (%MA=60.79), comparado

con los valores que se obtienen regularmente en planta (%MA=66.00). Con la formulacion

original, se precedi6 a corregir el %NaHSOs; de la solucion, con el objetivo de obtener el

valor de %MA mas alto. Manteniendo las proporciones de agua del NaHSOs3, las nuevas

formulaciones a nivel laboratorio se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 58

Reformulacion a nivel laboratorio a diferentes concentraciones de NaHSO3

Materia

Solucién NaHSO3 NaHSO3

%NaHSO3 Prima Ester  Alcohol Etil.  Agua Agua NaHSO3 puro S51 Total
30.56 Formul. (gr)  748.0 86.0 161.2 65.2 28.7 187.2 23.7 1,300.0
% peso 57.5% 6.6% 17.4% 16.6% 1.8% 100.0%
24.00 Formul. (gr)  748.0 86.0 155.1 71.3 225 193.4 23.7 1,300.0
% peso 57.5% 6.6% 17.4% 16.6% 1.8% 100.0%
17.00 Formul. (gr)  748.0 86.0 148.5 77.9 16.0 200.0 23.7 1,300.0
% peso 57.5% 6.6% 17.4% 16.6% 1.8% 100.0%

Nota: Elaboracién propia

Se realizé las pruebas por duplicado para elaborar el surfactante dioctil

sulfosuccinato de sodio a nivel laboratorio considerando diferentes concentraciones de

NaHSOs, obteniendo los resultados mostrados en la siguiente tabla.

Tabla 59

Resultados obtenidos considerando diferentes concentraciones de NaHSO3

Prueba %NaHSO3(exp) %NaHSO3(corr.) %MA Prooﬁ)n':/li:lio De(r;]sr/igad
T 66.75 1.08547
5 39.73 30.56 65.87 6631 1.07637
: 39.73 24.00 23:13 67.08 11.5):()2773
1 68.75 107942
5 39.73 17.00 69.69 6922 1.08806

Nota: Elaboracion propia
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De los resultados obtenidos a nivel laboratorio se concluyé que con el valor

estimado de la soluciéon de %NaHS03=30.56 se obtiene el valor de %MA=66.31 de dioctil

sulfosuccinato de sodio, valor cercano al resultado que regularmente se obtiene en la

produccion del surfactante sin utilizar la solucion de NaHSOs. Se propuso el siguiente factor

de correccion para obtener el %MA requerido:

F.C

_ %NaHSO3(estimado) _ 30.56

%NaHSO3(Corregido) T 42.84

=0.7134

Se realiz6 la propuesta de incorporacion de las soluciones de NaHSO3; a nivel

industrial considerando el

factor de correccién en

los resultados de andlisis de

concentracion. La siguiente tabla presenta los resultados de analisis de las soluciones

generadas en la produccién de los ultimos lotes de dioctil sulfosuccinato de sodio.

Tabla 60

Resultados de analisis de las soluciones de NaHSO3; generados en los ultimos lotes

Lote N (lodo) W (gr) PHmuestra Almidon(ml.)  A(ml.) %NaHSOs(exp.) %NaHSOs(corr.) %NaHSOs(est.)
S14-22 0.0971 5.0214 391 15.0 48.55 48.79 52.60 37.52
S14-36 0.0995 5.0000 4.56 15.0 44.85 46.40 50.02 35.68
S14-37 0.0995 5.0000 6.18 15.0 31.58 32.67 35.24 25.14
S$14-38 0.0995 5.0000 5.64 15.0 35.65 36.88 39.77 28.37
S14-39 0.0995 5.0000 5.59 15.0 41.18 42.60 45.93 32.77
S14-40 0.1012 5.0000 4.50 15.0 47.55 50.03 53.92 38.47
S14-41 0.1000 5.0500 6.36 15.0 33.33 34.32 37.02 26.41

Nota: Elaboracién propia

Se realiz6 la reformulacion de los siete ultimos lotes producidos (S14-36 al S14-

42) de acuerdo a las cantidades de solucidn que se obtuvieron, informacién que se

expone en la siguiente tabla.

Tabla 61

Reformulacion de los lotes S14-36 al S14-42 a nivel industrial

Solucién

2 Etil Anhidrido Acido Alcohol Agua NaHSO3 S51
Lote Hexanol Maleico Sulfarico Etilico Blanda puro de puro Total
NaHSO3
S14-36 1,512 550 1.8 229 478.0 500.0 200 63 3,533.8
S14-37 1,512 550 1.8 229 444.8 487.2 246 63 3,533.8
S14-38 1,512 550 1.8 229 439.8 520.2 218 63 3,533.8
S14-39 1,512 550 1.8 229 428.2 505.8 244 63 3,533.8
S14-40 1,512 550 1.8 229 451.1 500.9 226 63 3,533.8
S14-41 1,512 550 1.8 229 461.5 486.5 230 63 3,533.8
S14-42 1,512 550 1.8 229 505.1 539.9 133 63 3,533.8

Nota: Elaboracion propia
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Los resultados obtenidos en el desarrollo de la mejora en la productividad del
proceso de fabricacion del surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio, a nivel industrial,
luego de la incorporacion de la solucion de NaHSOs al proceso de fabricacion se muestra
en la siguiente tabla.

Tabla 62

Resultados obtenidos a nivel industrial con la incorporacion de la solucién de NaHSO3

Lote  Lotedela g \uuso,(g oeNatSOs(esti) YMA.
Produccién solucién )

S14-36 S14-22 200 37.52 64.66
S14-37 S14-36 246 35.68 63.30
S14-38 S14-37 218 25.14 66.49
S14-39 S14-38 244 28.37 65.19
S14-40 S14-39 226 32.77 65.35
S14-41 S14-40 230 38.47 64.60
S14-42 S14-41 133 26.41 65.30

Nota: Elaboracion propia

La siguiente figura presenta una imagen de las pruebas que se realizaron a nivel
laboratorio del proceso de elaboracion del producto comercial utilizando el subproducto.
Figura 52

Imagen de la prueba a nivel laboratorio para reutilizar el subproducto

Nota: Informacién obtenida del &rea de PCP de la empresa.
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3.4.3 Resultados y aportes técnicos de la actividad

Los resultados de los célculos realizados en el desarrollo de la actividad de
planeamiento y control de la produccion se describen a continuacion:

i. Resultados para las labores de planeamiento de la produccién. A
continuacion, se muestran los resultados sobre los célculos de las labores de planeamiento
de la produccion.

a. Resultados de la elaboracion del plan de producciéon mensual y semanal de
las lineas de produccion. La Tabla 21 muestra los resultados del plan de produccién de
la linea de xantatos donde se observa que el producto de mayor demanda es el XAP con
un aporte a la produccion de 5,349.6 Tn (64.1%) seguido del producto XIS con un aporte
de 2,772.0 Tn (33.2%) y finalmente el producto XIBS con un aporte de 230.0 Tn (2.8%).
También muestra que la programacioén de los médulos B y C de la planta de xantatos fueron
exclusivamente utilizados para la fabricacion de XAP y el médulo A para la fabricacién de
los tres productos XAP (15.2%), XIS (78.3%) y XIBS (6.5%).

La Tabla 22 muestra los resultados del plan semanal de produccién de la linea de
xantatos donde se observa los detalles de la programacién, indicando los clientes mas
importantes como la minera Las Bambas, Antapaccay y Antamina, las fechas y las
cantidades de producto a ser despachados. Ademas, muestra el stock inicial y final de la
semana considerando la produccién estimada para cada tipo de producto de la linea.

La Tabla 28 muestra los resultados del plan de produccién de las lineas de
ditiofosfatos, espumantes y surfactantes, productos que se fabricaban en la planta
multipropésito, donde se observa que la linea de producto de mayor demanda es el de los
ditiofosfatos con un aporte a la produccién de 729.8 Tn (48.0%) seguido la linea de
surfactantes con aporte de 176.4 Tn (11.6%) y finalmente la linea de espumantes con un
aporte de 163.8 Tn (10.8%). También muestra la utilizacion de los tres equipos principales
de la planta de acuerdo a lo siguiente; en el reactor 1 (37.8 %), en el Neutralizador
1/Reactor (34.5%) y en el Neutralizador 2 (28.7%).

La Tabla 29 muestra los resultados del plan semanal de produccién de las lineas
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de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes, indicando la informacién del producto, la
cantidad a fabricar, actividades adicionales como el filtrado y descarga de productos, y la
utilizacién de las unidades de tratamiento de gases.

b. Resultados de la elaboracion del plan de adquisicién mensual y semanal
de materias primas. La Tabla 33 muestra los resultados del plan de adquisicion de
materias primas (compras) donde las materias primas de mayor requerimiento fueron el
bisulfuro de carbono con 3,726 Tn (36.0%), el alcohol isoamilico con 2,180 Tn (21.1%) y la
potasa caustica con 1,657 Tn (16%), ademas muestra el mercado de procedencia (local o
internacional) para cada materia prima.

La Tabla 34 presenta los resultados del plan interno de adquisicion semanal de
materias primas (pedidos del almacén principal hacia el almacén de produccioén), indicando
la informacion del tipo de materia prima, la cantidad del pedido y el lugar y fecha de
recepcion.

Las Tablas 35 y 36 presentan los planes de compras de materias primas y
materiales de embalaje respectivamente, indicando los costos unitarios y el mercado de
procedencia para cada materia prima y material.

La Tabla 37 presenta el resumen del plan de compras indicando las compras totales
por importaciones, los gastos de aduana y las compras totales del mercado local.

c. Resultado de la ejecucion del procedimiento para la generaciony cierre de
los planes y 6rdenes de produccion en el sistema ERP de la empresa. Las Figuras del
26 al 34 exponen los pasos para el desarrollo de la gestion de productos, materias primas
y materiales en el sistema ERP de la empresa: ingreso al sistema, seleccion del médulo
de produccidn, generacion del plan de la linea de produccién, seleccion del producto y
cantidad a producir, generacion de la orden de produccién y la impresion del requerimiento
de materias primas y materiales.

d. Participacién en las reuniones semanales de coordinacién de las jefaturas
de la empresa. Los resultados de la participacion en las reuniones semanales de

coordinacion de las jefaturas de la empresa consistieron en la recopilacion de informacién
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de las actividades de cada area a desarrollar durante la semana para coordinar y planificar
las labores del personal de las &reas relacionadas con las actividades, la informacion que
se comunicaba fue:

e Cronograma de las ventas de productos.

e Cronograma de la recepcion de materias primas en los almacenes.

e Cronograma de mantenimiento de equipos del laboratorio de control de

calidad.

e Paradas de planta por mantenimientos correctivos y preventivos.

e Cronograma de capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo.

e Realizacion de inventarios de activos, IQBFs y otros.

¢ Cronograma de actividades y avances de los proyectos en desarrollo.

ii. Resultados para las labores de control de la produccién. A continuacién, se
muestran los resultados sobre los calculos de las labores de control de la produccion.

a. Resultados del calculo de indicadores de producciéon e indicadores de
consumo de materia prima de la linea de xantatos. La Tabla 44 muestra los resultados
del calculo de indicadores de produccion de consumo de materia prima para los producto
XAP y XIS, se observa que el indicador de produccion para el producto XAP fue 2.405
Tn/lote y para el producto XIS fue 3.150 Tn/lote, ademas los indicadores de consumo de
materia prima para el solvente fueron 37 kg/Tn (XAP) y 30 kg/Tn (XIS), para el bisulfuro de
carbono fueron de 381 kg/Tn (XAP) y 481 kg/Tn (XIS), para el alcohol isoamilico fue de
415 kg/Tn (XAP) y para el alcohol isopropilico 377 kg/Tn (XIS).

b. Resultados de la elaboracién del informe del balance mensual de
producciéon y materias primas. Las tablas 45, 46, 47 y 48 presentan los resultados de la
elaboracion del informe del balance mensual de produccién y materias primas para cada
linea de producto, en la informacién se describe los nimeros de lote, las 6rdenes de
produccion asignadas, las fechas de produccion, los tipos de producto, las cantidades

producidas, las cantidades consumidas de materias primas y los porcentajes de eficiencia.

106



c. Resultados de la elaboracion de registros de consumo de etanol e IQBF
paralapresentacién a SUNAT. La Tabla 49 y 50 exponen los resultados de la elaboracién
de los registros de consumo de etanol e IQBF, en la informacién se describe la fecha de
consumo, el insumo quimico fiscalizado, el nombre comercial, la concentracion del insumo
utilizado, la cantidad empleada, el producto elaborado, la cantidad obtenida del producto
elaborado y la orden de produccion asociada.

La Figura 42 muestra el registro de datos de los productos fiscalizados en el
aplicativo de la SUNAT, la informacion que se incluyé fue el tipo de registro,
establecimiento donde se usa el bien, tipo de transaccion, presentacién del producto,
cantidad de presentaciones, nimero de orden de producciéon asignado, fecha de
transaccion, producto no fiscalizado inscrito en el registro, cantidad del producto no
fiscalizado, nimero de RUC y la raz6n social de la empresa.

d. Resultados del desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos procesos a
fin de incrementar la productividad y calidad

Resultados de la elaboracién de un check list para el embalaje de productos

terminados

La Figura 43 muestra el check list de embalaje elaborado, en su contenido se
describen los materiales utilizados como las etiquetas de: identificacion del producto
(espumantes), clasificacion de producto liquido inflamable, rombo de niveles de riesgo de
acuerdo a la norma NFPA, clasificacion de producto toxico y codificacion segun las
naciones unidas (UN); ademas se describe el tipo de cilindro, material donde se envasa el
producto espumante y los sellos metalicos que son materiales que aseguran las tapas del
cilindro. También incluye informacién para el llenado del formato como el nombre del
responsable de la supervision, la fecha, la linea de producto, el cédigo del producto, el
numero de reporte asignado, el nimero de cilindros, el peso unitario y el nimero de lote.
La ejecucion del check list llevd a asegurar la correcta identificacion del producto para el

manejo en el transporte y entrega a los clientes.
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Resultados de la elaboracion de un formato para la inspeccién de orden y

limpieza de la zona de ensacado

La Figura 46 presenta el formato de inspeccion elaborado, en la informacion se
describen los items a supervisar, presenta las instrucciones para realizar las inspecciones
de orden y limpieza y la informacién para el llenado del formato como el nombre del
responsable de la inspeccion, la fecha, la hora, las observaciones, la firma del responsable
y la firma del jefe de &rea. EI cumplimiento de los 8 items descritos en el formato llevo a
tener mejores de condiciones de trabajo y redujeron los riesgos de contraer incidentes o
accidentes laborales.

Resultados del desarrollo de la mejora para la recuperacion de un

subproducto

La Tabla 62 expone los resultados obtenidos en el desarrollo de la mejora en la
productividad del proceso de fabricacion del surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio a
nivel industrial, en la informacién se describe el numero de lote de produccién, el nimero
de lote de la solucién a incorporar, la cantidad de la solucion incorporada, la concentracion
de la solucion y la concentracion del producto final.

3.4.4 Analisis e interpretacién de resultados y aportes técnicos de la propuesta de
solucion

i. Analisis e interpretacion de resultados para las labores de planeamiento de
la produccidn. A continuacion, se muestra el analisis e interpretacion de resultados sobre
las labores de planeamiento de la produccion.

a. Andlisis de los resultados del calculo de la proyeccion de la demanda. Los
resultados de la proyeccion de la demanda obtenidos mediante el analisis de datos
historicos de ventas fueron muy importantes debido a que permitié estar preparados para
responder ante las necesidades del mercado a futuro (8,034.1 Tn/afio para los xantatos,
542.9 Tn/afo, para los ditiofosfatos, 169.2 Tn/afio para los espumantes y 196.5 Tn/afio
para los surfactantes), es decir permitié adaptar las operaciones de la empresa con el

objetivo de contar con un inventario adecuado de materias primas, materiales y productos.
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b. Andlisis de los resultados del calculo de la capacidad anual de planta. Los
resultados determinaron qué tan excesiva o insuficiente era la capacidad de planta ante la
demanda futura estimada de productos con la finalidad de planificar la capacidad a
mediano y largo plazo. El comparativo de la capacidad y la demanda anual de productos
por planta para el periodo de andlisis se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 63

Comparativo de la capacidad y demanda anual

Capacidad Demanda  Utilizacion

Planta anual anual proyectada
Tn Tn %
Xantatos 8,286 8,034 97.0%
Multipropdsito 6,164 909 14.7%

Nota: Elaboracion propia

Se observa que para la linea de xantatos, la utilizacion proyectada fue del 97.0%,
es decir que la capacidad estaba casi al limite del cumplimiento de la demanda, y para la
linea de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes, la utilizacién proyectada fue del 14.7%,
es decir que la capacidad era muy superior a la demanda. La Figura 53 presenta el analisis
del comparativo del pronéstico de la demanda y la capacidad anual de la planta de
xantatos. La Figura 54 presenta el andlisis del comparativo del pronéstico de la demanda
y la capacidad anual de la planta multipropésito. En la Figura 53 se observa que entre el
periodo de junio del afio 2017 y febrero del afio 2018 el prondstico de la demanda de la
linea de xantatos estuvo muy cerca de igualar a la capacidad anual de planta de 8,286 Tn
incluso hasta llegé a superarlo con 9,683 Tn. En febrero del afio 2018 inici6 las operaciones
del moédulo D de la planta de xantatos con ello aument6 la capacidad anual en un 28.7 %
a 10,662 Tn, con la implementacion y puesta en marcha del médulo D se asegur6 el
cumplimiento de la demanda de xantatos para todos los clientes. En la Figura 54 se
observa que, para el periodo de analisis, la demanda de productos para la planta
multipropésito fue de 908.7 Tn, valor que estuvo muy por debajo de la capacidad anual de
6,164 Tn, no teniendo inconvenientes con el cumplimiento de la demanda de productos a

los clientes.
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Figura 53

Comparativo del prondstico de la demanda y capacidad anual de la planta de xantatos

Comparativo Prondstico Demanda Anual y Capacidad Anual
Planta Xantatos
12,000
11,000 10,662
10,000 9,683
9,000 8.286
8,000 — ~
S5 7,000 7,663
6,000
5,000
4,000
3,000
2,000
Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18
Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18
e ProNGstico Demanda Anual 8,034 7,727 7,703 7,663 8,564 9,336 9,628 9,683 8,963 8,870 7,006 7,526
e Capacidad Anual 8,286 8,286 8,286 8,286 8,286 8,286 8,286 8,286 8,286 10,662 10,662 10,662

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa
Figura 54

Comparativo del prondstico de la demanda y capacidad anual de la planta multipropésito

Comparativo Pronéstico Demanda Anual y Capacidad Anual
Planta Multipropésito
7,000.0
6,164
6,000.0
5,000.0
4,000.0
e
'_
3,000.0
2,000.0
908.7
1,000.0 -
0.0
Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18
Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18
e===DPronéstico Demanda Anual ~ 908.7 800.8 874.0 892.2 844.3 836.5 858.8 847.1 842.2 826.6 853.4 810.4
= Capacidad Anual 6,164 6,164 6,164 6,164 6,164 6,164 6,164 6,164 6,164 6,164 6,164 6,164

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa

c. Analisis de los resultados de la elaboracién del plan de produccidn
mensual y semanal de la planta de xantatos y multipropdésito

Planta de xantatos. Los resultados determinaron la distribucién, en kilogramos, de
la produccién por producto y la programacion, en dias, de la produccién de los diferentes

productos (XAP, XIS, XIBS), en los 3 médulos de la planta de xantatos para lograr el
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cumplimiento de la proyeccién de ventas, andlisis que se muestra en las siguientes tablas.
Tabla 64

Distribucion de la produccién por médulo en la planta de xantatos

Produccién 2017 2018 Total
Médulo  Producto Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg %
XAP 136,800 86,400 100,800 216,000 0 0 0 0 0 0 0 0 540,000 15.2
A XIBS 0 0 50,000 0 0 180,000 0 0 0 0 0 0 230,000 6.5
Xis 120,000 216,000 120,000 0 372,000 132,000 0 372,000 336,000 372,000 360,000 372,000 2,772,000  78.3
XAP 216,000 223,200 223,200 216,000 223,200 216,000 0 223200 201,600 223,200 216,000 223200 2,404,800 100.0
B XIBS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0
XIS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0
XAP 216,000 223,200 223,200 216,000 223,200 216,000 0 223,200 201,600 223,200 216,000 223,200 2,404,800 100.0
C XBS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0
XIS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa.

Tabla 65

Programacion de la produccién por médulo en la planta de xantatos

Dias 2017 2018 Total

Mddulo  Producto Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May N°
Dias calendario 30 31 31 30 31 30 31 31 28 31 30 31 365 %
XAP 19 12 14 30 0 0 0 0 0 0 0 0 75 22.8%
A XIBS 0 0 5 0 0 18 0 0 0 0 0 0 23 7.0%
XIS 10 18 10 0 31 11 0 31 28 31 30 31 231 70.2%
XAP 30 31 31 30 31 30 0 31 28 31 30 31 334 100.0%
B XIBS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
XIS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
XAP 30 31 31 30 31 30 0 31 28 31 30 31 334 100.0%
(o} XIBS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
XIS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

Cambio de producto 1 1 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa

Planta multiproposito. Los resultados de la planificacion por campafias
determinaron la programacion de la produccion de los diferentes productos en los tres
equipos principales de la planta multipropdsito para lograr el cumplimiento de la proyeccién
de ventas, en la siguiente tabla se muestra el andlisis de la programacién de la produccion

en dias de operacion.

Tabla 66

Programacion de la produccion por equipo en la planta multipropésito

Dias 2017 2018 Total
Equipo Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May N
Dias calendario 30 31 31 30 31 30 31 31 28 31 30 31 365 %
Reactor 1 15 20 7 25 8 21 8 25 8 17 8 17 179 36.8%
Neutralizador 1 / Reactor 16 18 7 25 8 17 8 24 8 18 8 11 168 34.5%
Neutralizador 2 13 9 14 10 13 10 17 10 16 8 14 6 140 28.7%

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa
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d. Andlisis de los resultados de la elaboracién del plan de adquisicion
mensual y semanal de materias primas. Los resultados determinaron el nivel adecuado
de inventario de materias primas para facilitar la produccion y disponer de las cantidades
necesarias para asegurar la continuidad de los procesos. Ademas, fue muy importante
tener en cuenta la procedencia de las materias primas entre el mercado local e
internacional debido a los tiempos de abastecimiento que se requerian. Los objetivos de
mantener niveles adecuados de inventarios y tener en cuenta el mercado de procedencia
de las materias primas fueron:

e Responder en forma eficiente a cambios en la demanda de productos.
e Estar prevenidos contra la incertidumbre del abastecimiento y en el tiempo
de entrega de materias primas.

e. Analisis de la administracion de los planes y 6rdenes de produccion en el
sistema ERP de la empresa

Costeo por 6rdenes de produccion

El costeo de 6rdenes de produccion de las presentaciones de los diferentes
productos de todas las lineas de produccion se realiz6 mensualmente en el sistema ANT
de la empresa. Para el costeo se tomo en cuenta las cantidades producidas, las cantidades
de las materias primas y materiales utilizados; y los tiempos de produccién requeridos. En
las siguientes tablas se muestra un ejemplo del costeo de una orden de produccién para
tres toneladas del producto XIS-1/25/L.

Tabla 67

Costos directos de materias primas por orden de produccion

Orden de produccion Producto Cantidad (Tn)
85216 XIS-1/25/L 3.0
Materia Prima Unidad Cantidad Costo unitario ($)  Costo total ($)
Alcohol Isopropilico kg 1,104.0 1.195 1,319.3
Soda cadustica kg 750.0 0.485 363.8
Bisulfuro de carbono kg 1,402.0 0.970 1,359.9
Solvente kg 84.0 1.113 93.5
Total 3,136.4

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.

112



Tabla 68

Costos directos de materiales de embalaje por orden de produccién

Orden de produccion Producto Cantidad (Tn)
85216 XIS-1/25/L 3.0
Materiales Unidad Cantidad Costo unitario ($)  Costo total ($)
Sacos XIS pellet 25 Un 120 0.330 39.6
Bolsas de polietileno Un 120 0.230 27.6
Hilo Poliéster Rollo 0.6 1.500 0.9
Etiquetas Un 16 0.107 17
Sujetadores de PVC Paq 1.2 2571 3.1
Parihuelas de madera Un 4.0 15.810 63.2
Grapas F/G Un 32 0.009 0.3
Strech film transparente Rollo 0.8 6.000 4.8
Total 141.2

Nota: Informacién obtenida del area de PCP de la empresa.
Tabla 69

Costo total por orden de produccion

Orden de produccion Producto Cantidad (Tn)
85216 XIS-1/25/L 3.0
Concepto Costo ($) %
Materiales directos 3,277.6 66.1%
Mano de obra 270.5 5.5%
Costos indirectos 1,407.5 28.4%
Total 4,955.6 100.0%

Nota: Informacion obtenida del area de PCP de la empresa.

El costeo total de la orden de produccién de tres toneladas del producto XI1S-1/25/L
muestra que los materiales directos representan el 66.1% (3,277.6 $), la mano de obra
requerida el 5.5% (270.5 $) y los costos indirectos el 28.4% (1,407.5 $).

f. Analisis de los resultados de la participacién en las reuniones semanales
de coordinacion de las jefaturas de la empresa. La informacion obtenida permitio
conocer a detalle las actividades de otras areas de la empresa que se relacionaban con
las actividades del area de PCP. A continuacion, se detalla el analisis de la informacion:

¢ Cronogramade las ventas de productos, informacién proporcionada por el area

comercial con la finalidad de confirmar los productos, las cantidades y las
fechas de los pedidos y con ello asegurar el cumplimiento o una posible
reprogramacion.

e Cronograma de recepcion de materias primas en los almacenes, informacién
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proporcionada por el area de logistica con la finalidad de confirmar las materias
primas, cantidades y fechas de los ingresos a planta y con ello asegurar el
ingreso ante situaciones de bajo stock.

Cronograma de mantenimiento de equipos del laboratorio de control de calidad,
informacion proporcionada por el area de control de calidad con la finalidad de
anticipar posibles demoras en la entrega de resultados de analisis de procesos
para el area de produccion.

Paradas de planta por mantenimientos correctivos y preventivos, informacion
proporcionada por el area de mantenimiento con la finalidad de realizar
posibles reprogramaciones en los planes de produccion.

Cronograma de capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo a desarrollar,
informacion proporcionada por el area de SGI con la finalidad de planificar las
actividades del personal a cargo y asegurar su participacion.

Realizacibn de inventarios de activos, IQBFs y otros, informacion
proporcionada por el area de SGI con la finalidad de asegurar el resguardo y
disposicibn de las materias primas para su contabilidad ante posibles
inspecciones inopinadas por las entidades como la SUNAT y OPAQ
(Organizacion para la Prohibicién de Armas Quimicas).

Cronograma de actividades y avances de los proyectos en desarrollo,
informacién proporcionada por el area de proyectos con la finalidad de evaluar

posibles injerencias en las actividades de produccion.

ii. Andlisis de resultados para las labores de control de la produccién. A

continuacion, se muestra el analisis e interpretacién de resultados sobre las labores de

control de la produccién.

a. Analisis de los resultados del céalculo de indicadores de produccién e

indicadores de consumo de materias primas mensual para la linea de xantatos. Por

medio de los resultados se determiné una medida cuantitativa del rendimiento de los
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procesos en términos de produccion y eficiencia, ademas se determind la eficiencia en el
uso de materias primas. En la siguiente tabla se presenta el comparativo de los resultados

con los indicadores estandar.

Tabla 70

Comparativo de indicadores

Producto Materia Prima
Xantato Produccion Solvente Bisulfuro Alcohol
Indicador Estandar Indicador Estandar Indicador  Estandar Indicador  Estandar
Tn/Lote Tn/Lote Tn/Lote Tn/Lote Tn/Lote Tn/Lote Tn/Lote Tn/Lote
XAP 2.405 2.400 37 38 381 388 415 413
XIS 3.150 3.000 30 28 481 483 377 379

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa

En el comparativo se observa que los indicadores de solvente para el producto XIS
(30 kg/Tn) y alcohol para el producto XAP (415 kg/Tn) son ligeramente superiores a los
indicadores estandar, es decir que durante el periodo de analisis se estaba consumiendo
un exceso de materia prima de acuerdo a lo establecido. Ante esta situacion, el jefe de
turno tomaba conocimiento para controlar las labores de produccion en las etapas de los
procesos de fabricacion relacionados.

b. Andlisis de los sobrecostos por consumo en exceso de materia prima. A
partir de los resultados obtenidos en la Tabla 70 se determind los consumos en exceso y
los sobrecostos de materia prima para los productos XAP y XIS, resultados que se

muestran en las siguientes tablas.

Tabla 71

Consumo en exceso de materias primas

Producto Materia Prima
Consumo en Broduceid o vy e
exceso roauccion olvente isulfuro coho
Total (Tn) kg kg kg
XAP 579.7 - - 1,159.4
XIS 104.0 207.9 - _

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa
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Tabla 72

Sobrecostos por el consumo en exceso de materia prima

Materia Prima

Sobrecostos  Costo Unitario Solvente Bisulfuro Alcohol Total
MP ($/kg) $ $ $ $
XAP 1.630 - - 1,889.8 1,889.8
XIS 1.113 231.3 - - 231.3
Total 2,121.1

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa

La Tabla 71 presenta los consumos en exceso de materia prima para cada
producto, siendo 1,159.4 kg el exceso de alcohol isoamilico para el producto XAP y 207.9
kg el exceso de solvente para el producto XIS. La Tabla 72 presenta los sobrecostos de
materia prima de acuerdo a los consumos en exceso presentados en la Tabla 71, siendo
1,889.8 $ el sobrecosto de alcohol isoamilico para el producto XAP y 231.3 $ el sobrecosto
de solvente para el producto XIS, haciendo un total de 2,121.1 $ de sobrecosto total para
un mes de produccion.

c. Analisis de los resultados de la elaboracion del informe del balance
mensual de produccién y materias primas. Mediante los resultados se valido las
cantidades producidas correctas de todos los productos y las cantidades consumidas
correctas de todas las materias primas con el objetivo de realizar el cierre de mes, analisis
y el envio de la informacién al area de costos para su evaluacion.

d. Analisis de los resultados de la elaboracién de registros de consumo de
etanol e IQBF para la presentacion a SUNAT. A través de los resultados se validé las
cantidades consumidas correctas de etanol y de IQBFs, asi como los stocks de los mismos
y de los productos fabricados con estas materias primas, esta informaciéon fue muy
importante para la presentacion a la SUNAT y para estar preparados ante una eventual
fiscalizacion.

e. Analisis de los resultados del desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos
procesos a fin de incrementar la productividad y calidad

Andlisis de los resultados de la elaboracién de check list para el embalaje de

productos terminados. La aplicacion de los check list de embalaje de producto terminado
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gue se elaboraron, permitié realizar una mejor supervision y control de manera mas
organizada, a fin de garantizar que los productos estén debidamente etiquetados, es decir
contengan todos los materiales de embalaje de acuerdo a los procedimientos establecidos,
garanticen su transporte, se reduzcan los reclamos de los clientes por productos mal
etiquetados y también los riesgos en el manejo de los productos terminados. La Figura 45
presenta los resultados donde los reclamos disminuyeron de 13 a 4 reclamos en 2 periodos
semestrales.

La Tabla 73 muestra el namero de pedidos sin reclamos y nimero de pedidos con
reclamos por productos mal etiquetados, la Tabla 74 muestra los productos especificos
gue presentaron reclamos por mal etiquetado y la Tabla 75 muestra las posibles pérdidas
de beneficios econdmicos por las pérdidas de ventas de los productos involucrados en los
reclamos.

Tabla 73

Numero de pedidos sin reclamos y con reclamos

Nimero de pedidos sin 2017 2018 Total
reclamos y con reclamos Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May #
Pedidos sin reclamos 30 37 31 34 36 31 36 41 37 39 36 37 425
Pedidos con reclamos de clientes 3 1 2 3 2 2 1 0 1 1 0 1 17
Total de pedidos del mes 33 38 33 37 38 33 37 41 38 40 36 38 442
% Cumplimiento 90.9% 97.4% 93.9% 91.9% 94.7% 93.9% 97.3%  100.0% 97.4% 97.5%  100.0% 97.4% 96.2%

Nota: Elaboracién propia

Tabla 74

Productos con reclamos por mal etiquetado

Productos con 2017 2018 Total
reclamos de clientes Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
DX1407-T 16,200 0 16,200 0 16,200 16,200 0 0 0 0 0 0 64,800
D315-T 0 3,150 0 3,150 0 0 3,150 0 0 3,150 0 0 12,600
D251-T 1,125 0 0 2,025 0 0 0 0 1,125 0 0 0 4,275
F350 0 0 0 2,700 0 0 0 0 0 0 0 3,060 5,760
F68-T 8,160 0 8,160 0 8,160 5,440 0 0 0 0 0 0 29,920

Nota: Elaboracién propia

La Tabla 73 también presenta el porcentaje de cumplimiento de pedidos total de
96.2% para el periodo anual de analisis, mostrando también los Ultimos seis meses
porcentajes de cumplimiento mayores a los primeros seis meses, esto debido a la
implementacién de la mejora. La Tabla 75 muestra un porcentaje total de posibles pérdidas

economicas del 2.8% (203,598.2 $) para el periodo anual de analisis.
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Tabla 75

Beneficios econémicos considerando los productos con reclamos

Beneficios de productos Beneficio 2017 2018 Total
con reclamo unitario ($) Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May $
DX1407-T 1.763 28,553 0 28,553 0 28,553 28,553 0 0 0 0 0 0 114,211
D315-T 1.790 0 5,639 0 5,639 0 0 5,639 0 0 5,639 0 0 22,555
D251-T 1.923 2,164 0 0 3,894 0 0 0 0 2,164 0 0 0 8,221
F350 1.581 0 0 0 4,268 0 0 0 0 0 0 0 4,837 9,106
F68-T 1.655 13,501 0 13,501 0 13,501 9,001 0 0 0 0 0 0 49,504
Posibles pérdidas de beneficios 44,2176 5638.8 42,054.0 13,801.5 42,0540 37,553.6  5,638.8 00 21635 5,638.8 0.0 48374 203,598.2
Beneficios totales por ventas 613,307.6 609,151.6 577,143.5 617,022.7 595,423.0 594,985.8 595,054.5 635,800.4 584,738.3 623,093.8 574,733.1 635,431.9 7,255,886.2
% Pérdidas de beneficios 7.2% 0.9% 7.3% 2.2% 7.1% 6.3% 0.9% 0.0% 0.4% 0.9% 0.0% 0.8% 2.8%

Nota: Elaboracion propia

Analisis de los resultados de la elaboracién de un formato para la inspeccion
de orden y limpieza de la zona de ensacado. La aplicacién del formato de inspeccion
gue se elabord, permitié realizar una mejor supervision y control del orden y limpieza de la
zona de trabajo de ensacado, de esta manera se logré reducir los riesgos por incidentes
de trabajo, mejorar las condiciones de trabajo y cumplir con la politica de la empresa lo
cual contribuy6 a reducir el ausentismo de trabajadores en sus labores.

La Tabla 76 muestra el nimero de pedidos despachados a tiempo y el nimero de
pedidos despachados fuera de tiempo, la Tabla 77 muestra los productos especificos que
fueron despachados fuera de tiempo y la Tabla 78 muestra las posibles pérdidas de
beneficios econdmicos por las pérdidas de ventas de los productos despachados fuera de
tiempo.

Tabla 76

Numero de pedidos despachados a tiempo y fuera de tiempo

Numero de pedidos despachados a 2017 2018 Total
tiempo y fuera de tiempo Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May #
Pedidos despachados a tiempo 31 35 32 35 37 32 37 41 37 40 35 38 430
Pedidos despachados fuera de tiemp 2 3 1 2 1 1 0 0 1 0 1 0 12
Total de pedidos del mes 33 38 33 37 38 33 37 41 38 40 36 38 442
% Cumplimiento 93.9% 92.1% 97.0% 94.6% 97.4% 97.0% 100.0% 100.0% 97.4% 100.0% 97.2% 100.0% 97.3%

Nota: Elaboracién propia

Tabla 77

Productos despachados fuera de tiempo

Productos despachados 2017 2018 Total
fuera de tiempo Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg
XAP-1/25 2,900 7,500 0 0 7,600 0 0 0 0 0 0 0 18,000
XAP-1/25/L 0 21,300 18,800 0 0 0 0 0 0 0 15,300 0 55,400
XIS-1/25 0 0 0 9,300 0 14,300 0 0 0 0 0 0 23,600
XIS-1/25/L 16,400 20,000 0 26,200 0 0 0 0 11,200 0 0 0 73,800

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 78

Beneficios econémicos considerando los productos despachados fuera de tiempo

Beneficios de productos Beneficio

2017

2018

Total

despachados unitario ($) Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May $
XAP-1/25 0.862 2,500.4 6,466.5 0.0 0.0 6,552.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 15,519.6
XAP-1/25/L 0.823 0.0 17,5519.3 15463.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 125843 0.0  45566.5
XIS-1/25 0.682 0.0 0.0 00 63463 0.0 9,758.3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 16,104.6
XIS-1/25/L 0.648 10,627.2  12,960.0 0.0 16,977.6 0.0 0.0 0.0 00 7,257.6 0.0 0.0 0.0 47,8224
Posibles perdidas de beneficios 13,127.6  36,945.8 15,463.0 23,323.9 6,552.7 9,758.3 0.0 00 7,257.6 0.0 125843 0.0 125,013.1
Beneficios totales por ventas 613,307.6 609,151.6 577,143.5 617,022.7 595,423.0 594,985.8 595,054.5 635,800.4 584,738.3 623,093.8 574,733.1 635,431.9 7,255,886.2

% Pérdidas de beneficios 2.1%

6.1% 2.7% 3.8% 1.1%

1.6% 0.0%

0.0% 1.2% 0.0%

2.2% 0.0% 1.7%

Nota: Elaboracion propia

La Tabla 76 también presenta el porcentaje de cumplimiento de pedidos total de

97.3% para el periodo anual de andlisis, mostrando también los Ultimos seis meses

porcentajes de cumplimiento mayores a los primeros seis meses, esto debido a la

implementacion de la mejora. La Tabla 78 muestra un porcentaje total de posibles pérdidas

econdmicas del 1.7% (125,013.1 $) para el periodo anual de andlisis.

La Tabla 79 muestra el comparativo en el porcentaje de cumplimiento de pedidos

para dos periodos semestrales antes y después de implementar las mejoras. La Tabla 80

muestra el comparativo de las posibles pérdidas de beneficios debido las pérdidas de

ventas de productos para dos periodos semestrales antes y después de implementar la

mejora.

Tabla 79

Comparativo sobre el porcentaje de cumplimientos y reclamos de pedidos

% Cumplimiento

Sin implementacion de Con implemetacion de

mejoras mejoras
Por incumpimientos 95.3 99.1
Por reclamos 93.8 98.3

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa

Tabla 80

Posibles pérdidas de beneficios econdmicos por incumplimientos y reclamos de pedidos

Posibles pérdidas de  Sin implementacion de Con implemetacion de

beneficios ($) mejoras mejoras
Por incumpimientos 105,171.3 19,841.9
Por reclamos 185.319.6 18,278.6

Nota: Elaborado con informacion del area de PCP de la empresa
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Anélisis de los resultados del desarrollo de la mejora para la recuperacion de
un subproducto. Mediante los resultados obtenidos se concluyé que fue posible
incorporar la solucion de NaHSO3 al proceso de fabricacion de dioctil sulfosuccinato, lo
cual permiti6 alcanzar los siguientes beneficios para la empresa:

e Reduccidon de costos por su disposicién como residuo peligroso.

e Reduccion de costos de fabricacion.

e Obtener un producto con las mismas especificaciones de calidad.
3.4.5 Evaluaciones y decisiones tomadas

i. Evaluaciones y decisiones tomadas para las labores de planeamiento de la
produccion. De acuerdo a los resultados y andlisis, a continuacién, se muestran las
evaluaciones y decisiones tomadas sobre las labores de planeamiento de la produccion.

a. Capacidad anual de planta. Conocer la capacidad anual de planta fue un factor
estratégico importante y se determind con el objetivo de verificar el cumplimento anual de
la demanda de productos. Para el periodo entre el afio 2017 y 2018 se proyectaba un
incremento de la demanda de xantatos a 9,683 Tn debido a la incorporacidon de nuevos
clientes. Con el incremento de la demanda se determind que la capacidad anual de la
planta de xantatos de 8,286 Tn no iba a ser suficiente para abastecer de productos a todos
los clientes. Estas evaluaciones se reportaron mensualmente a la jefatura de producciéon y
a la gerencia general quienes tomaron la decision de ampliar la planta de xantatos,
incrementando la capacidad de planta en un 28.7%.

b. Plan de produccién mensual y semanal de la planta multipropdésito. Conocer
el plan de produccién permitié asegurar el cumplimiento de la demanda de productos y la
correcta cantidad de materias primas que se necesitaban para la elaboracion de los
productos mediante la ejecucion de la explosion de materiales. De acuerdo a las
evaluaciones realizadas, el plan de produccion mensual de la planta multipropésito que se
presentaba cumplia con la demanda de productos, pero no tomaba en cuenta la limpieza
continua de equipos que se realizaba en la fabricacién por el intercambio de los diferentes

productos, por lo cual se determind realizar la planificacion por campafas, es decir
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produccion continua por familias de productos de ditiofostatos, espumantes y surfactantes.
Decisién que permitio reducir la frecuencia de lavados de equipos y como consecuencia
reducir la cantidad de sustancias quimicas contaminantes en los efluentes y los costos por
su tratamiento.

c. Plan de adquisicién mensual y semanal de materias primas. Conocer y
ejecutar el plan de adquisicion de materias primas permitié asegurar la disposicion de todas
las materias primas necesarias para cumplir con la produccion y la demanda de productos
de los clientes en el tiempo adecuado. Ocasionalmente el area comercial de la empresa
solicitaba pedidos extraordinarios de productos los cuales ocasionaban variaciones en el
plan de produccién, en el plan de adquisicion de las materias primas y por ende en los
stocks de algunas materias primas, esta informacion era comunicada al area de logistica
para que tome las acciones necesarias en no tener inconvenientes de desabastecimientos
de materia prima. Cabe mencionar que la politica de la empresa era cumplir con los
pedidos extraordinarios solicitados por el area comercial, lo cual generaba retrasos en otros
pedidos ya confirmados.

ii. Evaluaciones y decisiones tomadas para las labores de control de la
producciéon. De acuerdo a los resultados y analisis, a continuacion, se muestran las
evaluaciones y decisiones tomadas sobre las labores de control de la produccién.

a. Indicadores de produccion e indicadores de consumo de materia prima
mensual de las lineas de produccién de xantatos. Conocer los indicadores y evaluarlos
permitié identificar la variacién con los objetivos fijados en términos de produccién y en
rendimiento por la utilizacién de las materias primas. Diariamente se realizaban los calculos
de los indicadores, los resultados eran transmitidos a la jefatura de turno para la toma de
decisiones en realizar las correcciones necesarias. Los factores mas frecuentes que
influian en el no cumplimiento de los objetivos eran las fallas en los equipos, el ausentismo
de colaboradores por incidentes de trabajo y los errores de los colaboradores en la
realizacién de sus labores, por lo cual se puso mayor énfasis en la programacién de los

mantenimientos preventivos de equipos, mejorar las condiciones de seguridad de las &reas

121



de trabajo y capacitar continuamente a los colaboradores en temas de seguridad y en las
labores de produccion.

b. Desarrollo de mejoras y nuevos procesos. Participar en el desarrollo de
mejora del proceso de fabricacion del surfactante dioctil sulfosuccinado de sodio permitio
reducir los costos de fabricacion. Las fases del desarrollo fueron: identificar el problema,
formular los objetivos, proponer una estrategia de mejora, realizar pruebas a nivel
laboratorio, realizar pruebas a nivel industrial y realizar un seguimiento continuo de la
mejora. Después de obtener resultados favorables en la realizacion de pruebas a nivel
industrial se elaboré un informe donde se detallé todo el proceso de mejora, informe que
se envib a la jefatura de producciéon y gerencia general quienes tomaron la decision de
aprobar la implementacion de la mejora en el proceso.

Ademas, la implementacion de formatos de control (check list de embalaje y formato
de inspeccién de orden y limpieza) para realizar una mejor supervision de las labores,
contribuyd a reducir los reclamos por productos mal etiquetados e incumplimientos en la
entrega de productos a los clientes y como consecuencia aumentar los beneficios
econdmicos para la empresa.

3.4.6 Informes o reportes presentados como resultado de las tareas y labores
realizadas
La labores y tareas desarrolladas en la empresa involucraron el manejo de los
siguientes informes:
¢ Planes de produccion mensual de las lineas de productos para el cumplimiento
del programa de ventas y la ejecucion de la produccion en las unidades
productivas (ver anexo 14).

¢ Informacion de stock semanal de productos y materias primas, ventas
importantes de productos, programa de producciéon semanal de las unidades
productivas y programa interno de requerimientos de materia prima para el
analisis del jefe inmediato superior (ver anexo 15).

e Cuadro de produccion mensual de las lineas de productos para realizar el
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balance mensual de productos y materias primas (ver anexo 16).

Célculo de indicadores de produccion e indicadores de consumo de materia
prima para monitorear el rendimiento de los procesos de las lineas de
produccion (ver anexo 17).

Registro mensual de consumo de etanol e IQBF en la fabricacion de productos
para la presentacion a SUNAT (ver anexo 18).

Participacion en reuniones semanales de coordinacion de las jefaturas de la
empresa para la comunicacién y evaluacion de la gerencia general (ver anexo
19).

Elaboracion de la matriz de ldentificacion de Peligros y la Evaluacién de
Riesgos y Controles (IPERC) en el area de PCP para el cumplimiento de las
normas de la Ley de seguridad y salud en el trabajo (ver anexo 20).
Elaboracion e implementacién de clasificacion y etiqguetado del SGA de
productos quimicos del ditiofosfato DX1407 y espumante F68 para cumplir con
el requerimiento del cliente (ver anexo 21).

Implementacion y mejora de un nuevo proceso para la mejora de la

productividad del proceso de fabricacion del surfactante S54 (ver anexo 22).
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Capitulo IV. Discusién de resultados e implicancias

4.1 Contribuciones al desarrollo de la empresa

e Se alcanzé adecuados rendimientos de produccion y consumo de materia
prima mediante el constante monitoreo de los indicadores y la oportuna
entrega de la informacion al area productiva para su evaluacion y toma de
decisiones previendo sobrecostos por altos consumaos.

e Se logré una correcta gestion en la demanda de productos hacia los clientes
mediante el incremento de la capacidad, adecuada coordinacion de labores
con el area comercial, area productiva, area de mantenimiento, area de
laboratorio de control de calidad y con el area de logistica, de esta manera, se
evitdé incumplimientos en la entrega de los pedidos.

e Se obtuvo una correcta gestion en el abastecimiento interno de materias
primas nacionales e internacionales y materiales de embalaje mediante la
adecuada coordinacion de labores con el &rea de logistica y el &rea productiva
asegurando la continuidad de los procesos productivos.

e Se logr6 adecuados estdndares de calidad en el embalaje del producto
terminado para la entrega al cliente mediante la elaboracién e implementacién
de un check list de embalaje para todas las presentaciones de productos
evitando reclamos en su identificacién para el manejo y transporte.

e Se participé activamente en el desarrollo de la mejora del proceso de
fabricacion del surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio mediante la
realizacién de estudios, pruebas a nivel de laboratorio (para caracterizar el
sulfito de sodio que se utilizé en la elaboraciéon del producto comercial) y
pruebas a nivel de planta con escalamiento para utilizar un subproducto y

obtener un producto comercial.
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Capitulo V. Conclusiones y recomendaciones

5.1 Conclusiones

e La ejecucién y andlisis de los indicadores de desempefio de manera oportuna
permitié disminuir los consumos de materia prima entre un 0.5% y 7.1% los cuales
representan en beneficios econdmicos entre 231.3 $/mes y 1,889.8 $/mes, con ello
se mantuvo un adecuado rendimiento en la produccién y en la utilizacion de
materias primas, manteniendo los indicadores dentro de los estandares
establecidos como metas.

e Mediante una adecuada planificacion de la produccion, oportuno abastecimiento de
materias primas, adecuados stocks minimos establecidos, plazos razonables de
entrega de productos definidos y la comunicacion efectiva con el area comercial
permitié reducir el nimero de incumplimientos de las 6rdenes de pedidos en 80%
(disminucién de 10 a 2 incumplimientos para dos periodos semestrales) y con ello
mejorar el porcentaje de cumplimientos de pedidos del 95.3% al 99.1%, lo cual
representaba 85,329.4 $/afio de beneficios econdémicos para la empresa.

e La elaboracion e implementacion de un check list de embalaje permitié reducir en
69.2% (disminucién de 13 a 4 reclamos para dos periodos semestrales) los
reclamos por parte de los clientes sobre el etiquetado de los productos terminados,
esto permiti6 mejorar el porcentaje de cumplimientos de 93.8% a 98.3% lo cual
representa 167,041.0 $/afio de beneficios econdémicos para la empresa; y la
elaboracion e implementacion de un check list de orden y limpieza en el area de
embalaje permiti6 mejorar las condiciones de seguridad del area de trabajo y con
ello disminuir los riesgos de contraer incidentes o accidentes laborales.

e La participacion activa en las reuniones de coordinacion entre los responsables de
las areas de la empresa posibilité hacer efectiva la comunicacion de las actividades
a desarrollar entre las areas con el objetivo de alcanzar las metas en comun.

e Laimplementacion de una nueva estrategia en la planificacion de la produccion por
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campafas, en la planta multipropésito, permitié reducir la frecuencia de lavados de
equipos y como consecuencia reducir la cantidad de sustancias quimica
contaminantes presentes en los efluentes y los costos por su tratamiento,
manteniendo stocks adecuados de los productos terminados.

La implementacion de la mejora en la productividad del proceso de fabricacion del
surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio permitié reutilizar un subproducto que
inicialmente iba a ser dispuesto como residuo peligroso (con impacto ambiental) y
con ello se evit6 los costos por su eliminacién como residuo (833.3 $/mes lo que

equivale a 9,166.3 $/afo).

5.2 Recomendaciones

Aprovechar la informacion del sistema de control de variables de los procesos de
fabricacion que se encontraba implementado, a fin de mejorar el monitoreo los
procesos Y las actividades de produccion.

Mejorar la comunicacién entre los responsables del area comercial, cliente,
almacén en transito y transportistas debido a que en algunas oportunidades se
generaban reclamos en el etiquetado final de los productos debido a una mala
comunicacion.

Realizar continuamente evaluaciones sobre la reutilizacién de subproductos y/o
materiales con el objetivo de mejorar los rendimientos en los procesos de
fabricacién y reducir los sobrecostos.

Realizar capacitaciones, al personal relacionado con las labores, en el uso del
sistema ERP de la empresa en los temas de integracion de procesos, costeo,
gestion, trazabilidad y planeamiento, para mejorar el desarrollo de sus labores.
Concientizar constantemente al personal mediante reuniones o charlas en temas
de ordeny limpieza; y seguridad y salud industrial, temas muy relacionados con las
actividades que realizan diariamente con el objetivo de reducir los riesgos de

contraer incidentes o accidentes laborales.
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ANEXOS

Anexo 1: Constancia de participacion al seminario de Ventajas de la Adopcion e
Implementacién del Sistema Globalmente Armonizado de Clasificacion y Etiquetado de

Productos Quimicos GHS/SGA

Seminario:

VENTAJAS DE ADOPCION E IMPLEMENTACION DEL
SISTENA GLOBALVENTE ARMONIZADO DE CLASIFICACION
Y ETIQUETADO DE PRODUCTOS QUIMICOS GHSISGA

CONSTANCIA

El COMITE DE LA INDUSTRIA QUIMICA de la
SOCIEDAD NACIONAL DE INDUSTRIAS, deja constancia que:

DARWIN QUISPE GUTIERREZ

Participé en el Seminario: “VENTAJAS DE LA ADOPCION E
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA GLOBALMENTE AROMINIZADO DE
CLASIFICACION Y ETIQUETADO DE PRODUCTOS QUIMICOS GHS/SGA”
desarrollado en las instalaciones de la Sociedad Nacional de
Industrias, con una duraciéon de 04 horas, el 25 de octubre del 2017.

Lima, 25 de octubre de 2017

n. Rosa Maria del Castillo Rosas
Gerente del Comité de la Industria Quimica
SOCIEDAD NACIONAL DE INDUSTRIAS
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Anexo 2: Certificado Nivel de Técnico del programa en Competencias del Personal de Respuesta a Incidentes con Materiales Peligrosos en

concordancia con NFPA 472 — Capitulo 7 — Edicion 2018

COMITE DE LA
INDUSTRIA QuiMICA

EL CONVENIO DE AYUDA MUTUA - CAM DEL COMITE DE LA
INDUSTRIA QUIMICA de la Sociedad Nacional de Industrias

Confiere el Nivel de Técnico como:
Respondedor a Incidentes con Materiales Peligrosos

a don: DARW'N QU'SPE G.

Por haber completado satisfactoriamente el programa: “Competencias del Personal de Respuesta
a Incidentes con Materiales Peligrosos” en concordancia con NFPA 472 — Capitulo 7 — Edicién
2018. A quien se le expide el presente certificado el dia 26 de Febrero de 2018.

’2, Fecha: 09, 10, 16, 17 y 24 de W
Febrero de 2018
[/ 5@’ m’z Horas: 40 horas académicas g

con, Rosa Maria del Castillo Rosas Localidad: Puente Piedra - Peri Noemi Orrego Arturo Barragén G.
Gerente del c«m@ de la Industria Quimica Expira: 26 de Febrero de 2021 Instructor | - NFP, 1041 Instructor
Sociedad Nacional de Industrias Certificado: N° 2899 PROBOARD N° 201527

56 §XCTXH

R OTH§XGFHF XFGTHE XSTHG W@K § W@% &
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Anexo 3: Certificado Nivel de Operaciones del programa en Competencias del Personal de Respuesta a Incidentes con Materiales Peligrosos

en concordancia con NFPA 472 — Capitulo 5 — Edicion 2018

@pm \ ouSTRIA GUiMICA /

EL CONVENIO DE AYUDA MUTUA - CAM DEL COMITE DE LA
INDUSTRIA QUIMICA de la Sociedad Nacional de Industrias

Confiere el Nivel de Operaciones como:
Respondedor a Incidentes con Materiales Peligrosos

a don: DARW'N QU'SPE G

Por haber completado satisfactoriamente el programa: “Competencias del Personal de
Respuesta a Incidentes con Materiales Peligrosos” en concordancia con NFPA 472 —
Capitulo 5 — Edicion 2018. A quien se le expide el presente certificado el dia 25 de

Setiembre de 2017.
AT e . W/

. Rosa Maria del Castillo Rosas AmmBar\aganG
Gerente del Comité de la Industria Quimica m":"z:ehg.yf‘a‘:: Seflsmbrede2017
Sociedad Nacional de | pidre ki o otad SMConwklng&TrllnlngS.Ac
Explra: 25 de Setiembre de 2020
Cerificado: N* 3768

133



Anexo 4: Certificado Nivel de Alertamiento del programa en Competencias del Personal de Respuesta a Incidentes con Materiales Peligrosos

en concordancia con NFPA 472 — Capitulo 4 — Edicion 2018

' s COMITE DE LA ’
INDUSTRIA QUIMICA

EL CONVENIO QE AYUDA MUTUA - CAM DEL COMITE DE LA
INDUSTRIA QUIMICA de la Sociedad Nacional de Industrias

Confiere el Nivel de Alertamiento como:
Respondedor a Incidentes con Materiales Peligrosos

a don DARWIN QUISPE G.

Ly

Por haber completado satisfactoriamente el pfograma: “Competencias del Personal de
Respuesta a Incidentes con Materiales Peligrosos” en concordancia con NFPA 472 —
Capitulo 4. A quien se le expide el presente certificado el dia 15 de Mayo de 2017.

’2‘/ Fecha: 12 y 13 de Mayo de 2017
Horas: 16 horas académicas
. Rosa Marfa del Castillo Rosas Localidad: Ate - Perti — Arturo Barvagén G.
ente del Comité de la ;r.u!usbia Quimica Expira: 15 de Mayo de 2019 tructor

Ins!
Certificado: N° 3547 Safety Consulting & Training S.A.C
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Anexo 5: Certificado del programa de Especializacion en Gerencia de Produccion

N g *". UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

o z
§ wa\ % Centro de Tecnologias de Informacién y Comunicaciones
2 UNIDAD DE CAPACITACION

CERTIFICADO

Otorgado a:
DARWIN QUISPE GUTIERREZ

Por haber aprobado satisfactoriamente el V PROGRAMA DE ESPECIALIZACION
EN “GERENCIA DE PRODUCCION”, dictado en las Instalaciones del CTIC-UNI, desde el 27 de Marzo al 05 de

Julio de 2017, con una duracion de 120 horas de capacitacion.
Sy, Rimac, 19 de Julio de 2017
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Temario del V Programa de Especializacion en:
“Gerencia de Produccion”

Médulo I:

.

Diseiio e Implementacion de Plantas Industriales
Introduccién al diseiio de plantas industriales
Tamaiio y localizacién de planta

Planeamiento sistemético de distribucién
Identificacidn de procesos eriticos en las operaciones
Caleulo de factores de la produceidn

Gestién de proyecto de planta

Trabajo Aplicativo

Modulo II:

Buenay Practicas de Manufactura

Introduccién a BPM/BPF/GMP

Los principios de las BPM

Clasificacién de los procesos y aplicacién de las 55

Condiciones de Infracstructura, Recursos, Higiene e Inocuidad

Desarrollo, Tmplementacién y Métodos de Control de BPM en las
organizaciones

Certificacién y Herramientas de Calidad: 180 9001, OHSAS 18001, 150
22000 y HACCP

Trabajo Aplicativo

Madulo 111z

Gestion de Mantenimiento Industrial

Fundamentos de la Gestion de Mantenimiento Industrial
Presup de Mantenimiento

Elaboracién del plan de mantenimiento

Mantenimiento Predictivo y Correctivo

Gestién de ln informacion

Auditorfas de imi e indicad de gestién
Trabajo Aplicativo

Modulo 1V

®  Lean Six Sigma
Introduccién a Lean M
Metodologia Lean Six Sigma
SMED (Single Minute Exchange of Die)
TPM (Total Productive Management)
Programa de 58
Poka Yoke. Pull System. Value Stream Mapping
Elaboracién de Project Charter
‘Trabajo Aplicativo

1

uring y Six Sigma

Madulo V:

®  Gerencia de Operaciones
Conceptos y nuevas tendencias en la gestion de operaciones
Plancamiento estratégico en la gestin de operaciones
Plancamiento agregado y téctico de las operaciones
Gestién de la Tecnologia
Calidad Total y Control
Diseiio de Indicad y Bal, S 1

Trabajo Aplicativo

| Nota Final: 16 (Dieciséis)

| N"de Certificado: 011-000301

M.Se. Alonéo Tenorio 'Frfgdgo i
Director CTIC -UNI
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Anexo 6: Diploma del programa Internacional en Gerencia de Seguridad y Salud en el Trabajo

UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

FACULTAD DE INGENIERIA ECONGMICA, ESTADISTICA Y CIENCIAS SOCIALES
NSRS

Otorga el siguiente DIPLOMA a:

QUISPE GUTIERREZ, DARWIN

POR HABER PARTICIPADO Y APROBADO EL

DIPLOMA INTERNACIONAL EN GERENCIA DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAIO

Realizado en la ciudad de Lima en los meses de Agosto del 2015 a Febrero del 2016
Con una duracién de 200 horas académicas.

UNI, 10 de Mayo del 2016

Dr. Raymundo . Arnao Rond3n

Decano i

Facultad Ingenieria Econdmica, Estadistica
y Negocios y Ciencias Sociales
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Malla curricular del Programa

MODULOS DIPLOMA INTERNACIONAL EN GERENCIA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
Modulo | Normativa Nacional e Internacional en materia de seguridad y salud en el trabajo — SUNAFIL
Médulo 1l Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
Médulo 11l Liderazgo y Coaching aplicado a la p ién de riesgos ocupacional
Médulo IV Identificacién de Peligros, Evaluacién de Riesgos y Controles Operacionales
Modulo V Investigacién de Accidentes de Trabajo y Acciones Correctivas
Modulo VI Higiene y Salud Ocupacional - Norma Basica de Ergonomia
Médulo ViI Seguridad Basada en el Comportamiento SBC
Médulo VIII Gerencia estratégica de la seguridad y salud ocupacional
Médulo IX Trabajo Académico: " Proyecto Implementacién de un SGSST"

Formacién de Auditores internos en sistemas de seguridad y salud ocupacional OHSAS
Médulo X

18001:2007 - certificacién internacional (AENOR)

Este documento es original y consta en el
A\ fegistro de certificados de fa Seccion de
< ¥\ tatension Universitaria y Proyeccidn Social
' {SEUPROS) de la Facultad de [ngenieria
Econdmica, Estadistica y CC.S5. de la Universidad
Nacional de Ingenieria en ef Foilio e
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U N |VERSI DAD Facultad de Ingenieria Econdmica, Estadistica
NACION Al_ DE y Ciencias Sociales, Seccién de Extensién
INGENIER' A Universitaria y Proyeccién Social - SEUPROS

CONSTANCIA

Que, el sefior QUISPE GUTIERREZ, DARWIN ha participado en calidad de Alumno en el
Diploma Internacional en Gerencia de Seguridad y Salud en el Trabajo obteniendo
un promedio ponderado de Diecisiete (17), que inici6 en el mes de Agosto del 2015
y culminé en el mes de Febrero del 2016. Haciendo un total de 200 horas
Académicas, en el horario de: Sabados 3:00 pm a 09:00 pm

Médulo Normativa Nacional e Internacional en Materia de Seguridad y Salud en el 16
Trabajo - SUNAFIL

Médulo Sistema de Gestion de seguridad y Salud en El Trabajo 8o
Médulo | Liderazgo y Coaching Aplicado a la Prevencién de Riesgos y Ocupacionales 16
Médulo | Identificacién de Peligros, Evaluacién de Riesgo y Controles Operacionales i
Médulo | Identificacién de Peligros, Evaluacién de Riesgo y Controles Operacionales =
Médulo Higiene y Salud Ocupacional — Norma Bésica de Ergonomia 13
Médulo Seguridad Basada en el Comportamiento =
Médulo Gerencia Estrategia de la Seguridad y Salud Ocupacional Y
Médulo OHSAS 18001:2007 Certificacion Internacional AENOR 39
Médulo Proyecto Implementacion de un SGSST 26

PROMEDIO 17

Se expide la presente Constancia a solicitud del interesado para los fines que estime
conveniente.

Lima, 10 de Mayo de 2016

Li¢. Pierre Sean Rojas Padilla
Director Académico
Convenio UNI - ILEN

. CONVENIO
www.diplomadosuni.edu.pe @;ﬁ@éﬁﬁg d ILEN
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Anexo 7: Certificado del curso Formacion de Auditor Interno OHSAS 18001

w Otorga el presente

CERTIFICADO

. DARWIN QUISPE GUTIERREZ

Por haber aprobado el curso de:

FORMACION DE AUDITOR INTERNO OHSAS 18001 |

Realizado el dia 6 y 7 de febrero de 2016 en la ciudad de Lima
con una duracion de 16 horas.

T e

] 0 ]. Femandez Garcia
/ ____——Director General
o AENOR PERU

N° Registro APE/16/515 23 de marzo de 2016

ABNOR 210 ARNOR T ANNORFTAN AHNOR 20 ASNORZEAD ARNOR P ASNOR I ASNOR 0 ASNMOA 21 A0 ASNOR JEI0E ASNOR 2410 ARNOR F G0 ABRNOR PO
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Anexo 8: Certificado del programa Intensivo de Actualizacion Profesional KPI Indicadores de Gestion Empresarial Apoyados en Microsoft Excel

&

EPERCAP

“ESCUELA PERUANA DE CAPACITACION
PROFESIONAL Y EMPRESARIAL”

Programa Intensivo

ActualizacionProfesional

Se otorga el presente certificado a:

DARWIN QUISPE GUTIERREZ

Por su participacién durante 08 horas académicas
en la capacitacion :

“KPI: Indicadores de Gestion Empresarial
Apoyados en Microsoft Excel ”
Realizado en Lima, 19y 20 de Noviembre del 2015

ESCUELA PERUANA DE " 3
CAPACITACION PROFESIONAL W3- Jorge 3 m&gw Macghablm A?Msw
Y EMPRESARIAL
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Anexo 9: Certificado del programa Internacional en Flotacion de Minerales

Consultores Metalurgicos

k\" InterMet

GCERTIFICADO

Otorgado a: DARWIN QUISPE GUTIERREZ

Por su participacion en el:

“PROGRAMA INTERNACIONAL EN FLOTACION DE MINERALES”

Realizado en la ciudad de Lima, del 26 al 30 de octubre del 2015

Duracién: 40 horas
\
(bR
Al { b

M.Sc. Juan Anes Rojas
EXPOSITOR

g. Alfredo Olaya Zavala
Gerente General InterMet
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Anexo 10: Certificado del curso Microsoft Project 2010

UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA
Cmfro c/e C(jrfemio'n y /Qroo eccion \S)()ciu/

Certificado

OtOT’gddb 3 SN QUISPE GUTIERREZ, DARWIN

Por haber : APROBADO

El Curso de : MICROSOFT PROJECT 2010

Realizado del : 31 deEnero g/ 26 deFebrero o/ 2013

Con duracion de : ......2a..... horas...

Lima,..%..de Marzo  de[ 2013

whe NG %
P
{Saas
3
\hmm&@,,.w. 1 A
MSc. ING. JULIO CRUZADO QUIROZ GEO. JOSE MARTINEZ TALLEDO
DIRECTOR CEPS - UNI PRIMER VICERRECTOR
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Anexo 11: Certificado de la carrera técnica de Especialista en Excel Empresarial

UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA
C)enllro c/e &fén_sio'n y ﬁoyeccio’rz Scia/

Certificado
Otorgadoa.: ............. QU R

Por haber concluido satisfactoriamente la carrera técnica:

Especialista en Excel Empresarial

(Red[l.deﬂO d‘e[ZK de Setiembre de 2010 ;[ 12 de Diciembre a"e[ 2013
Con una duracionde : .28 ... horas.
Lima, 3 de Enero el 2014

MSc. ING. JULIO CRUZADO QUIROZ
DIRECTOR CEPS - UNI RECTOR
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UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

CENTRO DE EXTENSION Y PROYECCION SOCIAL

UNIDAD ACADEMICA g
CERTIFICADO DE NOTAS &
7,

Carrera Técnica: Especialista en Excel Empresarial

Otorgado a:__ QUISPE GUTIERREZ, DARWIN

MS Excel 2007 - Bdsico 16.0
MS Excel 2007 - Avanzado 19.1
MS Excel Administracion y Produccion 16.6
MS Excel Financieroy Contabilidad 17.6

MSc. ING/ JULIP CRUZADO QUIROZ
DIRECTOR CEPS - UNI

145



Anexo 12: Certificado de la carrera técnica de Programador Excel VBA

UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA
Cenfro c/e erfemio'n y ﬂogeccio’n \S;(’)cia/

Certificado

Otorgado a : QUISPE GUTIERREZ, DARWIN

Por haber concluido satisfactoriamente la carrera técnica:

Programador Excel VBA

Realizado del : 3 de Setiembre de 2009 al 9 de Enero el 2011
Con una duracionde : ..........9...... horas.
Lima,.3...de Marzo del... 2011

7

b

IN@ JULIO LRUZADO QUIROZ DR. AURELIO M. PADILLA RIOS
DIRECTOR CEPS - UNI { RECTOR
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UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

CENTRO DE EXTENSION Y PROYECCION SOCIAL

UNIDAD ACADEMICA

Carrera Técnica: _Programador Excel VBA

Otorgado a: QUISPE GUTIERREZ, DARWIN

MS Excel 2007 - Bdsico 16.0
MS Excel 2007 - Avanzado 19.1
MS Excel Programacion Visual Basic - Bdsico 16.6
MS Excel Programacion Visual Basic - Avanzado 18.4

DIRECTOR CEPS - UNI
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Anexo 13: Certificado del curso ocupacional Operador de Calderos Industriales

el
%,

Z7UNIVERS;
T,
@j E W

L ELE

"%\ UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA dﬂw

Facultad de Ingenieria Quimica y Textil PERU

VERS I
o)
l(li~
208
A

"

CERTIFICADO

QUISPE GUTIERREZ, DARWIN

Otorgado a:

por haber concluido satisfactoriamente el Curso Ocupacional de:

OPERADOR DE CALDEROS INDUSTRIALES

el cual se desarrollé con un total de 120 HORAS ACADEMICAS, realizado de/ 09 DE OCTUBRE AL 22 DE
NOVIEMBRE DE 2010
Lima, Noviembre de 2010

e ““LC"JN‘(
Q"\DNAL ¢ $° :f- v P'o:./@. qs’ o °Oo(?
VQ‘ AT ey 6“‘ / / 3 ;\"’: g "l wf" / w e N \",‘,f:
S / 4 nos % =3 <z
g Wttt — : | adi L Q‘.%;H &
u; T - . . - 5 L4 =S
%, y é.NeIson Cacho Araujo 4}1&. ﬁé apaya Barrientos Ing. Cérlos Morales Comeftant
«* Coordinador Institucional ot W Jefe Decano
SEPS - FIQT Facultad de Ingenieria Quimica y Textil

* Secrpsarin® :
“ereta®“programa Revalora Pert - UNI
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Anexo 14: Planes de produccion mensual de las lineas de productos

H ; RE: Proyecciones - Mensaje (HTML)

Archivo Mensaje Ayuda Q Buscar en los meniis y mucho mas

l‘(i ﬁ(: 3 o ¥ ; 3

X | AEHEIR
a an . {
&~ Archivo = Responder Responder Reenviar F@ v Mover Cateqorizar Seguimiento | Traducir Leer en Immersive Zoom
9 - = > v
atodos - B v - - ¢ vozalta Reader
Eliminar Responder Mover Etiquetas 1 Edicién Inmersivo Zoom

RE: Proyecciones

Darwin Quispe G &Y | | € Responder | %) Responderatodos | —> Reenviar | | <»+

Para Luis Talledo viernes 9/11/2018 12:04

DQ

E‘q Produccion Estimada - 2018.Nov.xlsx

Archivo xlsx

Buenos dias Sefior Talledo,

Se envia la informacion de la produccion estimada del periodo Nov.18 — Oct.19. Se esta considerando Ia produccion solo en 3 médulos de Ia planta de xantatos durante todo el
periodo, sin laborar domingos.

En la revision a detalle del archivo Plan de Prod Cons Adqui IV 2, se ha verificado datos en el stock inicial de algunos productos que no coinciden con los datos del inventario
fisico de fin de octubre. La informacion de Ia produccion estimada que se envia es realizando las correcciones necesarias en el stock Inicial.

- XIAPS8IB-1/25/L 53,100 kg

- XIAP981B-1/1100 907,500 kg

- XIS-1/1100 324,500 kg

- D136-P 144 kg Falta incluir el codigo
- DT436-P 142 kg Falta incluir el codigo

- DT436 225 kg Falta incluir el cédigo
- DTa36-T 9,900 kg Falta incluir el codigo
- D1478T-P 613 kg Falta incluir el cédigo

- D1479T-P 753 kg Falta incluir el codigo

Para el calculo del consumo de los productos ACIDO D1477-P y D1477-P, hace falta una correccion en el consumo por la produccion de los ditiofosfatos terminados D1477T-P y
D1478T-RIG.

Saludos,

Darwin Quispe

5 ~ Jefe PCP

/ . Planeamiento y Control de la Produccion
& (511) 277-8000 Anexo 5(

& 96 )

T = dquispe@renasa.com.pe
USANVENSTENIN 1\ Nestor Gambetta N° 6448 - Callao

De: Luis Talledo
Enviado el: jueves, 08 de noviembre de 2018 02:16 p.m.
Para: Luis Palomares; Darwin Quispe G. (dquispe@renasa.com.pe)

Asunto: Proyecciones

Favor actualizar

REACTIVOS NACIONALES S.A
Luis Santiago Talledo Reyna
Gerente General
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H - Produccion Estimada - 2018.Nov [Solo lectura] - Excel

Archivo Inicio Insertar Dibujar Disposicién de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Ayuda Q {Qué desea hacer?
-y —_— rEr
™ g(' Carlar | Calibri 2 Ajustar texto General - I '?] Millares 2 Millares 3 Normal 3 Porcentaje 2
| E@ Copiar ~ = T T : — -
Pegar | N K § ~ =] Combinary centrar ~ | &7« 05 000 %5 3 Formato  Darformato | Normal Bueno Incorrecto Neutral =1 |
~ ¥ Copiar formato U 7 | condicional * como tabla ~ s
Portapapeles = Fuente [ Alineacion = Ndmero &l Estilos
X29 M fe
4 A B | ¢ po | e D CE G | H N 7 O [ L [ ™ N | o | P | @ | R s T | w0
1
2 IPCP PRODUCCION ESTIMADA: Kg 9‘11‘20!8
3
4| PRODUCTO Nov-18 Dic-18 Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19 Oct-19 TOTAL
S I [ I I PRODUCCION ESTIMADA - 12 MESES
6: XAP-0-P 360,000 0 201,600 518,400 374,400 345,600 439,200 396,000 439,200 439,200 417,600 215,000 | 4,147,200 3%
7 XIBS-0-P 50,000 0 o 0 0 22,500 0 o 0 0 0 0 112,500 2% 2%
8 | X1s-0-P 132,000 0 168,000 0 312,000 228,000 180,000 180,000 130,000 180,000 180,000 180,000 | 1,920,000
9} XANTATOS 582,000 0 369,600 518,400 686,400 596,100 619,200 576,000 619,200 619,200 597,600 396,000 | 6,179,700 s
10 L
11 ACIDO D207-P 2,180 0 0 0 0 1,080 0 0 0 0 0 0 3.270 | ACIDO DITIOFOSFORICO
12 ACIDO D211-P 1] 0 o 0 0 0 0 ] 0 0 0 0 0 1w DITIOS INTERMEDIOS
13 ACIDO D1477-P 31,250 25,000 21,250 41,250 0 42,500 0 38,750 0 42,500 [} 20,000 262,500 M DITIOS TERMINADOS
14 ACIDO D3324-P 8430 8,430 8,430 15,455 0 18,265 0 21,075 0 18,265 0 8,430 106,780 =
15 | ACIDO DSODIO-P 0 0 0 0 0 0 ) 0 0 0 0 0 0 MESPUMANIES
16 | D126AVI-P 7.620 3.810 0 3.810 0 3.810 0 3810 0 5,715 0 0 28,575  OTROS P INTERMEDIOS
17 ACIDO DITIOFOSFORICO 49,480 37,240 29,680 60,515 0 65,665 0 63,635 0 66,480 0 28,430 401,125 W OTROS P TERMINADOS
18
19 | D136AVI-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
20 | D137-P 7,680 3,840 o 3,840 0 3,840 ] 3,840 0 5,760 o ] 28,800
21 D207-P 2,250 0 0 0 0 2,250 0 0 0 0 0 0 4,500
?3—‘ D1477-P 53,000 42,200 39,750 68,500 0 71550 0 66,250 0 68,900 0 34,450 445,200
24| DITIOS INTERMEDIOS 62,930 46,240 39,750 72,740 0 77.640 0 70,090 0 74,660 0 34,450 478,500
25
2}? D251-P 10,700 5,350 o 5,350 0 5,350 ] 5,350 0 5,350 [ ] 37,450
Q' D315-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
30 D1407-P 13,800 5,200 23,000 27,600 0 36,800 0 32,200 0 32,200 0 18,200 193,200
BL D14777-P 0 0 4,600 4,600 0 4,600 ] o 0 4,600 o 0 18,400
32 | D1478T-P 80,000 60,000 40,000 80,000 0 80,000 0 80,000 0 80,000 0 40,000 540,000
33 | D3324-P 4,900 ] o 0 0 4,900 ] o 0 0 o ] 9,800
34 DSODIO-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
35 DT435-P 10,200 15,300 15,300 25,500 0 25,500 0 35,700 0 30,600 0 15,300 173,400
37 DX207-P 4,600 0 0 0 0 4,600 0 0 0 4,600 0 0 13,800
39 DX1407-P 10,600 10,600 10,600 21,200 0 21,200 0 21,200 0 21,200 0 10,600 127,200
40 | DX1477-P 0 0 4,600 9,200 0 4,600 0 9,200 0 4,600 0 4,600 36,800
41 | DITIOS TERMINADOS 134,800 100,450 98,100 173.450 0 187.550 0 183,650 0 183,150 0 88,900 | 1,150,050
42
43 | F&8-P 16,800 4,200 12,600 0 12,600 0 12,600 o 8,400 0 12,600 0 79,800
44 F350-P 4,000 0 4,000 0 4,000 0 0 0 4,000 0 4,000 0 20,000
45 F370-P 8,000 4,000 8,000 0 4,000 0 4,000 0 8,000 0 8,000 0 44,000
47 | F9010-P 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
48 ESPUMANTES 28,800 8,200 24,600 0 20,600 0 16,600 0 20,400 0 24,600 0 143,800
49
SO‘ DOSS-P | 6.920 34,700 24,290 0 27,760 0 24,290 0 31,230 0 24,250 o 173500 |
51| OTROSPINTERMEDIOS | 6940 34,700 24,290 [ 27,760 [ 24,290 0 31230 0 24,290 o | 173500 |
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Anexo 15: Informes semanales con informacion de stock de productos y materias primas,
programa de produccion semanal de las unidades de produccion, programa interno de
requerimientos de materia prima y ventas importantes de productos

H © : RE: Informe semanal (17/11/18 - 24/11/18) - Mensaje (HTML)

Archivo Mensaje Ayuda Q Buscar en los mentis y mucho mas

= - e ~ ; 3 mn |> e 5) pel \) Lﬂ q
| — \ 4 [z L
B QR R 8= a s ax . | A L4
& - Archivo | Responder Responder Reenviar ‘-@ = Mover 3 Categorizar Seguimiento | Traducir Leer en Immersive | Zoom
& atodos . EP~ ~ v - R~ vozalta Reader
Eliminar Responder Mover Etiquetas = Edicién Inmersivo Zoom

RE: Informe semanal (17/11/18 - 24/11/18)

€ Responder &, Responder atodos ? Reenviar soe

Darwin Quispe G.
Para Luis Palomares (Ipalomares@renasa.com.pe) sabado 17/11/2018 1415
CC Henry Rojas Palomino (hrojas@renasa.com.pe); Jose Tucto Miranda (jtucto@renasa.com.pe);

Roberto Canales (rcanales@renasa.com.pe); Joel Comejo; y 2 usuarios mas

) Informe Semanal 1(17.11,18-24,11.18).paf .
"l Archivo .pdf

DQ

Ingeniero,

Faltd incluir en el informe, el grafico de resumen de stock semanal 2018 — Xantatos.

Saludos,

Darwin Quispe
Jefe PCP
Planeamiento y Control di
R (511) 277 4

e la Produccion

Anexo

® %
& dquispe@renasa com pe
Av. Néstor Gambetta N° 6448 - Callao

De: Darwin Quispe G.
Enviado el: sdbado, 17 de noviembre de 2018 01:59 p.m.

Para: Luis Palomares (Ipalomares@renasa.com.pe)
CC: Henry Rojas Palomino (hrojas@renasa.com.pe); Jose Tucto Miranda (jtucto@renasa.com.pe); Roberto Canales (rcanales@renasa.com.pe); Joel Cornejo; Carl L. Martinez T.

(cmartinez@renasa.com.pe); Claudia E. Trujillo Rojas (ctrujillo@renasa.com.pe)
Asunto: Informe semanal (17/11/18 - 24/11/18)

Buenos dias Ingeniero,
Se adjunta el informe semanal.
Incluye la siguiente informacion:

- Stock de xantatos en planta (Produccion y almacén principal) al dia sabado 17/11.
Ventas importantes de xantatos programados para la semana.
Proyeccion de los stock de xantatos para la siguiente semana, considerando las ventas estimadas.
- Gréfico: Resumen del stock semanal 2018 — Xantatos
Gréficos: Numero de reprocesos semanal y acumulado 2018 (Planta de xantatos, planta multipropdsito y unidad de llenado de big bag)
- Programa de produccion semanal de la planta multipropésito.
- Programa semanal de requerimientos de materia prima de almacén principal (Planta de xantatos y planta multipropasito)

Saludos,

Darwin Quispe

Jefe PCP

Planeamiento y Control de la Produccion
p : 2

Anexo 505

/.
. <

= dquispe@renasa com pe

R E N A SA ;/ Néstor Gambetta N° 6448 - Callao
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De:
Para:
Asunto:

Fecha:

INFORME SEMANAL
AREA DE PCP

Ing. Darwin Quispe
Ing. Luis Palomares
Informe semanal (17/11/18 al 24/11/18)

17 de noviembre del 2018

PRODUCCION - PLANTA DE XANTATOS

Maodulo A: En produccién XIBS (2.184 TM/Lote)
Madulo B: En produccién XIAP9BIB (2.407 TM/Lote)
Médulo C: En produccién XIAP9SIB (2.400 TM/Lote)
Madulo D- En stand by desde el 0211
STOCK DE XANTATO - PRODUCCION
PRODUCTO CLIENTES CANTIDAD (kg)
XAP 740,050
XAP9BIB-1-P A GRANEL 740,050
XAP98IB-1/1100 EN BLANCO 0
XAP98IB-1/1100 MINERA ANTAPACCAY 0
XAP98IB-1/1100 MINERA ANTAMINA 0
XAP98IB-1/1100 MINERA LAS BAMBAS 0
XAP98IB-1/1000 MINERA MILPO 0
XAP98IB-1/900 MINERA CHINALCO 0
XAP98IB-1/500 MINERA SOUTHERN 0
XAP98IB-1/25/L OTROS 0
XAPI8IB-1/25 OTROS 0
Xis 14,525
Xs-1-P A GRANEL 4 525
AS-1/1100 EN BLANCO 0
XS-1/1100 MINERA ANTAMINA 0
AS-1/1000 MINERA MILFO 0
XS-1/25/L OTROS 10,000
AS-1/25 OTROS 0
XiBS 63,773
XBS-1-P A GRANEL 1,000
XBS-1-P A GRANEL - NO CONFORME 1,475
XBS-1/25/L OTROS 7,000
XBS-1/25 OTROS 14,523
XBS-1/25 OTROS - NO CONFORME 39,775
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RESUMEN DE STOCK, PRODUCCION ESTIMADA Y VENTAS PARA LA SEMANA

PRODUCTO PRODUCCION ALMACEN STOCK (kg) PRODUCCION VENTAS PROGRAMADAS STOCK (kg)
PRESENTACION PRINCIPAL 17-nov ESTIMADA CANTIDAD FECHA 24-nov

XAP 740,050 279,800 1.019,850 82,800 29,500 - 1,073,150
XAP-1-P 740,050 0 740,050 82,800 0 - 822,850
XAP-1/1100 0 110,000 110,000 0 22,000 88,000
BAMBAS 0 0 0 0 0 - 0
ANTAPACCAY 0 0 0 0 0 - 0
ANTAMINA 0 22,000 22,000 0 22,000 Sabado 0
EN BLANCO 0 83,000 88,000 0 0 - 88,000
XAP-1/1000 0 0 0 0 0 0
MILPO 0 0 0 0 0 - 0
XAP-1/900 0 0 0 0 0 0
CHINALCD 0 0 0 0 0 - 0
XAP-1/500 0 0 0 ] 0 0
SOUTHERN 0 0 0 0 0 - 0
XAP-1/25/L 0 27,000 27,000 0 7,500 79,500
OTROS 0 27,000 27,000 0 7,500 Lunes - Mares 19,300
XAP-1/25 0 142,800 142,800 0 0 142,800
QTROS 0 142,800 142,800 0 0 - 142 800

Xis 14,525 355,200 369,725 9,000 36,700 = 342,625
X15-1-P 4,525 0 4,525 9,000 0 - 13,525
X15-1/1100 0 66,000 66,000 [] 22,000 44,000
ANTAMINA 0 66,000 66,000 0 22,000 Sabado 44,000
EN BLANCO 0 0 0 0 0 - 0
X15-1/1000 0 10,000 10,000 0 0 70,000
MILFO 0 10,000 10,000 0 0 - 10,000
X1S-1/CIL 0 0 0 0 0 0
QTROS 0 0 0 0 0 - 1]
X15-1/25/L 10,000 58,400 68,400 0 14,100 54,300
QOTROS 10,000 58,400 68,400 0 14,100]  Lunes - Jueves 34,300
X15-1/25 0 220,800 220,800 0 0 220,800
OTROS 0 220,800 220,800 0 0 - 220,800

XBs 63,773 99,850 163,623 30,000 7.000 - 186,623
XIBS-1-P 2,475 0 2,475 30,000 0 - 2,475
XIBS-1/25/L 7,000 0 7,000 0 0 7,000
OTROS 7,000 0 7,000 0 0 - 7,000
XIBS-1/25 54,298 99,850 154,748 30,000 7,000 177,148
QTROS 54,298 99,850 134,148 30,000 7,000 Lunes 177,148
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PROGRAMA SEMANAL DE REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA - kg

DE ALMACEN PRINCIPAL A ALMACEN DE PRODUCCON

e [Fe] o8, | pof | v ] e | we g€ e | o e
PEungé_lFnggo DE | PAMTA | 600 600 600 600 600 3,000 7,000
s Ogbgﬁ}j'&'; oL FLANTA | 2.640 1,650 4,290 37,125
o ARCOL PPG Flomnt | 1,664 2,080 3,744 19,136
£ g CEL?_IEI}TS‘E_LUE e | 5,130 5,120 10,450 21,470
3 % ”Hg:'&éslﬁgf YL | PR a5 850 22,270
5 B"éi';gﬁi;gl_ FLANTA 1,000 1,000 1,000 3,000 5,325
MG”%E%%TL'E" FLANTA 215 215 430 2,365
SODA LIQUIDA 50% | "even” 1,900 1,900 21,059
POTASA CAUSTICA ’;ﬁiff: 10,000 10,000 10,000 | 30000 90,000
SODA CAUSTICA 99% | ALMACEN 9800 | 9,800 39,200
< 8| eisuLFuRo DE T .00 oo 266,254
25 CARBONO .
* % : :éiﬁlﬁcl:_o TANUE 50,000 50,000 | 535458
comuoTs TARUE | 12,440 - 12,449 | 1208
sopmomico | e | 5120 5120 | 5120 | 5120 | 5120 | 5120 | 30720 | 21,041
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PROGRAMA SEMANAL DE PRODUCCION - PLANTA MULTIPROPOSITO

DITIOFOSFATOS

- 5 Lotes de ACIDO D1477-P

o 3 Lotes de D1407-P

= 2 Lotes de DX1407-P

o 2 Lotes de D1477-P

ESPUMANTES

- 1 Lote de F350-P

- 1 Lote de F440-F

- 2 Lotes de F370-P

1,250 kg/Lote
4,456 kg/Lote
5,100 kg/Lote

5,300 kg/Lote

3,800 kg/Lote
3,800 kg/Lote

4,000 kg/Lote

PLANTAMULTIPROPOSITO
PROGRAMA SEMANAL DE PRODUCCION

“"“‘-—a-_______ DiA LUN MAR MIE JUE VIE SAB DOoM
EQUIPO T 19-nov 20-nov 21-nov 22-nov 23-nov 24-nov 25-nov
ACIDO ACIDO ACIDO ACIDO ACIDO
REACTOR D1477-P D1477-P D1477-P D1477-P D1477-P
REACTOR/NEUTRAL #1 F350-P F440-P D1407-P D1407-P D1407-P
NEUTRALIZADOR #2 F3ro-p F370-P DX1407-P DX1407-P D1477-P D1477-P
Solucion de Solucion de Solucion de
TANQ. MEZCLA MBT VBT VBT VBT
TRATAMIENTO DE H28 v v v v v
TRATAMIENTO DE S0z
-Descarga | - Descarga - Filtrado y - Filtrado y - Filtrado vy
ACTIVIDADES F350-P, F440-F, descanga descarga descarga
F370-P F370-P DX1407-P DX1407-P D1407-P
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Anexo 16: Informe del cuadro de produccién mensual de las lineas de productos.

vos inventario -

Archivo Mensaje Ayuda Q (Qué desea hacer?
i~ 8 B |9 © > | & vacrcomonoeido 88« M+ | O puscar | 52~ | Q zoom | - .
L)

RE: Archivos inventario - Agosto 2018

€5 Responder | %) Responder a todos > Reenviar
Darwin Quispe G. ) Resp 2 Resp
Para Luis Palomares martes 4 2018 11:49

CC “Carl L. Martinez T."; Claudia E. Trujillo Rojas (ctrujillo@renasa.com.pe)

ﬂ‘? Prod-2018.Ago.xlsx

Archivo xls

Ingeniero,

Se adjunta el cuadro de produccion del mes de agosto.

Saludos,

Darwin Quispe
) Jefe PCP

. i Planeamiento y Control de la Produccion
2 (511 000 A 505

o ®

7 0 dquispe@renasa com pe
R E N ASA Av. Néstor Gambetta N° 6448 - Callao

De: Darwin Quispe G.
Enviado el: lunes, 03 de septiembre de 2018 07:59 p.m.
Para: Luis Palomares

CC: 'Carl L. Martinez T.'"; Claudia E. Trujillo Rojas (ctrujillo@renasa.com.pe)
Asunto: Archivos inventario - Agosto 2018
Ingeniero buenos dias,
Se envia los archivos de inventario para la realizacion del balance del mes de agosto:
EntregaPT-2018.Agosto
- ProdTanque-2018.Agosto
- XanPT-2018.Agosto
- Registro de salidas de productos y MP-2018.Agosto
Queda pendiente el envio del archivo

- Prod-2018.Agosto

Datos de la planta de Xantatos:

DIA - MES "A" 473 "B" 464 e 460 "p" o TANQUES

INV-AGOSTO LOTE SoLV LOTE SOV LOTE SOV LOTE SOLV L] om
SECADOR AD563 109 B582 132 €591 132 1 37a.0
ACONDICIONADOR | AD564 152 B583 132 €592 132 20 0.0
REACTOR €593 130 3 3445
DECANTADOR XIS 212 XIAP9E 200 XIAP9B 56 S5A 163.0
ALCOHOL 108 cm 120 cm 137 cm cm 5B 0.0
BISULFURD 126 cm 102 cm 130 cm 68 cm 10 328.5
12 181.5

PELETIZADOD 5C 9.2
e S| s
50 244.5

Darwin Quispe
Jefe PCP
Planeamiento y Control de la Produccion
=/ (511) 277-8000 505

8000 Anexo 505

RENASA

US| renasa com.
Av. Néstor Gambetta N° 6448 - Callao
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Archivo Inido  Insertar  Disposicién de pagina  Férmulas Datos Rewisar  Vista Ayuda
Cortar - P— = E . . ~ o
E‘EI % Asial B AN = E] = &~ 29 Ajustar texto Nimero - @ E@ Titulo 12 Titulo22 Tiwlo 32 @ ﬁ( @
Copiar ~ p— — - -
Pegar K = = R Y v | = = I= " . g | 0 08 Farmato  Dar formato —  lInsertar Eliminar Formato
> Copiarformato @ s s 5= [ combinery centrar BE~ % WD | icional~ com tabls~ l'itulo 4 Total2 - - ; o
Portapapeles 1] Fuente ] Alineacién L] Hdmero L] Estilos Celdas
AC52 v R W fx =SUMAR.SI(S053:50547, 505 ACS3ACSAT)
- A o o B . 5 - . 2 = 3 - " 5 5 2 m . m o - - A = : T A -
- =
o e z ] 5| % g | o | 8 9 B -]
Lote ‘g =|Bo|B2| 2 [ g 2R|28| » |28| 3 £l58 = = e |g&|oe | & o = a |21 2 |°
Fech TIPO E|ES e = 5| B, ) p £ = £ = s 2 -
o | op | Feem e | 3 [82|32|%32 98| 38| & |23|38|28| g |22 Ez|ER|28| 5| 2| = [SE|cSE| 8532|2283 £z
- = = = = S A | = = = — - - = = =
§|SS|SE|%3( 8537 | S|§°(55(30| = |3=|Fe|"S(35| 5| 3|5 |<5(<E| 5|5 [3|%|3 2|8
= [ = o =
i1
TOTAL MES 130,221 16332 | 8785 | 5740 | 2800 | 2205 | 3022 | 1032 | 5375 | 145 | 8o | 4766 |10800[11613| 836 | 233 | 250 | 3843 | 9173 |14450| 13108 | 12824 | 3805 | 705 |2370
dr
a8
i DI47ET-P 10,446 0 0 o 0 0 o | wo| o 0 N E 0 0 o |z o o o o |72ra| o o | o
y DT436-P 10,268 o o [ 0 E o | w2 | m0| o o [zom| o [ =] o [ 0 o o |ssr| o 0 0 o | o
J DT435-P 14,804 0 0 o 0 v |s@2| o |z | o 0 0 o [ass| o 0 [ o o |wez| o 0 0 o | o
i D3324-P 2,384 0 0 0 0 0 0 0 o | ws | a3 0 0 [s2a| o |2z | o 0 'R 0 0 o | o
) DWOT-P 9,182 mw| o o 0 0 o | 3 |w00| o 0 0 o [ me| o 0 0 0 0 0 o |22z0| o o | o
il 0251-P 5,41 | 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0 o | 4s0 | s | o o |asaz| o o 0 0 i o | o
] DX1407-P 15,456 s | oo o 0 o 0 [} o o 0 0 0 0 0 0 [ o o o |iiss| o o |ms| o
{18
mITIos |s?.!51| su|| 0 | o | 0 Ime|m|23r5| |45| 2 |4m| 0 |sas¢|sx|2:n|2:o|w43| o Imsolm:luln«ul i ‘m-;‘ ul
o
L)
i DMTT-P 19,193 631 | 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 |mes| o 0 0 o |sws| o 0 0 0 o | o
i M37-P 3.843 0 o 0 o 0 0 0 0 0 o 0 0 0 0 0 = | o o 0 0 o |35 o | o
J DMOT-Pi 13,138 am | o [ 0 0 o | e | ;00| o 0 0 o [=s0| o [ [ o o 0 o |3330| o o | o0
"
A INTERMEDIOS ‘ 30,234' 1t ‘ 0 | o | 0 I 0 l 0 I 438 I 3000 [ o I o | 0 | 0 | 531 | 0 | 0 | 3 l o ] 9|?3| o I 0 I:mo ] msl ) 1 0 I
oy
i ACIDD DMTT-P 9,190 o o |smo| o 0 0 0 0 0 o o | a0| o 0 [ [ 0 0 0 0 0 0 0 | s
N ACIDO D3324-P 13.041 o |ems| o 0 0 0 0 0 0 0 o | =00 o 0 0 0 o o 0 0 0 0 o | me
) D1ZBAVI-P 3,805 o o o | ze00 o o [ [ 0 o o | uoo| o [ [ [ o o o 0 0 0 o |23
"
ol ATIDOS | z6.08 | o |as sz [ o [ o[ o o] of o] [moo] o [ o J o oJa o] oo ol o] o/ emn
"
"
< DITIO  ESPUM  AYUFIL MaSH PELET  XAP-B  XAP-C  XIS-A  XIBS-A  XANTATO  PTAR + A —
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Anexo 17: Informe sobre el calculo de indicadores de produccion e indicadores de consumo

de materia prima para monitorear el rendimiento de los procesos de las lineas de

..
produccion.
§e) Darwin Quispe Gutiérez DQ
Archivo Inicio Insertar  Disposicién de pagina  Formulas  Datos Revisar Vista Ayuda
il c0 - A A General ~ [ Formato condicional ~ iH Insertar ~ > v he~
N K S A A g v 9 0w ﬁDarformatucomorablav &% Eliminar ~ v ,Ov
M - G a8 [ Estilos de celda ~ @Farmato" &~
Portapapeles 15 Fuente & Mimere 1§ Estilos Celdas Edicién ~
M105 v oo S v
A B c | o E F (=] | 4 [ [ 8 ] N 0 P | a R s a
i LOTE# £0E PRODUCCION SOLYENTE BISULFURD ALCOHOL
2 PANTATOPLANTA R T oo | Lotes | o) ™ FANTAT G T LOTES [TMILOTE| Ka | KalTi ¥a KTl | Ka | KalTh
EREE A 653 £53 [ 0.000 .00 XAAP | 0.00 [ 0.000 [ ] [
4|wapas| B [ 853 73 B [ 237 3740 AP 0.00 i 0.000 i i i
s |wmapas| c [ es7 882 & [ 2w 6.1 ®aP | 0.00 0 0.000 i i i
6| XIS D [ =2 236 5 [ 237 4457 XIAPIS | 75.51 32 2.360 | 1164 b3 23,298 388 | 32585 | 432
T ¥BS | 0.00 0 0.000 [ 0 i
6_ XIS a4 57 =] 29N 2416 54 21277 477 18,281 410
9 ¥IS70 | 0.00 i 0.000 0 i i
10] TOTAL | 120.08 a7 3579 30 50576 421
1
12| STD T T T I |
13
1 I
15 TOTAL W00ct | 47 120,08
16 |
17
18 SOLVENTE |00 INICIAL INGRESO Tk FINAL T R—
19 [FANTATO] FLANTE Th(em) | Piloml | CilKg) | TOT (Kg)| om Kq | FealiKq)| TOT (Kg)| Tkiom) | Plticm] | Cil[Kg) [TOT (Kad  ¥a
20 WS A 5 2208 | 445 32,357 0 0 0 | 32957
21| ¥1AP38| B 5C 185 444 15,641 0 [w3ms | 03 | 247 [ 45 24337 1682 45
22| APa8| C sC 434 19,063 0 0 Foaso 14,581 -518 | -14
23| WS D 5 i il o | w20 [ 467 30542 | -30.542 | -685
24
25 |
26
27
28|
29
30 |
3
32 10,378 3579
ES)
’,’.4_ BISULFURO INICIAL INGRESO Tk 1 INGRESD Tk 20 ingreso FINAL
35 [FANTATO[ PLANTA | Thlom] [Tk 20(oml] Tk(gl | Phafcm)| Ci(Kgl [Tot(Kal| om | PesiBal]l om | Fesilkal] Tot (Kg) § T {lemi [Tk20(cml] T(gl | Plaicml | CillKal | Loe:Fr[Tg
36| XS A 1859 T507.34| 134.0 24,250 0 138.0 ] E
37| XAPIB| B 2040 |562067| 300 28,720 M aaate | ssae 2326 | 640835 | 180 3 3
38| ¥APIS| C 30.0 187 0 120 3 ¢
38| s D [ F s7azs s7.925 | 3s03 10,643.97 | 1420 3 | st
40
1]
42 |
43
44
45 |
46
47
48 37337
48
g?_ ALCONOLT [ oo - — TNICIAL INISFIKEED E FINAL - oriosc. CT
T} T4, ! il EE £m g F\ga' Es E!Sm k Gl ! Egl g g (-1
527%3‘% 3 10%%'%% 'Tﬁé%']' %’Eﬁ a0 H'gt? 7,491 |
53| XAPIE| B 10 4118 [ 12696 [ 8330 40,065 43427 | 5®6 [ 15919 [ 1372 o294 |[s3430 36.062
4| ¥apas| € 10 Fad.25 1165 F 372 Fozs 4,643 -3477
55| XIS D 3 0 F 25600 | 1176 6572 | 600 rao0 | 25w 491
56
s7
s8]
58
60 |
61
62
63
&4
65 ALCOHOLZ [ .- INICIAL INGRESO Tk FINAL OTROSC | consumo
66 [FANTATO[ PLANTA Thlem) | Telol | Plilemi | Cikal [Tot(Kal| om Ko | Fea[lKal | Thiom) | Tkigh [ Pitlem) | CilKo) | LowsPr [Tot(Kal]l Ko g
57| XIS A 2 0 0
68 | XIAP9S B 0 [ dns [ 253 F 170 [ zez: 3431 "sea [ 35 [ 28 [ vz [ ooe 2,993 437
63 | MAPIB| C 2 rire o 24 rozs o [ oo 34 -7
70| WIS D 0 i 0
7
72
73
74
75
76
77
78
78 |
80 LOTE ® ¥OE PRODUCCION SOLVENTE BISULFURD ALCOHOL
g1 [CANTATOPLANTA s T Ui | LoTes | TMOTE] ™ [ANTATO— 51 LoTes [iMiOTE] kg Kall | Kg Kol T Ka KaillM
52 [¥IAP38| B 02z 0a3 3 EECE] Si3z WIAPSE | 54.32 E3 2463 | z1414 | 394 | 23298 533 32555 | 600
83| XIAPaB| C 023 044 22 2,438 S4.98 RIAPSE | 54.96 22 2498 | 184 21 | 23239 533 32565 | 593
34| XIAPIB| A 001 0% 15 2130 35.04 HIAP9G | 35.04 5 2190 | 184 33 | 23299 836 32505 | 930
35| ¥API8| D 001 003 3 2300 .30 XIAP98 | 6.90 3 2300 | 1384 169 | 29233 | 4246 | 32585 | 4922
3 0 0.00 i 0.000 0 0 0
87 0 0.00 i 0.000 0 ] 0
88 0 0.00 i 0.000 0 i 0
89 0 0.00 i 0.000 0 0 0
90| 0 0.00 0 0.000 0 [ 0
91 0 0.00 i 0.000 0 o 0
Er) 0 0.00 0 0.000 0 i i
92 0 0.00 i 0.000 ] [ i
94 TOTAL 8-Feb | 63 151.21
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Anexo 18: Informe sobre el registro mensual de consumo de etanol e Insumos Quimicos y

Bienes Fiscalizados (IQBF) en la fabricacion de productos para la presentacion a SUNAT.

Archivo  Mensaje  Ayuda Datos adjuntos Q  :Qué desea hacer?

= @ X Quitar datos adjuntos [C/" Guardar como Guardar todos los datos adjuntos m Seleccionar todo [E Copiar g',v_] Mostrar mensaje

RV: IQBF Diciembre 2017

Luis buenas tardes,
Se realizé el registro de IQBF correspondiente al mes de diclembre, se adjunta registros que involucran los movimientos realizados.
Saludos,

Darwin Quispe

De: Luis Ancalla G

Enviado el: viernes, 29 de diciembre de 2017 01:13 p.m.

Para: Darwin Quispe G.; Fidell Lopez; Enrique Rodriguez; Elizabeth Canchanya B; Oscar Macha; Luis Romero
CC: Luis Palomares; Luis Circamo; Ronald Riofrio; Rocio Bonifacio A.

Asunto: IQBF Diciembre 2017

11

Alosp usvarios de IQBF, realizar sus registros de operaciones c pondi al mes de diciembre 2017

Atte;

Ing. Luis A. Ancalla G.

Reg. CIPN° 145766

lancallag@renasa.com.pe

luis.ancallag@ciplima.org.pe

Asistente de Control de Calidad
Telefonos: 960562 137

Fijo: 2778000 Anexo 602

Darwin Quispe G € Responder %) Responder a todos ~> Reenviar
Para Luis Ancalla G sébado 6/01/2018 1
CC Luis Palomares; Luis Carcamo (lcarcamo@renasa.com.pe); 'Carl L. Martinez T

'f=y  Registro Uso IQBF 2017.xls == OP16387ASpg Transaccionesingresadas_20180106121108x1s

1 Y se0ks v g ¥

Registro Uso IQBF 2017 [Solo lectura] [Modo de compatibilidad] - Excel Darwin Quispe Gutiérrez  DQ
Archivo Inido Insertar  Disposicion de pagina  Formulas Datos Revisar Vista Ayuda
On - il - - v o,
~\_J[:] A Calibni J1 SA A General Formato condicional EH Insertar P 4
Pegar E@ ~ N K § — o A v 8- % o [E Dar formato como tabla v DX Eliminar v o Ov
% 4 - e 8 9 @ Estilos de celda v @ Formato ~ &~
Portapapeles & Fuente ~ Alineacion ] Ndmero ~ Estilos Celdas Edidon >4
E57 v S v
4 A | B c | 0 E F L6 | H 1 L3 | K L M N a
FECHA ‘ INSUMO QUIMICO O PRODUCTO FISCALIZADO - UTILIZADO RESULTADO DEL PROCESO DE UTILIZACION DESECHOS CON 1QPF
1
Insumo Quimico Concentracion| cantidad | Unidad |Producto Etaborado o Servicio
A 1 del | A
: DM ‘ Fiscallzado Nombre Comercial del Insumo %) Empleaca | Kgol Prestado o Analisis Cantidad | Unidad | Nombre |Cantidad|Unidad
39 17| 08 17 EACIDO SULFURICO  |Acido Sulfirico Industrial 98 18 Kg  |Dioctit Sulfosuccinato al 64% 3109 Kg l
40 21| 08 17 {ACIDO SULFURICO  |Acido Sulfdrico Industrial 98 18 K&  |Dioctii Sulfosuccinato al 64% 3062 g
4 14) 08 17 AMONIACO Solucién Amoniacal Industrial 30 835.38 Kg Ditio AR-1242 5237 Xg
4 03| 10 17 EAMONIACO Solucion Amoniacal Industrial 30 836 Kg  |Ditio AR-1242 5394 Kg
43 13| 10 | 17 |ACIDOSULFURICO [Acido Sultirico industrial 8 18 K& |Dioctil Sulfosuccinato al 6% | 3209 Xe
s 19| 10 | 17 |ACIDOSULFURICO |Acido Sulfirico Industrial 8 18 K¢  |Dioctil Sulfosuccinato al 4% | 3294 Xe
e 2| 10 | 17 [acDosuLFURICO Acido Sutfirrico Industrial 98 18 K¢  |Dioctil Sutfosuccinato al 4% | 3370 &
% 24| 10 17 |ACIDO SULFURICO  [Acido Sulfirico Industrial 98 18 K& |Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3345 Kg
e 25| 10 | 17 |acosuLruRIco  [Acido Suitirico Industrial 98 18 Kg  |Dioctil Sulfosuccinato al 4% | 3140 Xe
e 26| 10 | 17 |aciDosuLFURICO [Acido Suifirico industriat 98 18 K& |Dioctit Sulfosuccinato al 64% | 3302 g
4 27| 10 | 17 [ACIDOSULFURICO |Acido Suitdrico Industrial 98 18 K& |Dioctit Suit alges | 3607 g
s0 02| 11 17 ;»\CIDO SULFURICO  |Acido Sulfdrico Industrial 98 18 K |Dioctil al 4% 3213 Xg
51, 02| 11 | 17 |ACIDOSULFURICO [Acido Sulfdrico Industrial 98 18 K& |Dioctil Sulfosuccinato al 64% | 3165 e
s2 03| 11 | 17 |ACIDOSULFURICO |Acido Suitirico Industrial o8 18 K8  |Dioctil Sulfosuccinato a1 64% | 3272 Xg
53 06| 11 | 17 |AciDOSULFURICO |Acido Suitirico Industrial o8 18 Ke  |Dioctil Sulfosuccinato al 64% | 3455 xe
54 1| 11 17 ‘,AMONIACO Solucion Amoniacal Industrial 30 779 Kg |Ditio AR-1242 4945 Ke
ss 2| 12 17 |ACIDO SULFURICO |Acido Sutfirico Industrial 98 18 Kg |Dioctil Sulfosuccinato al 4% 3159 Kg
&
SZI v
Ingresc  Us®  Ingre-Instru  Uso-Instru + I 4 D v

Listo (‘.7 Accesibiidad: No disponible E E = | + 85%
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Anexo 19: Informe de participacion en reuniones semanales de coordinacion de las

jefaturas de la empresa.

Archivo Mensaje

Estimados sefiores

Archivo paf

Gradlas,

B & X quttar datos adjuntos

Bx®L 6 Qo

Ayuda Datos adjuntos

José Roman Castilla

Para Samuel A, Sanchez Fiorentini; Melina Rivera; Luis Circamo; Darwin Quispe G.; Luis Romero; Nivia Palomares; Luis A. Ssidarriaga Pastor; Aury Elers;
Luis Palomares; Rocio Bonifacio A; Witfredo Trujillo; Henry Rojas Palomino; Fredy Castillejo
CC Veronika Tiburcio Rodriguez; Luis Tallede (Italledo@renasa.com.pe)

Reunién de coordinacién para Ia semana del 10 al 16 de diciembre.pdf )

[9 Guardar como

Q  :Qué desea hacer?

RE: Reunién de coordinacién - Viernes 07/12

Se adjunta Iz agenda desarrollada en el reunidn del viernes 07/12.

REUNION DE COORDINACION EN SEGURIDAD PARA LA SEMANA DEL 10 AL 16 DE DICIEMBRE

©}

José Roman
Jefe de Administracion y
Recursos Humanos
&/ (511 0 Anexo 320
B 986636872
Av. Néstor Gambetta N° 6448 -
Callao

Archivo  Edicién Ver Firmar Ventana Ayuda

Inicio Herramientas Reunién de coordin... X

~
™

[e] Guardar todos los datos adjuntos

A DO @ wx-

[Fy) seleccionar todo

[
€5 Responder

@ Copiar

< Responder a todos

® a

Areas en coordinacion
A Asistio .
Area Representante (SiNo Observaciones
Luis Saldamiaga si
Produccion Henry Rojas Si
PCP Darwin Quispe Si
Proyectos Fredy Castillejo Si
Logistica & Almacén Rocio Bonifacio Si
Control de Calidad Luls Carcamo No En Luis Ancalia
Lab. Metallrgico Wiifredo Trujilo Si
SGI Nivia Palomares Si
Comercial Samuel Sanchez No En Aurle Elera y Luls Romero.
i ion & %
Finanzas Verdnika Tiburcio No
Administracion & 5 2
Finanzas José Roman Si Moderador.

Fecha y hora de reunion: viemes 07 de diciembre de 2018 a las 14 horas en Sala de Capacitacion

Hora inicio: 14:05
Hora final: 15.00

1. Ventas tentativas para la semana del 03 al 07 de diciembre de 2018:

Fecha Empresa Producto ™
10112118 Horizonte F350-T 0.18
101218 Las Bambas XIAP98IB-1/1100 2200
10011218 Conaestable XIAPSBIB-1/25/L 350
1Mnansg Diamond NaSH Solucion al 40% 24.00

F370 14.40

1n2ns Reflomin Bolivia Antiesp EROL AT 418 0.36
1MN2218 Raura Antespumante EROL AT 418 1440
11218 Antamina XIAP98IB-1/1100 44.00
5 & XIAP-1/1000 10.00
111218 Nexa Resources — Cermo Lindo XIS-1/1000 10.00
121218 Hudbay D1478T-RIG 20.00
1212118 El Brocal XIS-1/25/L 20.00
XIAPSBIB-1/25/L 3.00

12112118 Volcan XIS-A250L 400

52 Mostrar mensaje >

=2 Reenvi

viemes 7/1

Iniciar sesién

G =8 e
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Anexo 20: Informe de elaboracion de la matriz de Identificacién de Peligros y la Evaluacion
de Riesgos y Controles (IPERC) en el area de PCP.

Archivo Mensaje Ayuda Q £Qué desea hacer?

m-8M8 9% .’m‘&&guimiem}

RE: Reunion de coordinacion semana del 12 al 17 de marzo

. €5 Responder % Responderatodos | —» Reenvier e
Darwin Quispe G. ) Hep ) Hesp
Para "Melina Rivera' jueves 15/03/2018 17:32
CC Luis Palomares; ‘Luis Tallede’; 'Santiage Alfare’; José Reman Castilla
cco

~ BB~ - L Buscar | 5%~ | Q zZoom | --- "

3l

IPER PCP.xlsx
Archivo xlsx

8

Estimada Ing. Melina,
Se adjunta el IPER por puesto de trabajo del drea de PCP.
En la elaboracidn de los IPER participaron:

Asistentes de PCP:
Carl Martinez
Claudia Trujillo

Supervisor de embalaje:
Victoriano Leén

Ayudante de embalaje:
Alejandro Marchena

Saludos,

Darwin Quispe

De: Luis A. Saldarriaga Pastor
Enviado el: martes, 13 de marzo de 2018 12:09 p.m.
Para: Luis Romero; Darwin Quispe G.; Edward F. Estrada H.; José Roman Castilla; Melina Rivera; Luis Circamo; Luis Palomares; Fernando Calderon; Luis Ancalla G; Fredy
Castillejo; Aury Elera; Jenny G. Roncal Chavez; Fidell Lopez; Nivia Palomares; Roberto Canales; Henry Rojas Palomino; Jose Tucto Miranda; Lizardo Eyzaguirre; Ronald Riofrio;
Jose Gil Vega; Richard Velasquez V.; Renzo Paredes; Enrique Rodriguez; Luis A. Saldarriaga Pastor; Renzo Tupacyupanqui; Rocio Bonifacio A.; Victor Salas; Carl L. Martinez T.;
Mantenimientol m; Carla Guamnizo G.
CC: Santiago Alfaro; Luis Talledo

RE: ion de coordinacidn del 12 al 17 de marzo

Estimados la entrega del IPER de mantenimiento se realizara el 16/03

Area Fecha entrega IPER
Administracién y Recursos Humanos 14/03/2018
PROYECTOS 15/03/2018.
PCP 15/03/2018
VENTAS 15/03/2018
MANTENIMIENTO 16/03/2018

Ing. Luis Saldarriaga
Jefe de Mantenimiento

Telel: 277-8000 Anexa: 801

Mavik 981345720

Email: Isaldariaga@renasa com pe
Av. Nestor Gambetta N° 6448 - Callao

De: Luis Romero

Enviado el: martes, 13 de marzo de 2018 10:58 a.m.

Para: Darwin Quispe G.; Edward F. Estrada H.; José Roman Castilla; Melina Rivera; Luis Circamo; Luis Pal 3 Fi do Cald ; Luis Ancalla G; Fredy Castillejo; Aury
Elera; Jenny G. Roncal Chavez; Fidell Lopez; Nivia Palomares; Roberto Canales; Henry Rojas Palomino; Jose Tucto Miranda; Lizardo Eyzaguirre; Ronald Riofrio; Jose Gil Vega;
Richard Velasquez V.; Renzo Paredes; Enrique Rodriguez; Luis A. Saldarriaga Pastor; Renzo Tupacyupangui; Rocio Bonifacio A.; Victor Salas; Carl L. Martinez T.;
Mantenimientol m; Carla Guarnizo G.

CC: Santiago Alfaro; Luis Talledo

Asunto: RE: Reunion de coordinacidn del 12 al 17 de marzo

Estimados

Ventas para e jueves 15/03.

Area Fecha ga IPER
d acion y Recursos b 14/03/2018
PROYECTOS 15/03/2018.
PCP 15/03/2018
VENTAS 15/03/2018
Saludos,
Luis
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IPER PCP [Solo lectura] - Excel

2 Buscar

Darwin Quispe Gutiérrez

(le]
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Anexo 21: Informe de elaboracion e implementacion del Sistema Globalmente Armonizado
de Clasificacion y Etiquetado de productos quimicos (SGA o GHS por sus siglas en ingles)

para productos terminados.

Archivo Mensaje Ayuda Datos adjuntos Q  jQué desea hacer?
=} @ X Quitar datos adjuntos F",/ Guardar como rg Guardar todos los datos adjuntos 3 Seleccionar todo r@ Copiar | 7] Mostrar mensaje -

RV: PEDIDOS NEXA CAJAMARQUILLA

. . €5 Responder %y Responder atodos ~> Reenviar e
Darwin Quispe G. ) e ) Hesp '
Para Melina Rivera (mrivera@renasa.com.pe) miércoles 1 {2 14:27
CC  Luis Palomares; Luis Carcamo (lcarcamo@renasa.com.pe); ‘Santiago Alfaro’; 'Aury Elera’
Ccco
() Mensaje reenviado el 13/06/2018 16:53,
m_E Etiqueta SGA - Ditiofosfato AR-1404M.docx ﬁ} Etiqueta SGA - Espumante ER-65.docx Clasificacién SGA - Ditiofosfato AR-1204M.pdf =l
T n3ke il R VN'(:] 606 KB
Clasficacién SGA - Espumante ER-65,pdf HDS AR1404 M - 2018.doc HDS ER-65 - 2017.doc o
555 KB T | 388KB 388 KB
4] MSDS lsoamilico.pdf [2)) MSDS MIBC Dow.pdf MSDS METUnited Ruber Chemicals.pdf .. x

Estimada Melina,

Considerar las siguientes etiquetas 5GA para los productos AR-1404M y ER-65, la informacién contenida en las etiquetas proviene de la clasificacion SGA realizada siguiendo la
metodologia del libro "SISTEMA GLOBALMENTE ARMONIZADO DE CLASIFICACION Y ETIQUETADO DE PRODUCTOS QUIMICOS (SGA)-Sexta edicién”, se realizaron algunos
cambios a la informacién que enviaste anteriormente.

Informacion contenida en las etiquetas:

- Palabra de advertencia

- Pictogramas de precaucion
MNombre comercial del producto

- Identificacion del producto

- Identificacion del fabricante

- Consejos de prudencia

- Indicaciones de peligro

Criterios considerados para realizar la clasificacidn (Obs: solo con los datos que se encuentran disponibles):
Para el espumante ER-65 (Identificacion del producto — Mezcla de alcohol superiores y glicoles: informacién extraida de la MSDS del producto)

Tipos de peligros identificados para la dasificacidn:

Peligros fisicos: Liguidos inflamables  (se realizd la clasificacién considerando el punto de inflamacién de los componentes (alcohol isoamilico y metil
isobutyl carbinol) del producto: datos extraidos de sus HDS)
Peligros para la salud: Toxicidad aguda (se realizo la dasificacion considerando datos de toxicidad de los componentes (alcohol isoamilico y metil isobutyl

carbinol) del producto: datos extraidos de sus HDS)

Para el espumante AR-1404M (Identificacion del producto — Mezcla de disecbutilditiofosfato de sodio con mercaptobenzotiazol: informacidn extraida de la MSDS del
producto)

Tipos de peligros identificados para la clasificacion:
- Peligros fisicos: Liquidos inflamables  (se realizd la clasificacion considerando el punto de inflamacion del producto (AR-1404M): dato extraido de su MSDS )
- Peligros para la salud: Toxicidad aguda (se realizé la dasificacion considerando datos de toxicidad de los componentes del producto(MBT y soda liquida al
50%): datos extraidos de sus HDS)
Corrosién/irritacion cutdneas (se realizd la clasificacién considerando el PH del producto (AR-1404M): dato extraido de su MSDS )
Lesiones oculares (se realizd la clasificacion considerando el PH del producto (AR-1404M): dato extraido de su M5DS)

Si es que hubiese alguna observacion, favor comunicarnos cuanto antes, Queda pendiente actualizar las HDS para los productos tomando en cuenta la dasificacion realizada
(informacidn contenida en las etiquetas), favor comunicarnos cuando estén actualizadas.

Tomar en cuenta que se aproxima un nuevo despacho para el cliente Cajamarquilla, para lo cual se requerird etiquetar los productos con las etiquetas SGA segin lo
solicitado por ventas.

Saludos,

Ing. Darwin Quispe
Jefe de Planeamiento y Control de la
. Produccion

(511) 277-8000 Anexo 505
.-. -~ 960562204
R E N A E.‘, A dquispe@renasa.com.pe
Av. Nestor Gambetta N° 6448 - Callao
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INFORMACION DE LA ETIQUETA
DITIOFOSFATO AR-1404M

PALABRA DE ADVERTENCIA
h

PICTOGRAMAS DE PRECAUCION
IDENTIFICACION DEL FABRICANTE

)
NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUDTO IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

A\ A

MEZCLA DE DISECEBUTILDITIOFOSFATO DE SODIO

ESPU MANTE AR_"' 404M CON MERCAPTOBENZOTIAZOL

Comosionmtacion eutdneas de Categoria 1y

Lesiones oculares graves/|mitacion ocular de Categoria 1

Toxicidad aguda por ingestion de Categoria 4

gy

PELIGRO

Reactivos Nacionales S.A.
Direccidn: Av. Néstor Gambetta N* 6448, Callao, Perd

INDICACIONES DE PELIGRO
H302: Nocivo en case de ingestidn
H314: Provoca graves quemaduras an la piel y lesiones oculares Taléfono para Emergencia: (+511) 277-8000
Anexo 204, 401 o 402

~ CONSEJOS DE PRUDENCIA

P280: Usar guantes, ropa de proteccion y equipo de preteccion para los ojes v la cara

PITO: No comar, bebar o fumar misntras se manipula este productn

P303 + P361 + P353: EN CAS0 DE CONTACTC CON LA PIEL (o ¢l pelo) Quitar

inmediatamente toda |a ropa contaminada. Enjuagar la piel con agua y ducharse

P305 + P351 + P338: EN CASO DE CONTACTO CON LOS CJOS: Enjuagar con

agua cuidadosamente durante varios minutos. Quitar las lentes de contacto cuando

estén presentes y pueda hacerse con facilidad. Proseguir con el lavado. FES0O NETO:

P3B3: Lavar la ropa contaminada antes de volverla a usar. NUMERO DE LOTE:

y
CONSEJOS DE PRUDENCIA

INDICACIONES DE PELIGRO
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Anexo 22: Informe de implementacién y mejora de un nuevo proceso.

m PRODUCCION

INFORME N° 01-2014-RENASA/PRODUCCION

A : Ing. Luis Palomares
DE : Ing. Darwin Quispe
ASUNTO : Uso de la solucion de bisulfito de sodio generado en la

neutralizacion de didxido de azufre en la planta de DTF.

FECHA : 28 de octubre de 2014

Mediante el presente informe se da a conocer los resultados obtenidos en las
pruebas experimentales (a nivel laboratorio), realizados con el objetivo de utilizar la
solucion de bisulfito de sodio generado en el proceso de neutralizacion del dioxido de
azufre; la solucidn se utilizard en la etapa de sulfonacion en la fabricacion de dioctil
sulfosuccinato de sodio (ayuda filtrante), las pruebas se realizaron en el laboratorio de

DTF.

También se muestran los resultados de la aplicacién en la produccion de dioctil
sulfosuccinato de sodio (ayuda filtrante) a nivel industrial, realizado en la produccion

de los ultimos 7 lotes (S14-36 al S14-42) en las instalaciones de la planta de DTF.
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m PRODUCCION

1. OBIETIVOS

- Determinar un método de analisis para cuantificar el bisulfito de sodio
(NaHSO0;) presente en la solucion de neutralizacion generado en las torres de

absorcion de dioxido de azufre (S0,) .

- Utilizar la solucion de bisulfito de sodio (NaHS03), en la sulfonacién del dioctil

succinato (diester) para la obtencién de dioctil sulfosuccinato de sodio (ayuda

filtrante).
2. ANTECEDENTES

En el proceso de fabricacion de dioctil sulfosuccinato de sodio (ayuda filtrante); en

la etapa de sulfonacion se generan gases de didxido de azufre (50,) por la
descomposicidon a altas temperaturas del metabisulfito de sodio sélido

(Na,S,05), el cual se utiliza en la reaccion de sulfonacion.

Actualmente en la sulfonacion de un lote, el didxido de azufre generado se
neutraliza en una torre de absorcién con aproximadamente 250Kg de una solucién

de hidroxido de sodio cuya concentracion varia entre 18 y 22%.
Las reacciones quimicas principales en el proceso de neutralizacion son:
S0, + NaOH — NaHSO0;
NaHSO3 + NaOH — Na,S05 + H,0

El componente principal de la solucidn obtenida en el proceso de neutralizacién es
el bisulfito de sodio (NaHS05), el cual es la sustancia activa utilizada en la etapa

de sulfonacion en la fabricacion de dioctil sulfosuccinato de sodio (ayuda filtrante).

El siguiente diagrama muestra el proceso de la etapa de sulfonacion vy

neutralizacion de SO,.
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3. ESTRATEGIA DE SOLUCION

Se plantea utilizar la solucion de bisulfito de sodio generado en la neutralizacion

de SO,, en la fabricacion de dioctil sulfosuccinato de sodio (ayuda filtrante)

mediante la reformulacion en las cantidades de agua blanda y bisulfito de sodio,

previamente se validara un meétodo de analisis quimico para cuantificar la

concentracion de bisulfito de sodio presente en la solucion de neutralizacion.

NaHSO3 (del metasulfito)

Agua Blanda NaHSO3 (Solucién)
Alcohol
Etilico Rect. NaOH al 50% Agua
- blanda

Dioctil succinato

(QiEster) Reaccion de S0, Reaccion de

sulfonacion absorcion
S51 (puro)

DOSS

Esquema de recuperacion de la solucion de NaHS0
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4. RESULTADOS

4.1 PRUEBAS DE ANALISIS DE SULFITOS (S03%7)

VALIDACION DEL METODO

Se realizaron pruebas con soluciones de concentracion al 5%, 10%, 20% y 30%

de 5032_, los cuales se obtuvieron diluyendo bisulfito de sodio sélido

(NaHSOs(S)) en agua desionizada, los resultados fueron:

Datos soluciones preparadas (referenciales)

PRUEBA | NaHSOs(gr.)[ H,O(gr) |Masatotal(gr.] SO5” (gr.) %S0;°" | %NaHSO,
5% 3.9033 56.1402 60.0435 3.00 5.00 6.50
10% 7.8010 52.2701 60.0711 6.00 9.99 12.99
20% 15.0098 45.0283 60.0381 11.55 19.23 25.00
30% 19.5055 30.5445 50.0500 15.00 29.98 38.97

Se realizaron pruebas de anélisis por duplicado a las soluciones preparadas,

obteniéndose los siguientes resultados promedio:

Resultados obtenidos aplicando el método de analisis

PRUEBA N (lodo) W (gr.) PH muestra | Almidén(ml.) A(ml.) %5032_ %NaHSO4
5% 0.09701 5.0320 4,90 15.0 6.0 4.63 6.01
10% 0.09741 5.0433 4.57 15.0 11.9 9.19 101575
20% 0.09741 5.0071 4.42 15.0 22.9 17.82 23.17
30% 0.10116 5.0361 4.29 15.0 34.6 27.80 36.14

Comparacidn entre los datos experimentales y referenciales

%NaHSO0,
PRUEBA
Exp.(%) Referen.(%) |Desviacion(%)
1 6.01 6.50 7.54
2 11.95 12.99 8.01
3 23.17 25.00 7.32
4 36.14 38.97 7.26

En las pruebas realizadas se observa que hay una desviacion en el resultado

experimental con respecto al referencial (experimental menor al referencial)

el cual se mantiene casi constante, esto debido a que los iones de sulfito son

propensos a oxidarse con el oxigeno que se encuentra en el ambiente

generando valores menores.
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