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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 producción de la empresa Reactivos Nacionales S.A. se 

hizo más eficiente centrándose en el mejoramiento de la gestión de la producción, el 

monitoreo de indicadores y la supervisión de las labores de embalaje. Para lograr el 

mejoramiento del sistema, las labores de planeamiento y control de la producción que se 

llevaron a cabo fueron: la ejecución y análisis oportuno de los indicadores, la adecuada 

planificación de la producción, la implementación de un check list de embalaje de 

productos, la participación activa en las reuniones semanales, la ejecución de una 

estrategia de planificación por campañas para la producción en la planta multipropósito y 

la aplicación de la mejora en la productividad del proceso de fabricación del surfactante 

dioctil sulfosuccinato de sodio el cual incluyó 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 estándares establecidos como metas, 

reducir el número de incumplimientos de las órdenes de pedidos, aminorar los reclamos 

por parte de los clientes sobre el etiquetado de productos terminados, hacer más efectiva 

la comunicación entre las áreas de la empresa para alcanzar las metas en común, reducir 

la cantidad de sustancias químicas contaminantes presentes en los efluentes por el lavado 

continuo de equipos y evitar los costos por la eliminación de un subproducto como residuo. 

Palabras clave – Planeamiento, Control, Gestión de la producción, Productos químicos 

para minería. 
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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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Capítulo I. Datos generales de la empresa 

1.1 Actividad Principal 

De acuerdo al Código CIIU Rev. 4 de la Clasificación Industrial Internacional 

Uniforme, la clase de actividad económica que corresponde a la empresa es 2029 - 

Fabricación de otros productos químicos n.c.p. (Instituto Nacional de Estadística e 

Informática, 2022).  

1.2 Sector industrial al que pertenece 

El 30 de abril de 1976, Reactivos Nacionales S.A. inició sus actividades. La 

fabricación y compraventa de productos químicos para el sector minero constituyen su 

actividad económica (Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración 

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

Razón social   : Reactivos Nacionales S.A. 

Número de RUC   : 20100005566 

Estado del contribuyente : Activo 

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

Industria I3 Prov. Const. del Callao - Prov. Const. del 

Callao – Callao 

Teléfono  : +511 2778000 

Página web : www.renasa.com.pe 

Las Figuras 1 y 2 muestran imágenes referenciales del mapa de ubicación y la 

fachada de la empresa. 

1.3 Líneas de productos 

La empresa produce productos químicos especializados para la minería, más de 

50 tipos de productos entre colectores y surfactantes. Las líneas de productos son, los 

xantatos que son colectores sólidos y los ditiofosfatos que son colectores líquidos, 

productos que se emplean en operaciones de flotación de diversos minerales. 
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Figura 1 

 

Mapa de la ubicación de la empresa 

  

 
 

Nota: Obtenido de https://www.google.com/maps. 

 

 

Figura 2 

Fachada de la empresa 

 

 
 

Nota: Obtenido de Google Earth 2022. 
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Además, cuenta con la línea de espumantes los cuales son agentes que alteran la 

tensión superficial de líquidos con el fin de formar burbujas resistentes que adhieran los 

minerales de interés, asimismo la línea de surfactantes los cuales son agentes empleados 

en operaciones para la reducción en el contenido de agua en las tortas de filtración de 

concentrados de minerales (Reactivos Nacionales S.A., 2022). Las presentaciones y las 

líneas de productos de la empresa se muestran en las Figuras 3 y 4. 

La producción de la línea de xantatos se realizó en la planta de xantatos, la que 

constaba de tres módulos y cada módulo estaba equipado por los siguientes equipos: 

reactor, acondicionador, secador y una peletizadora, además cada módulo tenía los 

siguientes equipos auxiliares de almacenamiento: tanques de materias primas líquidas y 

tolvas para producto en polvo. 

 

Figura 3  

Líneas de productos de la empresa 

 

Nota: Elaborado con información obtenida de https://www.renasa.com.pe/es.  

 
 
 
 
 
 

https://www.renasa.com.pe/es
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Figura 4 

Presentaciones de las líneas de productos de la empresa 

 
 

Nota: Imagen obtenida de la presentación de capacitación interna de la empresa (2018).  

Las líneas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes se fabricaban en la planta 

multipropósito, el cual estaba equipado por un reactor, un reactor/neutralizador y un 

neutralizador, además tenía los siguientes equipos auxiliares: tanques de almacenamiento 

de materia prima y de productos en proceso, una unidad de tratamiento de ácido sulfhídrico 

y una unidad de tratamiento de dióxido de azufre. Las plantas de producción de la empresa 

se presentan en las siguientes figuras. 

Figura 5 
 
Planta de xantatos de la empresa 

 

 
 

Nota: Imágenes obtenidas de la presentación de la empresa (2013).  
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Figura 6 
 
Planta multipropósito de la empresa 
 

 

 Nota: Imágenes obtenidas de la presentación de la empresa (2013).  

1.4 Filosofía administrativa 

1.4.1 Visión 

Ser reconocido como una organización líder, 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 Misión 

Atender los requerimientos de nuestros clientes a través del abastecimiento de 

productos químicos de óptima calidad y de entrega oportuna; desarrollar nuevos reactivos 

innovadores complementados con un servicio de asesoría técnica integral (Reactivos 

Nacionales S.A., 2022). 

1.5 Cultura organizacional 

Dedicada a la producción de reactivos químicos para la industria minera a nivel 

local e internacional, Reactivos Nacionales S.A. es una empresa del sector químico 

fundada hace más de 40 años. Sus productos y procesos se basan en el cumplimiento 

continuo en seguridad, salud y protección del medio ambiente (Reactivos Nacionales S.A., 

2022).  
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1.5.1 Valores 

Reactivos Nacionales S.A. llevaba más de 40 años de dedicación a la producción 

de reactivos químicos a favor de la minería 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 
 

 
 
Nota: Elaborado con información obtenida de https://www.renasa.com.pe/es. 

1.5.2 Políticas 

Reactivos Nacionales S.A. es una empresa con políticas que rigen el 

comportamiento de la organización. Algunas de sus políticas eran: 

• Política de calidad. 

• Política de seguridad y salud en el trabajo. 

• Política de interrupción 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 área. Ver Figura 8. 

1.7 Normatividad empresarial 

1.7.1 Reglamento interno 

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

empresa disponía de un reglamento interno de trabajo. A continuación, 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, así como 

evaluar sus méritos y decidir su ascenso y mejora de remuneración, utilizando 

como medio las evaluaciones periódicas de desempeño de personal 

(Reactivos Nacionales S.A., 2016). 

• Proporcionar al personal, de acuerdo a sus funciones, los implementos 

adecuados de protección personal y brindar información y condiciones de 

trabajo que garanticen la prevención 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, políticas, normas y 

procedimientos internos, así como las disposiciones, instrucciones y órdenes 

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

iii. Prohibiciones 

• Agredir o amenazar en cualquier forma a sus jefaturas, compañeros de trabajo 

y personas con las que se relacione por motivos de su trabajo (Reactivos 

Nacionales S.A., 2016).
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Figura 8 

Organigrama funcional de la empresa 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota: Obtenido de la Presentación general de la empresa Reactivos Nacionales S.A.  (2016). 
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• Ausentarse de su puesto de trabajo sin la autorización del jefe inmediato 

(Reactivos Nacionales S.A., 2016). 

1.7.2 Planeamiento estratégico 

El plan estratégico de la empresa estaba orientado a la satisfacción de las 

necesidades de sus clientes, suministrando productos químicos con la mejor calidad y 

entrega a tiempo, desarrollo de productos químicos de vanguardia combinados con un 

exhaustivo servicio de asesoramiento técnico. El mapa de procesos de la organización, 

que se muestra en la siguiente figura, explica cómo se conectaban los procesos 

estratégicos, operativos y de apoyo para alcanzar sus objetivos. 

Figura 9 
 
Mapa de procesos de la empresa 

 

 
 

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

1.7.3 Legislación nacional 

La empresa estaba sujeta al cumplimiento de la legislación peruana vigente. A 

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



 
 

10 

 

legislación ambiental (Sistema Nacional de Información 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 sólidos. 

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

peligrosos. 

• Ley N°28305.- Ley de control de insumos químicos y productos fiscalizados. 

• Ley Nº29632.- Ley para erradicar la elaboración y comercialización de bebidas 

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

1.8 Principios de calidad 

A continuación, se describen la política de calidad y los principios de la empresa 

Reactivos Nacionales S.A.: 

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

químicos para la industria minera. Asume la responsabilidad de crear, poner en práctica y 

mantener un sistema de gestión 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 sólida asistencia técnica y servicio personalizado de preventa y 

postventa. 

• Mejorar continuamente nuestros productos, procesos y servicios, a través del 

desarrollo tecnológico e innovación. 

• Promover el desarrollo continuo de nuestro personal, mediante programas de 

capacitación y charlas motivacionales. 

• Cumplir con la normatividad y legislación aplicable, así como compromisos 

voluntarios suscritos por la empresa. 



 
 

11 

 

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 búsqueda de 

excelencia en todos sus procesos. Cuenta con el sello de calidad Hecho en Perú que no 

solo identifica que sus productos han sido elaborados en el Perú, 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 País, que es una expresión del 

orgullo de promover al Perú y una afirmación de que invierten y apuestan por el Perú  

(Reactivos Nacionales S.A., 2022). 

1.9 Sistema de seguridad industrial 

En la seguridad industrial, Reactivos Nacionales S.A., tenía un permanente 

compromiso en mantener las zonas de trabajo libre de accidentes y seguras. En el servicio 

de respuestas a emergencias, están preparados para enfrentar cualquier eventualidad 

relacionado con Materiales Peligrosos (MATPEL). Reactivos Nacionales S.A. cuenta con 

un equipo especializado MATPEL, el cual está preparado para responder a cualquier tipo 

de contingencia dentro y fuera de sus instalaciones (Reactivos Nacionales S.A., 2022). 

A continuación, se presenta la política de seguridad de la empresa Reactivos 

Nacionales S.A.: 

Reactivos Nacionales S.A. se dedica a la fabricación y comercialización de 

reactivos químicos para la minería para el mercado nacional e internacional. El directorio y 

la gerencia general de Reactivos Nacionales S.A., han decidido implementar un sistema 

de gestión de seguridad y salud en el trabajo, basado en la prevención de riesgos laborales. 

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

• Proveer condiciones de trabajo seguras y saludables a las personas. Para este 

fin se fomentará una cultura de prevención de riesgos locativos, mecánicos, 

físicos, químicos, biológicos, ergonómicos y psicosociales en concordancia con 

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

• Considerar la gestión de seguridad y salud en el trabajo como una prioridad en 
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la empresa. Ninguna situación de producción puede justificar la desatención de 

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

• Cumplir con la legislación aplicable y otros programas voluntarios a los cuales 

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

• Tomar como base del sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo la 

mejora continua, participación activa, consulta, capacitación y motivación 

(Reactivos Nacionales S.A., 2018). 

• Promover esta política a las partes interesadas de nuestra empresa (Reactivos 

Nacionales S.A., 2018). 

1.10 Gestión de impactos ambientales 

Reactivos Nacionales S.A. formaba parte del programa voluntario de Conducta 

Responsable, desarrollado y adoptado por las industrias químicas y afines para el continuo 

mejoramiento de su desempeño en la protección del medio ambiente, la salud y la 

seguridad. Asimismo, formaba parte del Convenio de Ayuda Mutua (CAM), el cual había 

sido conformado por empresas pertenecientes al programa de Conducta Responsable, 

empresas que asumían el compromiso formal de trabajar en la preparación ante 

emergencias (Reactivos Nacionales S.A., 2022). 
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Capítulo II. Cargos y funciones desarrolladas 

2.1 Contexto laboral 

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

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

a la actividad principal de fabricación de productos químicos, estaba expuesto a riesgos 

físicos y químicos los cuales la empresa se encargó de anticipar y minimizar los riesgos 

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

protección personal. 

2.2 Descripción de cargos y funciones 

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

• Asistente de producción desde el 2 de noviembre de 2011 hasta 31 de 

diciembre de 2012. 

• Jefe de planeamiento y control de la producción (PCP) desde el 1 enero de 

2013 hasta el 4 de enero de 2019. 

2.3 Responsabilidades señaladas en el Manual de Organización y Funciones 

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

• Ejecutar y verificar el cumplimiento del plan de producción mensual y semanal 

de las líneas de producción. 

• Ejecutar y verificar el cumplimiento del plan interno mensual y semanal de 

adquisición de materias primas y de materiales de embalaje. 

• Organizar, generar y controlar órdenes de producción de productos intermedios 

y productos terminados en el sistema de Planificación de Recursos 

Empresariales (ERP por sus siglas en ingles), para el cumplimiento del plan de 

producción y del plan interno de adquisición de materias primas y de materiales 

de embalaje. 

• Coordinar con el asistente de ventas y supervisor de embalaje la descripción 

del embalaje final de los productos terminados para la entrega al cliente. 



 

14 

 

• Elaborar reportes de productos intermedios y terminados para reportarlos a las 

áreas de laboratorio de calidad y almacén principal. 

• Coordinar con el supervisor de almacén y con el supervisor de embalaje las 

entregas de productos terminados a almacén principal. 

• Ejecutar el inventario mensual y semanal de materias primas y productos; y 

elaborar el informe final. 

ii. En el cargo de jefe de planeamiento de control de la producción (Reactivos 

Nacionales S.A., 2013): 

• Elaborar el plan de producción mensual y semanal de líneas de producción y 

verificar su cumplimiento. 

• Elaborar el plan interno de adquisición mensual y semanal de materias primas 

y materiales de embalaje y verificar su cumplimiento. 

• Realizar el cálculo de indicadores de producción e indicadores de consumo de 

materias primas para monitorear el rendimiento de los procesos de las líneas 

de producción.   

• Elaborar el informe del balance mensual de productos, materias primas y 

materiales de embalaje, para la entrega y conciliación con el jefe de producción. 

• Elaborar y verificar los registros de consumo de etanol e Insumos Químicos y 

Bienes Fiscalizados (IQBF) en la fabricación de productos para la presentación 

a la Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración Tributaria 

(SUNAT). 

• Participar en el desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos procesos a fin de 

incrementar productividad y calidad. 

• Participar activamente en las reuniones semanales de coordinación de las 

jefaturas de la empresa para lograr las metas en común.   

2.4 Personal a su cargo y sus responsabilidades 

i. En el puesto de Asistente de producción no se tuvo personal a cargo. 
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ii. En el puesto de jefe de planeamiento y control de la producción se contó con 

personal a cargo cuyas responsabilidades se enfocaron en brindar soporte en todas 

las actividades del área. 

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

Tabla 1 

Personal a cargo y sus responsabilidades  

 

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

 

2.5 Función ejecutiva y/o administrativa adicional 

i. Función administrativa adicional realizada como asistente de producción: 

• Elaborar solicitudes internas de compra y órdenes de trabajo para la adquisición 

de materiales diversos de las diferentes líneas de producción. 

ii. Función ejecutiva adicional realizada como asistente de producción: 

• Organizar e implementar charlas de seguridad al personal de producción. 

iii. Funciones administrativas adicionales realizadas como jefe de planeamiento y 

control de la producción: 

Reactivos 

Nacionales S.A.

Encargado de brindar asistencia en las actividades 

de apoyo en el área de producción

Empresa u 

organización
Cargo Personal a cargo

Asistente de 

producción

Supervisor de 

embalaje

Asistente de 

embalaje

No se contó con 

personal a 

cargo

Responsabilidades

Encargado de brindar asistencia en la ejecución de 

las actividades de embalaje; preparación de los 

materiales para el embalaje, actividades de 

embalaje y movimientos de productos terminados 

entre almacenes 

Encargado de organizar y gestionar las tareas 

relacionadas con el embalaje; preparación de los 

materiales, actividades de embalaje y movimientos 

de productos terminados entre almacenes 

Jefe de 

planeamiento y 

control de la 

producción

Asistente de 

planeamiento y 

control de la 

producción
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• Elaborar e implementar la matriz de Identificación de Peligros y la Evaluación 

de Riesgos y Controles (IPERC) en el área de PCP, de acuerdo a la Ley 

Nº29783 - Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo. 

• Elaborar e implementar el Sistema Globalmente Armonizado de Clasificación y 

Etiquetado de Productos Químicos (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 producción: 

• Dirigir y controlar la fabricación de productos en la planta multipropósito, en el 

turno 2 y en jornadas de 6 días a la semana. 

• Participar en reuniones de coordinación con proveedores para recibir asesoría 

en el uso y especificaciones técnicas de materiales de embalaje para su 

adquisición. 

• Realizar visitas presenciales a los almacenes externos de la empresa para la 

coordinación de trabajos de embalaje de productos terminados. 

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

producción y como jefe de PCP.  

2.6 Cronograma de realización de las actividades como bachiller 

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

puestos de asistente de producción y jefe de planeamiento de producción fueron en el 

periodo del mes de noviembre del año 2011 y del mes de diciembre del año 2018, como 

se presenta en la Tabla 4. 
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Tabla 2 
 
Labores y tareas desarrolladas como asistente de producción 
 

 

Nota: Elaboración propia. 

- Generar las órdenes de producción de productos en proceso y productos terminados en el sistema ERP

- Controlar las órdenes de producción en el sistema ERP mediante la verificación de la producción, consumos de materia prima y

consumos de material de embalaje

- Recepcionar la información del embalaje de productos y su descripción enviado mediante correo electrónico por el asistente

comercial

- Coordinar con el supervisor de embalaje la colocación de la información y el embalaje de productos de acuerdo a lo solicitado por el

área comercial

- Verificar la producción diaria de lotes de todas las lineas de producción

- Elaborar los reportes de productos intermedios y productos termiandos con la información de cantidad producida y número de lote

- Reportar los reportes de productos intermedios y productos terminados al área de laboratorio de calidad

- Reportar los reportes de productos terminados al área de almacén principal

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

Tareas

Ejecutar y verificar el cumplimiento del 

plan de producción mensual y semanal 

de las líneas de producción

Asistente de 

producción

Ejecutar y verificar el cumplimiento del 

plan interno mensual y semanal de 

adquisición de materia prima y de 

materiales de embalaje

Coordinar con el asistente de ventas y 

supervisor de embalaje la descripción 

del embalaje final de los productos 

terminados para la entrega al cliente

Organizar, generar y controlar órdenes 

de producción de productos 

intermedios y productos terminados en 

el sistema ERP, para el cumplimiento 

del plan de producción y del plan 

interno de adquisición de materia prima 

y de materiales de embalaje

Cargo Labores

- Verificar y elaborar el informe del inventario mensual y semanal para la conciliación y entrega a las áreas que correspondan

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

- Organizar la producción mensual en el sistema ERP de acuerdo a la producción mensual de las lineas de productos

Elaborar reportes de productos 

intermedios y terminados para 

reportarlos a las áreas de laboratorio 

de calidad y almacén principal

Coordinar con el supervisor de almacén 

y con el supervisor de embalaje las 

entregas de productos terminados a 

almacén principal

Ejecutar el inventario mensual y 

semanal de materias primas y 

productos; y elaborar el informe final

- Verificar el cumplimiento del plan interno mensual y semanal de adquisición de materia prima y materiales de embalaje

- Coordinar con el asistente de almacén y el jefe de turno la entrega y recepción de materias prima y materiale de embalaje

- Coordinar con el jefe de turno el inico de la programación del plan de producción en las unidades productivas

- Verificar el avance de la producción de acuerdo al plan de producción mensual y semanal

- Realziar el inventario mensual y semanal de materias primas, productos en proceso y productos terminados en planta
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Tabla 3 
 
Labores y tareas desarrolladas como jefe de planeamiento y control de la producción 
 

 

Nota: Elaboración propia. 

- Coordinar con el jefe de turno la recepción de materia prima en el almacén de producción

- Coordinar con el supervisor de embalaje la recepción de materiales

- Recopilar información diaria de las cantidades de producción y consumos de materias primas de las unidades de producción

- Analizar la información diaria de las cantidades de producción y consumos de materias primas

- Análizar la información de pronósticos de ventas

- Coodinar con el jefe de turno la programación del plan de producción en las unidades productivas

- Analizar la información del plan de producción

- Elaborar el plan de producción considerando los equipos y sus capacidades, tiempos y etapas de producción

- Elaborar el plan interno de adquisición de materias primas y materiales de embalaje considerando las formulaciones

- Calcular los indicadores de producción y de consumo de materias primas de las lineas de producción

Tareas

- Enviar e informar a los jefes de turno el resultado del cálculo de los indicadores Jefe de 

planeamiento y 

control de la 

producción de 

xantatos, 

ditiofosfatos, 

espumantes y 

surfactantes

Cargo Labores

Elaborar el plan de producción mensual 

y semanal de líneas de producción y 

verificar su cumplimiento

Elaborar el plan interno de adquisición 

mensual y semanal de materias primas 

y materiales de embalaje y verificar su 

cumplimiento

Realizar el cálculo de indicadores de 

producción e indicadores de consumo 

de materia prima para monitorear el 

rendimiento de los procesos de las 

líneas de producción

Elaborar el informe del balance 

mensual de productos, materias 

primas y materiales de embalaje, para 

la entrega y conciliación con el jefe de 

producción

Participar en el desarrollo de mejoras 

y/o nuevos procesos a fin de 

incrementar la productividad y calidad

Participar activamente en las reuniones 

semanales de coordinación de las 

jefaturas de la empresa

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

- Recepcionar la información de las actividades desarrolladas y a desarrollas de las otras jefaturas de área de la empresa

- Monitorear el rendimiento de los procesos productivos mediante el comparativo con los indicadores estándar

- Recepcionar la información de pronósticos de ventas de productos terminados enviado por el área comercial

- Recopilar información mensual de las cantidades de producción, consumos de materias primas y consumos de material de embalaje

- Analizar la información mensual de las cantidades de producción, consumos de materias primas y consumos de material de embalaje

- Elaborar el informe del balance mensual de productos, materias primas y materiales de embalaje 

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

- Brindar información necesaria requerida del área de PCP para el desarrollo de mejoras y/o nuevos procesos

- Entregar y conciliar la información del informe mensual con la jefatura de producción

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

Elaborar y verificar los registros de 

consumo de etanol e IQBF en la 

fabricación de productos para la 

presentación a SUNAT

- Recopilar información mensual de las cantidades de producción, consumos de materias primas que involucren IQBF y etanol

- Elaborar los registros de los productos producidos con los respectivos consumos de etanol e IQBF 

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

- Verificar la información mensual de las cantidades de producción, consumos de materias primas que involucren IQBF y etanol

- Planificar las actividades del área de PCP tomando en cuenta las actividades a desarrolar por las otras áreas de la empresa

- Presentar e informar las actividades del informe semanal a las otras jefaturas de área de la empresa (producción, proyectos, comercial,  

logística y almacén, laboratorio de calidad, contabilidad y costos 
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Tabla 4 
 
Cronograma de realización de actividades realizadas en la empresa como bachiller 
 

 

Nota: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Nov - Dic Ene - DicEne - DicEne - DicEne - DicEne - DicEne - DicEne - Dic

Empresa u

organización
Cargo Actividad desarrollada

Reactivos

Nacionales 

S.A.

Asistente de

producción

Brindar asistencia en las tareas de 

apoyo de tipo administrativo en el 

área de producción

Jefe de

planeamiento

y control de

la producción

Planificar y controlar el desarrollo 

de las actividades de producción 

en función a la información de 

ventas proyectadas y stocks de 

productos disponibles

Optimizar la utlización de materia 

prima, materiales, equipos y 

recursos humanos 
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Capítulo III. Desarrollo de la actividad técnica y aplicación 

profesional 

3.1 Contexto laboral en el área de trabajo 

3.1.1 Labores y tareas sobre el tema asignado 

Las labores y 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 ejecución del sistema, elaborar planes para que la producción 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 producción, la coordinación 

de las operaciones de fabricación entre las diferentes áreas, mantener el abastecimiento 

adecuado de materias primas y de productos intermedios para cumplir con los plazos de 

entrega y las necesidades de producción, mantener la flexibilidad en las operaciones de 

fabricación para hacer frente a circunstancias imprevistas o trabajos urgentes, garantizar 

un flujo de materiales fluido eliminando cualquier cuello de botella en la producción; 

establecer objetivos, supervisar su cumplimiento y disponer estrategias de producción 

alternativas en caso de emergencias, preparar órdenes de producción que especifiquen el 

uso de recursos, asignar la mejor mano de obra que garantice la ejecución de las órdenes 

de producción y guiar la producción para cumplir los objetivos. A continuación, se detallan 

las labores de PCP: 

i. Labores y tareas de planeamiento de la producción. Se enfocaron en alcanzar 

los objetivos referidos a la producción. 

a. Elaborar el plan de producción mensual y semanal de las líneas de 

producción y verificar su cumplimiento. La labor consistió en la recepción y el análisis 

de la información de pronósticos de ventas basado en la demanda de productos terminados 

preparado por el área comercial, la elaboración del plan de producción considerando las 
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capacidades de los procesos, equipos, tiempos, recursos humanos y etapas de 

producción; y la coordinación de la programación del plan de producción de las unidades 

productivas con el jefe de turno.  

b. Elaborar el plan de adquisición mensual y semanal de materias primas y 

verificar su cumplimiento. La labor se realizó mediante el análisis del plan de producción. 

La elaboración del plan de adquisición de materias primas se realizó considerando las 

formulaciones de los productos y la verificación del cumplimiento del abastecimiento 

interno se realizó mediante la coordinación de la recepción de materias primas en el 

almacén de producción con el jefe de turno.  

c. Administrar la generación y cierre de los planes y órdenes de producción 

en el sistema ERP de la empresa. La labor consistió en la utilización de los datos de los 

planes de producción y de los planes de requerimientos de materias primas para crear las 

órdenes de producción en el sistema ERP de la empresa, en estás órdenes se detallaban 

información sobre las líneas 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 coordinación de las 

jefaturas de la empresa. La labor se llevó a cabo mediante la elaboración del informe 

semanal donde se incluyó información de las actividades a desarrollar  durante la siguiente 

semana, la presentación e informe de las actividades del área de PCP a las jefaturas de 

las áreas de la empresa (producción, proyectos, comercial, logística y almacén, laboratorio 

de calidad, contabilidad y costos), la recepción de la información de las actividades de las 

jefaturas y la planificación de las actividades del área de PCP en coordinación con las 

actividades de las otras áreas de la empresa. 

ii. Labores y tareas de control de la producción. Se enfocaron en garantizar que 

el desarrollo de las actividades de producción se lleve a cabo de acuerdo a lo planeado. 

a. Realizar el cálculo de indicadores de producción e indicadores de consumo 

de materia prima para monitorear el rendimiento de los procesos de las líneas de 



 

22 

 

producción. La labor se llevó a cabo mediante la recopilación y el análisis diario de las 

cantidades producidas de productos y de las cantidades consumidas de materias primas, 

el cálculo de los indicadores de producción y de consumo de materias primas de las líneas 

de producción, la comunicación de los resultados de los cálculos realizados al jefe de turno 

y el monitoreo del rendimiento de los procesos productivos mediante el comparativo con 

los indicadores estándar.   

b. Elaborar el informe del balance mensual de productos y materias primas 

para la entrega y conciliación con el jefe de producción. La labor se ejecutó mediante 

la recopilación y el análisis de la información de las cantidades de producción y consumo 

de materias primas de los reportes emitidos en las unidades de producción de forma 

mensual, la elaboración del informe del balance mensual de productos y materias primas; 

y la entrega del informe y conciliación de los resultados con la jefatura de producción. 

c. Elaborar y verificar los registros de consumo de etanol e Insumos Químicos 

y Bienes Fiscalizados (IQBF) en la fabricación de productos para la presentación a 

la Superintendencia Nacional de Aduanas y de Administración Tributaria (SUNAT). 

La labor consistió en la recopilación y la verificación de la información de las cantidades de 

producción y de consumos de materias primas que involucren los IQBF y etanol, la 

elaboración de los registros de consumo de IQBF y etanol para la entrega al responsable 

del área de laboratorio de calidad y posterior presentación 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 realizó mediante la participación 

en las convocatorias a reuniones organizadas por las jefaturas responsables del desarrollo 

de mejoras y desarrollo de nuevos procesos, la participación activa en las reuniones 

mediante el aporte de ideas y la entrega de información requerida necesaria del área 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 

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

i. Cursos de la especialidad de Ingeniería Química: 

• Planificación y control de la producción. Conocimiento que permitió la aplicación de 

técnicas para diseñar, planificar, programar y controlar procesos, calculando y 

optimizando el uso de los diferentes recursos de la empresa. 

• Laboratorio de operaciones unitarias I y II. Conocimiento que permitió comprender 

y aplicar los principios de funcionamiento y el uso correcto de los equipos e 

instrumentos implementados en los procesos químicos de la empresa.   

• Simulación y control de procesos. Conocimiento que permitió comprender y 

analizar el comportamiento de los sistemas de control de los procesos químicos 

implementados en la empresa. 

• Seguridad e higiene industrial. Conocimiento que permitió desarrollar la cultura 

preventiva de riesgos laborales mediante la identificación peligros y la evaluación y 

control de riesgos.  

• Balance de masa y energía. Conocimiento que permitió aplicar las ecuaciones 

fundamentales de conservación de masa en procesos que incluyen reacciones 

químicas. 

• Química inorgánica y orgánica. Conocimiento que permitió comprender y 

diferenciar la estructura, propiedades y comportamiento de los compuestos 

inorgánicos y orgánicos presentes en las reacciones de los procesos químicos.  

• Química I y II. Conocimiento que permitió comprender y aplicar los principios de la 

química para el análisis de la composición, estructura, propiedades físicas y 

químicas de los compuestos y cálculos de estequiometría, además de los principios 

del equilibrio químico y cinética química de las reacciones de los procesos. 

ii. Cursos de capacitación conducentes a los conocimientos técnicos: 

• Seminario: Ventajas de la adopción e implementación del sistema globalmente 
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armonizado de clasificación y etiquetado de productos químicos GHS/SGA. 

Realizado el 25 de octubre de 2017 (04 horas académicas). Comité de la Industria 

Química, 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 – Capítulo 7 – Edición 

2018. Realizado del 09 al 24 de febrero de 2018 (40 horas académicas). Convenio 

de Ayuda Mutua – CAM, Comité de la Industria Química, 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 – Capítulo 5 

– Edición 2018. Realizado del 16 al 23 de setiembre de 2017 (24 horas 

académicas). Convenio de Ayuda Mutua – CAM, Comité de la Industria Química, 

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 – Capítulo 4 

– Edición 2018. Realizado del 12 al 13 de mayo de 2017 (16 horas académicas). 

Convenio de Ayuda Mutua – CAM, Comité de la Industria Química, Sociedad 

Nacional de Industrias – SNI, Safety Consulting & Training S.A.C. Ciudad de Lima 

(ver anexo 4). 

• Programa: Especialización en Gerencia de Producción. Realizado del 27 de marzo 

al 05 de julio de 2017 (120 horas de académicas). Business Partner Company, 

Centro de Tecnologías de Información y Comunicaciones – CTIC, Universidad 

Nacional de Ingeniería. 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 Ingeniería Económica, Estadística y Ciencias Sociales, Universidad Nacional de 

Ingeniería. Ciudad de Lima (ver anexo 6). 

• Curso: Formación de Auditor Interno OHSAS 18001. Realizado el día 6 y 7 de 

febrero de 2016 (16 horas académicas). Asociación Española de Normalización y 

Certificación – AENOR. Ciudad de Lima (ver anexo 7). 

• Programa intensivo de actualización profesional: KPI Indicadores de Gestión 

Empresarial Apoyados en Microsoft Excel. Realizado el 19 y 20 de noviembre de 

2015 (8 horas académicas). Escuela Peruana de Capacitación Profesional y 

Empresarial – EPERCAP. Ciudad de Lima (ver anexo 8). 

• Programa: Internacional en Flotación de Minerales. Realizado del 26 al 30 de 

octubre de 2015 (40 horas académicas). Consultores Metalúrgicos – InterMet Perú, 

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 Extensión y Proyección Social – CEPS, 

Universidad Nacional de Ingeniería. 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 Extensión y 

Proyección Social – CEPS, Universidad Nacional de Ingeniería. 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 Extensión y Proyección 

Social – CEPS, Universidad Nacional de Ingeniería. 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 Ingeniería 

Química y Textil – FIQT, Universidad Nacional de Ingeniería. Ciudad de Lima (ver 

anexo 13). 
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3.1.3 Participación en actividades complementarias 

Durante el desarrollo de las labores de la actividad técnica asignada se realizó la 

participación en actividades complementarias las cuales se presentan en la siguiente tabla. 

Tabla 5 
 
Participación en actividades complementarias en la empresa 
 

 

Nota: Elaboración propia 

3.2 Hechos relevantes de la actividad técnica 

3.2.1 Descripción de la realidad problemática 

Algunas empresas en China contaban con sistemas de planificación y control de 

producción con deficiencias por la falta de mecanismos de optimización general, no 

consideraban la planificación de la demanda de materiales y la planificación de la 

demanda de capacidad en un marco unificado lo que ocasionaba que el sistema no 

podía adaptarse a las necesidades de sus clientes (Wang & Bing-Liu, 2013).  

Algunas industrias del sector manufacturero en el Reino Unido contaban con 

sistemas de planificación y control que no respondían eficazmente a los cambios y 

a los nuevos requisitos que imponía el mercado lo que ocasionaba que no haya una 

respuesta rápida y un mejor control de los recursos y del rendimiento de la entrega 

de productos a los clientes (Bonney, 2000).  

Desde Hasta
Actividades complementariasÁrea

Participación en el equipo de estudio e implementación del proceso 

“Recuperación de dióxido de azufre (SO2) para la obtención del 

surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio” en el proceso de producción de 

ayuda filtrante en la planta multipropósito.

Investicación

Participación 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, 

contaminación de áreas de trabajo con materiales peligrosos, afectación 

de personas por contacto con productos químicos y otros que pudiesen 

afectar la integridad de los trabajadores, la infraestructura de planta y la 

continuidad de negocio.

Seguridad industrial

Partticipación en el equipo de estudio e implementación del proyecto 

“Recuperación de ácido sulfhídrico (H2S) y fabricación de sulfhidrato de 

sodio (NaHS)” en el proceso de producción de ácidos ditiofosfóricos de la 

planta multipropósito.

Junio

2013

Octubre

2014

Junio

2018

Enero

2019

Periodo

Enero

2011

Octubre
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La empresa Isollanta Cía. Ltda., ubicada en la ciudad de Cuenca - Ecuador, contaba 

con un sistema de planificación que no aprovechaba los sistemas informáticos, lo 

que 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 – Perú, no contaba 

con un sistema de planificación y control de la producción lo que ocasionaba que la 

producción 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 (Rodríguez Ponce, 2008).  

Debido al aumento de la demanda de productos y al consiguiente incremento de 

las tareas de producción, en la empresa Reactivos Nacionales S.A., se hicieron más 

evidentes las siguientes deficiencias del sistema de PCP: inadecuado seguimiento del 

programa de producción de las líneas de producto en las unidades de fabricación, 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 

producción, demoras en los cálculos y entregas de indicadores al personal de planta con 

lo cual no permitía la ejecución de las correcciones necesarias en el control del proceso de 

producción de xantatos, demoras en el cierre mensual de órdenes de producción en el 

sistema ERP de la empresa y en la entrega de la información al área de costos.   

3.2.2 Definición del problema general y específicos 

En el sistema de planificación y control de la producción de la empresa se definieron 

los siguientes problemas general y específicos: 

i. Problema general 

• ¿Es posible incrementar la eficiencia del sistema productivo mediante la 

determinación de un adecuado sistema de planeamiento y control de la 

producción? 
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ii. Problemas específicos 

• ¿En qué medida genera altos consumos de materia prima; un inadecuado 

monitoreo de los indicadores de consumo? 

• ¿En qué magnitud genera incumplimientos y demoras en la entrega de 

productos a los clientes; una mala gestión de la producción? 

• ¿En qué dimensión genera reclamos de los clientes; una ineficiente supervisión 

de las labores de embalaje? 

3.2.3 Justificación e importancia 

La definición y resolución del problema general y específicos conllevó 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 Cía Ltda. 

compraba y adquiría materiales, programó la producción mediante la realización de 

órdenes de trabajo en el área comercial y procesó los formatos de control de 

procesos para garantizar el cumplimiento de la norma técnica INEN 2582:2011. 

Realizó el análisis de la empresa y de la situación actual, en el que identificó, 

mediante la evaluación de debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades 

(DAFO) y 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). Identificó 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 más alejadas y la utilización de fondos públicos para 

financiar la renovación tecnológica (Lloret Molina, 2014). Propuso ideas a los 

departamentos de producción 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 planificación de la producción que establecía un plazo de entrega de cuatro 

días laborables para los neumáticos recauchados y garantizaba un alto grado de 

fiabilidad en las entregas mediante la programación 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 producción permitiendo a la supervisión de la planta garantizar el 

cumplimiento de las normas técnicas vigentes (Lloret Molina, 2014). Presentó 

lineamientos a seguir por los responsables de cada área para asegurar el correcto 

funcionamiento de las propuestas que unificaron los trabajos del área de 

producción con las demás áreas de la empresa, en especial con el área de 

comercialización, y optimizó los procesos de comunicación y transmisión de 

información mediante la renovación de los formatos que constan en el manual de 

calidad ISO 9001:2008 (Lloret Molina, 2014).  

Criollo (2010) propuso implementar guías generales para mejorar la eficiencia de 

los procesos de planificación y control de la producción de la empresa muebles 

Carrusel Cía. Ltda. Consiguió unificar conjuntamente las actividades de las distintas 

áreas de la empresa. Para recabar información sobre el proceso de planificación y 

control de la producción utilizado por la empresa, recurrió a la observación directa 

de la ubicación y el modo de trabajo de los operarios del área de producción, así 

como a entrevistas con el director general, el jefe de producción y los supervisores 

de la planta de producción (Criollo Tacuri, 2010). Analizó documentos bibliográficos 

especializados de la empresa, incluidos notas de entrega, órdenes de trabajo, 

determinó que el proceso de control de la producción no estaba muy ordenado y 

requería algunos mecanismos de control complementarios para hacerlo más 

eficiente (Criollo Tacuri, 2010). También determinó que los procesos de 

planificación y control de la producción de la empresa no eran muy eficientes 
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porque no se habían establecido de acuerdo con un estudio y sus elementos no 

estaban formalmente integrados (Criollo Tacuri, 2010). Encontró varios fallos en los 

procedimientos de planificación y control de la producción, que en conjunto 

reducían la eficiencia de las operaciones de la empresa (Criollo Tacuri, 2010). 

Formuló recomendaciones para la planificación a largo, medio y corto plazo, 

incluyendo en esta última, recomendaciones para el procedimiento del control de 

la producción (Criollo Tacuri, 2010). Centrándose en la correcta ejecución y control 

de las operaciones de la planta mediante diversas metodologías y buenas 

prácticas, llegó a la conclusión de que la aplicación de las políticas propuestas 

mejoró la eficiencia de los procesos de planificación y control de la producción y 

ofreció una mejor gestión 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 permitió tener una base sólida para construir una ventaja 

competitiva a largo plazo (Criollo Tacuri, 2010).  

García et al. (2006) evaluaron los sistemas de planificación de requerimientos de 

materiales (MRP por sus siglas en ingles), planificación jerárquica de la producción 

(HPP por sus siglas en ingles), justo a tiempo (JIT por sus siglas en ingles) y 

tecnología de producción optimizada (OPT por sus siglas en ingles); en el campo 

de la planificación de control de la producción, establecieron una comparación y 

discusión 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 

planificación y control de la producción que simultáneamente consideren tanto la 

planificación de los materiales como las capacidades, además los sistemas 

debieran ser capaces de considerar las incertidumbres que surgen durante las 

diferentes fases de la planificación (García, Mula, & Poler, 2006) 
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ii. Antecedentes nacionales 

De la Cruz (1999) desarrolló el planeamiento y control de producción en las 

operaciones de una empresa minera, lo aplicó para lograr las metas u objetivos que 

se trazaban en la unidad de producción lo cual dependía del tipo de organización 

con que se contaba. Los departamentos de geología, minería, concentradora, 

mantenimiento, seguridad, logística, médico, relaciones laborales, contabilidad e 

ingeniería, formaban una unidad de producción a nivel de mediana minería, cada 

departamento era responsable de programar sus planes anuales, trimestrales y 

mensuales. El director general de minas, responsable del departamento, 

coordinaba con todos los demás departamentos y planificaba la producción diaria 

y mensual en función de la capacidad de la planta de tratamiento. En función de la 

ley de cabeza, de la ley de los concentrados que debían obtenerse y del volumen 

de los relaves con sus correspondientes leyes, el jefe del departamento de 

concentradora planificaba la producción 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, así como 

otros problemas o sucesos ocurridos en la unidad, el responsable del departamento 

de seguridad, también conocido como seguridad, salud y medio ambiente, planificó 

las distintas actividades que se desarrollarían en colaboración con operaciones y 

los distintos departamentos de la unidad de producción, estas actividades incluían 

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 día a día. Esto se hacía en las reuniones de la 

mañana, en las que el superintendente de la unidad presidía con la participación 

únicamente de los jefes de mina, planta, mantenimiento y seguridad, y en las 

reuniones de producción, en las que participaban los jefes de varios departamentos 

con los jefes de sección 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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producción de la empresa minera (De la Cruz Carrasco, 1999). 

 

Rodríguez (2008) realizó un estudio para mejorar el planeamiento y control de la 

producción textil en una empresa exportadora de prendas de tejido de punto que 

trabajaba bajo pedido, realizaba la compra de hilo, subcontrataba los servicios de 

fabricación de las telas y contaba con una planta donde se realizaba el corte, 

costura y acabado de las prendas. Desarrolló un software en el sistema operativo 

Windows, que permitió calcular la cantidad de hilos a comprar, telas a tejer y teñir, 

con ello simplificó el cálculo de las partidas de teñido de telas e hilos y enlazó la 

información de las partidas generadas con las guías de salida y con su registro de 

recepción. Propuso contratar a un ingeniero de sistemas o técnico programador de 

sistemas con experiencia en fábricas textiles para poner en marcha la propuesta y 

capacitar al analista de sistemas con quien contaba la empresa. Demostró la 

importancia que tiene para una fábrica exportadora de prendas contar con un 

software para el cálculo de materiales, una óptima gestión del planeamiento y 

control de la producción de las telas, funciones claramente definidas, mecanismos 

de registro de información y comunicación sólida, como base del proceso 

productivo; teniendo como consigna la mejora continua para conseguir la 

satisfacción de los clientes, lo cual le permitió a la empresa permanecer en un 

mercado competitivo (Rodríguez Ponce, 2008). 

 

Ordinola (2008) desarrolló una mejora en el sistema de planeamiento de la 

producción de una empresa del sector pecuario, sector que no es muy común en 

el análisis industrial. Mejoró el sistema de planificación de recursos de fabricación, 

sugirió mejoras basadas en el uso completo del sistema de planificación de 

recursos empresariales (ERP por sus siglas en inglés) tras diagnosticar el 

rendimiento del sistema de planificación. Mediante el análisis y diagnóstico 

realizado a la planificación del sistema productivo, hizo una sugerencia basada en 
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la utilización completa del sistema de planificación 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 

planificación, redujeron la probabilidad de error humano gracias a la precisión con 

que se determinaron los parámetros y le dieron más oportunidades de realizar un 

análisis más exhaustivo del comportamiento del mercado en el tiempo que les 

habría llevado elaborar el plan manualmente. Gestionó los datos de la organización 

de forma exhaustiva y eficaz para permitir el intercambio de información entre todos 

los departamentos, lo que les permitió mantenerse en contacto. El intercambio de 

información fue más 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 Galván, 2008). 

3.2.5 Objetivos general y específicos 

i. Objetivo General 

• Determinar un sistema de planeamiento y control de producción mejorado para 

incrementar la eficiencia del sistema productivo. 

ii. Objetivos Específicos 

• Mejorar el monitoreo de los indicadores de consumo de materia prima para 

reducir los altos consumos. 

• Enriquecer la gestión de la producción para reducir los incumplimientos y 

demoras en las entregas de los productos a los clientes. 

• Potenciar la supervisión de las labores de embalaje en la identificación de los 

productos a fin de disminuir los reclamos de los clientes. 

3.3 Marco conceptual y teórico de los conocimientos técnicos requeridos 

3.3.1 Planeamiento y control de la producción 

El planeamiento es el conjunto de actividades que se concretan al desarrollo de un 

curso de acción, mientras que el control garantiza que el desempeño de la empresa 
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esté de acuerdo con lo planeado, en la planeación se deben hacer planes que 

distribuyan los recursos disponibles en función de un determinado pronóstico de la 

demanda. El mejor plan de producción es aquel que reduzca al mínimo la suma de 

todos los costos correspondientes a un período 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 regulación 

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 

planeación y el control son inseparables, si se hacen planes y se ponen en 

operación sin contar con los medios para controlar la acción, se destruirá la mayor 

parte de su valor, por otra parte, establecer alguna clase de control sin tener planes 

que controlar, carecería de sentido, la planeación y control de la producción se 

pueden definir como la actividad de coordinación de las diversas funciones de una 

empresa (relacionadas con la producción), para lograr una asignación adecuada de 

los recursos que requieran operaciones futuras, así 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 

información necesaria para poder después llevar a cabo la función de coordinación 

que permita tomar decisiones oportunas para ayudar a (Prado Bustamante, 1992): 

• Reducir desperdicios (material, dinero, mano de obra, equipo, etc.). 

• Mejorar tiempos de entrega. 

• Incrementar la eficiencia de la capacidad instalada. 

• Incrementar la confianza en las áreas operativas. 

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

departamentos de una empresa. 
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Figura 10 
 

Interacción de PCP con los distintos departamentos de una empresa 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Nota: Obtenido del libro Planeación y Control de la Producción (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 

producción, 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 varía de empresa a empresa, dependiendo de su 

tipo de producción y organización, pero hay ciertas funciones básicas que caen 

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

a. En cuanto a la planeación se debe incluir: 

• Preparación de programas de producción, a partir de pronósticos de ventas y 

de órdenes de clientes. 

• Planeación de requerimientos. El desglose del programa de producción hasta 

los niveles inferiores y la determinación de fechas aproximadas en las cuales 

cada paso en el ciclo de producción debería ser llevado a cabo para cumplir las 

fechas de entrega. Esta información es usada después en control de inventarios 

y en cargas de máquinas. 

• Carga (Loading). Carga y distribución de las horas de producción requeridas 
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para complementar cada etapa en el ciclo obteniendo así los requerimientos de 

capacidad. 

• Secuenciación (Scheduling). Es el orden en que los trabajos pasan a través de 

las instalaciones para alcanzar la fecha de entrega. 

• Preparación de documentos de trabajo. Elaboración de los tickets de operación, 

requisiciones de materiales, etc. 

• Control de inventarios. Control de materias primas, componentes comprados 

y/o fabricados dentro de la empresa, productos en proceso y bienes terminados. 

• Manejo de materiales. 

• Pronósticos. Estimación de cuánto, cuándo, y qué será demandado. aunque no 

siempre está bajo el control de PCP. 

b. En cuanto a control se tiene: 

• Controlar y vigilar la producción real y comparar con las metas, también se 

deben preparar reportes. 

• Elaboración de estadísticas para mejorar la producción futura. 

• Tomar acciones correctivas cuando sea necesario, para acercar la situación 

real a la planeada y resolver problemas que podrían afectar el cumplimiento del 

plan (descomposturas, maquilas, tiempo extra, ausentismo). 

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

• Acelerar órdenes para evitar que se retrasen. 

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

caso. 

3.3.2 Pronóstico de la demanda 

El pronóstico es el proceso de estimar un acontecimiento futuro mediante el análisis 

de datos históricos que luego se combinan metódicamente de una manera 

específica, los pronósticos permiten tomar decisiones operacionales relacionados 

con la programación de la producción (Prado Bustamante, 1992). 
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i. Objetivos y tipos de pronósticos 

Los principales objetivos son: 

• Representar datos importantes para que la administración de la producción 

realice el diseño más económico y eficiente de los procesos, productos, 

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

herramienta para la toma de decisiones. 

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

Para alcanzar los objetivos se proponen objetivos intermedios como: 

• Obtener información acerca de los volúmenes a producir. 

• Obtener información sobre la materia prima requerida. 

• Determinar los requerimientos de personal. 

• Elaboración de programas e inventarios adecuados. 

• Actuar eficientemente ante las variaciones de la demanda. 

• Contar con información acerca del comportamiento de la demanda. 

• Determinar parámetros que ayuden a diseñar e innovar productos y procesos. 

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

se muestran en la siguiente figura. 

Figura 11 
 
Clasificación de pronósticos 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
Nota: Obtenido del libro Planeación y Control de la Producción (1992). 

CASUALES 

- TÉCNICA DE INVESTIGACIÓN DE MERCADOS 

- TÉCNICA PANEL 
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- TÉCNICA DELPHI 

- TÉCNICA DE ANALOGÍA 

- TÉCNICA MORFOLÓGICA 

- PROMEDIO MÓVIL SIMPLE 

- PROMEDIO MÓVIL DOBLE 

- PROYECCIÓN DE LA TENDENCIA 
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- SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL SIMPLE 
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- TÉCNICA ECONOMÉTRICA 

NORMATIVOS 



 

38 

 

ii. Análisis de la demanda 

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

grupo de clientes definido en un área geográfica definida, en un periodo de tiempo 

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

El patrón de la demanda de artículos o servicios específicos puede variar 

ampliamente; si las situaciones de producción fueran constantes o siempre 

aumentaran, bastaría con extrapolar los datos históricos para obtener un pronóstico 

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

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

Bustamante, 1992): 

1. Horizontal o estacionario. Los valores de los datos fluctúan alrededor de una 

media constante, no hay tendencia a aumentar o disminuir sistemáticamente 

(Prado Bustamante, 1992). 

2. Estacional. Los datos fluctúan de acuerdo a algún factor estacional en 

intervalos constantes de tiempo (Prado Bustamante, 1992). 

3. Cíclico. Los datos están influenciados por fluctuaciones a largo plazo, tienen 

un patrón similar al estacional pero la longitud del ciclo es mayor de un año y 

no se repite a intervalos constantes, su predicción es más difícil (Prado 

Bustamante, 1992). 

4. 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). 

5. Aleatorio. No se trata de un patrón 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 situación común es encontrar varios de los patrones básicos mezclados 

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

de la demanda se obtiene normalmente, estimando los volúmenes 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 pronósticos 

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 pronósticos no son un fin en 

sí mismos sino herramientas en la toma de decisiones, los tres elementos básicos 

de todo pronóstico son (Prado Bustamante, 1992): 

1. Horizonte de tiempo. Todo pronóstico implica un futuro, por lo tanto, es el 

horizonte el que determina hasta dónde se debe planear y con qué incrementos, 

está influenciado por el mercado, proveedores, operaciones y controles internos; 

los pronósticos deben evaluarse con diversos niveles de agregación ya que es 

mejor tener un intervalo de valores que un solo valor; también es conveniente 

usar varias técnicas de pronósticos pues, en general, una técnica complementa 

a otra (Prado Bustamante, 1992). 

2. La incertidumbre del resultado. También deben tenerse en mente los errores 

que cada método lleva implícito, como en todo proceso hay variaciones 

naturales, la incertidumbre no se puede reducir y es importante llevar 

estadísticas 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 patrón de los datos, otro factor es la aleatoriedad de los datos 

que se debe eliminar lo más posible para que no interfiera en el patrón (Prado 

Bustamante, 1992). 

3. Confiabilidad de la información. La información debe ser representativa y de 

fuente fidedigna ya que la esencia de los pronósticos consiste en proporcionar 
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retroalimentación de información en forma rápida y certera (Prado Bustamante, 

1992). 

3.3.3 Capacidad de planta 

A continuación, se definen los diferentes conceptos referidos a la capacidad de 

planta: 

i. Capacidad de diseño. Es la máxima tasa posible de producción para un proceso, 

dados los diseños actuales de producto, mezclas, políticas de operación, fuerza 

laboral, instalaciones y equipos (Simón Marmolejo & Granillo, 2011). 

ii. Capacidad efectiva. Es la mayor tasa de producción que se puede obtener en 

forma razonable, considerando tiempos de mantenimiento preventivo y cambios de 

serie, dadas las limitaciones del sistema (Simón Marmolejo & Granillo, 2011). 

iii. Capacidad real. Es la tasa de producción efectiva lograda por el proceso y, 

normalmente, es una función 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, programación deficiente y otros 

factores similares que contribuyen a disminuir las tasas reales de capacidad (Simón 

Marmolejo & Granillo, 2011). 

Matemáticamente se puede verificar que: 

Capacidad de diseño > Capacidad efectiva > Capacidad real 

Con base en las definiciones dadas se obtienen indicadores como el factor de 

utilización de la capacidad y la eficiencia de uso, definidos como (Simón Marmolejo 

& Granillo, 2011): 

𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑒ñ𝑜
 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎
 

3.3.4 Flotación de minerales 

La flotación se define como un proceso físico-químico de tensión 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, lo 

que determina la separación del mineral de interés (cobre u otros). La adhesión del 

mineral a estas burbujas de aire dependerá de las propiedades hidrofílicas (afinidad 

con el agua) y aerofílicas (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 Clasificación de los reactivos de flotación 

Los reactivos de flotación se pueden clasificar en: 

• Espumantes. Alteran la tensión superficial de líquidos. 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 condición hidrofóbica y aerofílica de las partículas 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 recuperación de otros minerales (Codelco, 2019). 

• Reactivos depresantes. Se utilizan para provocar el efecto inverso al de los 

reactivos colectores, esto es, para evitar la recolección de otras especies 

minerales no deseadas en el producto que se quiere concentrar y que 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 

flotación se desarrolle con eficiencia (Codelco, 2019). 
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3.3.6 Procesos de producción de la empresa Reactivos Nacionales S.A. 

i. Plantas de producción. La empresa cuenta con dos plantas de producción, la 

planta de xantatos donde se realiza la fabricación de xantatos y la planta multipropósito 

donde se realiza la fabricación de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes, en la siguiente 

figura se muestra las plantas de producción de la empresa. 

Figura 12 
 
Plantas de producción de la empresa 
 

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

 
ii. Planta de xantatos. La producción de los tres tipos de xantatos (XAP, XIBS, 

XIS) se realiza en los tres módulos de la planta. Los tiempos de los procesos de fabricación 

están en función del tamaño de lote y tipo de producto; en cuanto a los equipos, se tiene: 

a. Reactor. Equipo donde se realiza la etapa de reacción con la adición de solvente, 

alcohol (isopropílico, amílico o isobutílico), álcali (hidróxido de sodio o hidróxido de potasio) 

y bisulfuro de carbono. El tiempo de la reacción química en este equipo varía entre 5 a 6 

horas dependiendo del tipo de xantato. 

b. Acondicionador. Equipo donde continua y finaliza la etapa de reacción 

mediante el reajuste de materias primas (alcohol y bisulfuro de carbono). El tiempo de la 

reacción en este equipo varía entre 5 y 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 propósito 

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 varía 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 varía entre 2 a 3 horas dependiendo del tipo de xantato. 

e. Peletizadora. Equipo donde se realiza la etapa de peletizado mediante la 

transformación física del producto en polvo a producto en pellet. El tiempo de la etapa de 

peletizado en este equipo varía entre 2 a 3 horas dependiendo del tipo de xantato. 

Las etapas de fabricación y el rango de tiempos de producción que se describen 

en el mapa de procesos de la Figura 13 corresponden a los xantatos XAP, XIBS y XIS, 

para la producción de 2.4, 2.5 y 3.0 Tn por lote, respectivamente. Además, muestra el 

balance de materia para la producción de un lote del producto XAP. 

La reacción química presente en la fabricación del xantato XAP-0-P, el xantato más 

representativo es: 

𝐶5𝐻11𝑂𝐻 +𝐾𝑂𝐻 + 𝐶𝑆2 → 𝐶5𝐻11𝑂𝐶𝑆2𝐾 +𝐻2𝑂 Reacción exotérmica 

El diagrama de proceso de la fabricación 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 multipropósito. En la planta multipropósito se fabrican los diferentes 

tipos de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes. Los lotes de producción son variados y 

los equipos que se requieren son: 
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Figura 13 
 
Etapas de fabricación de los xantatos 
 

 

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

 
a. Reactor 

• Para la producción de ditiofosfatos, equipo donde se realiza la etapa de 

producción de ácido ditiofosfórico mediante la reacción química de un alcohol 

(isopropílico, amílico, isobutílico o etílico) y pentasulfuro de fósforo, el ácido 

ditiofosfórico es un producto intermedio que se utiliza para producir un 

ditiofosfato. El tiempo de reacción en este equipo es de 9 horas. 

• Para la producción de surfactantes, equipo donde se realiza la etapa de 

esterificación mediante la reacción química 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 reacción en 

este equipo es de 6 horas. 

Concentración (%)

Masa molar (kg/kmol)

Formulación (kg)

Moles inicio (kmol)

Rxn

Moles final (kmol)

Producción (kg)

24

ETAPA IV

REACCIÓN

SECADO

PELETIZADO

MATERIAS PRIMAS (XAP-0-P)

Alcohol Isoamílico (C5H11OH (99.0%)) = 1,125.0 kg

Hidróxido 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

C5H11OCS2K = 2,434.6 kg

C5H11OH       = 53.3 kg

Solvente        = 4,487.0 kg

H2O               = 216.8 kg

XANTATO EN POLVO

(XAP-0-P)

C5H11OCS2K = 2,434.6 kg

ETAPA I

ETAPA II

ETAPA III

EQUIPO

Reactor

Acondicionador

TIEMPO

XAP: 12 Horas

XIS, XIBS: 9 Horas

EQUIPO

Secador

TIEMPO

XAP: 7 Horas

EQUIPO

Tolvas, Peletizadora

TIEMPO

XAP: 3 Horas

ENFRIAMIENTO

PRODUCTO

TERMINADO

EQUIPO

Ensacadora

TIEMPO

3/4 Hora

EMBALAJE

ZONA

Almacén de produccón

TIEMPO

48 Horas

ETAPA V

XAP-1/25
XAP-1/25/L
XAP-1/500

XAP-1/900
XAP-1/1000
XAP-1/1100

SOLVENTE RECUPERADO

C5H11OH       = 53.3 kg

Solvente         = 4,397.0 kg

H2O                = 216.8 kg XANTATO EN POLVO

RECUPERADO

C5H11OCS2K = 24.3 kg

XANTATO EN PELLET

(XAP-1-P)

C5H11OCS2K = 2,410.3 kg

XANTATO EN PELLET

(XAP-1-P)

C5H11OCS2K = 2,410.3 kg
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Figura 14 
 
Diagrama del proceso de fabricación de los xantatos 

 

 
 

Nota: Obtenido de la “Presentación general” de la empresa Reactivos Nacionales S.A.  
(2013). 

 
 
Figura 15 
 
Presentaciones del embalaje de xantatos como producto terminado 
 

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

• Para la producción de ditiofosfatos, equipo donde se realiza la etapa de 

neutralización mediante la reacción química de un ácido ditiofosfórico y una 

base (hidróxido de sodio o hidróxido de amonio). Luego de finalizar la etapa de 

neutralización se realiza la etapa de adición de aditivos especiales. El tiempo 

de reacción de la etapa de neutralización en este equipo varía entre 5 a 9 horas 

dependiendo del tipo de ácido ditiofosfórico a neutralizar, el tiempo de la etapa 

de adición de aditivos varía entre 4 a 6 horas dependiendo del tipo de 

ditiofosfato a obtener. 

• Para la producción de surfactante, equipo donde se realiza la etapa de 

sulfonación mediante la reacción química 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 dilución mediante la adición de 

alcohol etílico y agua blanda. El tiempo de reacción en este equipo para la etapa 

de sulfonación es de 7 horas, el tiempo de la etapa de dilución es de 4 horas. 

• Para la producción de espumantes, equipo donde se realiza la mezcla de 

alcoholes (amílico, isobutílico), arcol PPG-425, butyl cellosolve, metil isobutil 

carbinol y otros. El tiempo de mezcla de materia prima en este equipo varía 

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

c. Neutralizador 2 

• Para la producción de ditiofosfatos, equipo donde se realiza la etapa de 

neutralización mediante la reacción química de un ácido ditiofosfórico y una 

base (hidróxido de sodio o hidróxido de amonio). Luego, al finalizar la etapa de 

neutralización se realiza la etapa de adición de aditivos especiales. El tiempo 

de reacción de la etapa de neutralización en este equipo varía entre 5 a 9 horas 

dependiendo del tipo de ácido ditiofosfórico a neutralizar, el tiempo de la etapa 

de adición de aditivos varía entre 4 a 6 horas dependiendo del tipo de 
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ditiofosfato a obtener. 

• Para la producción de espumantes, equipo donde se realiza la mezcla de 

alcoholes (amílico, isobutílico), arcol PPG-425, butyl cellosolve, metil isobutil 

carbinol y otros. 

Las etapas de fabricación y el rango de tiempos de producción que se describen 

en los mapas de procesos que se muestran en las Figuras 16, 17 y 18 corresponden a las 

líneas de productos de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes más representativos; para 

la producción 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. Además, muestran el balance de materia de cada 

producto. 

Las reacciones químicas presentes en la fabricación del ditiofosfato D1407-P, 

ditiofosfato más representativo son: 

4𝐶4𝐻9𝑂𝐻 + 𝑃2𝑆5 → 2(𝐶4𝐻9𝑂)2𝑃𝑆2𝐻 +𝐻2𝑆 Reacción endotérmica 

(𝐶4𝐻9𝑂)2𝑃𝑆2𝐻 +𝑁𝑎𝑂𝐻 → (𝐶4𝐻9𝑂)2𝑃𝑆2𝑁𝑎 + 𝐻2𝑂 Reacción exotérmica 

Las reacciones presentes en el tratamiento de ácido sulfhídrico (H2S) son: 

𝑁𝑎𝐻𝑆 +𝑁𝑎𝑂𝐻 → 𝑁𝑎2𝑆 + 𝐻2𝑂 Reacción exotérmica 

𝐻2𝑆 + 𝑁𝑎2𝑆 → 2𝑁𝑎𝐻𝑆 + 𝐻2𝑂  Reacción exotérmica 

Las reacciones químicas presentes en la fabricación del surfactante S54-P son: 

2𝐶8𝐻17𝑂𝐻 + 𝐶4𝐻2𝑂3 → 𝐶20𝐻36𝑂4 + 𝐻2𝑂 Reacción endotérmica 

𝐶20𝐻36𝑂4 +𝑁𝑎𝐻𝑆𝑂3 → 𝐶20𝐻37𝑂7𝑆𝑁𝑎  Reacción endotérmica 

Las reacciones presentes en el tratamiento de dióxido de azufre (SO2) son: 

𝑆𝑂2 +𝑁𝑎𝑂𝐻 → 𝑁𝑎𝐻𝑆𝑂3 Reacción exotérmica 

𝑁𝑎𝐻𝑆𝑂3 + 𝑁𝑎𝑂𝐻 → 𝑁𝑎2𝑆𝑂3 + 𝐻2𝑂 Reacción exotérmica 

El diagrama de proceso de la fabricación 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 fabricación de los ditiofosfatos 

 

 
 

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

 
 
Figura 17 
 
Etapas de fabricación de los espumantes 
 

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

 
 
 
 

Concentración (%)

Masa molar (kg/kmol)

Formulación (kg)

Moles inicio (kmol)

Rxn

Moles final (kmol)

Producción (kg)

Concentración (%)

Masa molar (kg/kmol)

Formulación (kg)

Moles inicio (kmol)

Rxn

Moles final (kmol)

Producción (kg)

DITIOFOSFATO A GRANEL

D1407-P = 10,265.8 kg

ÁCIDO

SULFHÍDRICO

H2S = 90.2 kg

ADICIÓN

NaOH (50%)   = 500.0 kg
H2O                 = 750.0 kg

ADICIÓN

Mercaptobenzotiazol = 2,306.0 kg
NaOH (50%)             = 1,406.7 kg

H2O                           = 3,620.4 kg
Monopropilenglicol  = 383.0 kg

ETAPA IV

FAB. ÁCIDO 
DITIO FO SFÓRICO

NEUTRALIZACIÓ N

ADICIÓ NDE 
ADITIVO S

MATERIAS PRIMAS (D1407-P)

Alcohol isobutílico (C4H9OH (99.0%))  = 820.0 kg 

Pentasulfuro de fósforo (P2S5 (98.0%))  = 600.0 kg

ÁCIDO DITIOFOSFÓRICO

(ACIDO D1477-P)

C8H18O2PS2H  = 1282.2 kg

C4H9OH           = 27.5 kg

ETAPA I

ETAPA II

ETAPA III

EQUIPO

Reactor 1

TIEMPO

9 Horas

EQUIPO

Neutralizador 1/2

TIEMPO

9 Horas

EQUIPO

Neutralizador 1/2

TIEMPO

6 Horas

FILTRADO

ENVASADO

PRODUCTO

TERMINADO

ETAPA V

EQUIPO

Filtro

TIEMPO

2 Horas

EQUIPO

Tanques, Balanza

TIEMPO

3 Horas

UNIDAD DE 
TRATAMIENTO DE H2S

MATERIA PRIMA

NaHS             = 576.6 kg

Na2S              = 9.4 kg

H2O               = 755.0 kg

NaOH (50%) = 208.0 kg

D1407
D1407-T

DITIOFOSFATO INTERMEDIO

(D1477-P)

C8H18O2PS2Na = 1398.5 kg

C4H9OH          = 27.5 kg

NaOH = 38.4 kg

H2O                 = 1095.3 kg 

DITIOFOSFATO A GRANEL

D1407-P = 10,275.8 kg

RESIDUOS DE

FILTRADO

Particulas sólidas = 10.0 kg

SULFHIDRATO DE SODIO

AL 44.0 %

NaHS             = 727.2 kg

Na2S              = 5.8 kg

H2O               = 906.2 kg

MEZCLA

ENVASADO

MATERIAS PRIMAS (F68-P)

Alcohol Isoamílico (C5H11OH (99.0%)) = 4,158.0 kg

Metil Isobutil Carbinol (C6H13OH (98.5%)) = 42.0 kg

ESPUMANTE

F68-P = 4,200.0 kg

ETAPA I

ETAPA II
EQUIPO

Neutralizador 1/2

TIEMPO

5 Horas

EQUIPO

Tanques, Balanza

TIEMPO

3 Horas
PRODUCTO

TERMINADO

F68
F68-T
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Figura 18 
 
Etapas de fabricación de los surfactantes 

 

 
 

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

 
iv. Generación de residuos 

a. Residuos sólidos 

Los residuos sólidos que se generaban en las plantas de producción se presentan 

en la siguiente tabla. 

Tabla 6 

Residuos sólidos generados 

 

Nota: Elaborado con información de la empresa. 

 

Concentración (%)

Masa molar (kg/kmol)

Formulación (kg)

Moles inicio (kmol)

Rxn

Moles final (kmol)

Producción (kg)

Concentración (%)

Masa molar (kg/kmol)

Formulación (kg)

Moles inicio (kmol)

Rxn

Moles final (kmol)

Producción (kg)

Concentración (%)

Masa molar (kg/kmol)

ETAPA IV

ESTERIFICACIÓ N

SULFO NACIÓN

DILUCIÓ N

MATERIAS PRIMAS (S54-P)

2 Etil Hexanol (C8H17OH (99.5%))     = 1512.0 kg

Anhidrido Maleico (C4H2O3 (99.5%)) = 550.0 kg

DIOCTIL SUCCINATO

C20H36O4 = 1900.3 kg

C8H17OH = 50.9 kg

H2O         = 100.6 kg

DIOCTIL SULFOCCINATO

(DOSS-P)

C20H37O7SNa = 2431.9 kg

C20H36O4 = 37.6 kg

C8H17OH        = 50.9 kg

H2O                = 100.6 kg

C2H5OH = 229.0 kg

H2O                = 603.0 kg

ETAPA I

ETAPA II

ETAPA III

EQUIPO

Reactor 1

TIEMPO

6 Horas

EQUIPO

Reactor 2

TIEMPO

7 Horas

EQUIPO

Neutralizador 1/2

TIEMPO

4 Horas

FILTRADO

ENVASADO

PRODUCTO

TERMINADO

ETAPA V

EQUIPO

Filtro

TIEMPO

3 Horas

EQUIPO

Tanques, Balanza

TIEMPO

3 Horas

UNIDAD DE 
TRATAMIENTO DE SO2

DIÓXIDO

DE AZUFRE

SO2 = 70 kg

BISULFITO DE SODIO

NaHSO3 = 110.3 kg

NaSO3 = 4.1 kg

H2O = 143.1 kg

MATERIA PRIMA

NaOH (50%) = 90.0 kg

H2O               = 97.5 kg

S54
S54-T

ADICIÓN

NaHSO3 (99.0%)  = 575.0 kg
C2H5OH                = 229.0 kg

H2O                       = 603.0 kg 

DIOCTIL SULFOCCINATO

DILUIDO

S54-P = 4323.0 kg

ADICIÓN

C2H5OH = 522.0 kg
H2O        = 348.0 kg 

RESIDUOS DE

FILTRADO

Particulas sólidas = 6.0 kg

DIOCTIL SULFOCCINATO

DILUIDO

S54-P = 4317.0 kg

Tipo de Residuo Destino

Disposicion final

Disposicion final

Disposicion final

Venta

Venta

Venta

VentaChatarra

Residuos

Sólidos

Descricpión

Residuos

Reciclables

Bolsas y sacos usados vacios de producto en proceso

Bolsas y sacos vacios de materia prima

Lodos de las trampas

Cilindros de PVC 2" uso

Cilindros metálicos 2" uso

Parihuelas de madera 2" uso
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Figura 19 
 
Diagrama del proceso de fabricación de los ditiofosfatos 
 

 
 

Nota: Obtenido de la “Presentación general” de la empresa Reactivos Nacionales S.A.  
(2013). 

 

Figura 20 
 
Presentaciones del embalaje de los ditiofosfatos, espumantes y surfactantes 
 

 
 

Nota: Imagen obtenida de la presentación de la empresa (2014). 
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b. Residuos Líquidos 

Los residuos líquidos que se generaban en las plantas de producción se presentan 

en la siguiente tabla. 

Tabla 7 

Residuos líquidos generados 

 

Nota: Elaborado con información 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 tecnología de precipitación de 

xantatos con iones férricos. Luego del tratamiento, el efluente final se derivaba al 

alcantarillado. Las aguas residuales generadas en la planta multipropósito, al no haber una 

planta de tratamiento para este efluente, se generaban en lo mínimo posible durante la 

producción.  

3.3.7 Especificaciones técnicas de los productos más representativos de la empresa 

de cada línea de producción 

A continuación, se detalla la información técnica de los productos principales de 

cada línea de producto. 

i. Xantato Amílico de Potasio. Muy empleado en aquellas operaciones de 

flotación que requieren el más alto grado de poder colector. Se usa en la flotación de 

minerales sulfurosos de cobre, plomo, zinc, fierro, níquel, cobalto, etc., colector típico para 

la flotación de sulfurosos manchados o minerales oxidados de cobre y plomo (con Na2S), 

se aplica con especial éxito en la flotación de la pirita que contiene oro (Reactivos Naciones 

Planta Destino

PTAR

Alcantarillado

Alcantarillado

Alcantarillado

PTAR

Alcantarillado

Alcantarillado

Alcantarillado

Alcantarillado

Reposición y purga de las aguas para las bombas de vacío

Refrigeración de sellos de bombas de recirculación de los 

equipos

Lavados en los equipos principales por cambios de producto

Motivo

Multipropósito

Xantatos

Refrigeración de sellos de bombas de recirculación de los 

reactores de los módulos A, B y C

Reposición y purga de las aguas de las torres de enfriamiento

Lavado de la unidad de filtrado

Limpieza en planta



 

52 

 

S.A., 2014). 

• Composición. Se obtiene por la reacción del alcohol amílico con sulfuro de 

carbono e hidróxido de potasio. 

• Propiedades. Xantato activo (%): 90.0% mínimo 

         Aspecto  : Sólido 

         Color referencial : Variable (blanco, gris y amarillo verdoso) 

         Densidad aparente: Aprox. 0.64 g/cm3 (producto peletizado) 

         Solubilidad (0 °C) : Soluble en agua (mayor a 28.4 g/100 g) 

En la siguiente figura se presenta las imágenes del estado físico de los productos 

de la línea de xantatos. 

Figura 21 

Imagen del estado físico de los productos de la línea de xantatos 

 

Nota. Imagen obtenida de la presentación 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 flotación de pirita en circuitos ácidos con pH de 4 a 6, por lo que se le considera como 

un promotor excelente para la flotación de pirita aurífera. Se recomienda este promotor 

para operaciones de flotación en el tratamiento de menas de oro, plata, solo o en 

combinación con los ditiofosfatos AR-1242 o AR-131 (Reactivos Nacionales S.A., 2014). 

• Composición. Contiene mezcla de dialquilditiofosfatos y mercaptobenzotiazol. 

• Propiedades. %Materia Activa  : 44,6% mínimo 
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      pH    :12,0 mínimo 

      Aspecto   : Líquido, con olor característico 

      Color referencial  : Líquido amarillo a marrón 

      Gravedad específica : Aprox. 1.14 kg/litro (20ºC) 

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 flotación 

diferencial de menas polimetálicas (Reactivos Nacionales S.A., 2014). 

• Composición. Contiene mezcla de alcoholes superiores y glicoles. 

• Propiedades. Aspecto   : Líquido, con olor característico 

      Color referencial  : Incoloro 

      Gravedad específica : Aprox. 0,81 kg/litro (20ºC) 

      Solubilidad  : Insoluble en agua 

iv. Surfactante ARF-710. Usado como deshidratante de tortas de concentrados 

minerales, en el proceso de filtración (Reactivos Nacionales S.A., 2014). 

• Composición. Compuesto por éster (Sal del éster del ácido succínico). 

• Propiedades. Apariencia  : Líquido ligeramente opalescente 

Materia activa  : 50,0% mínimo 

Solubilidad en agua : Parcial 

Gravedad específica : Aprox. 1.03 (20ºC) 

Rango de pH  : 5 – 8 

Viscosidad a 20ºC : Menor a 50 cSt 

En la Figura 22 se presenta las imágenes del estado físico de los productos de las 

líneas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes. 

3.4 Propuesta y contribuciones de la formación profesional  

3.4.1 Objetivos y justificación del uso de las técnicas propuestas  

Los objetivos y justificaciones del uso de las técnicas propuestas se presentan a 

continuación: 
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• Establecer las metas de producción y las actividades para alcanzarlas, 

mediante la elaboración del plan de producción mensual y semanal de 

productos. 

• Definir las metas de abastecimiento y las actividades para conseguirlas, a 

través de la elaboración del plan de adquisición mensual y semanal de materias 

primas. 

Figura 22 

Imagen del estado físico de los productos de la línea de ditiofosfatos, espumantes y 
surfactantes. 
 

 

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

 

• Ejecutar las actividades administrativas de producción, de abastecimiento y 

control interno de materias primas y productos, por medio de la generación y 

cierre de los planes y órdenes de producción en el sistema ERP de la empresa. 

• Mejorar la organización de las actividades del área de PCP junto a las 

actividades de las demás áreas administrativas y operativas de la empresa, por 

intermedio de la participación activa en las reuniones semanales de 

coordinación de las jefaturas de la empresa. 

• Controlar y dar seguimiento a las actividades de los procesos de fabricación de 

productos, mediante la realización del cálculo y evaluación de los indicadores 

de producción y de consumo de materia prima. 
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• Verificar y presentar la información de los datos de producción de las unidades 

productivas de la empresa, a través de la elaboración del informe del balance 

mensual de productos y materias primas. 

• Verificar la información de consumos de etanol e IQBF, de la fabricación de 

productos, para la presentación a la SUNAT, por medio de la elaboración de 

registros virtuales. 

• Mejorar la productividad y calidad de los procesos productivos, por intermedio 

de la participación en los proyectos de desarrollo de mejoras y desarrollo de 

nuevos procesos.  

3.4.2 Cálculos y determinaciones utilizadas en las aplicaciones  

En el cumplimiento de las labores y tareas designadas se realizaron cálculos y 

determinaciones tomando como datos; información sobre los pronósticos de ventas, 

parámetros de producción, estándares de consumo de materias primas entre otros. Los 

resultados se utilizaron para tomar decisiones en cumplimiento de los objetivos.  

i. Cálculos y determinaciones para las labores de planeamiento de la 

producción. A continuación, se muestran los cálculos y determinaciones realizados sobre 

las labores de planeamiento de la producción. 

a. Elaboración del plan de producción mensual y semanal de las líneas de 

producción 

Cálculo de la proyección de ventas 

El objetivo de los cálculos fue proyectar las ventas de todas las líneas de productos 

para el periodo de análisis de junio del año 2017 a mayo del año 2018 aplicando el 

pronóstico de ventas cuantitativo por regresión lineal simple, método por mínimos 

cuadrados. Los datos históricos que se utilizaron fueron de los años 2014, 2015 y 2016 del 

mismo periodo. A continuación, se muestra las fórmulas del método utilizado para realizar 

los cálculos: 

𝑦 = 𝑎 + 𝑏𝑥 
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𝑎 =
∑𝑦 + 𝑏∑𝑥

𝑁
 

𝑏 =
𝑁∑𝑥𝑦 − ∑𝑥 ∑𝑦

𝑁∑𝑥2 − (∑𝑥)2
 

Como ejemplo, en la siguiente tabla se presenta los resultados de los cálculos 

realizados para determinar las variables de las sumatorias y luego utilizar las fórmulas del 

método para obtener el pronóstico de ventas para el producto XAP-1/25/L de la línea de 

xantatos. 

Tabla 8 
 
Resultados de las sumatorias de las variables para el producto XAP-1/25/L 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Con los resultados de la tabla anterior y utilizando las fórmulas del método se 

obtuvo la ecuación: 

𝑦 = 11,500 + 4,200. 𝑥   𝑟 = 0.99 

Donde el coeficiente de correlación r = 0.99, al ser un valor positivo y estar muy 

cerca al valor de uno, indica una correlación positiva en la que los valores de ambas 

variables tienden a incrementarse. 

Utilizando la ecuación anterior se proyectó las ventas del producto XAP-1/25/L para 

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

 
Tabla 9 
 
Proyección de ventas para el producto XAP-1/25/L 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Ventas - kg Jun-14 Jun-15 Jun-16 Σ

x 1                     2                     3                     6                     

y 15,400          20,500          23,800          59,700          

x.x 1                     4                     9                     14                  

x.y 15,400          41,000          71,400          127,800        

Jun-14 Jun-15 Jun-16 Jun-17

1 2 3 4

XIAP-1/25/L 15,400          20,500          23,800          28,300          

Ventas

Xantatos
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De igual manera, se procedió a realizar el cálculo para cada producto de todas las 

líneas de producción, obteniendo la proyección de ventas para todo el periodo de análisis, 

resultados que se muestran en la siguiente tabla. 

Tabla 10 

Resultados de la proyección de ventas de todas las líneas de productos  

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 

 

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 -              -              -              -              -              -              -              -              -              -              -              -              -              

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 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         

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       

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     

Surfactante
2017 2018

Ditiofosfatos
2017 2018

Espumantes
2017 2018

Xantatos
2017 2018
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Cálculo de la capacidad anual de planta  

Para elaborar el plan de producción mensual y semanal de las líneas de producción 

fue necesario conocer la capacidad de planta. Para su determinación se utilizaron los 

parámetros de producción: número de toneladas por lote (Tn/lote) y números de lotes por 

día (Lote/día), de cada línea de producto. El parámetro Tn/lote se basa en la cantidad de 

producto que se fabrica en el 90% de la capacidad de los equipos y el parámetro de 

Lote/día se basa en el tiempo total de producción que se requiere para producir un lote. 

Los parámetros de producción de ambas plantas se muestran en las siguientes tablas. 

Tabla 11 
 
Parámetros de producción para la línea de xantatos 
 

 

Nota: Elaboración propia 

 
Tabla 12 
 
Parámetros de producción de las líneas de productos de la planta multipropósito 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa.  

Para llevar a cabo los cálculos se utilizó la siguiente relación entre los parámetros 

y el tiempo de producción: 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑇𝑛

𝐿𝑜𝑡𝑒
𝑥
𝐿𝑜𝑡𝑒

𝐷í𝑎
𝑥 𝑀𝑒𝑠𝑒𝑠 𝑥 

30 𝐷í𝑎𝑠

𝑀𝑒𝑠
 

Además, se consideró once meses de producción y un mes de parada de planta 

para realizar un mantenimiento preventivo de equipos. La capacidad de planta anual para 

Tn/lote Lote/día

XAP-0 2.4 3.0

XIBS-0 2.5 4.0

XIS-0 3.0 4.0

Xantatos
Módulo A, B y C

Tn/lote Lote/día Tn/lote Lote/día Tn/lote Lote/día

Ditios s/i 1.30 2.6 4.90 1.3 4.90 1.3

Ditios c/i 1.20 2.6 2.30 2.6 4.60 4.0

Ditio D251 1.92 2.2 5.40 1.1 5.40 1.1

Espumantes 1.75 4.8 3.80 4.8 4.20 4.8

Ayuda Filtr. 2.06 4.0 3.47 3.4 4.25 6.0

Reactor 1 Neutr. 1 / Reac. 2 Neutralizador 2
Multipropósito
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la planta de xantatos fue de 8,286 Tn/año y para la planta multipropósito fue de 6,164 

Tn/año.  En las siguientes tablas se muestran los resultados.  

Tabla 13 
 
Capacidad de planta anual de la planta de xantatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

Tabla 14 
 
Capacidad de planta anual de la planta multipropósito 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

Elaboración del plan de producción mensual y semanal de la línea de xantatos 

El objetivo de los cálculos fue determinar la producción de los productos 

terminados, productos intermedios y productos base, los cuales se identificaban mediante 

códigos. A continuación, se muestra un ejemplo para el xantato más representativo: 

• XAP-0-P Producto base (polvo) 

• XAP-1-P Producto intermedio (pelet) 

• XAP-1-25 Producto terminado (envasado) 

El plan mensual se elaboró considerando las labores del personal operativo en tres 

turnos y en jornadas de siete días a la semana, los datos del pronóstico de ventas de la 

línea de xantatos para el periodo de análisis y los parámetros de producción. Información 

que se presenta en las siguientes tablas. 

 

 

Tn/lote Lote/día Meses Tn Tn/lote Lote/día Meses Tn Tn/lote Lote/día Meses Tn

XAP-0 2.4 3.0 2.5 540 2.4 3.0 11.0 2,376 2.4 3.0 11.0 2,376 5,292

XIBS-0 2.5 4.0 1.1 330 2.5 4.0 0.0 0 2.5 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 11.0 2,376 11.0 2,376 8,286

Total

Tn
Xantatos

Módulo A Módulo B Módulo C

Tn/lote Lote/día Meses Tn Tn/lote Lote/día Meses Tn Tn/lote Lote/día Meses Tn

Ditios s/i 1.30 2.6 1.0 101 4.90 1.3 0.0 0 4.90 1.3 2.0 382 382

Ditios c/i 1.20 2.6 4.6 432 2.30 2.6 4.6 828 4.60 4.0 3.0 1,656 1,656

Ditio D251 1.92 2.2 0.8 95 5.40 1.1 0.5 89 5.40 1.1 1.0 178 267

Espumantes 1.75 4.8 0.1 25 3.80 4.8 0.6 328 4.20 4.8 2.0 1,210 1,563

Ayuda Filtr. 2.06 4.0 4.5 1,112 3.47 3.4 5.3 1,874 4.25 6.0 3.0 2,295 2,295

11.0 1,766 11.0 3,119 11.0 5,721 6,164

Multipropósito
Reactor 1 Neutralizador 1 / Reactor 2 Neutralizador 2 Total

Tn
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Tabla 15 
 
Proyección de ventas de la línea de xantatos para el periodo de análisis 
 

 

Nota: Elaborado con información del área comercial de la empresa. 

Tabla 16 
 
Parámetros de producción de la línea de xantatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

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

pronóstico de ventas y los parámetros de producción: 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑏𝑎𝑠𝑒 = 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 + 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 1 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 1 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜𝑠 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜 = 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 + 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 2 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 2 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜 1 +  𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜 2 +⋯ 

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 -              -              -              -              -              -              -              -              -              -              -              -              -              

2018

X
IB

S

2017

X
A

P
X

IS

Xantatos

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**  1**           4,167           4,167 

XAP-1/900                 -    900**  1**         16,250         16,250 

XAP-1/1000                 -    1,000**  1**         10,000         10,000 

XAP-1/1100       813,400  1,100**  1**       344,333       344,333 

XIBS-1/25       109,500  25**  1**           3,500           3,500 

XIBS-1/25/L         20,000  25**  40**         22,917         22,917 

XIBS-1/850                 -    850**  1**                 -                   -   

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**  1**                 -                   -   

XIS-1/1000                 -    1,000**  1**         20,000         20,000 

XIS-1/1100       217,800  1,100**  1**         80,000       160,000 

XIS-1-TAM                 -    160**  4**                 -                   -   

kg/Lote*

kg/Saco**

Xantatos

Presentación

Lote/día*

# Sacos**

Stock

mínimo - kg

Stock

máximo - kg

Stock

inicial - kg
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𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜 = 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 + 𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 + 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚𝑖𝑛𝑎𝑠 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙 = 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 + 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 − 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑜 𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 

La información del stock mínimo se determinó mediante la siguiente relación: 

𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 = 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑚𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 =
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙

12
(
𝑘𝑔

𝑚𝑒𝑠
)  

Las siguientes tablas presentan los resultados de los cálculos realizados para 

obtener los valores de la producción mensual de los productos XAP, XIBS y XIS de la línea 

de xantatos respectivamente. 

Tabla 17 
 
Plan de producción del producto XAP de la línea de xantatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 

 

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

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          

Producción 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       

Producción 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          5,550          5,550          5,550          5,550          5,550          5,550          5,550          9,950          

Producción 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       

Producción 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          -              

Producción 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       -              

Producción 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       -              

Producción 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     

Producción 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     

Periodo
2017 218  Total

kg 
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Tabla 18 
 
Plan de producción del producto XIBS de la línea de xantatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
Tabla 19 
 
Plan de producción del producto XIS de la línea de xantatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 

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

XIBS-0-P

Stock Inicial -              -              -              -              -              4,004          6                  6,008          2,011          8,013          2,017          8,019          -              

Producción -              -              -              -              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          -              

Producción 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     

Producción 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       

Producción 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       

218  Total

kg 
Periodo

2017

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

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          

Producción 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        

Producción 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        

Producción 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        

Producción 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        -              

Producción 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     

Producción 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     

Periodo
2017 218  Total

kg 
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La siguiente tabla muestra los resultados de los valores de producción requeridos 

para cumplir con el pronóstico de ventas, en los cálculos no se consideró la disponibilidad 

de equipos ni la parada de planta para realizar el mantenimiento preventivo de equipos. 

Tabla 20 
 
Plan de producción mensual de la línea de xantatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

Tomando como referencia los resultados anteriores y considerando la 

disponibilidad de equipos, los cambios de producto en los módulos de la planta de xantatos 

y una parada de planta anual para realizar el mantenimiento preventivo de equipos, los 

resultados de la elaboración del plan de producción mensual de los diferentes tipos de 

productos base de la línea de xantatos se muestran en la Tabla 21, donde se observa que 

la producción de los xantatos XAP, XIBS y XIS fueron 5,349.6 Tn, 230.0 Tn y 2,772 Tn 

respectivamente. En la Figura 23 se muestra la distribución de la producción de los tres 

productos en porcentajes. 

El plan semanal se elaboró considerando el cumplimiento del plan mensual de 

producción y el personal operativo laborando en los tres turnos y en jornadas de siete días 

a la semana. Los resultados de la elaboración del plan de producción semanal de las 

diferentes presentaciones de productos de la línea de xantatos se muestra en la Tabla 22. 

Además, el plan semanal de producción de xantatos que se muestra en la Tabla 22 

presenta información de los principales clientes, stock inicial y final en los almacenes de la 

empresa, fecha y cantidades de entrega de productos y la producción estimada para la 

semana. 

En la Figura 24, se presenta el control de stock semanal de la línea de xantatos. 

 

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 2.7

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
2017 2018 Total
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Tabla 21 
 
Plan de producción mensual de la línea de xantatos considerando la disponibilidad de 
equipos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 

Figura 23 

Distribución de la producción de la línea de xantatos 
 

 
 
Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 

 

Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May kg %

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

0 0 50,000 0 0 180,000 0 0 0 0 0 0 230,000 2.8

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

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

Módulo 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

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 0 223,200 201,600 223,200 216,000 223,200 2,404,800 100.0

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

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

Módulo Producto Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May

30 31 31 30 31 30 31 31 28 31 30 31

XAP 19 12 14 30 0 0 0 0 0 0 0 0

XIBS 0 0 5 0 0 18 0 0 0 0 0 0

XIS 10 18 10 0 31 11 0 31 28 31 30 31

XAP 30 31 31 30 31 30 0 31 28 31 30 31

XIBS 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

XAP 30 31 31 30 31 30 0 31 28 31 30 31

XIBS 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

1 1 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0

334

0

0

334

0

2018

Dias calendario

A

B

A

B

C

Días 2017

2017 2018

Producción 2017 2018

0

4

Total

Total

Xantatos

XAP-0-P

XIBS-0-P

XIS-0-P

Total

Cambio de producto

C

 Total

Nº 

365

75

23

231

64.1%

2.8%

33.2%

XAP-0-P XIBS-0-P XIS-0-P
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Tabla 22 
 
Plan de producción semanal de la línea de xantatos 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Figura 24 

Control de stock semanal de la línea de xantatos   

 

Nota. Elaboración propia 

Almacén Stock(kg) Producción Stock (kg)

Principal 10-Jun Estimada Cantidad Fecha 17-Jun

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 0

MILPO 0 0 0 0 0 - 0

XAP-1/900 20,700 0 20,700 0 20,700 0

CHINALCO 20,700 0 20,700 0 20,700 Lunes 12/06 0

XAP-1/500 0 0 0 0 0 0

SOUTHERN 0 0 0 0 0 - 0

XAP-1/25/L 0 28,500 28,500 30,000 50,000 8,500

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-1-P 2,375 0 2,375 0 0 - 2,375

XIS-1/1100 0 132,000 132,000 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 30,000 0 0 30,000

MILPO 30,000 0 30,000 0 0 - 30,000

XIS-1/CIL 0 0 0 0 0 0

OTROS 0 0 0 0 0 - 0

XIS-1/25/L 0 31,000 31,000 0 3,000 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 2,000 105,275

OTROS 37,950 69,325 107,275 0 2,000 Lunes 12/06 105,275

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 94,500

OTROS 0 94,500 94,500 0 0 - 94,500

Producto

Presentación

Almacén

Producción

Ventas Programdas

182,700 292,125 129,600 158,900 - 262,825XAP 109,425

5,000 - 297,650

XIBS 0 114,500 114,500 0 0 - 114,500

XIS 70,325 232,325 302,650 0
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Elaboración del plan de producción mensual y semanal de las líneas de 

ditiofosfatos, espumantes y surfactantes 

El objetivo de los cálculos era determinar la producción de los productos 

terminados, productos intermedios y productos base los cuales se identificaban mediante 

códigos.  

A continuación, se muestra un ejemplo para el ditiofosfato más representativo: 

• ACIDO D1477-P Producto base 

• D1477-P  Producto intermedio 

• D1407-P  Producto intermedio 

• D1407   Producto terminado (envasado) 

El plan mensual se elaboró en base a la información de la proyección de ventas de 

las líneas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes para el periodo de análisis, las 

labores del personal operativo en un solo turno y en jornadas de seis días a la semana, los 

parámetros de producción y los estándares de consumo de productos intermedios, 

información que se muestra en las Tablas 23, 24 y 25.  

Para realizar los cálculos, se utilizaron las siguientes relaciones entre los 

parámetros de producción: 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑏𝑎𝑠𝑒 = 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 + 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 1 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 1 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜𝑠 𝑥 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 + ⋯ 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜𝑠 = 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 + 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 2 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 2 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠 1 +  𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠 2 +⋯ 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑡𝑒𝑟𝑚𝑖𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠 = 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 + 𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

La información del stock mínimo se determinó mediante la siguiente relación: 

𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 = 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑚𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 =
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙

12
(
𝑘𝑔

𝑚𝑒𝑠
)  

La Tabla 26 presenta los resultados de los cálculos realizados para obtener los 

valores de producción mensual de los ditiofosfatos D1407-P y DX1407-P, ditiofosfatos de 

mayor producción y más representativos fabricados en la planta multipropósito. 
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Tabla 23 
 
Proyección de ventas de las líneas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes para el 
periodo de análisis 
 

 

Nota. Elaborado con información del área comercial de Reactivos Nacionales S.A. 

Tabla 24 
 
Parámetros de producción de las líneas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

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 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          

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        

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      

Ditiofosfatos
2017 2018

Espumantes
2017 2018

Surfactante
2017 2018

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**  4**           4,275           4,275 

D1477T           1,350  225**  1**              450              450 

D1477T-T           2,700  225**  4**           1,200           1,200 

DX1477              900  225*  1**              244              244 

DX1477-T              900  225**  4**           3,150           3,150 

DX1407-T         17,775  225**  4**         16,200         16,200 

D315-T         14,400 225**  4**           3,150           3,150 

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**  4**           1,275           1,275 

F68                 -    170**  1**                 -                   -   

F68-T         17,850  170**  4**           7,480           7,480 

DOSS-P                 -    3,280*  1*                 -                   -   

S54-P         29,165  4,200*  1*                 -                   -   

S54                 -    215**  1**           1,523           1,523 

S54-T 9460 215**  4**         14,853         14,853 

Surfactante

Presentación
Stock

inicial - kg

kg/Lote

kg/Saco

Lote/día

# Cil
Stock

mínimo - kg

Stock

máximo - kg

Espumantes

Presentación
Stock

inicial - kg

kg/Lote

kg/Saco

Lote/día

# Cil
Stock

mínimo - kg

Stock

máximo - kg

Ditiofosfatos

Presentación
Stock

inicial - kg

kg/Lote*

kg/Cil**

Lote/día*

#Cilindros**
Stock

mínimo - kg

Stock

máximo - kg
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Tabla 25 
 
Estándares de consumo de productos intermedios de la planta multipropósito 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

La Tabla 27 presenta los resultados de los valores de producción de todas las líneas 

de productos requeridos para cumplir con el pronóstico de ventas, en los cálculos no se 

consideró 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 planificación por campañas y las labores en un solo turno y 

en jornadas de seis días a la semana, los resultados de la elaboración del plan de 

producción mensual de los diferentes tipos de productos base de las líneas de ditiofosfatos, 

espumantes y surfactantes se muestran en la Tabla 28. No se consideró el mes de parada 

de planta para el mantenimiento preventivo debido a la alta disponibilidad de equipos en la 

planta multipropósito. La Figura 25 presenta la distribución de la producción para la planta 

multipropósito en porcentajes. 

El plan semanal se elaboró considerando el cumplimiento del plan mensual de 

producción y el personal operativo laborando en un solo turno y en jornadas de seis días a 

la semana. Los resultados de la elaboración del plan de producción semanal de los 

diferentes tipos de productos de la línea de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes 

fabricados en la planta multipropósito se muestra en la Tabla 29. 

Producto Final /

Productos Intermedios

D
1
3
7
-P

D
1
4
7
7
-P

D
2
0
7
-P

D
2
1
1
-P

D
1
2
6
-P

D
1
4
0
7
-P

D
1
4
7
7
T

-P

D
2
5
1
-P

 D
3
1
5
-P

 

D
T

4
3
5
-P

D
X

1
4
0
7
-P

D
X

1
4
7
7
-P

D
X

2
0
7
-P

D
X

2
1
1
-P

S
5
4
-P

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

Estándares de Consumo - kg materia prima / kg producto
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Tabla 26 
 
Plan de producción de los productos D1407-P y DX1407-P de la línea de ditiofosfatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

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

Acido D1477-P

Stock Inicial 1,287        33             656           652           550           761           134           345           243           455           1,078        39             1,287        

Producción 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           -            

Producción 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             

Producción 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           

Producción -            -            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           

Producción 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        -            

Producción 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           

Producción -            -            -            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        

Periodo
2017 2018  Total

kg 
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Tabla 27 
 
Plan de producción mensual de las líneas de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes  
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

Tabla 28 
 
Plan de producción mensual por campañas de las líneas de ditiofosfatos, espumantes y 
surfactantes considerando la disponibilidad de equipos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

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

1,080 0 0 0 1,080 0 0 1,080 0 0 0 0 3,240

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

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

2,810 8,430 0 7,025 0 11,240 0 9,835 0 5,620 0 8,430 53,390

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7,620 5,715 1,905 5,715 3,810 3,810 3,810 5,715 1,905 5,715 1,905 9,525 57,150

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

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3,840 3,840 0 3,840 0 3,840 0 3,840 0 3,840 0 5,760 28,800

1,570 0 0 0 1,570 0 0 1,570 0 0 0 0 4,710

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

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

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

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

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5,350 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 37,450

0 0 0 4,200 4,200 0 4,200 4,200 4,200 0 4,200 4,200 29,400

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

0 0 4,500 0 4,500 0 0 4,500 0 0 4,500 0 18,000

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5,100 15,300 0 10,200 0 20,400 0 15,300 0 10,200 0 15,300 91,800

5,000 0 0 0 5,000 0 0 5,000 0 0 0 0 15,000

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

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

9,200 0 4,600 4,600 4,600 0 4,600 4,600 4,600 4,600 0 4,600 46,000

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

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

4,000 4,000 0 4,000 4,000 0 4,000 4,000 0 4,000 0 4,000 32,000

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

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

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

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

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

Surfactante Intermedio

S54-P

Surfactatnes Terminado

Ditiofosfatos Terminados

F68-P

F350-P

F370-P

Espumantes

DOSS-P

DSODIO-P

DT435-P

DX207-P

DX211-P

DX1407-P

DX1477-P

D136-P

D251-P

D315-P

D1407-P

D1477T-P

D3324-P

D137-P

D207-P

D211-P

D1477-P

Ditiofosfatos Intermedios

D126-P

ACIDO D1477-P

ACIDO D3324-P

ACIDO DSODIO-P

D126AVI-P

Acido Ditiofosfórico

D136AVI-P

Producto
2017 2018  Total

kg 

ACIDO 207-P

ACIDO D211-P

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

1,080 0 0 1,080 0 0 0 1,080 0 0 0 0 3,240 1.8%

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

5,000 10,000 0 13,750 0 8,750 0 13,750 0 8,750 0 6,250 66,250 36.8%

2,810 8,430 0 7,025 0 11,240 0 9,835 0 5,620 0 8,430 53,390 29.7%

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

7,620 7,620 0 9,525 0 7,620 0 7,620 0 7,620 0 9,525 57,150 31.7%

16,510 26,050 0 31,380 0 27,610 0 32,285 0 21,990 0 24,205 180,030 11.8%

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

3,840 3,840 0 3,840 0 3,840 0 3,840 0 3,840 0 5,760 28,800 21.9%

1,570 0 0 1,570 0 0 0 1,570 0 0 0 0 4,710 3.6%

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

10,600 15,900 0 18,550 0 13,250 0 18,550 0 13,250 0 7,950 98,050 74.5%

16,010 19,740 0 23,960 0 17,090 0 23,960 0 17,090 0 13,710 131,560 8.7%

2,250 4,500 0 6,750 0 4,500 0 4,500 0 4,500 0 2,250 29,250 4.0%

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

5,350 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 0 5,350 37,450 5.1%

0 0 0 8,400 0 4,200 0 8,400 0 4,200 0 4,200 29,400 4.0%

23,000 41,400 0 50,600 0 41,400 0 46,000 0 41,400 0 23,000 266,800 36.6%

0 4,500 0 4,500 0 0 0 4,500 0 4,500 0 0 18,000 2.5%

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

5,100 15,300 0 10,200 0 20,400 0 15,300 0 10,200 0 15,300 91,800 12.6%

5,000 0 0 5,000 0 0 0 5,000 0 0 0 0 15,000 2.1%

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%

15,900 31,800 0 37,100 0 31,800 0 31,800 0 31,800 0 15,900 196,100 26.9%

9,200 4,600 0 9,200 0 4,600 0 9,200 0 4,600 0 4,600 46,000 6.3%

65,800 107,450 0 137,100 0 112,250 0 130,050 0 106,550 0 70,600 729,800 48.0%

4,200 0 16,800 0 12,600 0 16,800 0 16,800 0 12,600 0 79,800 48.7%

8,000 0 4,000 0 4,000 0 8,000 0 4,000 0 4,000 0 32,000 19.5%

8,000 0 8,000 0 4,000 0 12,000 0 12,000 0 8,000 0 52,000 31.7%

20,200 0 28,800 0 20,600 0 36,800 0 32,800 0 24,600 0 163,800 10.8%

9,840 0 22,960 0 26,240 0 26,240 0 26,240 0 26,240 0 137,760 100.0%

9,840 0 22,960 0 26,240 0 26,240 0 26,240 0 26,240 0 137,760 9.1%

12,600 0 29,400 0 33,600 0 33,600 0 33,600 0 33,600 0 176,400 100.0%

12,600 0 29,400 0 33,600 0 33,600 0 33,600 0 33,600 0 176,400 11.6%

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

30 31 31 30 31 30 31 31 28 31 30 31

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%

 Total

kg 
Producto

2017 2018

ACIDO 207-P

ACIDO D211-P

Espumantes

Acido Ditiofosfórico

Ditiofosfatos Intermedios

Ditiofosfatos Terminados

Surfactante Intermedio

DX1407-P

DX1477-P

F68-P

F350-P

F370-P

D3324-P

DSODIO-P

DT435-P

DX207-P

DX211-P

D136-P

D251-P

D315-P

D1407-P

D1477T-P

D207-P

 Total

Nº 

365

Reactor 1

2017 2018

Equipo

Dias calendario

Días

Surfactatnes Terminado

DOSS-P

S54-P

D1477-P

D126-P

ACIDO D1477-P

ACIDO D3324-P

ACIDO DSODIO-P

D126AVI-P

D136AVI-P

D137-P

D211-P
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Figura 25 

Distribución de la producción de la línea de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

Tabla 29 
 
Plan semanal de producción de la planta multipropósito 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

b. Elaboración del plan de adquisición mensual y semanal de materias primas 

y plan de compras. El objetivo de la elaboración de los planes fue determinar la 

programación; de los ingresos por compra y del abastecimiento interno de materias primas 

para ejecutar la producción.  

El plan mensual se elaboró en base a los datos del plan de producción mensual de 

todas las líneas de producto, los estándares de consumo de materias primas y los 

parámetros de adquisición. En las Tablas 30, 31 y 32 se muestran los estándares de 

consumo de materia prima para la planta de xantatos y planta multipropósito; y los 

parámetros de adquisición de todas las materias primas.  

11.8%

8.7%

48.0%

10.8%

9.1%

11.6%

Acido Ditiofosfórico Ditiofosfatos Intermedios Ditiofosfatos Terminados

Espumantes Surfactante Intermedio Surfactatnes Terminado

Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sábado Domingo

12-Jun-17 13-Jun-23 14-Jun-23 15-Jun-23 16-Jun-23 17-Jun-23 18-Jun-23

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

Producto D207-P D251-P

Cantidad - kg 2,150 5,350

Producto DX1477-P DX207-P

Cantidad - kg 4,600 5,000

Actividad Filtrado y descarga Filtrado y descarga Filtrado y descarga Filtrado y descarga 

Producto DX1477-P DX207-P D126-P D251-P

-

Tratamiento de H2S

Tratamiento de SO2

-

✓

-

- - -

-

- - -

-

-

Equipo / 

Tratamiento

✓ ✓ ✓

- - - - -

- - - -

- - -

-Reactor

Reactor/

Neutralizador 1

Neutralizador 2

Otras Actividades
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Tabla 30 
 
Estándares de consumo de materia prima para la línea de xantatos en kg materia prima/kg 
producto 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
Tabla 31 
 
Estándares de consumo de materia prima para la línea de ditiofosfatos, espumantes y 
surfactantes en kg materia prima/kg de producto 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
Los cálculos se realizaron utilizando las siguientes relaciones entre los parámetros 

de adquisición y los estándares de consumo de materias primas: 

𝐼𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜 = 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 𝑥 𝑚𝑒𝑠𝑒𝑠 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 + 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 − 𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑥 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑢𝑚𝑜 

La Tabla 33 presenta los resultados de la elaboración del plan mensual de 

adquisición de materias primas para la fabricación de productos en las plantas de xantatos 

y multipropósito para el periodo de análisis. 

 

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 Isobutílico 0.418

Alcohol Isopropílico 0.379

Bisulfuro de Carbono 0.388 0.478 0.483

Potasa Cáustica 0.324

Soda Cáustica 0.246 0.251

Solvente Nº 1 0.032 0.028 0.028

XAP-0 1.010

XIBS-0 1.010

XIS-0 1.010
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1
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F
3
5
0
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F
3
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F
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8
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D
O

S
S

-P

S
5
4
-P

2-Etil Hexanol 0.461

Ácido Cresílico 0.737 0.083

Acido Sulfurico 0.0005 

Agua Blanda 0.313 0.341 0.335 0.363 0.043 0.408 0.608 0.627 0.608 0.116   0.088

Alcohol Etílico 0.270 0.537 0.070   0.132

Alcohol Isoamilico 0.660 0.990

Alcohol Isobutílico 0.634 0.326 0.050

Alcohol Isopropílico 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 Fósforo 0.470 0.552 0.518 0.412 0.660 0.316

Soda Líquida al 50% 0.208 0.227 0.223 0.141 0.064 0.164 0.267 0.272 0.175 0.045

Solucion Amoniacal 0.169

Solvente # 3 0.118

Tiocarbanilida 0.010 0.022

Hostaflot 0.093

Ditiofosfatos Espumantes Surfactantes

Producto /

Materia Prima
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La información del stock mínimo se determinó mediante la siguiente relación: 

𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚í𝑛𝑖𝑚𝑜 = 𝐶𝑜𝑚𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 =
𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙

12
(
𝑘𝑔

𝑚𝑒𝑠
)  

Tabla 32 
 
Parámetros de adquisición de materias primas 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
Tabla 33 
 
Plan de adquisición mensual de materia prima 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

El plan semanal de adquisición interna de materias primas se elaboró considerando 

los estándares de consumo y la disponibilidad de almacenamiento de materias primas en 

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 1.5 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 225,114 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 1.5 440,558 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 Nº 1 19,921 15,819 1 15,819 16,485 Local

Solvente Nº 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

Stock

máximo - kg

Compra 

mínima
Materia Prima

Stock

meses
 Mercado 

Stock

inicial - kg

Stock

mínimo- kg

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

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 - 33,222 26,428 3,044 29,812 3,044 25,599 3,044 28,971 3,044 24,769 3,044 15,337 199,356 1.9%

Acido Cresilico Internacional 0 0 0 16,000 0 0 0 16,000 0 0 0 16,000 48,000 0.5%

Acido Sulfurico Local 200 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 200 0.0%

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%

Anhidro Maleico Local 2,500 0 200 0 4,400 0 4,400 0 4,400 0 4,400 0 20,300 0.2%

Arcol PPG-425 Internacional 0 0 0 0 0 0 0 0 18,000 0 0 0 18,000 0.2%

Bisulfuro de Carbono Internacional 1,134,000 0 0 216,000 351,000 324,000 0 351,000 324,000 351,000 324,000 351,000 3,726,000 36.0%

Butil Cellosolve Local 0 0 5,700 0 3,800 0 11,400 0 13,300 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 0 15,000 0 15,000 0 15,000 0 0 0 15,000 75,000 0.7%

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 0 138,000 210,000 144,000 140,000 0 145,000 131,000 144,000 140,000 145,000 1,657,000 16.0%

Soda Caustica Local 100,000 100,000 0 0 48,000 77,000 0 94,000 84,000 94,000 90,000 93,000 780,000 7.5%

Soda Liquida 50% Local 10,000 10,000 0 20,000 0 10,000 0 20,000 0 10,000 0 10,000 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 Nº 1 Local 26,591 45,000 0 0 0 0 0 32,970 16,485 16,485 32,970 16,485 186,986 1.8%

Solvente Nº 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 0.0%

MIBC Internacional 0 13,600 0 0 0 0 0 0 13,600 0 0 0 27,200 0.3%

Materia Prima
2017 218  Total

kg 
Mercado
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el área de producción, información que se presenta en la siguiente tabla. 

 
Tabla 34 
 
Plan semanal de adquisición interna de materia prima 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

El plan de compras se elaboró considerando los resultados del plan de adquisición 

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

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

Tabla 37, el cual se elaboró considerando la información 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 administración de los planes y órdenes de 

producción en el sistema ERP de la empresa. El procedimiento para la creación de las 

órdenes de producción se realizó en el sistema de administración de negocios totales ANT-

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

 

 

Sábado Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes

10-Jun 11-Jun 12-Jun 13-Jun 14-Jun 15-Jun 16-Jun

12,449

5,120 5,120 5,120 5,120 5,120 5,120 30,720

12,449

0

50,000 50,000

9,800 9,800

45,000 45,000

1,900 1,900

10,000 10,000 10,000 30,000

3,000

215 215 430

1,000 1,000 1,000

10,450

850 850

5,130 5,320

1,664 2,080 3,744

600 600 3,000

Tanque

Nº10

Soda Caústica

Tanque

Nº12

Tanque

Nº3

Bisulfuro de Carbono

M
U

LT
IP

R
O

P
Ó

SI
TO

X
A

N
TA

TO
S

Planta

MTP

Tanque

16A

Almacén 

álcalis

Almacén 

álcalis

Tanque

Nº1

Tanque

Nº20

Alcohol Isoamílico

Alcohol Isobutílico

Alcohol Isopropílico

Recepción en:

Planta

MTP

Planta

MTP

Planta

MTP

Planta

MTP

Planta

MTP

Methyl Isbobutil Carbinol

Mercaptobenzotiazol

MonoPropilenGlicol

Soda Líquida 50%

Potasa Caústica

 Total

kg 

Pentasulfuro de fósforo

Arcol PPG

Butyl Cellosolve

600 600 600

Materia PrimaPlanta
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Tabla 35 
 
Plan mensual de compras de materias primas 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

Tabla 36 
 
Plan mensual de compras de materiales de embalaje 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

Tabla 37 
 
Resumen del plan de compras 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

d. Participación en las reuniones semanales de coordinación de las jefaturas 

de la empresa. La participación en las reuniones semanales de coordinación se realizó 

una vez a la semana, los días viernes. Los participantes fueron los responsables de todas 

las áreas de la empresa, los cuales se mencionan a continuación: 

• Responsable del área de administración y finanzas 

Costo Total Costo 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 29,340 293,400 293,400 293,400 322,740 293,400 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 0 154,753 154,753 176,860 154,753 176,860 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 0 209,520 340,470 314,280 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      

Metabisulfito 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 0 145,000 131,000 144,000 140,000 145,000 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 Nº 1 Local 1.113 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        

Mercado
2017 2018

Costo Total Costo 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

Mercado
2017 2018

Total

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

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 

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      

164,689    148,120    46,094      87,564      76,687      124,206    65,414      181,989    126,552    120,466    138,771    153,401    1,433,953   

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 

397,461    98,352      104,597    186,852    187,619    179,147    17,214      223,442    208,174    204,564    202,735    216,522    2,226,680   

Total Local

Total General Compras

IGV

Resumen del

Programa de Compras

Total  Importado CFR

Gastos Aduana

2017 2018
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Figura 26 
 
Ingreso al sistema ANT mediante el nombre de usuario y password 
 

 
 
Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
Figura 27 
 
Selección del módulo de producción 
 

 
 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 
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Figura 28 
 
Selección del módulo producto/servicio 
 

 
 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
Figura 29 
 
Generación y selección del plan de la línea de producto correspondiente al mes y año 
 

 
 
Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 
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Figura 30 
 
Selección del producto y cantidad a producir para crear la orden de producción 

 

 
 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
Figura 31 
 
Ingreso al módulo requerimientos producto/servicio para realizar requerimientos de materia 
prima y materiales 

 

 
 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 
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Figura 32 
 
Selección de mantenimiento y órdenes de producción 
 

 
 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
Figura 33 
 
Selección de la orden de producción para realizar el requerimiento de materia prima y 
materiales por las cantidades necesarias 
 

 
 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 
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Figura 34 
 
Impresión de la orden de producción para solicitar los requerimientos en el área del 
almacén 
 

 
 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

• Responsable del área de mantenimiento 

• Responsable del área producción 

• Responsable del área de planeamiento y control de la producción 

• Responsable del área de logística y almacén 

• Responsable del área de control de calidad 

• Responsable del área de laboratorio metalúrgico 

• Responsable de área de sistema de gestión integrado 

• Responsable del área comercial 

La Figura 35 muestra el flujo de trabajo del área de planeamiento y control de la 

producción con las diversas áreas de la empresa. 

ii. Cálculos y determinaciones para las labores de control de la producción. A 

continuación, se muestran los cálculos y determinaciones realizados sobre las labores de 

control de la producción. 
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Figura 35 

Flujo de trabajo del área de planeamiento y control de la producción 

 

Nota: Elaboración propia 

a. Cálculo de indicadores de producción e indicadores de consumo de 

materias primas de la línea de producción de xantatos. El cálculo de los indicadores 

de producción e indicadores de consumo de materia prima se realizó en base a los datos 

registrados en los reportes de inventarios diario y mensual, datos que consistieron en los 

números de sacos producidos, lotes en proceso y stocks de las materias primas utilizadas 

que 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 

producción diario de pellet de la línea de producción de xantatos para el periodo de análisis. 

Además, se consideró el número de lotes producidos, la producción en toneladas 

de cada tipo de xantato por módulo, los factores de cubicación de los tanques de 

almacenamiento de las materias primas de los tres módulos y las densidades de las 

materias primas en estado líquido, información 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 línea de producción de xantatos 

 

 
 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

 
Figura 37 
 
Reportes de producción diario de pellet de las líneas de producción de xantatos 
 

 
 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 
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Tabla 38 
 
Número de lotes producidos y producción de cada tipo de xantato por módulo 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Tabla 39 
 
Factores de cubicación de los tanques de almacenamiento de materias primas 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Tabla 40 
 
Densidades de materia prima para la producción de xantatos 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

 

Lote # # de

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

Xantato Módulo Tn/Lote Tn

5C 28.72

5 31.07

5D 28.15

Módulo A 11.76

Módulo B 11.73

Módulo C 11.89

1 27.62

20 27.68

Módulo A 4.31

Módulo B 4.46

Módulo C 4.36

3 55.89

5A 11.65

5B 11.65

10 31.23

12 48.60

Módulo A 4.45

Módulo B 4.46

Módulo C 4.51

Bisulfuro de 

carbono

Alcohol

Solvente

Materia Prima Tanque
Factor

gal/cm

Alcohol amílico 3.0660

Alcohol isobutílico 3.0393

Alcohol isopropílico 2.9750

Bisulfuro de carbono 4.7691

Solvente 2.7252

Materia Prima
Densidad

kg/gal
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Para realizar los cálculos, se utilizaron las siguientes relaciones: 

𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑑𝑒 𝑀. 𝑃. (𝑘𝑔) = 𝑀𝑒𝑑𝑖𝑑𝑎 𝑡𝑎𝑛𝑞𝑢𝑒(𝑐𝑚) 𝑥 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑐𝑢𝑏𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛(
𝑔𝑎𝑙

𝑐𝑚
) 𝑥 𝐷𝑒𝑛𝑠𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑀.𝑃. (

𝑘𝑔

𝑔𝑎𝑙
) 

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

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (
𝑇𝑛

𝐿𝑜𝑡𝑒𝑠
) =

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛(𝑇𝑛)

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝐿𝑜𝑡𝑒𝑠
 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 (
𝑘𝑔

𝑇𝑛
) =

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎(𝑘𝑔)

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛(𝑇𝑛)
 

Tomando en cuenta los datos y relaciones mencionadas se realizó el balance del 

consumo de materia prima por módulo 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 módulo y producto 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

 
Tabla 42 
 
Balance de consumo de bisulfuro de carbono por módulo y producto 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Tabla 43 
 
Balance de consumo de alcohol por módulo y producto 
 

 
 
Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Ingreso Consumo

Xantato Módulo Tanq. (cm) Módul. (cm) Total (kg) Total (kg) Tanq. (cm) Módul. (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

Solvente
Tanque

Stock inicial Stock final

Consumo

Xantato Módulo  Tanq. 1 (cm)Tanq. 20 (cm) Tk (gl) Módul. (cm) Tot (Kg) Tanq. 1 (kg)Tanq. 20 (kg) Total (Kg) Tanq. 1 (cm)Tanq. 20 (cm) Tk (gl) Módul. (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 119.5 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

Bisulfuro Stock Inicial Stock finalIngreso

Ingreso Consumo

Xantato Módulo Tanq. (cm) Tanq. (gl) Módul. (cm) Cil (kg) Total (kg) Tanq. (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

Alcohol
Tanque

Stock inicial Stock final
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Los resultados del cálculo de indicadores de producción e indicadores de consumo 

de materia prima de la línea de producción de xantatos para el periodo de análisis se 

presenta en la siguiente tabla. 

Tabla 44 
 
Indicadores de producción y consumo de materia prima por producto 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

b. Elaboración del informe del balance mensual de producción y materias 

primas. La elaboración del informe del balance mensual se realizó mediante la compilación 

de las cantidades producidas y las cantidades consumidas de materias primas de los 

reportes de producción emitidos por el personal responsable de las unidades productivas. 

Las siguientes figuras muestran los reportes de un lote de producción de las diferentes 

líneas de producción. 

Figura 38 
 
Reporte de un lote de producción de xantatos 
 

 
 
Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

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

Xantato
Producción Solvente Bisulfuro Alcohol
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Figura 39 
 
Reporte de un lote de producción de ditiofosfatos 

 

 
 
Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

 
Figura 40 
 
Reporte de un lote de producción de espumantes 
 

 
 
Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

 
 
Figura 41 
 
Reporte de un lote de producción de surfactantes 
 

 
 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 
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El informe del balance mensual de producción y materias primas se presentó en 

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

balance mensual de producción y materias primas para todas las líneas de productos del 

periodo de análisis se muestran en las siguientes tablas. 

Tabla 45 
 
Informe del balance mensual de producción y materias primas de la línea de xantatos 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

# Tn Lote Acum 379 Lote Acum 483 Nac. Imp. Acum 251 Lote Acum 28

445 01/Jun XIS 3.48 3.48 3.480 15945 3.48 1,229 1,229 353 1363 1,363 392 0 750 750 216 120 120 34 104%

446 01/Jun XIS 3.03 6.51 3.255 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 3.33 9.84 3.280 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 2.98 12.82 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 3.31 16.13 3.226 15945 16.13 1,204 5,922 367 1424 7,081 439 0 750 3,750 232 120 440 27 96%

450 02/Jun XIS 3.11 19.24 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 3.13 22.37 3.196 15945 22.37 1,177 8,262 369 1403 9,887 442 0 750 5,250 235 120 745 33 96%

452 03/Jun XIS 3.08 25.45 3.181 15945 25.45 1,177 9,439 371 1403 11,290 444 0 750 6,000 236 120 865 34 95%

453 03/Jun XIS 2.78 28.23 3.137 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 2.85 31.08 3.108 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 3.36 34.44 3.131 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 37.50 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 40.53 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 3.31 43.84 3.131 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 3.125 15945 46.87 1,212 17,696 378 1601 22,165 473 0 750 11,250 240 87 1,448 31 92%

460 05/Jun XIS 3.28 50.15 3.134 15945 50.15 1,212 18,908 377 1601 23,766 474 0 750 12,000 239 87 1,535 31 92%

461 05/Jun XIS 3.13 53.28 3.134 15945 53.28 1,212 20,120 378 1601 25,367 476 0 750 12,750 239 87 1,622 30 91%

462 05/Jun XIS 2.95 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 3.08 59.31 3.122 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 3.28 62.59 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 3.03 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/Jun XIS 3.03 68.65 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/Jun XIS 2.93 71.58 3.112 15945 71.58 1,186 27,314 382 1498 34,583 483 0 750 17,250 241 184 2,337 33 90%

468 07/Jun XIS 3.26 74.84 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/Jun XIS 3.08 77.92 3.117 15945 77.92 1,198 29,697 381 1539 37,702 484 0 750 18,750 241 87 2,608 33 90%

470 08/Jun XIS 3.06 80.98 3.115 15945 80.98 1,187 30,884 381 1533 39,235 485 0 750 19,500 241 87 2,695 33 90%

471 08/Jun XIS 3.41 84.39 3.126 15987 3.41 1,172 32,056 380 1540 40,775 483 0 750 20,250 240 55 2,750 33 91%

472 08/Jun XIS 3.11 87.50 3.125 15987 6.52 1,184 33,240 380 1540 42,315 484 0 750 21,000 240 87 2,837 32 91%

473 08/Jun XIS 3.13 90.63 3.125 15987 9.65 1,197 34,437 380 1540 43,855 484 0 750 21,750 240 55 2,892 32 91%

474 09/Jun XIS 3.43 94.06 3.135 15987 13.08 1,197 35,634 379 1540 45,395 483 0 750 22,500 239 55 2,947 31 91%

475 09/Jun XIS 3.08 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 3.48 103.95 3.150 15987 22.97 1,131 39,159 377 1527 50,002 481 0 704 24,704 238 55 3,112 30 91%

33 33 3.150 0 24,704

FechaA17-
Rend

%

Producción Materia Prima

Tipo

Lote Acum Tn/Lote

Alcohol

Isopropílico - kg

Bisulfuro de

Carbono - kg

Soda

Cáustica - kg

Solvente Nº 1

kg

Orden de 

producción
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Tabla 46 
 
Informe del balance mensual de producción y materias primas de la línea de ditiofosfatos 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 
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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 97.9

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 5,381 932 502 1,287 2,721 99.0

D17-130 16051 21/Jun ACIDO D1477-P 1,314 3,903 820 600 1,420 92.5

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

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 #####

2,700 138 0 0 0 0 0 0 207 418 0 0 0 0 0 1,904 0 0 0

1,834 361 0 0 0 0 71 0 548 0 0 0 0 894 0 0 0 0 0

13,816 8,370 0 0 0 0 408 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4,860 269

6,771 4,136 0 0 0 0 206 0 15 0 0 0 0 0 0 0 2,199 0 274

10,923 733 0 0 0 0 0 0 942 1,672 0 0 0 0 0 7,648 0 0 0

2,262 0 0 0 330 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1,932 0 0 0 0

14,047 5,400 0 0 0 3,000 498 0 1,830 0 0 0 0 0 0 0 0 3,330 0

52,353 ##### 0 0 330 3,000 1,183 0 3,542 2,090 0 0 0 894 1,932 9,552 2,199 8,190 543

13,562 4,614 0 0 0 0 0 0 2,544 0 0 0 6,524 0 0 0 0 0 0

7,648 0 0 0 0 0 0 0 0 0 76 0 0 0 7,572 0 0 0 0

2,199 674 0 0 0 0 0 0 459 0 0 1,091 0 0 0 0 0 0 0

23,409 5,288 0 0 0 0 0 0 3,003 0 76 1,091 6,524 0 7,572 0 0 0 0

894 0 500 0 0 0 0 600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1,091 0 300 363 0 0 0 600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

11,387 0 0 0 8,400 0 0 3,600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

6,564 0 0 4,100 0 0 0 3,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

19,936 0 800 4,463 8,400 0 0 7,800 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Lote

(#)
Fecha TIPO

Producción

Total Mes

D251-Pnv
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ACIDOS
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n

Materias Primas

D137-P

D207-P

INTERMED.

ACIDO DSODIO-P

ACIDO D207-P

D251-P

D126-P

D1407-P

DITIOS

D1477-P
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Tabla 47 
 
Informe del balance mensual de producción y materias primas de la línea de espumantes 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Tabla 48 
 
Informe del balance mensual de producción y materias primas de la línea de surfactantes 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Lote

(kg)

A
c
u

m
u

la
d

o

A
lc

o
h

o
l

is
o

A
m

íl
ic

o

A
lc

o
h

o
l

is
o

B
u

tí
li
c
o

A
rc

o
l

P
P

G
-4

2
5

B
u

ty
l

C
e

ll
o

s
o

lv
e

M
e

ti
l 
is

o
B

u
ti
l

C
a

rb
in

o
l

S
u

c
ro

l

E
F

6
1

7

T
o

ta
l 
M

 P

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 09/Jun F370-P 4,036 12,079 1,200 2,800 4,000 100.9

20,137 0 400 4400 13200 2000 0 0 20000

8,058 0 400 800 4800 2000 0 0

12,079 0 0 3600 8400 0 0 0

Total Mes
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S17-17 15817 04/May DOSS-P 3,197 3,197 1,512 1.8 389 229 550 505 107 321 3,615 88.4

S17-18 15818 05/May S54-P 4,070 4,070 349 524 3,197 4,070 100.0

S17-19 15819 06/May DOSS-P 3,368 6,565 1,512 1.8 335 229 550 522 107 366 3,623 93.0

S17-20 15859 08/May S54-P 4,680 8,750 525 787 3,368 4,680 100.0

S17-21 15821 09/May DOSS-P 3,181 9,746 1,512 1.8 407 229 550 574 98 245 3,617 88.0

S17-22 15820 10/May S54-P 4,350 13,100 468 701 3,181 4,350 100.0

S17-23 15823 10/May DOSS-P 3,307 13,053 1,512 1.8 344 229 550 549 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

S17-25 15825 17/May DOSS-P 3,396 16,449 1,512 1.8 365 229 550 500 98 312 3,568 95.2

S17-26 15824 18/May S54-P 4,368 21,883 583 389 3,396 4,368 100.0

S17-27 15827 18/May DOSS-P 3,322 19,771 1,512 1.8 316 229 550 521 98 340 3,568 93.1

S17-28 15826 19/May S54-P 4,152 26,035 332 498 3,322 4,152 100.0

S17-29 15891 19/May DOSS-P 3,450 23,221 1,512 1.8 388 229 550 479 98 310 3,568 96.7

S17-30 15828 20/May S54-P 4,165 30,200 286 429 3,450 4,165 100.0

S17-31 15893 22/May DOSS-P 3,498 26,719 1,512 1.8 401 229 550 487 98 290 3,569 98.0

S17-32 15892 23/May S54-P 4,200 34,400 281 421 3,498 4,200 100.0

S17-33 15895 23/May DOSS-P 3,075 29,794 1,512 1.8 368 229 550 516 98 294 3,569 86.2

S17-34 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 1,512 1.8 358 377 550 495 98 305 3,697 82.5

S17-36 15896 25/May S54-P 3,945 42,350 358 537 3,050 3,945 100.0

S17-37 15907 25/May DOSS-P 3,282 36,126 1,465 1.8 387 229 550 475 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

S17-39 15909 26/May DOSS-P 3,071 39,197 1,465 1.8 388 229 550 472 98 317 3,521 87.2

S17-40 15910 27/May S54-P 3,821 50,176 300 465 3,071 3,836 99.6

S17-41 15911 29/May DOSS-P 3,109 42,306 1,466 1.8 395 229 550 463 98 315 3,518 88.4

S17-42 15912 30/May S54-P 3,797 53,973 275 429 3,109 3,813 99.6

96,279 19,516 23.4 9,702 9,962 7,150 6,558 1,292 0 42,306 4,067 100,576

DOSS-P 42,306 19,516 23.4 4,841 3,125 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

Total Mes

Materia Prima

E
fi
c
ie

n
c
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(%
) 

Lote
Orden de

Producción
Fecha Tipo

Producción
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c. Elaboración de registros de consumo de etanol e IQBF para la presentación 

a SUNAT. La elaboración de registros de consumo de alcohol etílico e IQBF para la 

presentación a SUNAT se realizó mediante el desarrollo de las siguientes tareas: 

• Para el registro de consumo de alcohol etílico, se recopiló información por 

lote del consumo de alcohol etílico utilizado para ser transformado en 

productos de las líneas de producción de ditiofosfatos y surfactantes. 

• Para el registro de consumo de IQBF, se recopiló información por lote del 

consumo de ácido sulfúrico y amoniaco para ser transformado en productos 

de las líneas de ditiofosfatos y surfactantes. Se realizó 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 elaboración de registros de consumo de etanol e IQBF para la 

presentación a SUNAT del periodo de análisis se muestran en las siguientes tablas. 

Tabla 49 
 
Registro de consumo de alcohol etílico 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

 

4 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,197 Kg Cód. Prod. DOSS 15817

5 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 524 kg Ayuda Filtrante S54 4,070 Kg Cód. Prod. S54 15818

6 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,368 Kg Cód. Prod. DOSS 15819

8 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 787 kg Ayuda Filtrante S54 4,680 Kg Cód. Prod. S54 15859

9 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,181 Kg Cód. Prod. DOSS 15821

10 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 701 kg Ayuda Filtrante S54 4,350 Kg Cód. Prod. S54 15820

10 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,307 Kg Cód. Prod. DOSS 15823

11 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 665 kg Ayuda Filtrante S54 4,415 Kg Cód. Prod. S54 15822

17 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,396 Kg Cód. Prod. DOSS 15825

18 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 389 kg Ayuda Filtrante S54 4,368 Kg Cód. Prod. S54 15824

18 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,322 Kg Cód. Prod. DOSS 15827

19 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 498 kg Ayuda Filtrante S54 4,152 Kg Cód. Prod. S54 15826

19 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,450 Kg Cód. Prod. DOSS 15891

20 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 429 kg Ayuda Filtrante S54 4,165 Kg Cód. Prod. S54 15828

22 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,498 Kg Cód. Prod. DOSS 15893

23 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 421 kg Ayuda Filtrante S54 4,200 Kg Cód. Prod. S54 15892

23 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,075 Kg Cód. Prod. DOSS 15895

24 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 558 kg Ayuda Filtrante S54 4,005 Kg Cód. Prod. S54 15894

24 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 377 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,050 Kg Cód. Prod. DOSS 15906

25 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 537 kg Ayuda Filtrante S54 3,945 Kg Cód. Prod. S54 15896

25 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,282 Kg Cód. Prod. DOSS 15907

26 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 434 kg Ayuda Filtrante S54 4,005 Kg Cód. Prod. S54 15908

26 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,071 Kg Cód. Prod. DOSS 15909

27 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 465 kg Ayuda Filtrante S54 3,821 Kg Cód. Prod. S54 15910

29 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 229 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,109 Kg Cód. Prod. DOSS 15911

30 5 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 429 kg Ayuda Filtrante S54 3,797 Kg Cód. Prod. S54 15912

1 6 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 500 kg Ditiofosfato Dsodio 1,834 Kg Cód. Prod. DSODIO 15972

12 6 17 ALCOHOL ETILICO RECTIFICADO 95 300 kg Ditiofosfato DX207 6,771 Kg Cód. Prod. DX207 16027, 16028

Fecha Alcohol Etílico Utilizado Resultado del Proceso de Transformación

Observaciones
D M A Denominación

Concen

tración %

Cantidad

empleada

O/PUnidad

 kg o l

Producto Elaborado o 

Servicio Prestado
Cantidad Unidad
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Tabla 50 
 
Registro de consumo de IQBF 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

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

SUNAT, de un lote de producción del ditiofosfato D251 donde se realizó la transformación 

del producto fiscalizado solución amoniacal industrial. 

Figura 42 
 
Registro de datos del producto fiscalizado utilizado en el aplicativo de SUNAT 

 

 
 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

D M A
Insumo Químico 

Fiscalizado
Nombre Comercial del Insumo

Concen

tración (%)

Cantidad

empleada

Unidad

 kg o l

Producto Elaborado o Servicio 

Prestado o Análisis
Cantidad Unidad

03 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,197 kg Cód. Prod. DOSS 15817

05 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,368 kg Cód. Prod. DOSS 15819

08 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,181 kg Cód. Prod. DOSS 15821

09 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,307 kg Cód. Prod. DOSS 15823

16 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,396 kg Cód. Prod. DOSS 15825

17 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,322 kg Cód. Prod. DOSS 15827

18 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,450 kg Cód. Prod. DOSS 15891

19 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,498 kg Cód. Prod. DOSS 15893

22 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,075 kg Cód. Prod. DOSS 15895

23 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,050 kg Cód. Prod. DOSS 15906

24 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,282 kg Cód. Prod. DOSS 15907

25 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,071 kg Cód. Prod. DOSS 15909

26 05 17 ACIDO SULFURICO Acido Sulfúrico Industrial 98 1.8 kg Dioctil Sulfosuccinato al 64% 3,109 kg Cód. Prod. DOSS 15911

02 06 17 AMONIACO Solución Amoniacal Industrial 30 418 kg Ditio AR-1242 2,700 kg Cód. Prod. D251 15955

15 06 17 AMONIACO Solución Amoniacal Industrial 30 836 kg Ditio AR-1242 5,415 kg Cód. Prod. D251 16030

28 06 17 AMONIACO Solución Amoniacal Industrial 30 836 kg Ditio AR-1242 5,508 kg Cód. Prod. D251 16105

O/P

Fecha Insumo Químico o Producto Fiscalizado Utilizado Resultado del Proceso de Transformación

Observaciones
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d. Desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos procesos a fin de incrementar 

productividad y calidad 

Elaboración de un check list para el embalaje de productos terminados 

La elaboración del check list se realizó considerando el procedimiento establecido 

para el embalaje de productos, se incluyó los tipos de materiales para cada tipo de 

presentación de los productos terminados de todas las líneas de producción. 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 implementación 

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 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Elaboración de un formato para la inspección de orden y limpieza de la zona 

de ensacado 

La elaboración del formato de inspección se realizó 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 inspección, 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 implementación. 
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Figura 44 

Etiquetado final de un espumante 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa Reactivos nacionales S.A. 

 

Figura 45 

Resultados de la implementación del check list de embalaje 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 
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Figura 46 

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

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 
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Figura 47 

Zona de ensacado de producto 

 

Nota: Información obtenida de la presentación general de la empresa. 

 

Figura 48 

Incumplimientos de entrega de productos a los clientes 

 
 
Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 
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Desarrollo de la mejora para la recuperación de un subproducto  

Se participó en el desarrollo de la mejora en la productividad del proceso de 

fabricación del surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio, la mejora consistió en la 

recuperación de una solución de bisulfito de sodio (NaHSO3), generado por la 

neutralización de dióxido de azufre (SO2) con hidróxido de sodio (NaOH) mediante su 

incorporación en la etapa de sulfonación del proceso de fabricación del surfactante S54. 

Los objetivos planteados para desarrollar la mejora fueron: 

• Determinar un método de análisis para cuantificar el bisulfito de sodio 

(NaHSO3) presente en la solución generada en el proceso de neutralización 

de SO2. 

• Determinando la cantidad de NaHSO3 presente en la solución generada, 

incorporarla en la formulación para la fabricación del surfactante dioctil 

sulfosuccinato de sodio. 

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

 
Figura 49 
 
Esquema de la estrategia para la recuperación de la solución de NaHSO3 

 

 
 

Nota: Elaboración propia 

 

El método de análisis planteado para la determinación de (SO3
2−) fue el método 

yodométrico que se muestra a continuación: 
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Reactivos 

• Solución de Yodo 0.1N (I2/KI) 

• Indicador: Almidón 

Procedimiento 

1. Muestrear la solución 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 (almidón) a la muestra. 

5. Se procede a titular la muestra con la solución de yodo (0.1N) hasta el viraje a 

un color azul. (Obs: tener cuidado de no agitar vigorosamente la muestra al 

momento de la titulación puesto que esto favorece la oxidación del ion sulfito a 

sulfato y genera errores en la determinación de la concentración de iones 

sulfito). 

6. Anotar el gasto de solución de yodo. 

 

Donde: 

N: normalidad de la solución de yodo. 

A: gasto de solución de yodo en la titulación (ml) 

W: peso de la muestra diluida (gr) 

Las pruebas de validación del método propuesto se realizaron con soluciones de 

concentración al 5%, 10%, 20% y 30% de SO3
2−, los cuales se obtuvieron diluyendo 

NaHSO3 en agua desionizada. En la siguiente tabla se muestra los datos referenciales de 

las soluciones preparadas. 

 
 
 

%𝑆𝑂3
2−= 

8𝑥(
𝑁

2
)𝑥𝐴𝑥10

𝑊
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Tabla 51 
 
Datos referenciales de las soluciones preparadas de NaHSO3 

 

 

 Nota: Elaboración propia 

Se realizaron pruebas de análisis por duplicado mediante el método propuesto 

obteniéndose los resultados que se muestran en la siguiente tabla.  

Tabla 52 
 
Resultados obtenidos mediante el método de análisis propuesto 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Se realizó el comparativo entre los resultados referenciales y los experimentales 

observándose 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 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Se realizó el cálculo de la corrección del resultado experimental mediante una 

ecuación de primer grado. La Figura 51 muestra la relación entre ambos resultados.  

La ecuación para la corrección del resultado experimental fue: 

 

 

Muestra Masa total(gr)

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

SO3
2−(gr) %SO3

2−   SO3(gr)  2O (gr) %   SO3

Muestra N (Iodo) W (gr) PH muestra Almidón(ml) A(ml)

5% 0.0970 5.0320 4.90 15.0 6.0 4.63 6.01

10% 0.0974 5.0433 4.57 15.0 11.9 9.19 11.95

20% 0.0974 5.0071 4.42 15.0 22.9 17.82 23.17

30% 0.1012 5.0361 4.29 15.0 34.6 27.80 36.14

%SO3
2− %   SO3

Exp.(%) Referen.(%) Desviación(%)

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

Prueba
%   SO3

%𝑁𝑎𝐻𝑆𝑂3(Correg.) = 1.0765 x %𝑁𝑎𝐻𝑆𝑂3(exp.) + 0.0701 
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Figura 50 

Gráfica comparativa de los resultados referenciales y experimentales 

 

Nota: Elaboración propia 

Figura 51 

Gráfica de la relación entre los resultados experimentales y referenciales  

 

Nota: Elaboración propia 

Las pruebas para la incorporación de la solución de bisulfito de sodio iniciaron con 

el muestreo de una solución de bisulfito de sodio almacenado en un cilindro de 55 gal, el 

cual se generó en la sulfonación del lote S13-28 fabricado el 18/12/2013, la muestra se 

analizó por duplicado y se aplicó la corrección propuesta para la corrección del resultado. 

Los resultados del análisis de la solución se presentan en la siguiente tabla. 
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Tabla 54 
 
Resultados del análisis de la solución de bisulfito de sodio del lote S13-28 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Se tomó como referencia la formulación industrial original para la fabricación de un 

lote de dioctil sulfosuccinato de sodio, información que se muestra en la siguiente tabla, 

para realizar la reformulación de materias primas a escala laboratorio. 

 
Tabla 55 
 
Formulación para la fabricación de dioctil sulfosuccinato de sodio a nivel industrial 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Para realizar las pruebas a nivel laboratorio se realizó la reformulación con el 

resultado de análisis de la solución obtenido %NaHSO3 = 42.84 (ver Tabla 54) para obtener 

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

 
Tabla 56 
 
Reformulación a nivel laboratorio incorporando la solución de bisulfito de sodio 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Se realizó la prueba por duplicado para elaborar el surfactante dioctil 

sulfosuccinado de sodio a nivel laboratorio, obteniendo los resultados mostrados en la 

siguiente tabla. 

 
 
 

Análisis W (gr) PH muestra Almidón(ml) A(ml.)

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

%SO3
2− 𝑒𝑥𝑝. %   SO3(   ) %   SO3(corr)

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%

Agua NaHSO3

Formul. (gr) 748.0 86.0 172.8 53.7 40.2 175.7 23.7 1,300.0

% peso 57.5% 6.6% 1.8% 100.0%

S51 Total

17.4% 16.6%

Materia

Prima
Ester Alcohol Etil. Agua

Solución NaHSO3 NaHSO3

puro



 

101 

 

Tabla 57 
 
Resultados obtenidos utilizando la solución de NaHSO3 al 42.84% 
 

 

Nota: Elaboración 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 formulación 

original, se precedió a corregir el %NaHSO3 de la solución, con el objetivo de obtener el 

valor de %MA más alto. Manteniendo las proporciones de agua del NaHSO3, las nuevas 

formulaciones a nivel laboratorio se muestran en la siguiente tabla. 

Tabla 58 
 
Reformulación a nivel laboratorio a diferentes concentraciones de NaHSO3 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Se realizó las pruebas por duplicado para elaborar el surfactante dioctil 

sulfosuccinato de sodio a nivel laboratorio considerando diferentes concentraciones de 

NaHSO3, obteniendo los resultados mostrados en la siguiente tabla. 

Tabla 59 

Resultados obtenidos considerando diferentes concentraciones de NaHSO3 

 

Nota: Elaboración propia 

1 59.66 1.06508

2 61.92 1.06668

Promedio 60.79

39.73 42.84

Prueba %NaHSO3(exp) %NaHSO3(corr.) %MA
Densidad

(gr/l)

Agua NaHSO3

Formul. (gr) 748.0 86.0 161.2 65.2 28.7 187.2 23.7 1,300.0

% peso 57.5% 6.6% 1.8% 100.0%

Formul. (gr) 748.0 86.0 155.1 71.3 22.5 193.4 23.7 1,300.0

% peso 57.5% 6.6% 1.8% 100.0%

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%

S51 Total

17.4% 16.6%

Materia

Prima
Ester Alcohol Etil. Agua

Solución NaHSO3

17.00

17.4% 16.6%

%NaHSO3

30.56

24.00

NaHSO3

puro

1 66.75 1.08547

2 65.87 1.07637

1 68.19 1.0827

2 67.17 1.08073

1 68.75 1.07942

2 69.69 1.08806

Prueba %NaHSO3(exp) %NaHSO3(corr.) %MA
Densidad

(gr/l)

Promedio

%MA

66.31

67.68

39.73 17.00 69.22

39.73 30.56

39.73 24.00
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De los resultados obtenidos a nivel laboratorio se concluyó que con el valor 

estimado de la solución de %NaHSO3=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 

producción del surfactante sin utilizar la solución de NaHSO3. Se propuso el siguiente factor 

de corrección para obtener el %MA requerido: 

 

 

Se realizó la propuesta de incorporación de las soluciones de NaHSO3 a nivel 

industrial considerando el factor de corrección en los resultados de análisis de 

concentración. La siguiente tabla presenta los resultados de análisis de las soluciones 

generadas en la producción de los últimos lotes de dioctil sulfosuccinato de sodio.  

Tabla 60 
 
Resultados de análisis de las soluciones de NaHSO3 generados en los últimos lotes 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Se realizó la reformulación de los siete últimos lotes producidos (S14-36 al S14-

42) de acuerdo a las cantidades de solución que se obtuvieron, información que se 

expone en la siguiente tabla. 

Tabla 61 
 
Reformulación de los lotes S14-36 al S14-42 a nivel industrial 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Lote N (Iodo) W (gr.) PH muestra Almidón(ml.) A(ml.)

S14-22 0.0971 5.0214 3.91 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

S14-38 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

%   SO3(corr.) %   SO3(est.)%   SO3(exp.)

Lote
2 Etil 

Hexanol

Anhidrido 

Maleico

Ácido 

Sulfúrico

Alcohol 

Etílico

Agua

Blanda

NaHSO3

puro

Solución 

de 

NaHSO3

S51

puro
Total

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

F.C. = 
%NaHSO3(estimado)

%NaHSO3(Corregido)
 = 

30.56

42.84
 = 0.7134 
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Los resultados obtenidos en el desarrollo de la mejora en la productividad del 

proceso de fabricación del surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio, a nivel industrial, 

luego de la incorporación de la solución de NaHSO3 al proceso de fabricación se muestra 

en la siguiente tabla. 

Tabla 62 
 
Resultados obtenidos a nivel industrial con la incorporación de la solución de NaHSO3 
 

 

Nota: Elaboración propia 

La siguiente figura presenta una imagen de las pruebas que se realizaron a nivel 

laboratorio del proceso de elaboración del producto comercial utilizando el subproducto. 

Figura 52 

Imagen de la prueba a nivel laboratorio para reutilizar el subproducto 
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

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

Lote 

Producción

Lote de la 

solución
%M.A.S  .    SO3(kg) %   SO3(esti.)
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3.4.3 Resultados y aportes técnicos de la actividad 

Los resultados de los cálculos realizados en el desarrollo de la actividad de 

planeamiento y control de la producción se describen a continuación: 

i. Resultados para las labores de planeamiento de la producción. A 

continuación, se muestran los resultados sobre los cálculos de las labores de planeamiento 

de la producción. 

a. Resultados de la elaboración del plan de producción mensual y semanal de 

las líneas de producción. La Tabla 21 muestra los resultados del plan de producción de 

la línea de xantatos donde se observa que el producto de mayor demanda es el XAP con 

un aporte a la producción 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 programación de los módulos B y C de la planta de xantatos fueron 

exclusivamente utilizados para la fabricación de XAP y el módulo A para la fabricación de 

los tres productos XAP (15.2%), XIS (78.3%) y XIBS (6.5%). 

La Tabla 22 muestra los resultados del plan semanal de producción de la línea de 

xantatos donde se observa los detalles de la programación, indicando los clientes más 

importantes como la minera Las Bambas, Antapaccay y Antamina, las fechas y las 

cantidades de producto a ser despachados. Además, muestra el stock inicial y final de la 

semana considerando la producción estimada para cada tipo de producto de la línea.  

La Tabla 28 muestra los resultados del plan de producción de las líneas de 

ditiofosfatos, espumantes y surfactantes, productos que se fabricaban en la planta 

multipropósito, donde se observa que la línea de producto de mayor demanda es el de los 

ditiofosfatos con un aporte a la producción de 729.8 Tn (48.0%) seguido la línea de 

surfactantes con aporte de 176.4 Tn (11.6%) y finalmente la línea de espumantes con un 

aporte de 163.8 Tn (10.8%). También muestra la utilización 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 producción de las líneas 
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de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes, indicando la información del producto, la 

cantidad a fabricar, actividades adicionales como el filtrado y descarga de productos, y la 

utilización de las unidades de tratamiento de gases. 

b. Resultados de la elaboración del plan de adquisición mensual y semanal 

de materias primas. La Tabla 33 muestra los resultados del plan de adquisición de 

materias primas (compras) donde las materias primas de mayor requerimiento fueron el 

bisulfuro de carbono con 3,726 Tn (36.0%), el alcohol isoamílico con 2,180 Tn (21.1%) y la 

potasa caústica con 1,657 Tn (16%), además muestra el mercado de procedencia (local o 

internacional) para cada materia prima. 

La Tabla 34 presenta los resultados del plan interno de adquisición semanal de 

materias primas (pedidos del almacén principal hacia el almacén de producción), indicando 

la información del tipo de materia prima, la cantidad del pedido y el lugar y fecha de 

recepción. 

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 ejecución del procedimiento para la generación y cierre de 

los planes y órdenes de producción en el sistema ERP de la empresa. Las Figuras del 

26 al 34 exponen los pasos para el desarrollo de la gestión de productos, materias primas 

y materiales en el sistema ERP de la empresa: ingreso al sistema, selección del módulo 

de producción, generación del plan de la línea de producción, selección del producto y 

cantidad a producir, generación de la orden de producción y la impresión del requerimiento 

de materias primas y materiales. 

d. Participación en las reuniones semanales de coordinación de las jefaturas 

de la empresa. Los resultados de la participación en las reuniones semanales de 

coordinación de las jefaturas de la empresa consistieron en la recopilación de información 
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de las actividades de cada área a desarrollar durante la semana para coordinar y planificar 

las labores del personal de las áreas relacionadas con las actividades, la información que 

se comunicaba fue: 

• Cronograma de las ventas de productos.  

• Cronograma de la recepción de materias primas en los almacenes. 

• Cronograma de mantenimiento de equipos del laboratorio de control de 

calidad. 

• Paradas de planta por mantenimientos correctivos y preventivos. 

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

• Realización 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 producción. A continuación, se 

muestran los resultados sobre los cálculos de las labores de control de la producción. 

a. Resultados del cálculo de indicadores de producción e indicadores de 

consumo de materia prima de la línea de xantatos. La Tabla 44 muestra los resultados 

del cálculo de indicadores de producción de consumo de materia prima para los producto 

XAP y XIS, se observa que el indicador de producción para el producto XAP fue 2.405 

Tn/lote y para el producto XIS fue 3.150 Tn/lote, además 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 isoamílico fue de 

415 kg/Tn (XAP) y para el alcohol isopropílico 377 kg/Tn (XIS). 

b. Resultados de la elaboración del informe del balance mensual de 

producción y materias primas. Las tablas 45, 46, 47 y 48 presentan los resultados de la 

elaboración del informe del balance mensual de producción y materias primas para cada 

línea de producto, en la información se describe los números de lote, las órdenes de 

producción asignadas, las fechas de producción, los tipos de producto, las cantidades 

producidas, las cantidades consumidas de materias primas y los porcentajes de eficiencia. 
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c. Resultados de la elaboración de registros de consumo de etanol e IQBF 

para la presentación a SUNAT. La Tabla 49 y 50 exponen los resultados de la elaboración 

de los registros de consumo de etanol e IQBF, en la información se describe la fecha de 

consumo, el insumo químico fiscalizado, el nombre comercial, la concentración del insumo 

utilizado, la cantidad empleada, el producto elaborado, la cantidad obtenida del producto 

elaborado y la orden de producción asociada. 

La Figura 42 muestra el registro de datos de los productos fiscalizados en el 

aplicativo de la SUNAT, la información que se incluyó fue el tipo de registro, 

establecimiento donde se usa el bien, tipo de transacción, presentación del producto, 

cantidad de presentaciones, número de orden de producción asignado, fecha de 

transacción, producto no fiscalizado inscrito en el registro, cantidad del producto no 

fiscalizado, número de RUC y la razón 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 elaboración 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: identificación del producto 

(espumantes), clasificación de producto líquido inflamable, rombo de niveles de riesgo de 

acuerdo a la norma NFPA, clasificación de producto tóxico y codificación según las 

naciones unidas (UN); además se describe el tipo de cilindro, material donde se envasa el 

producto espumante y los sellos metálicos que son materiales que aseguran las tapas del 

cilindro. También incluye información para el llenado del formato como el nombre del 

responsable de la supervisión, la fecha, la línea de producto, el código del producto, el 

número de reporte asignado, el número de cilindros, el peso unitario y el número de lote. 

La ejecución del check list llevó a asegurar la correcta identificación del producto para el 

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

limpieza de la zona de ensacado 

La Figura 46 presenta el formato de inspección elaborado, en la información se 

describen los ítems a supervisar, presenta las instrucciones para realizar las inspecciones 

de orden y limpieza y la información para el llenado del formato como el nombre del 

responsable de la inspección, la fecha, la hora, las observaciones, la firma del responsable 

y la firma del jefe de área. El cumplimiento de los 8 ítems descritos en el formato llevó 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 recuperación de un 

subproducto  

La Tabla 62 expone los resultados obtenidos en el desarrollo de la mejora en la 

productividad del proceso de fabricación del surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio a 

nivel industrial, en la información se describe el número de lote de producción, el número 

de lote de la solución a incorporar, la cantidad de la solución incorporada, la concentración 

de la solución y la concentración del producto final. 

3.4.4 Análisis e interpretación de resultados y aportes técnicos de la propuesta de 

solución 

i. Análisis e interpretación de resultados para las labores de planeamiento de 

la producción. A continuación, se muestra el análisis e interpretación de resultados sobre 

las labores de planeamiento de la producción. 

a. Análisis de los resultados del cálculo de la proyección de la demanda. Los 

resultados de la proyección de la demanda obtenidos mediante el análisis de datos 

históricos de ventas fueron muy importantes debido a que permitió estar preparados para 

responder ante las necesidades del mercado a futuro (8,034.1 Tn/año para los xantatos, 

542.9 Tn/año, para los ditiofosfatos, 169.2 Tn/año para los espumantes y 196.5 Tn/año 

para los surfactantes), es decir permitió 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. Análisis de los resultados del cálculo 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 análisis se muestra en la siguiente tabla. 

Tabla 63 
 
Comparativo de la capacidad y demanda anual   
 

 

Nota: Elaboración propia 

Se observa que para la línea de xantatos, la utilización proyectada fue del 97.0%, 

es decir que la capacidad estaba casi al límite del cumplimiento de la demanda, y para la 

línea de ditiofosfatos, espumantes y surfactantes, la utilización proyectada fue del 14.7%, 

es decir que la capacidad era muy superior a la demanda. La Figura 53 presenta el análisis 

del comparativo del pronóstico de la demanda y la capacidad anual de la planta de 

xantatos. La Figura 54 presenta el análisis del comparativo del pronóstico de la demanda 

y la capacidad anual de la planta multipropósito. En la Figura 53 se observa que entre el 

periodo de junio del año 2017 y febrero del año 2018 el pronóstico de la demanda de la 

línea de xantatos estuvo muy cerca de igualar a la capacidad anual de planta de 8,286 Tn 

incluso hasta llegó a superarlo con 9,683 Tn. En febrero del año 2018 inició las operaciones 

del módulo D de la planta de xantatos con ello aumentó la capacidad anual en un 28.7 % 

a 10,662 Tn, con la implementación y puesta en marcha del módulo D se aseguró el 

cumplimiento de la demanda de xantatos para todos los clientes. En la Figura 54 se 

observa que, para el periodo de análisis, la demanda de productos para la planta 

multipropósito 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. 

Tn Tn %

Xantatos 8,286 8,034 97.0%

Multipropósito 6,164 909 14.7%

Capacidad

anual

Utilización 

proyectada

Demanda 

anualPlanta
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Figura 53 
 
Comparativo del pronóstico de la demanda y capacidad anual de la planta de xantatos 
 

 
 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa 

 
Figura 54 
 
Comparativo del pronóstico de la demanda y capacidad anual de la planta multipropósito 
 

 
 
Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa 

 
c. Análisis de los resultados de la elaboración del plan de producción 

mensual y semanal de la planta de xantatos y multipropósito 

Planta de xantatos. Los resultados determinaron la distribución, en kilogramos, de 

la producción por producto y la programación, en días, de la producción de los diferentes 

productos (XAP, XIS, XIBS), en los 3 módulos de la planta de xantatos para lograr el 

7,663

9,683

8,286

10,662

2,000

3,000

4,000

5,000

6,000

7,000

8,000

9,000

10,000

11,000

12,000

Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18

T
n

Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18

Pronóstico 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

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

Comparativo Pronóstico Demanda Anual y Capacidad Anual 

Planta Xantatos

908.7

6,164

0.0

1,000.0

2,000.0

3,000.0

4,000.0

5,000.0

6,000.0

7,000.0

Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18

T
n

Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18

Pronóstico 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

Comparativo Pronóstico Demanda Anual y Capacidad Anual

Planta Multipropósito
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cumplimiento de la proyección de ventas, análisis que se muestra en las siguientes tablas. 

Tabla 64 
 
Distribución de la producción por módulo en la planta de xantatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa. 

 
 
Tabla 65 
 
Programación de la producción por módulo en la planta de xantatos 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa 

 
Planta multipropósito. Los resultados de la planificación por campañas 

determinaron la programación de la producción de los diferentes productos en los tres 

equipos principales de la planta multipropósito para lograr el cumplimiento de la proyección 

de ventas, en la siguiente tabla se muestra el análisis de la programación de la producción 

en días de operación. 

 
Tabla 66 
 
Programación de la producción por equipo en la planta multipropósito 
 

 

Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa 

 
 
 
 

Módulo 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

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 0 223,200 201,600 223,200 216,000 223,200 2,404,800 100.0

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

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

A

B

C

Producción 2017 2018 Total

Módulo Producto Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May

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%

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%

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%

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%

1 1 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4

2018

Dias calendario

A

B

Días 2017

Cambio de producto

C

 Total

Nº 

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

30 31 31 30 31 30 31 31 28 31 30 31 365 %

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%

 Total

Nº 

Reactor 1

2017 2018

Equipo

Dias calendario

Días
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d. Análisis de los resultados de la elaboración del plan de adquisición 

mensual y semanal de materias primas.  Los resultados determinaron el nivel adecuado 

de inventario de materias primas para facilitar la producción y disponer de las cantidades 

necesarias para asegurar la continuidad de los procesos. Además, 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 requerían. Los objetivos de 

mantener niveles adecuados de inventarios y tener en cuenta el mercado de procedencia 

de las materias primas fueron: 

• Responder en forma eficiente a cambios en la demanda de productos. 

• Estar prevenidos contra la incertidumbre del abastecimiento y en el tiempo 

de entrega de materias primas. 

e. Análisis de la administración de los planes y órdenes de producción en el 

sistema ERP de la empresa 

Costeo por órdenes de producción 

El costeo de órdenes de producción de las presentaciones de los diferentes 

productos de todas las líneas de producción se realizó mensualmente en el sistema ANT 

de la empresa. Para el costeo se tomó en cuenta las cantidades producidas, las cantidades 

de las materias primas y materiales utilizados; y los tiempos de producción requeridos. En 

las siguientes tablas se muestra un ejemplo del costeo de una orden de producción para 

tres toneladas del producto XIS-1/25/L. 

Tabla 67 
 

Costos directos de materias primas por orden de producción  
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Cantidad (Tn)

3.0

Unidad Cantidad Costo unitario ($) Costo total ($)

kg 1,104.0 1.195 1,319.3

kg 750.0 0.485 363.8

kg 1,402.0 0.970 1,359.9

kg 84.0 1.113 93.5

3,136.4

Materia Prima

Alcohol Isopropílico

Soda caústica

Bisulfuro de carbono

Solvente

Total

Orden de producción Producto

85216 XIS-1/25/L



 

113 

 

Tabla 68 
 
Costos directos de materiales de embalaje por orden de producción  
 

 

Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

Tabla 69 
 
Costo total por orden de producción 
 

 
 
Nota: Información obtenida del área de PCP de la empresa. 

El costeo total de la orden de producción de tres toneladas del producto XIS-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. Análisis de los resultados de la participación en las reuniones semanales 

de coordinación de las jefaturas de la empresa. La información obtenida permitió 

conocer a detalle las actividades de otras áreas de la empresa que se relacionaban con 

las actividades del área de PCP. A continuación, se detalla el análisis de la información:  

• Cronograma de las ventas de productos, información proporcionada por el área 

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 

reprogramación. 

• Cronograma de recepción de materias primas en los almacenes, información 

Cantidad (Tn)

3.0

Unidad Cantidad Costo unitario ($) Costo total ($)

Un 120 0.330 39.6

Un 120 0.230 27.6

Rollo 0.6 1.500 0.9

Un 16 0.107 1.7

Paq 1.2 2.571 3.1

Un 4.0 15.810 63.2

Un 32 0.009 0.3

Rollo 0.8 6.000 4.8

141.2

85216

Hilo Poliéster

Etiquetas

XIS-1/25/L

Materiales

Sacos XIS pellet 25

Bolsas de polietileno

Orden de producción Producto

Sujetadores de PVC

Parihuelas de madera

Grapas F/G

Strech film transparente

Total

Producto Cantidad (Tn)

XIS-1/25/L 3.0

Costo ($) %

3,277.6 66.1%

270.5 5.5%

1,407.5 28.4%

4,955.6 100.0%

Costos indirectos

Total

Orden de producción

85216

Concepto

Materiales directos

Mano de obra
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proporcionada por el área de logística 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, 

información proporcionada por el área de control de calidad con la finalidad de 

anticipar posibles demoras en la entrega de resultados de análisis de procesos 

para el área de producción. 

• Paradas de planta por mantenimientos correctivos y preventivos, información 

proporcionada por el área de mantenimiento con la finalidad de realizar 

posibles reprogramaciones en los planes de producción.   

• Cronograma de capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo a desarrollar, 

información proporcionada por el área de SGI con la finalidad de planificar las 

actividades del personal a cargo y asegurar su participación. 

• Realización de inventarios de activos, IQBFs y otros, información 

proporcionada por el área de SGI con la finalidad de asegurar el resguardo y 

disposición de las materias primas para su contabilidad ante posibles 

inspecciones inopinadas por las entidades como la SUNAT y OPAQ 

(Organización para la Prohibición de Armas Químicas). 

• Cronograma de actividades y avances de los proyectos en desarrollo, 

información proporcionada por el área de proyectos con la finalidad de evaluar 

posibles injerencias en las actividades de producción. 

ii. Análisis de resultados para las labores de control de la producción. A 

continuación, se muestra el análisis e interpretación de resultados sobre las labores de 

control de la producción. 

a. Análisis de los resultados del cálculo de indicadores de producción e 

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

medio de los resultados se determinó una medida cuantitativa del rendimiento de los 



 

115 

 

procesos en términos de producción y eficiencia, además se determinó la eficiencia en el 

uso de materias primas.  En la siguiente tabla se presenta el comparativo de los resultados 

con los indicadores estándar.   

 
Tabla 70 
 
Comparativo de indicadores  
 

 

Nota: Elaborado con información del área 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 estándar, es decir que durante el periodo de análisis se estaba consumiendo 

un exceso de materia prima de acuerdo a lo establecido. Ante esta situación, el jefe de 

turno tomaba conocimiento para controlar las labores de producción en las etapas de los 

procesos de fabricación relacionados. 

b. Análisis de los sobrecostos por consumo en exceso de materia prima. A 

partir de los resultados obtenidos en la Tabla 70 se determinó 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 
 

 
 
Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa 

 
 
 
 
 

Indicador Estándar Indicador Estándar Indicador Estándar Indicador Estándar

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

Xantato

Producto

Producción Solvente Bisulfuro Alcohol

Materia Prima

Producto

Producción Solvente Bisulfuro Alcohol

Total (Tn) kg kg kg

XAP 579.7 - - 1,159.4

XIS 104.0 207.9 - -

Consumo en 

exceso

Materia Prima
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Tabla 72 
 
Sobrecostos por el consumo en exceso de materia prima 
 

 
 
Nota: Elaborado con información del área 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 isoamílico 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 isoamílico 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 producción.    

c. Análisis de los resultados de la elaboración del informe del balance 

mensual de producción y materias primas. Mediante los resultados se validó 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, análisis 

y el envío de la información al área de costos para su evaluación. 

d. Análisis de los resultados de la elaboración de registros de consumo de 

etanol e IQBF para la presentación a SUNAT. A través de los resultados se validó las 

cantidades consumidas correctas de etanol y de IQBFs, así como los stocks de los mismos 

y de los productos fabricados con estas materias primas, esta información fue muy 

importante para la presentación a la SUNAT y para estar preparados ante una eventual 

fiscalización.  

e. Análisis de los resultados del desarrollo de mejoras y desarrollo de nuevos 

procesos a fin de incrementar la productividad y calidad 

Análisis de los resultados de la elaboración de check list para el embalaje de 

productos terminados. La aplicación de los check list de embalaje de producto terminado 

Costo Unitario Solvente Bisulfuro Alcohol

MP ($/kg) $ $ $

XAP 1.630 - - 1,889.8 1,889.8

XIS 1.113 231.3 - - 231.3

Total 2,121.1

Total

$

Materia Prima

Sobrecostos
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que se elaboraron, permitió realizar una mejor supervisión y control de manera más 

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 número de pedidos sin reclamos y número de pedidos con 

reclamos por productos mal etiquetados, la Tabla 74 muestra los productos específicos 

que presentaron reclamos por mal etiquetado y la Tabla 75 muestra las posibles pérdidas 

de beneficios económicos por las pérdidas de ventas de los productos involucrados en los 

reclamos. 

Tabla 73 
 
Número de pedidos sin reclamos y con reclamos  
 

 

Nota: Elaboración propia 

Tabla 74 
 
Productos con reclamos por mal etiquetado 
 

 

Nota: Elaboración propia 

La Tabla 73 también presenta el porcentaje de cumplimiento de pedidos total de 

96.2% para el periodo anual de análisis, mostrando también los últimos seis meses 

porcentajes de cumplimiento mayores a los primeros seis meses, esto debido a la 

implementación de la mejora. La Tabla 75 muestra un porcentaje total de posibles pérdidas 

económicas del 2.8% (203,598.2 $) para el periodo anual de análisis.  

Total

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%

Número de pedidos sin 

reclamos y con reclamos

2017 2018

Total

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

Productos con 

reclamos de clientes

2017 2018
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Tabla 75 
 
Beneficios económicos considerando los productos con reclamos 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Análisis de los resultados de la elaboración de un formato para la inspección 

de orden y limpieza de la zona de ensacado. La aplicación del formato de inspección 

que se elaboró, permitió realizar una mejor supervisión y control del orden y limpieza de la 

zona de trabajo de ensacado, de esta manera se logró reducir los riesgos por incidentes 

de trabajo, mejorar las condiciones de trabajo y cumplir con la política de la empresa lo 

cual contribuyó a reducir el ausentismo de trabajadores en sus labores. 

La Tabla 76 muestra el número de pedidos despachados a tiempo y el número de 

pedidos despachados fuera de tiempo, la Tabla 77 muestra los productos específicos que 

fueron despachados fuera de tiempo y la Tabla 78 muestra las posibles pérdidas de 

beneficios económicos por las pérdidas de ventas de los productos despachados fuera de 

tiempo. 

Tabla 76 
 
Número de pedidos despachados a tiempo y fuera de tiempo  
 

 

Nota: Elaboración propia 

Tabla 77 
 
Productos despachados fuera de tiempo 
 

 

Nota: Elaboración propia 

Beneficio Total

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 44,217.6 5,638.8 42,054.0 13,801.5 42,054.0 37,553.6 5,638.8 0.0 2,163.5 5,638.8 0.0 4,837.4 203,598.2

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%

2017 2018Beneficios de productos 

con reclamo

Total

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 tiempo 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%

Número de pedidos despachados a 

tiempo y fuera de tiempo

2017 2018

Total

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

Productos despachados 

fuera de tiempo

2017 2018
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Tabla 78 
 
Beneficios económicos considerando los productos despachados fuera de tiempo 
 

 

Nota: Elaboración propia 

La Tabla 76 también presenta el porcentaje de cumplimiento de pedidos total de 

97.3% para el periodo anual de análisis, mostrando también los últimos seis meses 

porcentajes de cumplimiento mayores a los primeros seis meses, esto debido a la 

implementación de la mejora. La Tabla 78 muestra un porcentaje total de posibles pérdidas 

económicas del 1.7% (125,013.1 $) para el periodo anual de análisis.  

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 
 

 
 
Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa 

 
 
Tabla 80 
 
Posibles pérdidas de beneficios económicos por incumplimientos y reclamos de pedidos 
 

 
 
Nota: Elaborado con información del área de PCP de la empresa 

 

Beneficio Total

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 17,519.3 15,463.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 12,584.3 0.0 45,566.5

XIS-1/25 0.682 0.0 0.0 0.0 6,346.3 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 0.0 7,257.6 0.0 0.0 0.0 47,822.4

Posibles perdidas de beneficios 13,127.6 36,945.8 15,463.0 23,323.9 6,552.7 9,758.3 0.0 0.0 7,257.6 0.0 12,584.3 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%

Beneficios de productos 

despachados

2017 2018

Por incumpimientos

Por reclamos

% Cumplimiento
Sin implementación de 

mejoras

Con implemetación de 

mejoras

95.3 99.1

93.8 98.3

Por incumpimientos

Por reclamos

Posibles pérdidas de 

beneficios ($)
Sin implementación de 

mejoras

Con implemetación de 

mejoras

105,171.3 19,841.9

185.319.6 18,278.6
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Análisis de los resultados del desarrollo de la mejora para la recuperación de 

un subproducto. Mediante los resultados obtenidos se concluyó que fue posible 

incorporar la solución de NaHSO3 al proceso de fabricación de dioctil sulfosuccinato, lo 

cual permitió alcanzar los siguientes beneficios para la empresa: 

• Reducción de costos por su disposición como residuo peligroso. 

• Reducción de costos de fabricación. 

• 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 

producción. De acuerdo a los resultados y análisis, a continuación, se muestran las 

evaluaciones y decisiones tomadas sobre las labores de planeamiento de la producción. 

a. Capacidad anual de planta. Conocer la capacidad anual de planta fue un factor 

estratégico importante y se determinó con el objetivo de verificar el cumplimento anual de 

la demanda de productos. Para el periodo entre el año 2017 y 2018 se proyectaba un 

incremento de la demanda de xantatos a 9,683 Tn debido a la incorporación de nuevos 

clientes. Con el incremento de la demanda se determinó 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 producción y 

a la gerencia general quienes tomaron la decisión de ampliar la planta de xantatos, 

incrementando la capacidad de planta en un 28.7%. 

b. Plan de producción mensual y semanal de la planta multipropósito. Conocer 

el plan de producción permitió asegurar el cumplimiento de la demanda de productos y la 

correcta cantidad de materias primas que se necesitaban para la elaboración de los 

productos mediante la ejecución de la explosión de materiales. De acuerdo a las 

evaluaciones realizadas, el plan de producción mensual de la planta multipropósito que se 

presentaba cumplía con la demanda de productos, pero no tomaba en cuenta la limpieza 

continua de equipos que se realizaba en la fabricación por el intercambio de los diferentes 

productos, por lo cual se determinó realizar la planificación por campañas, es decir 
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producción continua por familias de productos de ditiofostatos, espumantes y surfactantes. 

Decisión que permitió reducir la frecuencia de lavados de equipos y como consecuencia 

reducir la cantidad de sustancias químicas contaminantes en los efluentes y los costos por 

su tratamiento. 

c. Plan de adquisición mensual y semanal de materias primas. Conocer y 

ejecutar el plan de adquisición de materias primas permitió asegurar la disposición de todas 

las materias primas necesarias para cumplir con la producción y la demanda de productos 

de los clientes en el tiempo adecuado. Ocasionalmente el área comercial de la empresa 

solicitaba pedidos extraordinarios de productos los cuales ocasionaban variaciones en el 

plan de producción, en el plan de adquisición de las materias primas y por ende en los 

stocks de algunas materias primas, esta información era comunicada al área de logística 

para que tome las acciones necesarias en no tener inconvenientes de desabastecimientos 

de materia prima. Cabe mencionar que la política de la empresa era cumplir con los 

pedidos extraordinarios solicitados por el área comercial, lo cual generaba retrasos en otros 

pedidos ya confirmados. 

ii. Evaluaciones y decisiones tomadas para las labores de control de la 

producción. De acuerdo a los resultados y análisis, a continuación, se muestran las 

evaluaciones y decisiones tomadas sobre las labores de control de la producción. 

a. Indicadores de producción e indicadores de consumo de materia prima 

mensual de las líneas de producción de xantatos. Conocer los indicadores y evaluarlos 

permitió identificar la variación con los objetivos fijados en términos de producción y en 

rendimiento por la utilización de las materias primas. Diariamente se realizaban los cálculos 

de los indicadores, los resultados eran transmitidos a la jefatura de turno para la toma de 

decisiones en realizar las correcciones necesarias. Los factores más frecuentes que 

influían 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 

realización de sus labores, por lo cual se puso mayor énfasis en la programación de los 

mantenimientos preventivos de equipos, mejorar las condiciones de seguridad de las áreas 
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de trabajo y capacitar continuamente a los colaboradores en temas de seguridad y en las 

labores de producción. 

b. Desarrollo de mejoras y nuevos procesos. Participar en el desarrollo de 

mejora del proceso de fabricación del surfactante dioctil sulfosuccinado de sodio permitió 

reducir los costos de fabricación. 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 realización de pruebas a nivel 

industrial se elaboró un informe donde se detalló todo el proceso de mejora, informe que 

se envió a la jefatura de producción y gerencia general quienes tomaron la decisión de 

aprobar la implementación de la mejora en el proceso. 

Además, la implementación de formatos de control (check list de embalaje y formato 

de inspección de orden y limpieza) para realizar una mejor supervisión de las labores, 

contribuyó a reducir los reclamos por productos mal etiquetados e incumplimientos en la 

entrega de productos a los clientes y como consecuencia aumentar los beneficios 

económicos 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 producción mensual de las líneas de productos para el cumplimiento 

del programa de ventas y la ejecución de la producción en las unidades 

productivas (ver anexo 14). 

• Información de stock semanal de productos y materias primas, ventas 

importantes de productos, programa de producción semanal de las unidades 

productivas y programa interno de requerimientos de materia prima para el 

análisis del jefe inmediato superior (ver anexo 15).  

• Cuadro de producción mensual de las líneas de productos para realizar el 
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balance mensual de productos y materias primas (ver anexo 16). 

• Cálculo de indicadores de producción e indicadores de consumo de materia 

prima para monitorear el rendimiento de los procesos de las líneas de 

producción (ver anexo 17). 

• Registro mensual de consumo de etanol e IQBF en la fabricación de productos 

para la presentación a SUNAT (ver anexo 18). 

• Participación en reuniones semanales de coordinación de las jefaturas de la 

empresa para la comunicación y evaluación de la gerencia general (ver anexo 

19). 

• Elaboración de la matriz de Identificación de Peligros y la Evaluación de 

Riesgos y Controles (IPERC) en el área de PCP para el cumplimiento de las 

normas de la Ley de seguridad y salud en el trabajo (ver anexo 20).  

• Elaboración e implementación de clasificación y etiquetado del SGA de 

productos químicos del ditiofosfato DX1407 y espumante F68 para cumplir con 

el requerimiento del cliente (ver anexo 21). 

• Implementación y mejora de un nuevo proceso para la mejora de la 

productividad del proceso de fabricación del surfactante S54 (ver anexo 22). 
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Capítulo IV. Discusión de resultados e implicancias 

4.1 Contribuciones al desarrollo de la empresa 

• Se alcanzó adecuados rendimientos de producción y consumo de materia 

prima mediante el constante monitoreo de los indicadores y la oportuna 

entrega de la información al área productiva para su evaluación y toma de 

decisiones previendo sobrecostos por altos consumos. 

• Se logró una correcta gestión en la demanda de productos hacia los clientes 

mediante el incremento de la capacidad, adecuada coordinación de labores 

con el área comercial, área productiva, área de mantenimiento, área de 

laboratorio de control de calidad y con el área de logística, de esta manera, se 

evitó incumplimientos en la entrega de los pedidos. 

• Se obtuvo una correcta gestión en el abastecimiento interno de materias 

primas nacionales e internacionales y materiales de embalaje mediante la 

adecuada coordinación de labores con el área de logística y el área productiva 

asegurando la continuidad de los procesos productivos. 

• Se logró adecuados estándares de calidad en el embalaje del producto 

terminado para la entrega al cliente mediante la elaboración e implementación 

de un check list de embalaje para todas las presentaciones de productos 

evitando reclamos en su identificación para el manejo y transporte. 

• Se participó activamente en el desarrollo de la mejora del proceso de 

fabricación del surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio mediante la 

realización de estudios, pruebas a nivel de laboratorio (para caracterizar el 

sulfito de sodio que se utilizó en la elaboración del producto comercial) y 

pruebas a nivel de planta con escalamiento para utilizar un subproducto y 

obtener un producto comercial. 
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Capítulo V. Conclusiones y recomendaciones 

5.1 Conclusiones 

• La ejecución y análisis de los indicadores de desempeño de manera oportuna 

permitió disminuir los consumos de materia prima entre un 0.5% y 7.1% los cuales 

representan en beneficios económicos entre 231.3 $/mes y 1,889.8 $/mes, con ello 

se mantuvo un adecuado rendimiento en la producción y en la utilización de 

materias primas, manteniendo los indicadores dentro de los estándares 

establecidos como metas. 

• Mediante una adecuada planificación de la producción, oportuno abastecimiento de 

materias primas, adecuados stocks mínimos establecidos, plazos razonables de 

entrega de productos definidos y la comunicación efectiva con el área comercial 

permitió reducir el número de incumplimientos de las órdenes de pedidos en 80% 

(disminución 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 $/año de beneficios económicos para la empresa.   

• La elaboración e implementación de un check list de embalaje permitió reducir en 

69.2% (disminución de 13 a 4 reclamos para dos periodos semestrales) los 

reclamos por parte de los clientes sobre el etiquetado de los productos terminados, 

esto permitió mejorar el porcentaje de cumplimientos de 93.8% a 98.3% lo cual 

representa 167,041.0 $/año de beneficios económicos para la empresa; y la 

elaboración e implementación de un check list de orden y limpieza en el área de 

embalaje permitió mejorar las condiciones de seguridad del área de trabajo y con 

ello disminuir los riesgos de contraer incidentes o accidentes laborales. 

• La participación activa en las reuniones de coordinación entre los responsables de 

las áreas de la empresa posibilitó hacer efectiva la comunicación de las actividades 

a desarrollar entre las áreas con el objetivo de alcanzar las metas en común. 

• La implementación de una nueva estrategia en la planificación de la producción por 
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campañas, en la planta multipropósito, permitió reducir la frecuencia de lavados de 

equipos y como consecuencia reducir la cantidad de sustancias química 

contaminantes presentes en los efluentes y los costos por su tratamiento, 

manteniendo stocks adecuados de los productos terminados. 

• La implementación de la mejora en la productividad del proceso de fabricación del 

surfactante dioctil sulfosuccinato de sodio permitió reutilizar un subproducto que 

inicialmente iba a ser dispuesto como residuo peligroso (con impacto ambiental) y 

con ello se evitó los costos por su eliminación como residuo (833.3 $/mes lo que 

equivale a 9,166.3 $/año). 

5.2 Recomendaciones 

• Aprovechar la información del sistema de control de variables de los procesos de 

fabricación que se encontraba implementado, a fin de mejorar el monitoreo los 

procesos y las actividades de producción. 

• Mejorar la comunicación entre los responsables del área comercial, cliente, 

almacén en tránsito y transportistas debido a que en algunas oportunidades se 

generaban reclamos en el etiquetado final de los productos debido a una mala 

comunicación. 

• Realizar continuamente evaluaciones sobre la reutilización de subproductos y/o 

materiales con el objetivo de mejorar los rendimientos en los procesos de 

fabricación 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 integración de procesos, costeo, 

gestión, trazabilidad y planeamiento, para mejorar el desarrollo de sus labores.  

• Concientizar constantemente al personal mediante reuniones o charlas en temas 

de orden y 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 participación al seminario de Ventajas de la Adopción e 

Implementación del Sistema Globalmente Armonizado de Clasificación y Etiquetado de 

Productos Químicos GHS/SGA 
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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 – Capítulo 7 – Edición 2018 
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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 – Capítulo 5 – Edición 2018 
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Anexo 4: Certificado Nivel de Alertamiento del programa en Competencias del Personal de Respuesta a Incidentes con Materiales Peligrosos 

en concordancia con NFPA 472 – Capítulo 4 – Edición 2018 
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Anexo 5: Certificado del programa de Especialización en Gerencia de Producción 
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Anexo 6: Diploma del programa Internacional en Gerencia de Seguridad y Salud en el Trabajo 
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Anexo 7: Certificado del curso Formación de Auditor Interno OHSAS 18001 
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Anexo 8: Certificado del programa Intensivo de Actualización Profesional KPI Indicadores de Gestión Empresarial Apoyados en Microsoft Excel 
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Anexo 9: Certificado del programa Internacional en Flotación de Minerales 
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Anexo 10: Certificado del curso Microsoft Project 2010 
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Anexo 11: Certificado de la carrera técnica de Especialista en Excel Empresarial 
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Anexo 12: Certificado de la carrera técnica de Programador Excel VBA 
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Anexo 13: Certificado del curso ocupacional Operador de Calderos Industriales 
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Anexo 14: Planes de producción mensual de las líneas de productos 

 



 

150 

 

 

 



 

151 

 

 

Anexo 15: Informes semanales con información de stock de productos y materias primas, 

programa de producción semanal de las unidades de producción, programa interno de 

requerimientos de materia prima y ventas importantes de productos 
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Anexo 16: Informe del cuadro de producción mensual de las líneas de productos. 
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Anexo 17: Informe sobre el cálculo de indicadores de producción e indicadores de consumo 

de materia prima para monitorear el rendimiento de los procesos de las líneas de 

producción. 
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Anexo 18: Informe sobre el registro mensual de consumo de etanol e Insumos Químicos y 

Bienes Fiscalizados (IQBF) en la fabricación de productos para la presentación a SUNAT. 
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Anexo 19: Informe de participación en reuniones semanales de coordinación de las 

jefaturas de la empresa. 
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Anexo 20: Informe de elaboración de la matriz de Identificación de Peligros y la Evaluación 

de Riesgos y Controles (IPERC) en el área de PCP. 
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Anexo 21: Informe de elaboración e implementación del Sistema Globalmente Armonizado 

de Clasificación y Etiquetado de productos químicos (SGA o GHS por sus siglas en ingles) 

para productos terminados. 
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Anexo 22: Informe de implementación y mejora de un nuevo proceso. 
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