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Resumen

El presente trabajo se desarrolla por la necesidad de reducir las mermas en una planta
de fertilizantes quimicos el estudio es realizado en la linea mezcladora #3 en la empresa
BRENNTAG ECUADOR S.A. La propuesta que se va a plantear para la mejora y
reduccion de mermas ayudara a que se logre disminuir pérdidas de materia prima y
disminuir los costos de produccion. En € registro de problemas se pudo evidenciar que se
generan mermas desde el amacenamiento y transporte de la materia prima, y como
principal problema en lalinea mezcladora# 3, donde & punto més critico se encuentra en
latolvade alimentacion. Con este proposito se decidio aplicar lametodologia TPM, con la
propuesta de mejora y los datos tomados se realizé un andlisis donde se buscan las causas
que generan los problemas y plantear la solucion. Con la implementacion de
Mantenimiento productivo total basado en la filosofia TPM, se obtendran muy buenos
resultados en cuanto a la organizacion, planificacién de las actividades de mantenimiento
de las méaquinas con esto disminuiremos las pérdidas en la mezcladora# 3. EI compromiso
de laempresa es asegurarse de continuar con laimplementacion del TPM, para que genere
muy buenos resultados en la productividad de la Empresa BRENNTAG ECUADOR SA.

Palar as claves: Reduccion, Metodologia, Implementacion, pérdidas, productividad.
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Abstract

The present work is developed due to the need to reduce the losses in a chemical fertilizer
plant. The study iscarried out in the mixer line# 3 in the company BRENNTAG ECUADOR
S.A. The proposal that will be suggested for the improvement and reduction of waste will
help to reduce raw material losses and reduce production costs. In the record of problems, it
was evident that waste is generated from the storage and transport of the raw material, and
asthe main problem in the mixer line# 3, where the most critical point isin the feed hopper.
With this purpose, it was decided to apply the TPM methodology, with the improvement
proposal and the data taken, an analysis was made where the causes that generate the
problems and propose the sol ution are searched. With theimplementation of total productive
maintenance based on the TPM philosophy, very good results will be obtained in terms of
organization, planning of maintenance activities for the machines, with this we will reduce
losses in mixer # 3. The commitment of the company is to make sure to continue with the
implementation of the TPM, so that it generates very good results in the productivity of the
Company BRENNTAG ECUADOR SA.

Keywords: Reduction, Methodology, Implementation, losses, productivity



I ntroduccion

Brenntag Ecuador S.AA. es una filia del grupo Brenntag LA, uno de los mayores
distribuidores de productos quimicos en e mundo, la actividad principal de la compariia
consiste en la importacion, venta, distribucién y comercializacién de materias primas
quimicas para € uso industrial bajo la coordinacién de tres unidades de negocios
principalmente: division industrial; division agricola; division oil & gas.

Hoy Brenntag se ha posicionado como e Distribuidor de Quimicos No. 1 de
Latinoamérica. El principal objetivo es continuar creciendo con los clientes y proveedores
ofreciéndoles un portafolio de excelentes y variados productos, asi como un servicio a
cliente y una experiencia técnicaincomparables.

En & momento de laadquisicion, Brenntag era el lider del mercado en Europay ocupaba
el cuarto lugar en Américadel Norte, con més de un centenar delocalidades y ventasde 1,5
mil millones de ddlares aproximadamente.

Se concentrara en la reduccion de mermas por caracteristicas del proceso de produccion
de los fertilizantes granulares los cuales generan una pérdida econdmica y un ambiente
laboral poco saludable. Nuestro servicio también incluye asesoramiento personalizado ante
cualquier duda relacionada con |os productos quimicos.

Esta propuesta seréa aplicada paralaempresa de fertilizantes granul ares Brenntag Ecuador
SA.

El objetivo de este trabajo de investigacion fue emplear una metodol ogia parala

reduccion de mermas, con € fin de minimizar los costos en € proceso de produccion
donde se generan las mermas en la Empresa BRENNTAG ECUADOR S.A.

El trabajo se encuentra dividido en tres capitulos; en € primer capitulo se encuentralos
antecedentes e informacion basada en la empresa BRENNTAG ECUADOR S.A, mientras
gue en & segundo capitul o se detallalos procesos, |a situacion actual en la que se encuentra
laempresay lametodol ogiaque se vaaimplementar parareducir |as mermas que se generan,
por ultimo, en e tercer capitulo se plantea la propuesta a problema y la evaluacion

econdémica aimplementar junto a eso las conclusiones y recomendaciones.



Capitulol

Fundamentacion del problema

1.1 Antecedentes

Holland Chemical International emprendié su expansién en América del Norte durante la
década de 1980, seguida por Europa en la década de 1990.

Laexpansion geogréafica avanzé con € incremento de transacciones en moneda extranjera,
lo cual apresurd latransferencia de la empresa matriz desde Colombia hacia Bermudas.

Maéstarde, afinaesde 1993, lainternacionalizacion en curso y € propésito de convertirse
en un jugador global, llevaron a que la empresa se estableciera nuevamente en Holanda,
donde ya habia sido registrada.

Septiembre de 1999 representa un hito en la historia corporativa de esta empresa, pues este
fue e mes en €l gque Brenntag presentd una of erta publica de adquisicion a los accionistas
de Holanda Quimica Internacional (HCI), la cual fue aceptada por € 99,1% de ellos € 15
de noviembre de 2000.

En e momento de la adquisicion, Brenntag era el lider del mercado en Europay ocupaba
el cuarto lugar en Américadel Norte, con mas de un centenar de localidadesy ventas de 1,5
mil millones de ddlares aproximadamente.

Actualmente Brenntag Latino América, Inc. tiene su sede en Houston, Texas, EE. UU. y
es el unico distribuidor de productos quimicos que puede ofrecer a sus clientes productos y
servicios en toda América Latina. Cuenta con méas de 19.000 clientes, cerca de 1400
colaboradores y 50 localidades en 17 paises.

Las adquisiciones se constituyen en un pilar fundamental en la estrategia de crecimiento
de Brenntag Latinoamérica, que permiten reducir |os inventarios internos.

Las actividades de distribucion estimularon la necesidad de una infraestructura logistica
mas amplia, incluyendo almacenamiento a grand y transporte maritimo.

Brenntag S.A. brinda servicios a numerosos mercados ofreciendo una completa linea de
productos quimicos industriales y especialidades. Estamos dedicados a crear valor de clase
mundia para nuestros clientes y proveedores.

En 2014, SurtiQuimicos S.A. - Colombia, distribuidor de especialidades quimicas y
formulaciones para las industrias de pintura, alimentos, textil y construccion, le permite a

Brenntag incrementar su participacion en € mercado de especialidades.
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Ellos garantizan €l desarrollo de soluciones que permiten a nuestros clientes concentrarse
en sus actividades principal es y beneficiarse de nuestros conocimientos y eficiencia.

Brenntag Ecuador S.A. cuenta con unaoficinamatriz en Guayaquil y 8 puntos de servicio
arededor del Ecuador.

Sus empleados se enorgullecen de poder satisfacer la exigente demanda del mercado
ecuatoriano.

Hoy BRENNTAG S.A se ha posicionado como €l Distribuidor de Quimicos No. 1 de
Latinoamérica.

El principal objetivo es continuar creciendo con los clientesy proveedores ofreciéndoles
un portafolio de excelentes y variados productos, asi como un servicio al cliente y una
experiencia técnicaincomparables.

Luego de 45 afios en el mercado ecuatoriano, nuestra empresa contindia su rol como lider
en distribucion de quimicos industriales en laregion.

Luego de 36 afios en & mercado ecuatoriano, La empresa contintia administrando 1os
grandes flujos de productos procedentes de importantes fabricantes quimicos y
transformandolos en un flujo de mercancias adaptado alas necesidades.

El servicio también incluye asesoramiento personalizado ante cual quier dudarelacionada
con los productos quimicos.

Esta propuesta serd aplicada paralaempresa de fertilizantes granul ares Brenntag Ecuador
S.A. queesunafilial del grupo Brenntag LA, uno delos mayores distribuidores de productos
quimicos en e mundo, la actividad principal de la compafia consiste en la importacion,
venta, distribuciéon y comercializacion de materias primas quimicas para € uso industria
bajo la coordinacion de tres unidades de negocios principalmente: division industrial;
division agricola; division oil & gas.

Se concentrara en lareduccion de mermas y recuperacion del material particulado que se
dispersa en e ambiente por caracteristicas del proceso de produccion de los fertilizantes
granulares |os cual es generan una pérdida econémicay un ambiente laboral poco saludable.
1.2 Planteamiento del Problema

1.2.1 Determinacion del Problema

Existen problemas en los procesos de recepcion de materia prima y preparacion de
mezclas fertilizantes.

La merma generada dentro del proceso productivo corresponde a la cuenta de
subproductos desechos y desperdicios, yaque por ser de utilidad y tener un val or econémico,

van a ser vendidas de manera independiente, con |a recuperacion respectiva de su costo.
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Laproductividad y la calidad en los productos que la empresa de fertilizantes elabora son
de caracter fundamental para mantener su posicionamiento como lider en el mercado.

Un factor importante para maximizar la rentabilidad de los procesos productivos y
disminuir las pérdidas econémicas que afectan en la competitividad de la empresay lograr
mayor control y reduccion de las emisiones de material particulado al ambiente.

Es por ello que & proceso en lalinea mezcladora# 3 se determina el indice o porcentgje
de las mermas generadas en la elaboracion de los fertilizantes a través de |os estandares de
calidad y de produccion naciona e internaciona pero este indice tiene una variabilidad
cuando existe influencia por demoras y exceso de material particulado en e ambiente de
trabajo que son factores que en la actualidad inciden en la eficiencia de la materia prima e
insumos y conlleva a incremento de los costos de produccion y plazos de entrega y
satisfaccion del cliente.

Entre los principal es problemas estan:

El desperdicio del producto que llegaba a la bodega de almacenamiento.

El amacenamiento de los productos no era e adecuado.

Por latemperatura varios productos se disuelven.

Se generan mermas de |os productos.

L os trabajadores no tienen |os equipos de proteccion persona adecuados.

Los pallets parala salida del producto no estan en buenas condiciones.

Las unidades de transporte para receptar |os productos quimicos suelen estar en
mal estado.

No se siguen las politicas de almacenaje de la empresa.

1.2.2 Formulacion del Problema

¢Como con un Plan de Optimizacion de los procesos enfocados en la Reduccién de
mermas en la empresa BRENNTAG ECUADOR S.A. puede mgorar e incrementar la
productividad y eficiencia de la empresa?

1.2.3 Justificacion

La propuesta de mejora se justifica principalmente en la reduccién de mermas gque es un
factor importante paramaximizar larentabilidad de los procesos productivos y disminuir las
pérdidas econdmicas que afectan en la competitividad de laempresay lograr mayor control
y reduccién de las emisiones de materia particulado a ambiente.

Es necesario aplicar este plan de optimizacion en los procesos debido a los desperdicios

de los productos que generan improductividad en la empresa.



Fundamentacion del problema 5

Existen varias filosofias que nos permiten disminuir los desperdicios y reducir nuestros
costos. En ese sentido, € desperdicio cuesta dinero, consume tiempo para hacer € producto
y entregarlo oportunamente, consume mas recursos, disminuye la productividad, aumenta
los costos sin generar valor ni beneficio, y deteriorala competitividad de la empresa.

El proyecto de reduccion de mermas ayuda a la reduccion de costos, con ello aumentala

rentabilidad y nos acerca a la estrategia empresarial de ser mas competitivos frente a
mercado.

Debido ala necesidad de controlar las mermas generadas en las lineas de produccién se
procedio a presente estudio que permite identificar los puntos donde se generalamermay
se analizd los que son mas criticos, para establecer acciones correctivas para la megjora en
los puntos donde se generan las mermas y en el proceso productivo y por lo tanto la
reduccion en |os costos operativos de la empresa.

L areduccion de las mermas generadas ayuda a que |a empresa posea un ambiente de
trabajo mas limpio.

Aumenta la seguridad y salud ocupacional de los operadores por la reduccién de
polvo generada en los procesos de produccion.

La propuesta que se va a plantear parala megjoray reduccion de mermas ayudara a que
selogre disminuir pérdidas de materia primay disminuir los costos de produccion.

Esto ayudara a que la empresa obtenga una mayor organizacion y control de |os procesos
aprovechando los recursos de mejor manera.

1.2.4 Delimitacion

El presente estudio sobre la Implementacién de un Plan de Optimizacion enfocado en la
reduccion de mermas en la empresa BRENNTAG ECUADOR S.A selimitaalos procesos
desde la recepcion de la materia prima hasta € despacho y transporte de los productos alos
clientes.

1.2.5 Objetivos

1251 Objetivo General

Disefiar un plan de optimizacion para reducir las mermas en la linea mezcladora de

fertilizantes granulares # 3.

1252 Objetivos especificos
Analizar e identificar las probleméticas del proceso productivo.
Determinar |os puntos criticos donde se generan las mermas.

Plantear y cuantificar la propuesta de mejora.
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1.2.6 Marcotedrico

Para el Marco Tedrico se describira teorias sobre herramientas de Ingenieria Industrial
gue se aplicardn en el presente estudio paraoptimizar |os procesos enfocados en lareduccion
de mermas.

Andlisisde FODA

El andlisis de FODA tiene como objetivo redizar una evaluacion de los factores
fuertes y de los factores débiles que en su conjunto diagnostican la situacion interna de
una organizacion también denominados factores internos.

Asi como su evaluacién externa o factores externos; es decir, las oportunidades y
amenazas.

También es una herramienta sencilla que permite obtener una perspectiva general de
la situacion estratégica de una empresa determinada (Talancon, 2006).

v

Oportunidades

Debilidades Amenazas

Figura 1. Andlisis FODA. Informacion adaptada de (Talancon, 2006), Elaborado por el auor

El Andlisis de FODA consiste en realizar una evaluacion de los factores fuertes y
débiles que en conjunto diagnostican la situacién interna de una organizacion, asi
como su evaluacion externa, es decir las oportunidades y amenazas, siendo una
herrami enta que puede considerarse sencillay permite obtener una perspectivageneral
de la situacion estratégica de una organizacion determinada (Ponce, 2005).
Diagrama Causa Efecto

El Diagrama Causa Efecto es una herramienta para identificar, clasificar y poner de
manifiesto todas las posibles causas sea de problemas especificos como de
caracteristicas de calidad, esunaformade organizar y representar las diferentesteorias

propuestas sobre las causas de un problema. Ilustra graficamente las relaciones
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existentes entre un resultado dado (efectos) y |os factores (causas) que influyen en ese

resultado (Figueroa, 2010).

Causa Efecto

[ Hombre J[ Maguina J[ Entorno ]

A A\

2

Froblema

Subcausa

Causa principal

[ Material ][ Método }[ Medida ]

Figura 2. Diagrama de Causa y Efecto o Ishikawa. Informacién adaptada de (Figueroa, 2010).
Elaborado por el autor

El Diagrama Causa Efecto o Ishikawa es la representacion gréfica que trata de
organizar de forma légica y en orden de mayor a menor importancia las causas
potenciales que contribuyen a crear un problema. Es una de las diversas herramientas
surgidas alo largo del siglo XX en ambitos de laindustriay posteriormente en el de los
servicios, parafacilitar el andlisis de problemas y sus soluciones en esferas como o son;
calidad delos procesos, |0s productosy servicios. Paralaelaboracion del diagramaCausa
efecto se debe:

Identificar todas las causas que son relevantes mediante una discuta entre varias
personas. Para ello, puede ser Util utilizar laLluviadeideas'.

Analizar las causas y €l efecto o méas concreto posible para llevar a obtener
resultados Utiles.

Disefiar un diagrama para cada caracteristica.

Seleccionar causas y efectos que sean medibles.

Descubrir las causas sobre |os que es posible actuar que sirve para resolver €
problema.

Mg orar continuamente el diagrama de causa-efecto mientras es usado. (Roldan,
2010).
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Diagrama de Par eto

A este Diagrama se le conoce como Diagrama ABC utilizado en empresas para €
andlisis en bodegas por medio de inventarios.

Este tipo de andlisis es una forma de identificar las causas denominadas como los

pocos “vitales” y diferenciarlos de los muchos “triviales” (Gonza ez, 2012).

Ley de Pareto

20%

Esfuerzo

Figura 3. Ley de Pareto. Adaptado de (Gonzalez H. , 2012). Elaborado por €l autor

El Diagrama de Pareto esta basado en laley 80- donde se defines los pocos vitales y

muchos triviales, aplicando este principio, cuando se divide las causas que explican

un problema en la organizacion, se cuantifica su efecto, se toma en cuenta
generalmente de gque sblo con unos pocos factores se explicala mayor parte del efecto

(Marcosende, 2000).

La merma generada dentro del proceso productivo corresponde a la cuenta de
subproductos desechos y desperdicios, ya que por ser de utilidad y tener un valor
economico, van a ser vendidas de manera independiente, con la recuperacion respectiva
de su costo.

Cuando este ocurre, la merma no incrementa € costo de los fertilizantes granulados
producidos, sino que este valor es un porcentge de un subproducto y es aplicado a
diferentes conceptos.

Las mermas normales que no se pueden vender, corresponden a las cuentas de
productos terminados, ya que estas ocurren de manera inevitable y son absorbidas por
las unidades producidas incrementando su costo unitario. La Merma Anormal es la
pérdida que se produce por accidentes fortuitos; por lo cua sus costos no deben ser
absorbidos por |as unidades procesadas.
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Mantenimiento Productivo Total(TPM)

TPM es una filosofia de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en

produccion debidas al estado de los equipos, 0 en otras palabras, mantener 10s equipos en

disposicion para producir a su capacidad maxima productos de la calidad esperada, sin

paradas no programadas.

Cero averias.
Cero tiempos muertos.
Cero defectos achacables a un mal estado de |os equipos

Sin pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva debidos a estos de los

equipos

El TPM (Total Productive Maintenance) Se entiende entonces perfectamente €

nombre: mantenimiento productivo total, o mantenimiento que aporta una productividad

maxima o total, es un programa de mantenimiento que implica:

Un nuevo concepto definido para e mantenimiento de instalaciones y
equipos. El objetivo del programa de TPM esincrementar notablemente la
produccion y, al mismo tiempo, aumentar la moral de los empleados y la
satisfaccion laboral. (Gutierrez, 2009)

A continuacion, se muestran los 8 pilares del TPM
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[ Pilares del TPM

Figura 4. TPM (Total Productive Maintenance). Adaptado de (Gonzalez H. , 2012). Elaborado por €

autor
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1.2.6.1 Marco Conceptual

Para € Marco Conceptual se describirdn conceptualizaciones de términos
relacionados al tema de estudio:

Eficiencia: Relacion que existe entre |os recursos que se utilizan y los resultados que
Se obtienen.

Eficacia: Capacidad de respuesta paralograr un resultado determinado.

Productividad: Eslarelacién entre la cantidad de producto elaborados y |0s recursos
gue se utilizan.

Mermas. LaMermaNormal eslapérdidaque se produce en € proceso de produccion
y que se debe a causas inherentes a proceso de la elaboracion; por lo cual sus costos
deben ser absorbidos por las unidades procesadas.

Residuos Peligrosos: Desecho producido por € hombre o un materia que resulta
inservible después de haber realizado un trabajo o cumplido con su mision.

Optimizacion: Es la reduccion de desperdicios y recursos alcanzando |os objetivos
del proceso. El propésito de la optimizacion de procesos es eliminar € desperdicio de
recursos y gastos alcanzando € objetivo del proceso.

Efectividad: La efectividad eslaunion de eficienciay eficacia, es decir buscalograr
un efecto deseado, en € menor tiempo posible y con lamenor cantidad de recursos.

Procesos Productivos: Se componen de una serie de actividades que aportan valor a
cliente. Cuando una actividad o consumo de recurso no aportan valor afiadido alguno,
tomando en cuenta que toda actividad o consumo genera un costo, se esta hablando de un
desperdicio (Bulfin, 2010).

Residuos industriales. Dependiendo del estado de agregacion, los residuos
industriales se pueden clasificar en: Gaseosos, tales como |os residuos de combustion, los
de procesamientos de materias primas (como los formaldehidos) y los de industrias de
transformacion (como los sulfuros organicos). Liquidos, tales como las aguas residuales
industriales y |os solventes organicos. Solidos, tales como desechos de procesos, materias
primas no utilizadas, productos sin calidad, envases inutilizados, cenizas, lodos, entre
otros.

1.2.6.2 Marco Historico

El sector de laindustria quimicainterpreta alos desperdicios como residuos solidos y
peligrosos. De acuerdo con la Secretaria de Medio Ambiente y Recursos Naturales

(SEMARNAT), los residuos que generan son un reflejo de las formas de produccion y
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consumo de las sociedades en que se vive, por |0 cual su gestion debe adecuarse a los
cambios que se producen en ambos procesos.

Por 1o que es necesario revolucionar la ensefianza, € desarrollo de tecnologias, la

administracion, los servicios y los mercados de materiales secundarios, relacionados

con la generacion y mango integral de los residuos, 1o cua hace necesario €l
establecimiento y operacion efectiva de redes de intercambio de informacion,
experienciasy conocimientos, asi como unagran plasticidad delos sistemas de gestion

delos residuos (Naturales, 2010) .

El Ultimo reporte de la industria quimica en Ecuador presentado por el Instituto
Nacional de Estadisticay Censos (INEC), menciona gque la producciéon de este sector va
aumentando hasta el 2010.

Es decir, que la merma es todo pérdida, en cambio € desperdicio puede generar
beneficios econdmicos si es que lo sabemos aprovechar. Muchas veces creemos que nuestra
produccion no esta dando merma, pero en realidad es un desperdicio y no nos percatamos.

Ante este hecho, grandes avances metodol 6gicos dieron fuerza en e siglo XX, ala
calidad delos productos y mejoras en las empresas para €l beneficio delos procesosy de
los productos, dejando fuera, enfoques de procesos que no consideraban a ser humano
en |los procesos productivos.

Principalmente la transformacion del oriente adoptando metodol ogias occidentales, para

hacerlas suyas y megorarlas, proponiendo nuevos enfoques (mejora continua de los

procesos, participacion del personal, la satisfaccion del cliente, entre otras, con la
finalidad de ser mas productivos, reducir costos y optimizar los recursos (Hernandez,

2002)

1.2.6.3 Marco Referencial

Para e Marco referencia se describira las fuentes, autores y propuestas en varios
trabaj os de titulacion que sirven de apoyo para €l presente trabg o:

Mediante € Portal del Instituto Politécnico del Litoral se consulté latesis cuyo autor

es Ernesto Alonso Alvarado Aguilar cuya propuesta es Propuesta M etodol 6gica para

la Reduccion de Desperdicios en la Empresa US Tecnologies. (Alvarado, 2011).

Mediante el Portal Académico de laUniversidad de Guayaquil se consultd la Tesis cuyo

autor es @ Ing. Claudio Gregorio Arteaga Rolando que propone un Plan de Megjora

Continuaen e Proceso de Estiba en la Compariia Brenntag paralaprevencion de lesiones

osteomusculares. (Arteaga, 2016).
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Mediante € Portal Académico de la Universidad de Guayaquil se consulto la Tesis

cuyo autor es Jorge Fernando Cabrera Sdnchez que propone Gestion de Calidad en la

empresaindustrial cartonera Ecuatoriana S.A parael departamento de mantenimiento

mecanico. (Cabrera, 2004).

Mediante & Portal Académico de la Universidad de Guayaquil se consulto la Tesis

cuyo autor es Francisco Xavier Burneo Borja que propone la Mg ora de |os Procesos

de Produccion de Fertilizantes de Brenntag Aplicando la Metodologia Seis Sigma.

(Burneo, 2010).

1.2.7 Metodologia

Para este estudio se disefiara una metodol ogia de tipo descriptiva donde se describirala
realidad de situaciones que ocurren en los procesos de la empresa para anali zarlas mediante
las siguientes técnicas:

% Observacion: Consiste en una técnica de visualizacion de hechos, la cua se
encuentra respaldada generalmente por una lista de cotgo que posee los
principales criterios que se desean observar, esta lista de cotgo posee tres
opciones de respuestas cerradas, no, S y a veces, esto permite conocer la
informacion de forma cerraday concreta.

“ Encuesta: Consiste en una serie de preguntas con opciones multiples, referentes

a unatematica determinada que permite conocer €l punto de vistade las personas
hacia €l problema que se trata y a su vez permite recopilar informacion sobre el
grado de conocimiento de los temas tratados en la presente investigacion. Una
encuesta es un procedimiento dentro de los disefios de una investigacion
descriptiva en el que e investigador recopila datos mediante un cuestionario
previamente disefiado, sin modificar el entorno ni el fendbmeno donde se recoge
lainformacion ya sea para entregarlo en formade triptico, grafica o tabla.

< Entrevista: Consiste en una conversacion preparada como una dinamica de
preguntas y respuestas abiertas, en las cuales se socidiza sobre una temética
determinada relacionada con la problemética a estudiar, esta técnica permite
conocer € punto de vista de diferentes partes involucradas en la discusion.
Lametodologiadeinvestigacion que sellevara a cabo en este proyecto es no exploratoria

con €l objetivo de identificar todas variables criticas en funcion del problema, necesidades,

gue deben ser consideradas con la produccion y comercializacién defertilizantes granulares,

donde se utilizara esta metodologia para €l desarrollo del proyecto.
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1.3 LaEmpresa
1.3.1 Datos generales
1.3.1.1 I dentificacion segun Codigo Internacional Industrial Uniforme (CI1U).
ClIU: G4669.11
Actividad Economica: Ventaal por mayor de Productos Quimicos industriales.
1.3.2 Filosofia Estratégica
1.3.2.1 Mision
Por medio de la excdencia ddd meor sistema de distribucion comercializacion,
sustentable y con respeto del medio ambiente, enlazar productores y consumidores de
productos quimicos asegurando la maxima efectividad y creacion de valor; y ofreciendo
formas innovadoras de trabajo basadas en el conocimiento de las necesidades de ambos.
1.3.2.2 Vision
Duplicar cada 3 afios nuestro valor econdémico, € ecutando tres estrategias claves:
Crecimiento del negocio de Especiaidades.
Proporcionar més servicios de valor afladido a nuestros clientes y abastecedores,
tales como mezcla de productos.
Facilitar una transicién agil de nuestro negocio de distribucién, a productores
especializados;
Asi como continuar con e desarrollo sostenido de nuestros negocios tradicionales
reafirmando nuestra posicion de liderazgo en todos |os paises en donde tenemos presencia.
1.3.2.3Valores
BRENNTAG Latino América mantiene valores que caracterizan su culturay determinan
la actuacion de la empresa en cualquier lugar en donde se desarrollan sus actividades.
Justiciay Honestidad en nuestras relaciones.
Cumplimiento de Leyesy Normativas.
Confidencialidad con lainformacion de la Empresa
Compromiso con lasalud, el Medio Ambiente y la Seguridad.
Con nuestros Accionistas. Proteger su inversion y lograr consistentemente resultados
solidos.
Con nuestros empleados. Considerado como nuestro recurso mas valioso,
proporcionaremos a todo empleado condiciones buenas y seguras de trabg o.
Nuestro objetivo es emplear persona caificado que comparta nuestros valores,

ofreciéndol e oportunidades atractivas y prestandole apoyo y entrenamiento.
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A cambio, esperamos de ellos un nivel ato de compromiso y desempefio.

El desempefio por debajo de |as expectativas no seratolerado.

Ofrecemos igualdad de oportunidades paratodos.

Con nuestros Clientes: Suministrar servicio, Calidad y Valor.

Con nuestros proveedores. Mangar los productos adquiridos de acuerdo con las
recomendaciones y normas del proveedor.

Nos consideramos una extension de su equipo de mercadeo y nos esforzaremos por
desarrollar aianzas.

Con la Comunidad: Mangjar nuestras operaciones como un buen ciudadano corporativo.
Nos comprometemos a regirnos por las leyes del pais donde operamos, cumpliendo todas
las normas referentes ala salud, seguridad y asuntos ambientales.

Somos comerciantes responsables aceptamos nuestro compromiso de hacer todo o que
esté a nuestro alcance para asegurar que los productos que manegjamos sean usados por
nuestros clientes Gnicamente para propositos legales.

1.3.3 Ubicacion

Brenntag Ecuador S.A. cuenta con una oficina matriz en Guayaquil y 8 puntos de
servicio arededor del Ecuador. Sus empleados se enorgullecen de poder satisfacer la
exigente demanda del mercado ecuatoriano.

BRENNTAG ECUADOR, cuenta con una cobertura a nivel nacional con oficinas en
las ciudades de Guayaquil, Quito, Cuenca, Ambato y puntos de venta en las ciudades de
Machala, Babahoyo, Quevedo, Ibarray Sto. Domingo. El sitio en Manta no cuenta con
bodega, solo existe una home office.

Su operacion actual esta siendo realizada en las instalaciones ubicadas en e Km. 13,5
Via a Daule de la ciudad de Guayaquil, bodegas de alquiler en la que se rediza
almacenamiento, envasado y comercializacion de fertilizantes ssmples y compuestos.
Localizacion del Proyecto: Planta Agro Norte

Provincia. Guayas

Canton: Guayaquil

Parroquia: Pascuales

Cdle: ViaaDaulekm 13.5
Barrio/Sector: Parque Industria
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Figura 5. Uhicacion Geografica Brenntag Ecuador. Informacién tomada de Google Map. El
autor.

laborado por €

En & Anexo 1 se muestrala Foto de |as Bodegas de BRENNTAG ECUADOR.

1.3.4 Organizacioén

1.3.4.1 Organigrama

Las actividades de distribucion estimularon la necesidad de una infraestructura logistica
mas amplia, incluyendo almacenamiento agranel y transporte maritimo. El grupo construy6
terminal es de almacenamiento para quimicos liquidos y sdlidos en los diferentes mercados
nacionales, y establecié unaflota de bugues paraembarcar estos productos desde | os Estados
Unidos y Europa. La gerencia de la flota, incluyendo la carga en su viae de retorno, se
centralizo en la oficina de Houston, Estados Unidos. Durante la década de 1980, € Sr.
Staartjes comenzo € traslado de parte de su division de operaciones a Houston, la que
también se convirtid en la base para la compra centralizada de bienes procedentes de
AméricaCentra y del Sur.

La actividad principal de la Compafiia consiste en laimportacion, venta, distribucion y
comercializacion de materias primas quimicas para uso industria bajo la coordinacion de
tres unidades de negocios principalmente: Industrial, Agricolay Oil & gas.
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Figura 6. Organigrama General Brenntag Ecuador. Informacién tomada de Brenntag Ecuador SA.
Elaborado por el autor.

1.3.5 Productos

Brenntag Latinoamérica es e lider en distribucion de productos quimicos industriales y
especializados. Se Brinda soluciones industriales y especializadas a clientes en todo €
continente. Se Cuenta con una amplia variedad de productos que incluye méas de 10,000
guimicosy servicios. Se considera el trabajo como el nexo entre manufacturas de quimicos
y clientes que utilizan tales productos. Ofrecemos a nuestros clientes en e sector de
productos quimicos industriales un paguete de servicios integral - desde el andlisis y
preparacion de compuestos, hastalogistica con todo incluido. Brenntag dispone de una gran
capacidad en el érea de servicios de laboratorio. Los andlisis, las especificaciones y los
estudios de contaminacion con espectrometro de color garantizan que los productos
guimicos sean absol utamente impecabl es.

Quimicos Industriales
En € sector industrial se ofrece productos exhaustivos que incluyen desde andlisis y
preparacion de laformula, hasta servicios de logistica paratales.
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Brenntag L atinoamérica tiene una capacidad tremenda en sus servicios de laboratorio, 1o
cual permite que los quimicos que los clientes reciban estén precisamente a sus
especificaciones.

La preparacion de quimicos constituye otro beneficio a los clientes. Ellos dan la receta
del quimicoy selo crea, amacena, y luego se transporta a sus sedes justo atiempo.

Brenntag L atinoamérica se compromete con administrar la calidad, seguridad y ambiente
en forma conjunta.

De tal manera los productos y servicios siempre son de ata calidad y toman forma bajo
un entorno seguro, limpio y responsable.

Esto ha permitido sobrepasar |os estdndares locales en Latinoamérica.

Brenntag ofrece también soluciones en campo de la agricultura. Se cuenta con méas de 12
anosimpulsando laproduccion agricolaen € pais mediante lapuntual y efectivadistribucion
de productos para los diferentes cultivos y mercados en todo € territorio ecuatoriano.
Manteniendo la caracteristica primordial, Brenntag ofrece productos de ata calidad y
elevado rendimiento.

Las lineas de productos con e pasar del tiempo se han posicionado en € mercado
degjando en claro por qué se la considera como lideres mundiales de calidad y logistica

Dentro de los productos que Brenntag ofrece se puede encontrar:

AGROFEED MEZCLASTRADICIONALES
Agrofeed 10 - 30 - 10
Agrofeed 8- 20 - 20
Agrofeed 15- 15- 15
Agrofeed 15-30- 15+ Ca+ Mg
Agrofeed 20 - 4 - 28 + Ca+ Mg
Agrofeed 18 - 6 — 18 + Ca+ Mg

AGROFEED MEZCLASESPECIALIZADAS

Agrofeed Banano completo
Agrofeed Banano Completo SOP
Agrofeed EI Arrocero

Agrofeed Palma

Agrofeed Palmito

Agrofeed Palma Aceitera
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Agrofeed Maiz
Agrofeed Cacao
Agrofeed Potreros
Agrofeed Potreros Max
Agrofeed Papas
Agrofeed Alfafa

PRODUCTOS SIMPLES TRADICIONALES

Nitrato de Amonio
Muriato de Potasio
Fosfato Di amonico D.A.P.

ESPECIALITIES

Magnesamon

Ureas
En e Anexo 2 se detallaralos productos que comercializa Brenntag Ecuador.

1.3.6 Recursos Productivos

1.3.6.1 Recur sos Humanos

En laactualidad 1a empresa Brenntag Agro Norte cuenta con 65 empleados de los cuales
7 son administrativos y 58 son operativos y estan distribuidos de la siguiente manera:
Tabla 1. Personal Administrativo

Personal Administrativo

Coordinador (a) de ventas
Asistente de operaciones
Coordinador de produccion
Gerente técnico

Gerente Administrativo
Planificador de produccion
Asistente MAGAP

NRPrRRRPRRRER

Total

Informacion tomada de Recursos Humanos de Brenntag Ecuador SA. Elaborado por €l autor
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Tabla 2. Personal Operativo

Per sonal Operativo

Ing. Seguridad Industrial

Ing. Jefe de Planta

Ing. Control de Calidad
Supervisores de patio y transporte
Supervisores de linea
Operador de basura
Operadores de Payloader
Operadores de minicargadores
Operadores de montacarga
Almacenador de producto final
Registrador de sacos
Operadores de linea
Estibadores

Recepcion de bafieras

Personal de limpieza
Servicios varios

NP NNNRERDNR R PR

N
NN W N

Total 58
Informacién tomada de Recursos Humanos de Brenntag Ecuador SA. Elaborado por el autor

En & Anexo 3 se detallard el Manua de Funciones del personal operativo de la Linea
MezcladoraN. ° 3.

1.3.6.2 Recursos M ateriales
Materia Prima
UREA
AMIDAS
Nitrato de Amonio
NITROMAG
NITRODOBLE
Sulfato de Amonio
Fosfato di amonico
Muriato de potasio
Sulfato Potasio
Sulfato de Magnesio
Zeolita
Cdliza



Fundamentacion del problema 20
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Figura 7. Recursos Tecnol 6gicos. I nformacién adaptada mediante investigacion directa Elaborado por €l
autor

Tabla 3. Recursos Materiales

78 R 3R £ KR R e g2 F #
T T T v A VA VR TR TR SO
Casco X
Lentes de proteccion X X X
Lentes de seguridad X
Gafas de seguridad X X X X X X
visor (1) X X2
Zapatos de seguridad X X X X X X X X X X X
Zapatos cerrados X
Botas impermeables (3)
Guantes (5) X X X X X X X X X ?
Mascarilla anti-polvos X
Mascarilla con filtros ? 7 ? ?
Respiracién auténoma X
Ropa cerrada (mangalargay pantal6n X
cerrado
Ropa de proteccion (4) X X X X X X X X X X X
Delanta (sobre ropa) ?
Traje completo p/quimicos X ? ?
Chagueta de alta visibilidad X
Chaleco salvavidas X
Cuerdadevida X

Informacién adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por €l autor
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Recursos materiales son los bienes tangibles o concretos que disponen una empresa u

organizacion con el fin de cumplir y lograr sus objetivos como: instal aciones, materia prima,

equipos, herramientas, entre otros.

1.3.7 Proceso de Produccion (diagramas de flujo de proceso, operaciones, de

recorrido)
1.3.7.1 Diagrama de Flujo

hateria

Frima almacenada
al gransl

[Fertilizante)

Transporte en pailoder desde el cubicule ala
tohra de alimentacian

control de peso de alimentacion | control de dosificacion segin
materia prima [Tohvas) 2 formula
Trarsporte

[Bandas transportadoras)

mezcla
[Mezcladoral
¥ i
verificacion de funda || Encacado e verificacion oe | Recoleccion de
pesD contra muestra

Cosido

¥
Producto terminado

Figura 8. Diagrama de Flujo de Procesos. | nformacion adaptada mediante Investigacion Direct. Elaborado
por el autor.



Alistamiento de equipos
t= 20 min

Producto a
realizarse es
mezcla

PREPARACION |DE MEZCLAS

Alimentacion de tolva de dosificacion
> t aprox.=20-25 min (proporc. animde

compon.) d recorr aprox.=120m

A 4

Mezcla de componentes
(t= 2-3 min)

v

Ensacado de producto
Mezc alta capac =17 sacos/min
Mezc med capac = 11 sacos/min

Simple capac estand =9 sacos/min
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PREPARACION DE SIMPLES

Alimentacion de tolva de ensacado
(t aprox = 8 min, proporcional a distancia de
cubiculo)

v

Costura de sacos
(Velocidad ajustada a ensacadora)

v

Estiba de sacos

v

Limpieza de equipo
t= 30 min (mezcladora)
t= 20 min (simples)

NO

Termind la
produccion
diaria

FIN

Figura 9. Diagrama de Flujo de Procedimiento. Investigacion adaptada mediante investigacion directa.

Elaborado por el autor.
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Figura 10. Diagrama de Operaciones. |nformacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por
el autor.
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1.3.7.2 Mapa de Procesos
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Figura 11. Mapa de Procesos Brenntag Ecuador SA. Informacion adaptada mediante investigacion directa.
Elaborado por €l autor.




Capitulo 11
Situacion actual y diagnéstico

2.1 Situacion Actual

BRENNTAG ECUADOR S. A. esunafilial del grupo BRENNTAG LA gue es uno
de los mayores distribuidores de productos quimicos en el mundo, su principa actividad
consiste en la importacion, distribucion y comercializacion de productos quimicos bajo
ladivisiéon Industrial, Agricolay Oil Gas.

La empresa cuenta con bodegas tanto en Guayaquil, Quito, Machala, Ibarra, Quevedo,
Babahoyo, Ambato y santo domingo, para el presente estudio se delimita a las bodegas
de la ciudad de Guayaquil en la Linea Mezcladora N. © 3.

Actualmente se producen pérdidas de materia prima en diferentes etapas del proceso
desde € ingreso de la materia prima hasta la elaboracién del producto terminado es decir
desde |la entrada de |la materia prima a la planta, el amacenamiento a granel de Materia
prima, e transporte de materia prima hacia la tolva de aimentacion de la linea de
produccion, el proceso de produccion (Alimentacion, Mezcla, ensacado y cosido de sacos)

y €l transporte del producto terminado (Stock y despacho por banda o directo).

2.1.1 Capacidad de Produccion
La Importancia de la capacidad de produccién plantea a las empresas € reto de como
utilizar la capacidad méaxima disponibles de sus instalaciones:

Adecuando aquella capacidad de produccién al comportamiento de la
demanda exige prever la evolucion de esta tanto a corto como largo plazo,
distinguiendo entre el sector industrial y el de servicios, asi como valorar el
riesgo que puede ocasionar a las empresas € exceso de capacidad.
(Gonzalez D. , 2010)

2.1.1.1 Disponibilidad Mensual H-H

Parael Andlisis de la Capacidad de Produccion se la determina mediante la siguiente
informacion, se debe considerar que los datos establecidos son lade la Linea Mezcladora
N. ©3 como se muestra a continuacion:

8 horas Diarias de Trabagjo
6 dias Semanales de Trabajo
24 dias Laborables de trabajo al mes
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9 personal Operativo

El personal operativo se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 4. Personal de Produccion

PERSONAL INVOLUCRADO

Chimbucero

Doblador de Mofia

Cosedor

Cortey Vira

Estibadores Fijos

Supervisor de Cuadrilla

Conductor de Minicargador o Payloader
Mezclador

PRRPRNRRPRRPR

Total Personal 9

Informacién adaptada del departamento de Recursos Humanos de Brenntag Ecuador S.A. Elaborado por el
autor.

Luego de obtener los datos de la Linea Mezcladora N. © 3 se procede a calcular la

disponibilidad mensua de horas hombres como se muestra a continuacion:

Tabla 5. Disponibilidad Mensual H-H

Disponibilidad M ensual H-H
H-H(Diaria) 11 horas x 1 hombre= 11 H-H
H-H(Mensual) 11 H-H x 24 dias laborales= 264 H-H
Disponibilidad Mensual H-H 264 H-H x 9 personal operativo= 2.376 H-H mensual

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

2.1.1.2 Capacidad Optima de Produccién

A continuacion, se procedera acalcular la capacidad optimade produccion delaLinea
Mezcladora N. © 3 considerando que en un turno de 11 horas se trabagjan al 100% los 24
dias laborables de trabgjo.

Tabla 6. Capacidad Optima de Produccion
Capacidad Optima de L inea Mezcladora N.° 3

Produccién de Sacos 780 sacos/hora
Horas de Trabgjo Diario 11 horag/dia
Dias laborables a mes 24 dias/mes
Capacidad Optima Mensual 205.920 sacos/mes

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

Seguin se puede observar en latabla 6 la produccion mensual de la Linea Mezcladora
N. © 3 es de 205.920 sacos.
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2.1.1.3 Registro de Produccion Mensual 2017

La empresa Brenntag Ecuador encargada de la comercializacion de productos
guimicos, donde €l 80% de sus empleados realizan cargo de operarios del proceso de
produccidn, la empresa tiene como objetivos gerenciales trabajar con lamayor eficiencia
productiva, pero los Ultimos afios ha variado la produccion debido a muchos factores que
generan € desperdicio de lamateria prima.

M ediante Fuentes Secundarias planteadas por parte del Area de Produccion se obtuvo
la siguiente informacion, donde se describe la Producciéon Mensua en la Linea
Mezcladora N. © 3 en lo que respecta a unidades de Sacos producidos en €l afio 2017.

Tabla 7. Produccion 2017

PRODUCCION MENSUAL LiINEA MEZCLADORA N.°3- ANO 2017

MES SACOS
Enero 201.675
Febrero 198.675
Marzo 194.323
Abril 204.453
Mayo 202.121
Junio 203.765
Julio 199.087
Agosto 200.548
Septiembre 201.823
Octubre 204.212
Noviembre 201.859
Diciembre 203.418
PROMEDIO 201.330 sacos/mes

Investigaci én adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

Como se nota en la Tabla 7 e promedio de produccion anua es de 201.330 sacos
mensuales, estando por debajo de la capacidad Optima que es de 205.920 sacos
mensual es.

A continuacion, se muestraun Analisis Estadistico sobre lavariacion de la Capacidad

de Produccion en € afo 2017.
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Figura 12. Capacidad de Produccién 2017. Informacion adoptada mediante investigacién directa. Elaborado

por el autor.

Como se nota en la Figura 11 en el afio 2017, e mes que obtuvo mayor cantidad de

produccion de sacos fue en abril produciendo 204. 453 sacos, y €l mes que obtuvo menor

cantidad de produccion de sacos fueron en el mes de marzo produciendo 194.323 sacos.

2.1.1.4 Estimacion de la Capacidad de Produccion Anual

Para estimar la proyeccién anual se cuenta con la siguiente informacion como muestra

la Tabla 8 sobre |a produccion de sacos en afios anteriores.

Tabla 8. Produccién Anual

PRODUCCION ANUAL

ANO
2013
2014
2015

2016
2017

SACOS
2.092.873

2.202.518
2.301.629

2.345.287
2.415.959

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

A continuacion, se muestra un Analisis Estadistico en la Figura sobre la produccion

de sacos en los afos 2013 a 2017.
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Figura 13. Produccién Anual. Informacién adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

PRODUCCION ANUAL

- I I I

w2013

SACOS

2014 m2015 m2016 m2017

Situacion actual y diagnostico 29

Se procedera a redizar, utilizando e Método de Proyeccion Linea MINIMOS

CUADRADOS, que se trata de generar una matriz para encontrar 10s parametros de ay

b que son constantes para una ecuacion linea que crea este método, tratando de ajustar

los datos que estén dispersos, acontinuacion, se muestralaMatriz de M inimos Cuadrados

parael presente estudio.

Tabla 9. Minimos Cuadrados

~

ANO

2013
2014
2015
2016
2017

PERIODO PRODUCCION(SACOYS)
X Y XY X2
1 2.092.873 2.092.873 1
2 2.202.518 4.405.036 4
3 2.301.629 6.904.887 9
4 2.345.287 0.381.148 16
5 2.415.959 12.079.795 25
15 11.358.266 34.863.739 55

Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por el autor.
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2.1.2 Registro de Problemas

El presente estudio se basa en analizar € proceso en la linea mezcladora # 3 que
determina e indice o porcentgje de las mermas generadas en la elaboracion de los
fertilizantes através de los estandares de calidad.

Este indice tiene una variabilidad cuando existe influencia por demoras y exceso de
material en e ambiente de trabajo que son factores que en la actualidad inciden en la
eficiencia de la materia prima e insumos y conlleva a incremento de los costos de
produccion y plazos de entrega y satisfaccion del cliente.

Los principales factores que causan mermas y desperdicios en €l almacenamiento y en
proceso productivo pueden ser |os siguientes:

Materia Prima Almacenada al granel.
Transporte y Movilizacion de Materia Prima.
Materia Prima expuestaa clima.
Materia Primamal ubicada.
En & Anexo 4 se adjuntaran Imagenes de laMermas de la Materia Prima causada por

|os diferentes factores.

2.2 Analisisy Diagndstico

A continuacion, se realizard un andisis de datos e identificacion de problemas, se
disefiara un Diagrama Ishikawa, se analizaralafrecuencia de presentacion de problemas, se
evaluara e impacto econémico de los problemas y se realizara un Diagndstico.

2.2.1 I dentificacién de problemas
Para identificar el principal problema se realizara una matriz como se muestra en la
Tabladescribiendo el origen del problema, e problemaen si, las causas que ocasionan €l

problemay €l efecto que genera el problema.
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Tabla 10. Identificacion De Problemas - BRENNTAG ECUADOR SA.

PROBLEMA

Incremento de Mermasen laLinea MezcladoraN. 3

ORIGEN
CAUSAS

EFECTO

Almacenamiento y Transporte de Materia Prima

Materia Primaincrustada en paredes

Humedad en materia prima

Fallas del personal que transporta la Materia Prima

Falta de Payloader

Filtracion de agua

Falta de montacargas

Falta de personal en amacenamiento de materia prima

Falta de Equipos de Medicion de Calidad

Variacion de temperatura en almacenamiento de materia prima

Falta de capacitacion de persona en relacion con € almacenamiento de
materia prima

Incorrecta ubicacion de materia primaen el suelo

Pérdidas Econdmicas e Improductividad de la Empresa debido al
Incremento de Mermas en la Linea MezcladoraN.° 3

Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por el autor.

2.2.2 Diagramalshikawa

A continuacion, en la Figura 14 se muestra el Diagrama Ishikawa
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Figura 14. Diagrama I shikawa- BRENNTAG ECUADOR SA. Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por el autor.



Situacién actual y diagnostico 33

2.2.3 Andlisisde Frecuencia de presentaciéon de problemas

Talva de Ensacado Mezcladora Tolva de Alimentacidn

COSELOINA

17 4

Figura 15. Componentes de Linea Mezcladora N. © 3. Informacién adaptada mediante investigacion directa.
Elaborado por el autor.

Actualmente se generan mermas en la Linea Mezcladora N. © 3 en todos sus
componentes, a continuacion, se muestran estos componentes en la Figura 15.
A continuacion, se muestra en la Tabla las Mermas que se generaron en el afio 2017

por cada componente de la Linea Mezcladora N. © 3.

Tabla 11. Mermas Linea Mezcladora N. °© 3 - 2017

N.© COMPONENTES MERMAS(KG)
1 Tolva de Alimentacion 343,06

2 Banda Transportadora 1 439,09

3 Banda Transportadora 2 1220,81

4 Tolva Ensacadora 1723,56

5 Cosedora 59,52

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

Con losdatosdelaTabla 11 se procede aredizar unaMatriz del Diagrama de Pareto

Ccomo se muestra a continuacion.

Tabla 12. Matriz Diagrama de Pareto

N.° CAUSA FRECUENCIA % FRECUENCIA %
M ERM AS(100K ACUMULADA ACUMULADO
G)

1 Tolvade 1.723,56 46% 1.723,56 46%
Alimentacién

2 Banda 1.220,81 32% 2.944,37 78%
Transportadora 1

3 Banda 430,09 11% 3.383,46 89%
Transportadora 2

4  TolvaEnsacadora 343,06 9% 3.726,52 98%

5  Cosedora 59,52 2% 3.777,04 100%

3.777,04 100%

Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por el autor.
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A continuacion, se procede a redizar el Diagrama de Pareto de la Frecuencia de

Mermas ocurridas en laLineaMezcladoraN. © 3 en € afio 2017.

DIAGRAMA DE PARETO

3600 e —— 100%
~ 3200 @ 90%
O — 80%
¥ 2800 . 70%
N
U-) 2400 60%
2 =
1 40%
x 1200 30%
L 800 20%
= o 0
0 I — [ 0%
Tolva de Banda Banda Tolva Cosedora
Alimentacidon Transportadora Transportadora Ensacadora
1 2

CAUSAS DE MERMAS

Figura 16. Diagrama de Pareto- Mermas Linea Mezcladora N. © 3. Informacién adaptada mediante
investigacion directa. Elaborado por € autor.

Como se observa en la Figura 16 € Diagrama de Pareto indica mediante el Andlisis
80-20 las componentes de la Linea Mezcladora No. 3 generan mermas en gran cantidad
produciendo pérdidas econdémicas para la empresa e improductividad de esta, €
Diagrama de Pareto en este estudio indica que las causas pocos vitales en la que poner
mayor atencion son las Mermas que se generan en la Tolva ensacadora y Banda

Transportadora 2 generan €l 78% de Frecuencia.

2.2.4 Impacto Econdmico de problemas

El Impacto econdémico para el presente estudio o cuantificacion de pérdidas se basara en
las mermas producidas en la Linea Mezcladora N. © 3 debido a las mermas que se han
generado e afio 2017 en cada una de sus componentes.

Como se observa en la Tabla 13 que detalla la Matriz de Diagrama de Pareto sobre las
mermas en cada componente, el total de mermas es de 377.704 kg.

La Empresa Brenntag Ecuador distribuye sus productos en sacos, y cada saco tiene una

capacidad de 50kg, entonces las mermas de la Linea M ezcladora N°3 son:

18

377.704 kg * ——

= 7.554 sacos
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A continuacion, en la Tabla 14 se muestra la Utilidad Bruta que tiene la Empresa

Brenntag Ecuador por cada saco.

Tabla 13. Utilidad Bruta por Saco

UTILIDAD BRUTA

Costo Unitario por Saco $10,57
Precio Distribuidor $ 28,00
Utilidad Bruta $17,43
Margen Bruta 62%

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

Como se observaen la Tabla N. © 14 la Utilidad Bruta por saco es de $ 17,43, entonces
el Impacto econdmico por mermas en la Linea Mezcladora N. © 3 seria de $ 131.980 como

se muestraen € siguiente calculo:

1.4
7,554 sacos * ﬁs

= $ 131.666,00

2.2.5 Diagnéstico

Durante € andlisis realizado se ha logrado evidenciar mediante herramientas de
Ingenieria Industrial como Andisis Estadisticos, Méodos de Proyeccion, Diagrama
Ishikawa y Diagrama de Pareto, ademas de calculos e ementales, € principal problema que
es la generacion de mermas en la Linea Mezcladora N.© 3.

En € registro de problemas se pudo evidenciar que se generan mermas desde €l
almacenamiento y transporte de la materia prima, y como principal problema en la Linea

Mezcladora 3. Donde e punto mas critico se encuentra en la Tolva de Alimentacién.
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3 Propuesta y Evaluacion Econdmica
3.1 Propuesta

Del andlisis anterior presentado en el Capitulo 2 se determind que e 46% de mermas
producidas en la Linea Mezcladora N° 3 es debido ala Tolva de Alimentacion.

La propuesta para disminuir las mermas producidas en la Linea Mezcladora N° 3 es
aplicar un Plan de Mantenimiento Preventivo con la herramienta TPM, a continuacion,
en la Tabla 14 se muestra la Matriz de Priorizacion de pilares de la Metodologia de

Mantenimiento Productivo Total que se aplicaraen e presente estudio.

Tabla 14. Matriz de Priorizacion de Pilares del TPM

MATRIZ E PRIORIZACION DE LOS Pilar Pilar Pilar Pilar Pilar Pilar Pilar Pilar TOTA

PILARES 1 2 3 4 5 6 7 8 L

1. - Reducir los costos de mantenimiento

3 2 3 1 3 2 3 2 19
2. - Reducir desperdicios del proceso
productivo 2 2 2 3 2 1 3 2 17
3. - Aumentar e rendimiento delalinea
mezcladoraN® 3 3 3 3 2 2 2 3 2 20
4. - Lograr que e personal utilicelos EPP

2 3 2 1 2 2 3 3 18
5. - Digponibilidad de equipos

3 2 3 2 3 1 2 1 17
6. - Plan de mantenimiento preventive

3 2 3 1 2 3 2 1 17
7. - Disminucién de niveles de riesgo en
operacion

3 3 3 1 3 2 2 3 20
8. - Controlar parametros de componentes
delineamezcladoraN® 3

3 3 2 2 2 1 3 3 19
9. - Disponibilidad de repuestos de
componentes 2 2 3 2 1 3 1 1 15
10. - Capacitacion de mantenimiento
auténomo 2 3 2 2 2 2 3 2 18
11. - Aumentar evaluacién del desempefio
del trabagjador 2 2 2 2 1 2 3 2 16
12. - Capacitacion en seguridad

2 2 2 1 1 2 3 3 16

TOTAL
30 29 30 20 24 23 31 25

Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por el autor.

A continuacién, en la Tabla 15 se muestra resumen por puntaje de la priorizacién del
TPM para el presente estudio.
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Tabla 15. Priorizacion de Pilares de TPM

PILARES PUNTAJE TOTAL
7.- Educacion y Entrenamiento 31
1.- Mgoras Enfocadas 30
3.- Mantenimiento Planificado 30
2.- Mantenimiento Autbnomo 29
8.- Seguridad y Medio Ambiente 25
5.- Prevencion del Mantenimiento 24
6.- TPM en Areas Administrativas 23
4.- Mantenimiento de la Calidad 20

Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por el autor.

3.1.1 Planteamiento de alternativas de solucion a problemas
De acuerdo con los resultados obtenidos como se muestra en la Tabla 11 se
desarrollard en el presente estudio los siguientes pilares:
Pilar 1: Mg oras Enfocadas
Pilar 2: Mantenimiento Auténomo

Pilar 7: Educacion y Entrenamiento

3.1.1.1 Mejoras Enfocadas

Paralas Mg oras Enfocadas se definiran los puntos criticos donde se generala perdida de
la materia prima durante las etapas del proceso partiendo desde € ingreso de la materia
prima alaplanta hastala obtencién del producto terminado.

Transporte de Materia Prima hacia la Tolva de aimentacion de la linea de
produccion.
Proceso de produccion (Alimentacion, mezcla, ensacado y cosido de sacos.

Transporte del producto Terminado (Stock y Despacho por banda o directo).

3.1.1.2 Mantenimiento Auténomo

A continuacion, en laFigura 16 se muestrala Materia Prima desperdiciadaen laTolva

de alimentacion debido su averia frecuente.
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Figura 17. Materia prima desperdiciada en tolva de alimentacion. Informacién adaptada mediante
investigacion directa. Elaborado por el autor.

Para evitar el desperdicio de la materia prima a granel que se pierde en la Tolva de
alimentacion debido a su averia se propone:
El Acondicionamiento de la Cubiertaen laTolvade Alimentacion mediante la
Instalacion de un Sistema de Ventilacion.
A continuacion, en laFigura 17 se muestrala Banda Transportadora 1 que desperdiciala

materiaprimaal caer detrés de la Banda debido al deterioro de los cauchos.

da Por Banda Transportadora 1 Informacmn tomada mediante
investigacion directa. Elaborado por e autor.

Para evitar €l desperdicio de la materia prima a granel que se pierde en la Banda
Transportadora 1 debido a su averia se propone:
Cambio de Cauchos laterales de la Banda Transportadora 1

Cambio de cintas transportadoras
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Figura 19. Materia Prima Desperdiciada en Banda Transportadora 2. Informacion tomada mediante
investigacion directa. Elaborado por el autor.

A continuacion, en laFigura 23 se muestrala Banda Transportadora 2 que desperdiciala
materiaprimaal saltar de la Banda.
Para evitar el desperdicio de la materia prima a granel que se pierde en la Banda
Transportadora 2 debido a su averia se propone:
Colocar cubiertas metélicas alos laterales de la Banda
A continuacion, en la Figura 19 se muestra la Tolva Ensacadora que desperdicia la
materiaprimaal |lenar 10s sacos sobrepasando su capacidad.

directa. Elaborado por €l autor.



Propuestay Evaluacion Econémica 40

Para evitar €l desperdicio de la materia prima a granel que se pierde en la Tolva
Ensacadora se propone:
Calibrar la Tolva Ensacadora

3.1.1.3 Educacién y Entrenamiento
En esta etapa del TPM se designara la capacitacion del personal de la empresa
Brenntag Ecuador en diferentes temas relacionados a la disminucion de las mermas
producidas tanto en la recepcion, transporte y almacenamiento de la materia prima, la
Capacitacion al personal seraen relaciona:
Capacitacion a 2 Operadores de Payloader y 2 Operadores de Montacargas
sobre €l correcto manejo de la maguinaria para no desperdiciar el material.
Capacitacion a los 29 operadores de linea en relaciéon con € mantenimiento

autonomo de las componentes de la Linea Mezcladora 3.

3.1.2 Costos de alter nativas de solucién

Se procede a redizar € costo de cada rubro de inversion de la propuesta para luego
ordenarlosy calcular lalnversion Tota de la propuesta.
A continuacion, se procede amostrar 10s rubros necesarios para el acondicionamiento de

cubiertaen Tolvade Alimentacion.

Tabla 16. Costo De Equipo Para Sstema de Ventilacion

COSTO DE EQUIPO PARA SISTEMA DE VENTILACION

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO/U COSTOTOTAL
Extractor de Tolva 1 $ 750,00 $ 750,00
$ 750,00

Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por €l autor.

Como se observaen la Tabla 16 €l Costo por equipos para Sistema de Ventilacion en
la Tolva de Alimentacion es de $750,00, a continuacién, se procede a mostrar |os rubros

necesarios para lainstalacion del sistema de ventilacion.
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Tabla 17. Costo de Mano de Obra por Instalacién de Sstema de Ventilacion

COSTO DE MANO DE OBRA POR INSTALACION DE SISTEMA DE
VENTILACION

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO/U COSTO TOTAL

Instalacion de Sistema de 1 $ 50000 $ 500,00
Ventilacion

$ 500,00

Informacién adaptada mediante investigacioén directa. Elaborado por €l autor.

Como se observa en la Tabla 17 € Costo de Mano de Obra por instalacion del Sistema
de Ventilacion en la Tolva de Alimentacion es de $500,00. A continuacion, se procede a
mostrar 10s rubros necesarios para e Mantenimiento Correctivo en las Componentes de la

Linea Mezcladora N°3.

Tabla 18. Costo De Mano de Obra por Mantenimiento Correctivo de Componentes

COSTO DE MANO DE OBRA POR MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE COMPONENTES

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO/U COSTO TOTAL
Cambio de Cauchos de Banda

Transportadora 1 1 $ 120,00 $ 120,00
Colocacién de cubiertas

metdlicas en Banda 1 $ 140,00 $ 140,00

Transportadora 2

Cdlibracion delaTolva

Ensacadora 1 $ 80,00 $ 80,00

$ 340,00

Informacién adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

Tabla 19. Costo de Capacitacion al Personal
COSTO DE CAPACITACION AL PERSONAL

CANTIDAD DE HORASDE COSTO
DESCRIPCION TRABAJADORES CAPACITACION COSTOM TOTAL
Transportacion de
Materia Primaen 2 10 $ 30,00 $600,00
Payloader
Transportacion de
Materia Primaen 2 10 $ 30,00 $600,00
Montacargas
Mantenimiento
Autdénomo en
componentes de Linea 8 10 $ 30,00 $2.400,00
Mezcladora 3
$3.600,00

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.
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Como se observa en la Tabla 19 € Costo de Mano de Obra por Mantenimiento
Correctivo de Componentes es de $340,00. A continuacién, se procede a mostrar 10s
rubros necesarios para la Capacitacion del personal.

Como se observaen laTabla 20 e Costo por Capacitacion del Personal es de $3.600,00,

se procede a calcular laInversion Fija

Tabla 20. Inversion Fija

INVERSION FIJA

DESCRIPCION TOTAL
Costo por equipos para Sistema de Ventilaciéon en laTolvade
: g $ 750,00
Alimentacion
Costo por Capacitacion del Personal $ 3.600,00
$ 4.350,00

Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por € autor.

Como se observaen laTabla20 laInversion Fijadel presente estudio es de $ 4.350,00, a

continuacion, se procede acalcular el Capital de Operaciones.

Tabla 21. Capital De Operaciones

CAPITAL DE OPERACIONES
DESCRIPCION TOTAL
Costo de Mano de Obra por Instalacion del Sistema de $

Ventilacion en la Tolvade Alimentacion 500,00
Costo de Mano de Obra por Mantenimiento Correctivo de
$ 340,00
Componentes
$ 840,00

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

Como se observa en la Tabla 21 el Capital de Operaciones del presente estudio es de $

840,00, a continuacion, se calculalalnversion Total.

Tabla 22. Inversion Total

INVERSION TOTAL

Inversion Fija $ 4.350,00
Capital de Operaciones $ 840,00
$ 5.190,00

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

Como se observaen laTabla22 lalnversion Total del presente estudio es de $ 5.190,00
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3.2 Evaluacion Econémicay Financiera
Para la Evaluacion Econdmicay Financiera del presente estudio se procede a definir
el Plan de Inversion y Financiamiento, la Evaluacion Financiera como se muestra a

continuacion.

3.2.1 Plan de lnversion y Financiamiento
Para Financiar €l presente estudio se solicitarda un crédito al sector financiero por €

70% de lalnversion Fija paratener un capital sustentable paralas operaciones, es decir:

Crédito Solicitado= Inversion Fija* 70%

Crédito Solicitado= $ 4.350,00. * 70%

Crédito Solicitado= $ 3.045,00

El presente estudio requiere el Financiamiento de $3.045,00 por e cual se pagard un
interés trimestral del 3% pagadero en un plazo de 20 trimestres, es decir 5 afnos, |os datos

del crédito requerido son los siguientes:

P=$3.045,00
n = 20 trimestres (5 anos)
I = 3% trimestral (12%anual)

A continuacién, se procede a calcular € valor de la cuota a pagar en la Institucién

Financiera acreedora del préstamo crediticio efectuado.

P

Cuota= m

$3.0 ,0 x3%

Cuota= ()2

Cuota =$ 204,67

A continuacion, se procede areadlizar la Amortizacion del crédito:
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Tabla 23. Tabla De Amortizacién

TABLA DE AMORTIZACION

EMPRESA BRENNTAG ECUADOR S.A

INSTITUCION

FINANCIERA Banco Central del Ecuador

MONTO $ 3,045.00

INTERES (TRIMESTRAL) 3.00%

PLAZO 5 afios

FECHA DE INICIO 1/10/2018

AMORTIZACION /3 meses

NUMERO DE PERIODOS 20 trimestres

PERIODOS VENCIMIENTO SALDO INICIAL CUOTAS INTERES CAPITAL SALDO FINAL
1 01/01/19 $ 3,045.00 $ 204.67 $ 91.35 $ 113.32 $ 2,931.68
2 01/04/19 $ 2,931.68 $ 204.67 $ 87.95 $ 116.72 $ 2,814.96
3 01/07/19 $ 2814.96 $ 204.67 $ 84.45 $ 120.22 $ 2,694.73
4 01/10/19 $ 2,694.73 $ 204.67 $ 80.84 $ 123.83 $ 2,570.90
5 01/01/20 $ 2570.90 $ 204.67 $ 77.13 $ 127.54 $ 2,443.36
6 01/04/20 $ 2,443.36 $ 204.67 $ 73.30 $ 131.37 $ 2,311.99
7 01/07/20 $ 2,311.99 $ 204.67 $ 69.36 $ 135.31 $ 2,176.68
8 01/10/20 $ 2176.68 $ 204.67 $ 65.30 $ 139.37 $ 2,037.30
9 01/01/21 $ 2,037.30 $ 204.67 $ 61.12 $ 143.55 $ 1,893.75
10 01/04/21 $ 1,893.75 $ 204.67 $ 56.81 $ 147.86 $ 1,745.89
11 01/07/21 $ 1,745.89 $ 204.67 $ 52.38 $ 152.30 $ 1,593.60
12 01/10/21 $ 159375 $ 204.67 $ 47.81 $ 156.86 $ 1,436.73
13 01/01/22 $ 1436.73 $ 204.67 $ 43.10 $ 161.57 $ 1,275.16
14 01/04/22 $ 1,275.16 $ 204.67 $ 38.25 $ 166.42 $ 1,108.75
15 01/07/22 $ 1,108.75 $ 204.67 $ 33.26 $ 171.41 $ 937.34
16 01/10/22 $ 937.34 $ 204.67 $ 28.12 $ 176.55 $ 760.79
17 01/01/23 $ 760.79 $ 204.67 $ 22.82 $ 181.85 $ 578.94
18 01/07/23 $ 578.94 $ 204.67 $ 17.37 $ 187.30 $ 391.63
19 01/07/23 $ 391.63 $ 204.67 $ 11.75 $ 192.92 $ 198.71
20 01/10/23 $ 198.71 $ 204.67 $ 5.96 $ 198.71 $ -

TOTAL $ 4,093.44 $ 1,048.44 $ 3,045.00

Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por el autor.
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Como se observa en la Tabla 23 se adquiere un “pasivo corriente por la cantidad de $
1.048,44 durante los 5 afios de pago a la entidad bancaria, cuyo desglose anual de pago
deintereses es el siguiente:

Tabla 24. Pago De Intereses Anuales

PERIODO INTERES ANUAL %
2019 $ 344,59 33%
2020 $ 285,09 2%
2021 $ 218,12 21%
2022 $ 142,74 14%
2023 $ 57,90 6%

TOTAL $ 1.048,44 100%

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

En e afio 2019 se debe abonar por concepto de intereses la cantidad de $ 344,59
(33%).

3.2.2 Evaluacion Financiera
A continuacion, se procede a calcular los Indicadores Financieros.

3.2.2.1 Flujo de Caja Proyectado

A continuacién, en la Tabla 25 se muestra € Flujo de Caja.



Tabla 25. Flujo de Caja Proyectado
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FLUJO DE CAJA PROYECTADO

DESCRIPCION

Inversion Fija

Ahorro de la Perdida
Capital de Operaciones
FLUJO DE CAJA

ANOS
2018 2019 2020 2021
$4,350.00
$ 4,350.00 $ 4,567.50 $ 4,795.88
$  840.00 $ 88200 $ 926.10
($4,350.000 $ 3,510.00 $ 3,685.50 $ 3,869.78

2022 2023
$ 5,035.67 $ 5,287.45
$ 97241 $ 1,021.03
$ 4,063.26 $ 4,266.42

Informacion adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.
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El flujo de caja esta proyectado en un lapso de 5 afios y seincrementa al 5%
anual mente considerando que larecuperacion de lainversion es factible en el transcurso de

este periodo.

3.2.2.2Valor Actual Neto

Para calcular €l Indicador de Valor Actual Neto (VAN) es necesario aplicar la
siguiente formula para € céculo de los Vaores Iniciades en cada Flujo de cga
proyectado:

_ F
(14"

Dénde:

P =Valor Actua Neto (VAN)

F = Flujos de caja por cada periodo anual considerado.
n = Ndmero de afios.

I = Tasa de descuento del 12%.

A continuacion, en la Tabla 22 se muestra el cdlculo del Vaor Actual Neto para €

presente estudio.

Tabla 26. Valor Actual Neto

VALOR ACTUAL NETO(VAN)

Afios n Inversiéon Fija F I P

2018 O $ (4.350,00) $ (4.350,00)

2019 1 $ 3.510,00 12% $ 3.133,93
2020 2 $ 3.68550 12% $ 2.938,06
2021 3 $ 3.869,78 12% $ 2.754,43
2022 4 $ 4.063,26 12% $ 2.582,28
2023 5 $ 4.266,43 12% $ 2.420,89

VAN $ 9.479,58

Informacién adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por € autor.

Como se observaen laTabla 22 setiene un Valor Actual Neto positivo de $ 9.479,58

3.2.2.3 Tasa Interna de Retorno

Parael calculo delaTasa Interna de Retorno se utiliza la siguiente ecuacion:
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(A+)n

Dénde:

P: Inversién Inicia
F: Flujos de cgjaanuales
i: Tasa Interna de Retorno(TIR)

n: NUumero de afos

Se utilizaralos comandos de Excel (funcion financiera) paravisualizar que € resultado
delaTasaInternade Retorno (TIR). Parael efecto se analizara entre dos rangos,

escogidos parala comprobacion del TIR.

Tabla 27. Tasa Interna De Retorno

TASA INTERNA DE RETORNO

TASA DE DESCUENTO VAN
0% $ 15,044.97
5% $12,364.29
10% $10,218.58
12% 9,479.58
15% 8,477.73
20% 7,047.93
25% 5,860.38
30% 4,863.89
35% 4,019.85
40% 3,298.74
45% 2,677.76
50% 2,139.05
55% 1,668.56
60% 1,255.05
65% 889.50
70% 564.00
75% 274.37
80% 13.90
90% -433.43
100% -802.62
Informacién adaptada mediante investigacién directa. Elaborado por € autor.

mmmmmmmmmmmmmmmmm

Como se observaen laTabla 27 la Tasa Internade Retorno TIR estaraentre el 80% y
el 90%, mediantelafuncion de Excel se obtuvo una Tasade Interés de Retorno del 80,3%.
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3.2.2.4 Periodo de Recuperacion de Capital

Para calcular el periodo de recuperacion de lainversion se basa en € andlisis efectuado
para € célculo del valor actual neto haciendo las acumulaciones tal como se muestra a
continuacion en la Tabla 24 hasta recuperar la Inversion Inicial de $ 4.350,00

Tabla 28. Periodo de Recuperacion dela Inversion

PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION

Afios n Inversion Fija F I P P (acumulado)
2018 0 $ (4,350.00) $ (4,350.00)

2019 1 $ 3,510.00 12% $ 3,133.93 $ 3,133.93
2020 2 $ 3,685.50 12% $ 2,938.06 $ 6,071.99
2021 3 $ 3,869.78 12% $ 2,754.43 $ 8,826.42
2022 4 $ 4,063.26 12% $ 2,582.28 $ 11,408.69
2023 5 $ 4,266.43 12% $ 2,420.89 $ 13,829.58

VAN $ 9479.58

Informacién adaptada mediante investigacion directa. Elaborado por €l autor

El Periodo de Recuperacion de la Inversion aproximado estaentre 1y 2 afos, €l periodo

de recuperacion de la Inversién exacto se lo calcula mediante una regla de tres simples.

_ 2($23 ,0)
PRI= $5.0 9
PRI= 1,4 afios

PRI= 1 afio + 0,4 afios * ~—

uno
PRI= 1 afio + 4,8 meses

3d
1m

PRI= 1 ano + 4 meses + 0,8 meses *

PRI=1 afio con 4 mesesy 24 dias

3.2.2.5 Coeficiente Beneficio/Costo
El indicador llamado coeficiente beneficio/costo es la relacion entre € ingreso neto
gue genera el proyecto y los costos total es necesarios para su gecucion, como se muestra

a continuacion:

B
c

Coseficiente

Coeficientev = A
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$94 5

Coeficiente
$4.3 0

=218

3.2.2.6 Resumen de Criterios Financieros
Para determinar lafactibilidad de lainversion se realizala siguiente comparacion con
los indicadores obtenidos del proyecto:

Si e coeficiente beneficio / costo > 1, e proyecto esfactible.

» Coeficiente beneficio/ costo: 2,18 > 1, FACTIBLE.
(Por cada ddlar invertido se obtiene un beneficio de 1 dolar con 18

centavos)

Si e Vaor Actual Neto (VAN) > Inversion Inicial, el proyecto esfactible.

> VAN$9.4 ,5 >3$4350,00: FACTIBLE

Si laTasalnternade Retorno (TIR) > tasa de descuento, el proyecto esfactible.

» TIR: 80,3% >12%: FACTIBLE.

Si e Periodo de Recuperacion de la inversion < vida Util, € proyecto es
factible.

» PRI: 1afiocon 4 mesesy 24 dias< 5 afos: FACTIBLE.

3.3 Conclusionesy Recomendaciones
3.3.1 Conclusiones
En € transcurso de este proyecto en el Capitulo 2 se pudo evidenciar que se generan
mermas desde el amacenamiento y transporte de la materia prima, y como principal
problema en la Linea Mezcladora 3. Donde €l punto més critico se encuentraen laTolvade
Alimentacion teniendo una pérdida econdmica de $ 131.980,00 por sacos no producidos.
Mediante |as propuestas de inversion tanto en materiales, equipos, mano de obra directa
e indirecta, entre otros se plantea una Inversion Total de $ 5.190,00 tal como se muestra en
laTabla22.
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El presente estudio requiere € Financiamiento de $3.045,00 por € cua se pagara un
interés trimestral del 3% pagadero en un plazo de 20 trimestres, es decir 5 afios, obteniendo
un valor total de pago de $ 4.093,44 segun la Tabla de Amortizacion mostrada en la Tabla
23.

Se obtuvo un indicador beneficio/ costo de 2,18 indicando que por cada délar invertido
se obtendra 1 ddlar con 18 centavos de ganancia concluyendo que el proyecto es rentable

para su €jecucion tratando de disminuir las mermas generadas por la Linea Mezcladora N°3.

3.3.2 Recomendaciones
Implementar |a Propuestalo mas pronto posible
Redlizar los mantenimientos preventivos cada 3 meses en las Tolvas de
Alimentacion
Capacitar a persona anuamente para su correcto mangjo de maquinarias y
equipos tratando de concientizar lareduccion de mermas en la Linea Mezcladora
N°3.

Analizar € presente estudio en otras areas de la empresa Brenntag Ecuador
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ANEXOS

Anexo 1. Materia prima almacenada al granel

L—. .-
Informacion tomada de Brenntag Ecuador S.A. Elaborado por el autor.

Anexo 2. Transporte y Movilizacion de materia prima.

- i S
B TRl SRR e TR T '

Informacion tomada de Brenniag Ecuador SA. Elaborado por d autor




Anexos 53

Anexo 3. Materia prima expuesta al clima.

Informacién tomada de Brenntag Ecuador S.A. Elaborado por € autor.

Anexo 4. Materia prima mal ubicada.
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Anexo 5. Tolva de Alimentacién. Materia Prima esparcida en descarga.

Informacién tomada de Brenntag Ecuador S.A. Elaborado por € autor.

Anexo 6. Banda Transportadora 1. Materia prima regada y mezclada.

¥

. 7 :
o e L onl ) RN 2 i TI
Informacién tomada de Brenntag Ecuador S.A. Elaborado por € autor.
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Anexo 7. Banda Transportadora 2. Materia prima salta de la banda

Informacion tomada deBrenntag Ecuador SAA. Elaborado por el autor.

Anexo 8. Tolva Ensacadora. Maquina mal calibrada.
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Anexo 9. Cosedora. Hilo demasiado largo por inadecuada calibracion

b
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Informacién tomada de Brenntag Ecuador S.A. Elaborado por € autor.
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