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INTRODUCCION

El presente trabajo se encuentra orientado especificamen-—
te al control de la produccidn en DOLMEN S.A., tratando de agru
par en su primera parte toda la informacidn actualizada y su -
ficiente de la situacidn en que funciona y se desarrollan las
actividades encaminadas a la creacidn del producto o servicio,
considerando el nivel organizativo de la empresa, la ingenieria
del producto, instalacidn fabril, produccidn ¥ el mantenimiento

Y seguridad e higiene industrial.

En el desarrollo de cada una de estas &reas se procura es
tablecer fallas o problemas que se bueden presentar en la em -
presa para luego en la segunda. parte del trabajo encontrar so-
luciones y presentar una serie de recomendaciones encaminadas
a hacer mé&s eficiente el sistema pProductivo ya sea en el 3rea

administrativa o té&cnica de 1la empresa.

Es mi deseo que &ste trabajo satisfaga el objetivo para
el cual fué realizado, y que sirva de consulta a los estudian

tes para que obtengan el mayor provecho posible.
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CAPITULO I

LA EMPRESA Y SU ORGANIZACION




j 1.1 RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA ., ~

La Empresa DOLMEN S.A. cuya lfnea de negocio es fibrica de
bloques de arcilla, tiene la actividad principal de confeccio -

har productos afines para la construccién.

DOIMEN, es una empresa 100% privada, con capital nacional
Yy accionistas nacionales. E1 22,20% pertenecen a la compafifa-
agricola e Industrial Alfadomus Cia.lTda; el 60,1% al Sr. Luis

Felipe Borja Barrezueta; y, el 17,7% a otros accionistas.

El Capital social inicial fu& de S/ 30'000.000,00 vy poste
riormente, mediante escritura pliblica ante el notario, el 22 -
de Junio del 78, inscrita en el registro mercantil el 16 de -

enero de 1.979, la compafiia aumentd el Capital Social a la su-

ma de S8/ 45'000.000,00 y finalmente reformé sus estatutos.

La maquinaria es de procedencia Espafiola, Itala y Alemana,
cada una de ellas con funciones sincronizadas. El pedido de 1la
maquinaria se lo realizd en Octubre del 77, siendo instalada ba

A~ jo asistencia té&cnica Alemana, y, secundado por t&cnicos nacio-

nales, entrando en funcionamiento en Octubre de 1.978.

DOLMEN, cuenta con una producci6n diaria de 500t de produc-
tos cocidos. La instalacidn de Preparacidn suministrada por HAN
DLE permitid exceder de golpe la produccifn garantizada de 50+ -

de materia prima por hora.
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1.2 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA .~

La estructura organizativa de la Empresa se muestra gr&afi-

camente en el anexo 1.

ElL organigrama actual se encuentra formado en base a inves
tigaciones realizadas, pudiéndose observar gue las decisiones -
de produccidn son tomadas por el Administrador. E1 principal -
colaborador en la Funcidn Administrativa es el Gerente Financie

ro Administrativo.

El personal existente en la Empresa, conoce su categoria y

los niveles de autoridad Y responsabilidad,

La gerencia ha establecido con claridad sus objetivos y j<]e]
liticas, siendo la meta principal el aprovechar al mé&ximo los -

recursos tanto econmicos como humanos.

El personal de planta en periodos de mantenimiento, cumple
con funciones muy diferentes a las que les corresponden, por no
contar la Empresa con personal suficiente encargado exclusivamen

te del mantenimiento.

En el Organigrama encontramos los diferentes niveles de je-
rarquia, que indican las relaciones entre superiores y subordina

dos. Se denota la autoridad por medio de una linea continua.
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MANUAL DE FUNCIONES




1.3.1 JUNTA DE ACCIONISTAS.-

La Junta de Accionistas serd convocada privadamente, median
o te notificacidn por escrito y avisos en periddicos de Guayaquil

de mayor circulacién, con 8 dias de anticipacidn al sefialado.

Se reune ordinariamente 1 vez al ano, dentro de los 3 meses
anteriores a la realizacidn del ejercicio econdmico de la compa-

fiia. La Junta General extraordinaria se reunird previa convoca-

toria hecha por el Presidente o Gerente General o en caso de que

la minoria haga uso de sus derechos.

Serd presidida por el Presidente de la compania y actuari

como secretario el Gerente General.

1.3.1.1 ATRIBUCIONES. -

1.- Resuelve todos los asuntos relativos a negocios sociales. -
2.- Toma decisiones que juzgaren convenientes en defensa de la

compania.

g

T "~ 3.- Es de competencia de la Junta: nombrar, remover y fijar la
remuneracidn del Presidente, Gerente General y demis perso-
nal con autoridad.

4.- Resolver el aumento o disminucidn del Capital Social v el
reparto de las utilidades.

5.- Acordar, nombrar, y, fijar el procedimiento de liquidacién -
de la compaiiia.

6.~ Aprobar las cuentas de la ligquidacidn.
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1.3.2 ATRIBUCIONES DEL PRESIDENTE.

1.3.3.1

l.- Durard 3 afiocs en sus funciones y podra ser reelegido

indefinidamente.

2.~ Ser subrogado por el Gerente General.

3.~ En falta de éste, el Gerente General tiene la repre -

sentacidn legal de la compania, con todas las atribu-

ciones y obligaciones que correspondan al subrogado.

DESCRIPCION -DEL TRABAJO

PUESTO: Gerente General

DEPARTAMENTO: Gerencia

RESPONSARBLE A: Junta de Accionistas

FUNCION BASICA: Determinar objetivos y politicas especi-

ficas, analizando resultados Yy tomando -~
medidas convenientes, seglin pautas dadas

por la Junta.

RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

Convocar las sesiones de la Junta General por propia
iniciativa o a solicitud de sus miembros.

Presidir v orientar sus deliberagiones.

Estudiar los asuntos a Proponerse en la Junta de Ac-
cionistas.

Proporcionar a la Junta de Accionistas la informacién
documentada necesaria para tomar resoluciones.
Vigilar la marcha de la empresa y comunicar a los fun
cioﬁarios respectivos las recomendaciones, observacio
nes e instrucciones mis convenientes para el cumpli -
miento de las disposiciones de la Junta y el funciona

miento armdnico y eficaz de los departamentos.



6.~ Proponer a la Junta la creacidn de cargos, v el nom-
bramiento y remocidn de funcionarios Y empleados.
7.~ Presentar a la Junta para su aprobacidn el proyvecto

de presupuesto anual de la Empresa Y el régimen de -

salarios, vigilando su correcta aplicacidn.

8.- Reunirse con los principales ejecutivos para analizar
los resultados y coordinar las actividades del proxi-
mo periodo.

9.- Cerciorarse que los funcionarios estén debidamente in
formados de los objetivos por alcanzar.

10.- Analizar informes que reflejan el cumplimiento de las
dreas bajo su control, de acuerdo a lo planeado.

11.- Ejercer la representacidn administrativa, legal, judi=-
cial y extrajudicial de 1la Empresa con las facultades
que le otorgue la junta.

12.- Otorgar poderes; Y ejercer las demds funciones y facul
tades.

13.- La aprobacidn para su pago ( v el refrendo respectivo)
de cheques, pagarés Y otros documentos negociables de
la Empresa.

14.- Requerir informes del Gerente Financiero Administrati
vo, Sub-Gerente Administrativo Y Ventas y Administra-
dor, con el objeto de Peérmanecer enterado del funcio-

namiento y cumplimiento de los planes.

1.3.4 DESCRIPCION DEIL TRABAJOQ
PUESTO: Gerente Financiero Administrativo
DEPARTAMENTO : Financiero Administrativo

RESPONSABLE A-: Gerente General

FUNCION BASICA: Preveer las necesidades de financiamiento-
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asi como el destino de loé excedentes. Analizar, interpre -
tar y supervisar informes estadisticos. Coordinas las fun -
ciones del personal a su cargo. Supervisar gque toda infor -
macidn contable se registre oportunamente y de acuerdo a sis
temas acordados. Vigilér gue los informes contables y £i -
nancieros se preparen agilmente. Efectuar estudios y anéli
sis financieros sobre la marcha del negocio o de proyectos.

Supervisar la elaboracidn del presupuesto y una vez aprobado,
mantener vigilancia entre lo presupuestado Y lo gastado, pre

parando informes comparativos.

1.3.4.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Formular politicas financieras Y ¥a aprobadas por el Ge -
rente General, velar su cumplimiento.

2.- Supervisar la preparacidn de informes financieros y de
Presupuestos.

3.~ Asistir al Gerente General en el andlisis de estados fi-
nancieros.

4.~ Preveer las necesidades financieras y planear los progra
mas gue las éatisfagan.

5.~ Supervisar las actividades de sus subalternos exigiendo
cumplimiento y eficiencia.

6.- Bstudiar y aprobar los planes de trabajo de sus subalter-
nos asistiéndolos y dirigiéndolos en su preparacidn.

7.- Supervisar la actuacidn del contador Yy solicitar su asis-

tencia en la preparacidn de la informacidn gue necesite,

8.~ Coordinar las actividades relacionadas con la contratacién



de servicios de procesamiento electrdnico de datos.
9.- Revisar periodicamente los registros contables para ase -
gurarse gue estén actualizados, guardados adecuadamente Yy
- respaldados con la documentacidn Correspondiente.
10.- Vigilar porque se cumplan las regulaciones y disposicio -

nes exigidas por la ley.

ll.- vVigilar las aportaciones tributarias tomando ventajas de

todas las deducciones contempladas por ley.
12.- vVigilar el cumplimiento de planes de trabajo respecto a -
los diferentes cierres contables.
13.- Ser custodia de libretas de depdsitos de ahorros Yy cual -
P

quier otro documento importante, previa autorizacidn del

Gerente General.

1.3.5 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Asistente de Gerencia
DEPARTAMENTO : Gerencia
RESPONSABLE A: Gerente Financiero Administrativo

FUNCION BASICA: Coordina la preparacidn de los presupues-

tos. Elaboracidén del presupuesto anual -
de ingresos, gastos e inversiones; contro
lando su variacidn. Elaborar informes es

tadisticos.‘

1.3.5.,1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Controlar las variaciones a los presupuestos de cada &rea,
informando analiticamente a su superior e investigando la -
razbn de las variaciones. Proporcionando soluciocnes.

2.~ Integrar el presupuesto anual de DOLMEN S.A.

3.~ Mantener controles e informes estadisticos de los resulta -
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dos monetarios del presupuesto, segfn los informes propor ~
cionados por contabilidad y las metas de los departamentos.
4. Producir informes estadisticos en forma veraz, oportuna Y
periddica. Revisar, estudiar y analizar los informes actuales
para determinar su importancia, proponiendo eliminaciones
o modificaciones.
5. Informar sobre desviaciones monetarias o planes de trabajo y
solicitar informacidn, recomendar y discutir medidas correc-
tivas.

6. Llevar registros auxiliares de informacidn necesaria.

1.3.6 DESCRIPCION DEL TRABAJQ
PUESTO: Sub-Gerente Administrativo y de ventas.
DEPARTAMENTO ; Administrativo y Ventas.
RESPONSABLE A: Gerente Financiero Administrativo.

FUNCION BASICA: Dirigir operaciones de venta y despacho vy
llevar estadisticas diarias. Controlar la
facturacidn y asegurarse que el cobro y -
crédito se realice segfin las politicas es-

tablecidas.

1.3.6.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Determinar e implantar los mé&todos mas efectivos de control
sobre las operaciones de facturacidn.

2.~ Controlar que las drdenes de despacho por venta a crédito,
tengan su autorizacidn.

3.- Vigilar el desarrollo profesional de los subalternos.

4.- Velar por la ejecucidn de programas publicitarios v el cum-
plimiento de las normas establecidas.

5.- Tomar medidas para que toda informacidn publicada sobre 1la
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empresa sea correcta y no. confidencial.

6.- Contratar agencias de publicidad, cuando sea necesario;

7.- Mantener informade al Gerente Financiero Administrativo so=-
bre las actividades que debe conocer.

8.~ Participar en asignaciones y proyectos especiales.

9.~ Ayudar a formular politicas, para otorgar créditos en el -
mercado de bienes y servicios.

10. Establecer un programa de procedimiento de cobros, segfin la
politica de la empresa.

11. Pago a proveedores, en términos de compra al contado.

12. Contreolar las actividades financieras en los bancos.

1.3.7 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Contador
DEPARTAMENTO : .Contabilidad

RESPONSABLE A: Gerente Financiero Administrativo.

FUNCION BASICA: Supervisar la correcta contabilizacidén de
las operaciones de la empresa y vigilar -
que se elaboren oportunamente informes que

8l solicite.

1.3.7.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Analizar, aprobar e interpretar los estados financieros vy
demds informes elaborados en su departamento.

2.- Ver que se mantengan actualizados y completos los archivos
de documentos contables.

3.- Vigilar que se reflejen fielmente las transacciones de ia
empresa.

4.- Vigilar que se cumplan con las regulacioﬁés exigidas por la

ley, relacionadas con el comercico y la industria.
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5.- Coordinar las actividades de sus asistentes, exigiendo el -
cumplimiento y eficiencia en sus labores diarias.

6.~ Firmar los balances gue indican las leyes.

7.- Preparar para presentacidn a las dependencias gubernamenta-
les las cédulas de informacidn para efectos de impuestos.

8.~ Emitir informes contables al Gerente General.

9.- Presentar balances al fisco y a la Superintendencia de com-

pafiias.

1.3.8 DESCRIPCION DEL TRABAJQ
PUESTO: Secretaria General
DEPARTAMENTO: Recepcidn

RESPONSAEBLE A: Gerente General
FUNCION BASICA: Receptarlﬁ comunicar llamadas desde y hacia
los diferentes departamentos administrati -

vos de la Empresa DOLMEN S.A.

1.3.8.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

1l.- Recibir y comunicar llamadas, teniendo prioridad las mis im-
portantes para el desenvolvimiento de la empresa.

2.- Manejar la correspondencia de la empresa.

3.- Manejo del fondo rotativo.

4.~ Llevar un registro de llamadas o actividades de importancia

gre debe realizar la Gerencia General.

1.3.9 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Asistente de Contabilidad
DEPARTAMENTO: Contabilidad

RESPONSABLE A: Contador.

FUNCION BASICA: LLevar auxiliares de contabilidad.



1.3.9.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS ¥ AUTORIDAD

1l.- Revisar comprobantes contables, antes gque ingresen a la com—
putadora.
f“ 2.—- Digitacidn de Computadora.
3.~ Realizacibn de roles de pago.
4.- Control de Inventarios.

5.- Tener los auxiliares de contabilidad al dia y correctos.

1.3.10 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Secretaria.
DEPARTAMENTO: Ventas - Administracidn.
™ . RESPONSABLE A: Sub-Gerente Administrativo y Ventas.

FUNCION BASICA: Atencidn al pGblico en general y tener al

dia las actividades bancarias.

1.3.10.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS ¥ AUTORIDAD

1.~ Elaboracidn de reportes y ventas.

2.- Control de pedidos y despachos.

3.~ Elaboracidn y cobro de facturas.

4.~ Realizar actividades como: cotizar pedidos, programas publi-

N . . .
' citarios, bancarias, etc.

1.3.11 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Asistente de compras
DEPARTAMENTO: Conmpras
RESPONSABLE A: Sub-Gerente Administrativo y ventas

FUNCION BASICA: Obtencidn y distribucidn de materiales,
partes y piezas utilizadas en el manteni-

miento.
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1.3.11.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Informa sobre materiales, piezas o partes no existentes en

los almacenes proveedores.

o 2.~ Compra de materiales, partes o piezas.
3.~ Revisa peribddicamente los pedidos de materiales y partes, -
determinando la prioridad de los mismos.
4.~ Transporta ocasionalmente el dinerc de sueldos y salarios.
5.- Ayuda a reducir costos de mantenimiento a través de la sus-
titucidn de partes y materiales.
6.- Mantenerse en contacto con la fibrica, en razdén de nuevos -
% pedidos de compra.
£

1.3.12 DESCRIPCION DEL TRABAJO
. PUESTO: Administrador
DEPARTAMENTO: Planta
RESPONSAEBLE A: Gerente General

FUNCION BASICA: Controla y organiza las actividades que
§ - intervienen en el proceso fabril y de man

tenimiento.

1.3.12.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Realiza pedidos de materiales y accesorios- necesarios para -
las operaciones de reparacidn y mantenimiento.
2.~ Impartir drdenes verbales de trabajo

3.~ Organizar tareas y operaciones a cumplir por el personal di

recto e indirecto de la fabrica.

4,~ Recibir reportes diarios de produccidn Semi-elaborada.

5.- Ser comunicado de la falta de herramientas, materiales y ac-
cesorios, por parte de los mecanicos-soldadores.

6.- Ser comunicado de posibles.o existentes danos en la maguina-



ria e instalaciones.

7.~ Recibir reportes semanales de produccidén terminada.

8.- Coordinar la labor de produccidn de acuerdo a lo planifi-
cado, en base a informes de stock (productos terminados) v
al voltimen de ventas actual o futuro.

9.~ Realizar pedidos de combustibles y productos afines.

10.- Ser informade de la cantidad de materia prima en stock.

11.~ 8er informado por parte del Jefe de patio y hornos, sobre
la cantidad de combustible en stock.

12.- Informar al Gerente General la asistencia vy cumplimiento
del personal.

13.- Poner el visto a planillas en cuanto a planta se refiere,
para que el Gerente General pueda autorizar su pago.

l4.- Informar al Gerente General sobre los avances y problemas
relacionados con la produccidn.

15.- Planificacidn para el mantenimiento periédico.

16.~ Dar instrucciones para realizar el mantgnimiento periddi-

co y correctivo.

17._ Conceder permisos al personal en uso de sus atribuciones.
1.3.13 DESCRIPCION DEI TRABAJO

PUESTO: Jefe de Moldeo v Secado

DEPARTAMENTO: Moldeo y Secado

RESPONSABLE A: Administrador
FUNCION BASICA: Precautelar el normal cumplimiento de las
actividades de produccidn bajo su respon-

sabilidad.
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1.3.13.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Presentar diaria y semanalmente un informe de produccidn se
mi-elaborada con las respectivas observaciones.

2.~ Comunicar danos y reparaciones necesaria en la maquinaria e
instalaciones.

3.- Dar instrucciones al personal a su cargo sobre los operacio
nes a realizar.

4.~ Cumplir con las 6rdenes impartidas por el Administrador

5.~ Realizar actividades como: Operar controles de mando, cam -
bio de boquilla en la Prensa, Verificar grade de humedad del

blogue y trabajos de albafiileria.

1.3.14 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Jefe de Molienda
DEPARTAMENTO: Molienda
RESPONSABLE A: Administrador

FUNCION BASICA: Controlar y organizar las operaciones en
el proceso de mezclado y triturado de la

materia prima (tierra arcillosa).

1.3.14.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Acatar las O6rdenes impartidas por el Administrador

2.- Verificar que la mezcla arcillosa tenga las caracteristicas
sefialadas después del triturado y homogenizado.

3.~ Realizar pequeilas reparaciones en las méquinas.

4.,- Emitir recomendaciones para eliminar fallas en la calidad
del producto.

5.- Cumplir y hacer cumplir con las normas de éeguridad e higie

" ne Industrial.
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A.3.15 DESCRIPCION DEIL TRABAJO
PUESTO: Jefe de Patio y Hornos
DEPARTAMENTO : Bodega Productos Terminados y Hornos
RESPONSABLE A: Administrador
FUNCION BASICA: Controla el despacho de pedidos y coccién
H del blogque.

1.3.15.1% RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS ¥ AUTORIDAD

l.- Es responsable del correcto despacho de los pedidos.

2.- Supervigila el mantenimiento de inyectores de los hornos.

3.~ Informa de cualquier dano en las instalaciones y maguinaria

4.- Revisa periddicamente la coccidn del blogue.

5.- Informa al Administrador por escrito la existencia de pro-
ductos terminados y combustible en stock.

6.~ Responsable del almacenamiento de productos terminados.

1.3.16 DESCRIPCION DEL TRABAJO‘
PUESTO: Horneros (personal directo) # 3
DEPARTAMENTO: Hornos
RESPONSABLES A: Jefe de patio y hornos
FUNCION BASICA: Realizar operaciones necesarias para la
coccidn.

1.3.16.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

1.~ Mantenimiento de inyectores periédicamente cada 15 dias.
2.~ Controlar la coccidn del blogue.

3.~ Informar éobre la cantidad de petrfleo almacenado.

4.- Efectuar reportes de produccidn (# de filas cocidas en cada

turno de 24 horas).
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-1.3.17 ‘ DESCRIPCION DEL TRABAJO

PUESTO: Obreros 3 (personal directo e indirecto) #6
DEPARTAMENTO : Bodega productos Terminados Yy Hornos
RESPONSABLES A: Jefe de patio y hornos

FUNCION BASICA: Realizar actividades encaminadas a la coc-

cidn y despacho del bloque.

1.3.17.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Cuidado y mantenimiento de hornos y puertas de &stos.

2.~ Sellado de hornos para realizar la coccidn.

3.- Limpieza y mantenimiento de las instalaciones.

4.- Transporte de paguetes en carretillas elevadoras de horgui-
lia.

5.- Mantener el respeto y las buenas relaciones

6.~ Cumplir con las normas de Seguridad e Higiene Industrial.

7.- Estibar bloques en camiones de despacho.

1.3.18 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Obreros 2 (perscnal directo) ¢ 2
DEPARTAMENTO: Molienda
RESPONSABLES A: Jefe de Molienda

FUNCION BASICA: Realizar operaciones para el triturado,
mezclado y homogenizado de la tierra arci

llosa.

1.3.18.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS ¥ AUTORIDAD

1.- Acatar drdenes impartidas por el Jefe de molienda.
2.- Humedecer la tierra arcillosa.
3.~ Cumplir normas de seguridad e higiene Industrial.

4.- Mantener el respeto y -las buenas relaciones.
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1.3.19 DESCRIPCION DEIL TRABAJO
| PUESTO: Obreros 1 (personal directo) #
DEPARTAMENTO: Moldeo v secado
RESPONSABLE A: Supervisor Moldeo y Secado
FUNCION BASICA: . Realizar actividades relacionadas con el

moldeo y secado del bloque.

1.3.19.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAﬁ

l.- Acatar Ordenes impartidas por el jefe de moldeo y secado.

2.; Informar al jefe de moldeo y secado, cualquier anormalidad
o falla en la calidad del .producto.

3. Mantener el respeto y las buenas relaciones.

4.- Observar normas de seguridad e higiene en operaqiones como:
pintado de estanterias, confeccidn de paquetes y su trans-

porte, etc.

1.3.20 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Mecdnicos-Soldadores {personal Indirecto)6
DEPARTAMENTO : Talleres
RESPONSABLE A: Administrador
FUNCION BASICA: Cumplir con la ejecucidn de trabajos de -

reparacidn y mantenimiento.

1.3.20.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Realizar reparaciones.y mantenimiento diariamente y cada 15
dias.

2.~ Informar la falta de herramientas, materiales y equipos y
ser responsables de los mismos.

3.~ Pedir consejos al Administrador de como realizar un trabajo.

4.- Cumplir con las normas de seguridad e higiene Industrial.
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1.3.21 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Asistente Técnico Eléctronico
DEPARTAMENTO:  ==——=————e—m——— -

RESPONSABLE A: Administrador
FUNCION BASICA: Realiza actividades de mantenimiento vy

reparacidn eléctrica.

1.3.21.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Asistir todos los trabajos eléctricos.

2.~ Rea}iiar el mantenimiento preventive y correctivo,todos los
sdbados y a causa de alglin dalio imprevisto.

3.- Informar trabajos terminados al Administrador.

4.~ Cumplir con las normas de Seguridad e Higiene Industrial.

1.3.22 DESCRIPCION DEL TRABAJO
PUESTO: Secretaria (planta)
DEPARTAMENTO : Ventas-Administracidn
RESPONSABLE A: Administrador

FUNCION BASICA: Atencidn al pilblico.

1.3.22.1 RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS Y AUTORIDAD

l.- Elaboracidn de reportes de ventas.

2.- Control de pedidos y despachos

3.~ Elaboracitn y cobro de facturas.

4.- Pago salario a trabajadores y pago a proveedores, previo el
visto del Administrador y autorizado por el Gerente Generél

5.- Archivar pedidos de materiales, partes y combustibles.
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e3.23 DESCRIPCION DEIL TRABAJO
PUESTOS: Mensajero cobrador, Guardidn,Choferes y -
conserje.

RESPONSABLES A: Sub-Gerente Administrativo y de Ventas.
RESPONSABILIDADES Y AUTORIDAD: Cobro a clientes Y pagoe a

proveedores, depdsitos bancarios; Contro

I

lar viajes para entrega de materia prima,

controlar correcto despacho de pedidos,

asistencia de los trabajadores; Realizar

entrega de pedidos; mandados y limpieza de

los departamentos administrativos.
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CAPITULO 2

INGENIERIA DEL PRODUCTO
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"2.1 PRCODUCTOS QUE ELABORA EA EMPRESA .-

DOLMEN S.A. cuenta con una variedad de productos utili-
zados en la industria de 1a construccidn y fabricados con arci-
llas seleccionadas, molienda pesada, amasado y extruccidn al
vacio, coccidn en hornos de cémaras (HOFMAN) y una total automa

tizacidn.

La produccidn se compone pPrincipalmente de blogques de

tamafios grandes, que a continuacidn pProcederemos a enumerarlos:

VARIEDAD DIMENSIONES cM
l.- Rasilla : 7 x 20 x 40
2.- 4 Huecos rayados 8 x 20 x 40
3.- 4 Huecos cara lisa 8 x 20 x 40
4.- 9 Huecos 20 x 20 x 40
5.- 12 Huecos 25 x 20 x 40
6.- 2 Huecos cara lisa 10 x 13 % 30
7.~ 8 Huecos 10 x 20 x 40

Las decisiones en la labor de pProduccidn se las toma -
seglin los informes de productos terminados en stock o el vold-

men de ventas registrados en el periodo.
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" 2.1.1 ALMACENAMIENTO DE IA PRODUCCION.-

Bl almacenamiento es coordinado por el Jefe de Patio v
Hornos, y comienza al finalizar la coccidn del bloque, después

de 48 horas de enfriamiento.

ELl producto es retirado en paquetes de 500 a 1100 blo -
ques, dependiendo de la variedad del bloque elaborado, por mon
tacargas provistos o carretillas elevadoras de horquilla que -
carga y descarga los paguetes. De esta manera se reduce la ma

no de obra al servicio del horno, aumentando la produccidn.

El lugar de almacenamiento es previamente preparado, lim
piando y nivelando parcialmente el terreno, para luego proceder

a almacenar el producto.

En el transporte y almacenamiento del producto, después
de su coccidn se produce una pérdida estimada del 10% de unida
des producidas, a causa de condiciones del terreno, fallas en
la preparacidn del terreno vy, manipulaciones del producto en -

el despacho.

2.2 DISENO DEL PRODUCTO.-

El diseno en estudio consta fnicamente de 1 parte, deno-
minada cuerpo del blogue, constituido por el 80% de arcilla La
terita Magra (tierra ROJA Y BEIGE) y un 20% de arcilla NEGRA ~
glutinosé. Tiene su origen en um molde o boguilla, que estd for
mado por un ntimerco determinado de dados revestidos de soldadura

de acero duro, para disminuir el répido desgaste ocasionado por



.la accidn abrasiva de la materia prima.

EL espesor del blogue que se encuentra entre § - 11 mm
dependiendo de la variedad, es proporcionado por la distancia

entre dados y la cara del bloque.

En el plano 1 y 2 se muestran dos clases de diseflos, que
corresponden a bloques de 4 huecos cara lisa Yy ornamentales N°
14; existiendo entre bloques y rasillas, la diferencia en el -
ancho del blogue y el nGmero de huecos, siendo las rasillas uti

lizadas en interiores y los blogues en exteriores.

Al ser disefiada la cara del bloque, se tomaron dos alter
nativas, la prima para paredes sin enlucir se utilizan los blo-
ques cara lisa; y, la segunda en paredes que posteriormente se
enlucirdn se emplean la cara rayada. Al tener estos la superfi

cie un tanto &spera, facilitan la adherencia del enlucido.
Los ornamentales y las bovedillas se emplean en pilares
y tumbados, disminuyendo significativamente el costo vy el tiem

po de construccidn de la vivienda.

2.3 MATERIA PRIMA.-

La materia prima (tierra arcillosa) es obtenida de vaci-
mientos propios de la empresa, bdsicamente cuenta con dos varie

dades de arcilla, sin depender de importacidn alguna.

Este material consiste principalmente de un 80% aproxima

damente de una arcilla pizarrosa semidura. Ademds se anade ar-
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.cilla cascajosa negra y hlimeda en un 20% de 1la masa, mejorando

la consistencia del material en la desecacidn.

~ A continuaciln encontramos una descripci®n de la materia

prima, ventajas y desventajas del mismo.

CUALIDAD 1: Arcilla ROJA.-

Esta arcilla se la extrae de yacimientos ubicados en el
km. 28 via a Daule. Llamada tierra ROJA o de la toma, es una
arcilla laterita demasiado magra y rica en inclusiones de cuar

s zo y pdrfido, extraordinariamente duras.

VENTAJAS. -~

- Se alcanza una deformidad relativamente buena.
- Con una adicifn de arcilla aglutinante se alcanza un
aumento de la plasticidad.

- Alta resistencia a la coccidn.

o DESVENTAJAS. -

- Inclinacidn a grietas al cocer.
- Contiene demasiadas piedras y de vez en cuando demasia
do magra y abrasiva.

- Contiene muy pocos fundentes.
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CUALIDAD 2: ARCILLA NEGRA.~

Se la extrae de yacimientos ubicados en la misma plan-
ta. Llamada tierra negra o grasa, por ser arcilla muy grasien
ta. Es glutinosa y ademds contiene minerales de abrasidn de =
rocas muy JjOvenes volclAnicas y restos de sal de mar, que se -
neutralizan con pequenas cantidades de cal al cocer a tempera-

turas altas, formando yeso cristalino.

VENTAJAS. -

- Como arcilla glutinosa es de muy buen efecto.
~ Capacidad de vitrificacidn asi comc de compresidn y
compactacidn anticipada del producto, a causa de los

fundentes.

DESVENTAJAS . ~

- Muy sensible al secado, por lo gque se lo emplea par -
cialmente.

- El yeso cristalino causa cambilos de color en la coc -~
cidn.

- No molieﬁdo lo suficiente el yeso cristalino ocasiona
una reduccidn en la solidez.

-~ En demasia aparecen dificultades en el secado, textu-

. ras dilatadas, y, reduccidn de solidez.

Existe una tercera variedad de arcilla utilizada en el
proceso, que se la obtiene en yacimientos ubicados en el km. -

24 via a Daule, es de color beige~marrdn.
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‘CUALIDAD 3: ARCILLA BEIGE-MARRON.-

Es una arcilla laterita con arena cuarzosa y cal, fina-
mente repartida. EI material es de naturaleza arenosa con pie

dritas y magra.
El proceso de preparado y premolido de la materia prima
(tierra arcillosa), se lo realiza por separado, por la diferen

cia en las cualidades de la arcilla empleada.

2.4 COMERCIALIZACION Y SU INCIDENCIA DENTRO DEL MERCADO.-

La empresa DOLMEN S.A. tiene como principal mercado abas
tecido a la provincia del Guayas, y luego a algunas ciudades de

la Sierra, sin mantener por el momento wventas fuera del Pais.

Entre los principales clientes que frecuentemente adqui-
ren el producto, se encuentran: Constructora Chalela C.Ltda, -
Constructora Diminich, Inmesa, Compaiia General de construccio-
nes, Inmo construccidn S.A., Construcciones y promociones del

Ecuador-Copec, etc.

El precio a pesar de ser ligeramente elevado en relacidn
a otra clase de productos existentes en el mercado, no es sola-
mente el gue iﬁclina la decisidn de compra de los clientes, va
gue también interviene la calidad, el servicio, el prestigio de

la compania y las cualidades del producto.

Las politicas de ventas existentes son: El pago inmedia-

to del 60% en las ventas directas y pagos a créditos el 40% des



pués de 30 dias a la presentacidn de la factura.

La empresa DOLMEN cuyva produccidn excede a la demanda -
del mercado, realiza parcs en la produccidn para proporcionar
mantenimiento a las maquinarias e instalaciones, y de esta mane .
ra disminuir en algo el costo que implica mantener en servicio
un sistema de produccidn sin contar con la suficiente demanda -

del producto.

Para la adquisicidn del producto, el cliente solicita la
atencidn correspondiente a una secretaria encargada de las ven-
tas,'la gue llena la factura del pedido (Anexo 2), especifican-
do las caracteristicas del bloque y el nfmero requerido, no sin

antes efectuar una cotizacidn del mismo.

Respectivamente se llena el comprobante de entrega del
pedido (Anexo 3), para controlar la entrega y recepcidn del pro

ducto por los camiones de reparto y el cliente respectivamente.
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INSTALACION FABRIL
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3.1 LOCALIZACION DE PLANTA.-

La planta se encuentra ubicada a la altura del km. 30 de

la via Guayaquil-Daule, en una extensidn de 110,000 m? de te-.

™
o rreno en el que se ha construido aproximadamente 14.000 m% en
naves industriales (Plano 3).
Las oficinas administrativas estdn ubicadas en la Av.9 de
Octubre y Tungurahua, de esta ciudad, donde igualmente se atien
den las ventas directas, tomar pedidos, cobros,etc.
Area de terreno de DOLMEN.- Aprox.110.,000 m?
B - Area naves industriales seccidn
secado,bodega y anexos #. 2 ' Aprox.2.400 m2 c/u
) ~ Area nave industrial para cubier
- ta de seccidn maguinaria. ‘ Aprox.4.800 m?
- Area patio de Dolmen {(Bodega de
Productos terminados) Aprox.30.000 m2
- Otras &reas Aprox.70.400 m2
-~ La empresa se suministra de agua por medio de un sistema

de bombeo, desde un brazo del rio Daule a una cisterna, donde
se asientan las impurezas y el agua es utilizada para toda -
clase de necesidades, con la excepcidn del consumo humano. .a
energia eléctrica que es proporcionada por la Empresa Eléctri-

ca del Ecuador es trifédsica (220 y 440).

Los trabajos para la instalacién de una fuente de agua -
pronto estardn terminados, ya gue resulta sumamente importante

en toda empresa la dotacidn de una fuente de agua para el con-
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~sumo de los empleados.

3.2 DISTRIBUCION DE PLANTA.-

La empresa cuenta con amplias instalaciones, en las que -
encontramos las secciones de secado, bodega, maguinaria y -
anexos; un horno continuo, con paredes de ladrillos macizos re
fractarios al calor, en el que se encuentran 6 camaras con ins
talaciones completas de recuperacidn y enfriamiento, para co -

cer 300 ton. de productos al dia (Plano 4).

En el plano 4, se muestra un sistema de produccidn CONTI -
NUA utilizando un arreglo por producto, en donde se encuentran
distribuidas las miquinas. hombres y materiales en base a una

secuencia de operaciones para elaborar blogues de arcilla.

Al contar con un gran volfimen de produccidn de blogues vy
por lo tanto con miguinas de propdsitos especiales, disminuyen

los costos de produccidn por unidad y por manejo de materiales.

La planta se encuentra distribuida b&isicamente en 4 sec -
ciones, representadas en el plano 4 gue son: molienda, moldeo
secado y coccidn. La seccidn de molienda se encuentra aislada
por ser donde se tritura y homogeniza la materia prima y exis-—
ten maquinarias que producen ruido, polvo y vibraciones; sien-
do comunicada con las otras por medic de una puerta y un trans

portador.

Al producirse un dafio en determinada maquinaria, se inte-

rrumpe las dem@s operaciones siguientes, paraliz&ndose toda la



planta.

Los talleres de reparacidén y mantenimiento mec@nico estén
localizados dentro del departamento o seccidn donde funcionan
los generadores de aire caliente o intercambiadores de calor,
representando un serio peligro para el personal que realiza -

operaciones de mecénica y soldadura.

Los depbsitos de almacenamientoc de combustible (Fuel-0il)
se encuentran ubicados de manera acertada a una distancia pru-

dencial de las dem&s instalaciones.

Para reducir el peligro de calentamiento de los controles
elédctricos o Armarios I vy II de reparacidn y de moldeo sucesi-
vamente, se enfrian constantemente los departamentos de aque -
llas instalaciones. Cabe hacer notar que donde funcionan los
controles de moldeo tambié&n lo hace una pequeiia bodega y una
especie de oficina del Administrador, existiendo peligro por
ser circuitos delicados y de alto voltaje y por encontrarse -

cerca de los transformadores.

3.3 PROCESO DE FABRICACION.-

La materia prima (tierra arcillosa NEGRA, BEIGE y ROJA)
extraida de yacimientos y transportada por volgquetes es depo-
sitada en MEZCLADORES DE CAJON o tolvas alimentadoras, donde
es guiada a un eliminador de piedra que se encarga de mezclar

la tierra y separar o eliminar las piedras.

Mediante un transportador de cinta de goma comfin, las di
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ferentes tierras arcillesas lleégan al RALLADOR AMASADOR, pasan
do previamente por un DETECTOR DE METALES, donde la tierra es.
inspeccionada, eliminando de ella materiales metilicos posibles
existentes. Las tierras en el rallador amasador son mezcladas

y trituradas por primera vez.

La mezcla conducida por un transportador de cinta de go
ma es depositada en una AMASADORA DE DOS EJES, donde es humede

cida y amasada por dos drboles portaaletas ajustables.

La mezcla humedecida y amasada es transportada de igual -
manera a dos cintas dosificadoras, que reparten la mezcla a 2
LAMINADORES DE CILINDROS siendo laminada por primera vez en ci

lindros de 500mm de dismetro.

La mezcla laminada es transportada de la misma manera a 2
LAMINADORES REFINADORES de 1000 x 800 mm. donde es laminada vy
refinada a lmm. A la pasta que es transportada al SILO, se le
toma una muestra para comprobar el grado de humedad y la cali-

dad de é&sta, procediendo a humedecerla més si fuera necesario.

La pasta ensilada en un SILO de arcilla AGR 65 a de 200
m3 de capacidad, llenado previamente a 1/3 de su capacidad, es
homogenizada definitivamente y la arcilla madurada es deposita
da en un plato colector y luego llevadg en transportadores de
cinta de goma a un grupo al vacio HANDLE, tipo PZVM 60f/50v -
"especial” MDV 1130 a compuesto de: AMASADORA DE DOS EJES AL
VACIO y una PRENSA GALLETERA "ESPECIAL" donde la pasta es mol-

deada y vaporizada al vacio.
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La pasta moldeada es cortada y luego transportada por ro |
dillos a la CORTADORA MULTIPLE, siendo seccionada en varias -
partes segflin el tipo y forma del bloque. Con los desechos que

son devueltos a la amasadora se verifica la humedad del bloque.

El bloque hfimedo es transportado por rodillos al CASTILLO
qu; realiza una operacidn de carga y descarga. El producto -
hlimedo acomodado automdticamente en estanterias por el casti -
llo, es transportado POor montacargas a las CAMARAS DF SECADO,
donde se procede al secado agitando aire caliente por medio de

agitadores~desecadores.

Después de unas 20 a 24 horas de secado, las estanterias
con productos seco son transportadas por'montacargas nuevamen-—
te al CASTILLO, donde son descargados automiticamente no sin -

antes inspeccionarlos en busca de fisuras y fallas de calidad.

El producto seco guiado por un transportador de cinta de
goma es acomodado a mano en paquetes (EMPAQUETADO)} ; el ndmero

de bloques por paquete depende del disefic del producto.

Los paquetes transportados por carretillas elevadoras de
horquilla a un HORNO DE CAMARAS, donde el producto para por -
las etapas de carga, precalentamiento, coccidn enfriamiento vy

descarga.

La temperatura de precalentamiento se encuentra entre 500

a 800 °C y la de coccidn a 1100°C.

El enfriamiento comienza al ser destapadas las cémaras de
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coccidn y al encontrarse a una temperatura gue permita la des

carga del bloque de arcilla, se los transporta al almacenamien
to de productos terminados para su posterior despacho, inspec-
ciondndolos y verificando que no existan fisuras, blogques que-

mados, etc.

3.3.1 DIAGRAMA DE LAS OPERACIONES DEL PROCESO.-

En el diagrama mestrado (anexo 4) se presenta una visidn
grédfica de todas y cada una de las operaciones e inspecciones
que conllevan a la creacidn del valor, siguiendo una secuencia
cronoldgica. En nuestro estudio el valor estd representado -

por bloques de 4 huecos cara lisa.

Este diagrama se encuentra identificado con un titulo e
informacidn adicional distintiva, que comprende el nombre del
producto objeto del estudio, nombre del gque elabord el diagra-
ma, disenio y programa actual o propuesto, nfimero del estudio,
fecha, etc, Si fuera necesario se adjunta otra inform%cién pa

ra identificarlo completamente.

Las lineas verticales indican el flujo del proceso para
la elaboracidn de blogues de arcilla, indicando las horizonta-
les el momento de en.rada de materia prima (tierra arcillosa -

ROJA y BEIGE-MARRON) en el proceso.

EL proceso para la obtencidn de bloques de arcilla, es -
exactamente el mismo para todos los disefios, por emplearse un
sistema de produccidn continuo donde lo finico que cambia es el

montaje de la boquilla y molde de la prensa galletera.
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,3.3.2 DIAGRAMA DE ANALISIS (O FLUJO) DE PROCESO. -

Este diagrama como el anterior muestra en conjunto todas
las operaciones e inspecciones, y ademis los transportes, al -
macenamientos temperales Y retrasos. Registrando las distan -

cias y el tiempo observado en tode el proceso (Anexo 5).

El diagrama se encuentra identificado Plenamente en la -
parte superior de la hoja e informacidn adicional como: clase
de producto o trabajo estudiado, nombre de la persona que ela
bord el diagrama, la instalacidn o mdquina donde empezd y ter
mina el proceso, la hora de inicio b terﬁinacién del mismo, -

fecha y un resumen de todas las actividades ejecutadas.

Ademés, muestra la forma de ejecutar un trabajo y el sim

bolo utilizado para representar cada una de las actividades.

" 3.4 MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS .~

Seglin el andlisis de la tierra arcillosa realizado, las
maguinarias y equipos necesarios en el proceso de fabricacidn

de bloques de arcilla, son las Siguientes:

SECCION MOLIENDA.-

1 Eliminadora de piedra WS 90 B.

1l Detector de metales (sensibilidad 10 mm de did&metro).

2 Tolvas de almacenamiento temporal y descarga (mezcladores de
cajbn).

1l Rallador -Amasador Tipo RKD 1012 b.

1l Amasador de dos ejes Tipo MD 1030 a.
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’2 Laminadores de cilindros marca JOFER (2=3 mm de luz).
2 Laminadores refinadores Tipo PWW 1000 x 800 mm (lmm de luz)

kS

SECCION MOLDEO Y SECADd.—

1l Silo de arcilla DBP Tipo AGR 65a.

1 Amasadora de dos ejes al vacio MDVE 1130 a.

1 Prensa galletera PZ 60f/50v " especial ",

1 Cortadora(de alambre) Simple.

1 Cortadora(de alambre) MGltiple.

1l Castillo de carga y descarga automitico.

20 Agitadores - Desecadores CARRA autodesplazable Modelo S.A.V
/3000,

2 Montacargas caterpillar.

6 intercambiadores de calor o generadores de aire Serie 1000F-
SECCION HORNOS.-

Quemadores de aceite combustible (petrdleo)

2 Carretillas elevadoras de horguilla.

OTROS EQUIPOS.- DISTANCIA ANCHO VELOCIDAD

l transportador de cinta de goma 11,4 m 800mm 1,31 m/Seg.
‘1 transportador de cinta de goma 19,0m " " "
1 transportador de cinta de goma 7,5 m row " "
1 transportador de cinta de goma 14,5 m womn " n
2 Cintas dosificadoras 1,5 m room n "
2 Transportadores de cinta de goma 9.75m oo " "
1 TRansportador de cinta de goma 8,0 m "o woow

1l Transportador de cinta .de goma 11,0 m .o " "



E

1
2

© - 38 -

Transportador de cinta de goma 35,0 m
Transportador de cinta de goma 19,0 m
Transportador de cinta de goma 7,0 m
Transportador de rodillos con

cinta de goma 12,0 m
Armario I/grupo de preparacidn

8 campos con las dimensiones

ancho total: 6.900 mm alto -
total .c.iiieiinnnan. tter o e 2.100 mm

tensidn de servicio 440 V 60 Hz
tensidn de mando 220 V 60 HZ
Armarioc II/grupo de moldeo

receptores con las dimensiones

ancho total: 3.000 mm alto total: 2.100 mm

Tensidn de servicio 440 V 60 HZ.

Tensidn de mandoc 220 V 60 Hz.

800mm 1,31 m/seg.

" " n "

Prof: 500 mm.

Prof: 500 mm.

NOTA: Los transportadores de cinta de goma, completos con esta

cidn de accionamiento, incluso motor.

TALLERES DE REPARACION Y MANTENIMIENTO.-

1
1

Sierra elé&ctrica marca REMOR Tipo 230/A.
Cepillo marca LERIA Tipo 500.
Soldadoras eléctricas.

Taladro vertical.

Compresores (Modelo RGOA-110, Presidn 12,6 Atm; Modelo 2R 15-

110, Presidn 12,6 Atm).
Esmeriles de mano.
Esmeril de banco.
Bombas de Agua.

Bombas de combustible.
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.l3.5 RECORRIDO DE LOS MATERIALES.-

En el plano 5 se muestra una representacidn gréfica del
curso o flujo del material (Tierra arcillosa) de una activi -
dad a otra, elaborado sobre el plano de distribucidn en plan-

ta (Plano 5}.

Los materiales extraidos de yacimientos Y transportados
por volquetes son depositados en tolvas de almacenamiento tem
poral y descarga, para luego ser conducidos por transportado-
res de cinta de goma a cada una de las magquinas gue intervie -

nen en el proceso, hasta gque son empaquetados y luego cocidos.

El medioc de transporte a las cidmaras de secado y a los =
hornos son los montacargas y carretillas elevadoras de horqui-
lla. Los desechos en la cortadora miltiple son representados

al volver a la amasadora de dos ejes al vacio.

Las tierras arcillosas empleadas son depositadas por sepa
rado, la Roja y Beige-Marron en la tolva (3), y la Negra en la

(E), por poseer cualidades diferentes.

En determinadas ocasiones el flujo del proceso se detie -
ne en el momento que se encuentran los productos secos y lis -
tos para la coccidn, por estar las c@maras llenas en razdén de
que no existe suficiente combustible almacenado de reserva pa-
ra la coccidn, formidndose lo que conocemos con el nombre de

cuello de botells.

Por contar con un arreglo de la maquinaria por producto,
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al producirse una falla se detiene todo el proceso de fabrica-

cidn. De igual manera al terminarse el combustible.

™
T




CAPITULC 4

PRODUCCILON
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4.1 PLANIFICACION DE LA PRODUCCION.-

La planificacidn de la produccidn, bdsicamente comprende
el determinar el nfimero de unidades a producir, para almacena

miento o pedidos futuros,

En DOLMEN S.A. cuya planta cuenta con un sistema de pro-
duccidn continua, la planificacidén se la efectfia de manera sen
cilla sin contar con cuadros o graficos, y por consiguiente -

ésta es desprovista de té&cnica, método y procedimiento.

El Gerente General, en base a los informes del stock de
alguna variedad de bloque pronta a terminarse y al nfimero de
ventas actual y futurco, determina la variedad a producir esti=-
mando las unidades que se producirdn, mediante un tope de pro
duccidn minimo establecido por €l. Este tope estad dado por
el nfimero de cimaras de secado o de filas de blogues cocido -

por dia.

Estimado el nfimero de unidades y determinada la variedad
a producir, el Gerente General imparte la orden verbal al Ad-
ministrador, el que debe comprobar y mantener la existencia
de materia prima y suministros (petrdleo) para abastecer las

necesidades del sistema de produccidn.

Cabe sefialar que el nfimero de unidades estimadas, es omi

tido en la volante de produccidn (Anexo 6).



4,2 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION.-

La programacifn de la produccién tiene el objetivo de es-
pecificar CUANDO se debe producir una cantidad o variedad de

productos, para lograr satisfacer la demanda actual o futura.

Por consiguiente, la programacidn de la produccidn deter-
mina la variedad: blogue, rasilla u ornamentales, que se pPro-

ducirén en el dia, semana o mes actual o posterior.

Considerando algunas fuentes de capacidad como:
El personal gue labora en DOLMEN es 60% estable vy un 40% even-
tual; todo el personal cuenta con experiencia de 6 afios o mis,

lo que conlleva a un rendimiento aceptable.

DOLMEN, posee una jornada de trabajo de 07h a las 16h,con
una hora de descanso de 12 a 13 horas. Se labora sobretiempo
los s&bados y al realizar el mantenimiento preventivo o correc
tivo. Los horneros trabajan turnos rotativos de 07h a 07h del

dia siguiente.

En el anexoc 6 se muestra la forma de programacidn de la

orden de fabricacidn, emitida por el Gerente General.

4.3 LAN%AMIENTO DE LA PRODUCCION.-

El lanzamiento de la produccidn lo ejecuta el administra-
dor, luego gue el Gerente General en base a los informes de -
productos terminados en stock y a la demanda, le imparte la or

den de fabricaci®n en forma wverbal.



- 44 -

El Administrador imparte las 6rdenes verbalmente a:

l.- Los mecinicos-soldadores, tener el molde en Sptimas condi-
ciones y que sea entregado el Supervisor de Moldec y Seca-
do.

2.~ El Supervisor de Moldeo y Secado, una vez entregado el mol

. de gue realize pruebas de acondicionamiento de la prensa,
para obtener un moldeado en buenas condiciones.

3.- Al jefe de Patio y Hornos, que prepare las condiciones de
almacenamiento de una determinada variedad de bloque, vy,
gue solicite el nlimero de personal necesario para el empa-
quetado, dependiendo del tamafic del blogue.

4.- Al jefe de Molienda, que prepare la maguinaria (la luz en-
tre los cilindros depende de la cara del blogue sea lisa o

rayada) para obtener un mayor o menor laminado.

Una vez terminada la fase de preparacidn, el Administrador
verifica e inspecciona gque sus Srdenes se cumplan correctamen -
te, solucionando problemas e inconvenientes que se presenten. A

continuacidn comienza la produccidn.

4.4 CONTROL DE LA PRODUCCION.,-

El control de la produccidn, es indispensable en todo sis
tema de produccidn CONTINUO al mantener el ritmo del flujo pa-

ra poder elaborar el nfimero de productos planificados.

En DOLMEN S.A. se controla la produccidn de la siguiente
manera:
Se controla la entrada de materia prima, por medio de tapillas,

registrando el nfimero de viajes efectuados por camidn y el ti-
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. po de tierra transportada a las Tolvas de Almacenamiento vy

Descarga.

Después que el producto es moldeado y conducido a laé cé-
maras de secado, se realiza un control del nlimero de estas lle
nadaé por dia, llevando un registro semanal donde se hace cons
tar la variedad o tipo de ladrillo elaborado; el nfimero de ci
mara 1lenada; la fecha; y, la causa que motivd la poca inexis

tente produccidn semi-elaborada (Anexo 7).

El Gerente General f£ija un minimo de 40 c@maras semana -
les, que deben ser llenadas para el secado. La cantidad de -
cAmaras difiere segfin la variedad, excediendo en algunos ca -
sos el margen establecido y en otros no. Este control se 1lo
realiza, registrando la produccidn semi-elaborada en un sim -
ple cuadernc espiral por el Supervisor de Moldeo y Secado, Y

presentado diaria o semanalmente a su superior.

Los horneros llevan un registro del nimero de filas blogques en
el turno, de igual manera anterior. El margen minimo de pro -
duccidn cocida es de 150 filas por turno, dependiendo de la va

riedad del blogque (Anexo 8).

El lanzamiento de la orden (Anexo 9) la realiza el Admi-
nistrador, luego gue el Gerente General le imparte la orden de
fabricacidn verbalmente. Se controla la produccidn terminada
mediaﬁte volante enviada al Jefe de Patio y Hornos, el cual -
llena el reporte de produccién semanal; indicando la fecha, la
produccién semanal, reporte de novedades y firma como Jefe de

Produccidn. (Anexo 6).



Los reportes de productos terminados en stock, los repor-
tes de produccidn terminada semanal y las ventas, son recopila
dos en contabkilidad para luego confeccionar un reporte de pro-

™ duccidn, ventas y saldos mensual (Anexo 10).

4.5 CONTROL DE EXISTENCIAS.-

En DOLMEN practicamente no se lleva un control de exis -
tencia de materia prima, por ser directamente depositada de -
los camicnes a Tolvas de Almacenamiento y Descarga, y por la
velocidad con que circula en el proceso. Aungue se controla

N el ntGmero de viajes realizados por camidn.

En relacidn a los suministros, no existe un control por
constituir el Fuel-0il el combustible que se consume en gran-
des cantidades. En un dia normal de produccidn, se queman -
2.560 galones cada 24 horas, midiendo periddicamente la exis-
tencia e informando al Administrador la cantidad de combusti-
ble estimado, v este al Gerente General.

' .fm N\

La empresa cuenta como se observa en la distribucién de

la planta, con bodegas de materiales, repuestos y herramien -
tas pero sin realizar un control, por lo que muy a menudo no
se conoce si existe un determinado repuesto, material o herra

% mienta.

El Administrador realiza el pedido de materiales y repues
i tos por medio de la secretaria de planta al Gerente General,
3 —

" el que seglin su criterio imparte la orden de compra a los pro-

veedores que mantienen una linea de cré&dito con la empresa.
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jAnexo 11). Existen repuestos gque se encuentran en las bode -
gas con un volimen bajo de utilizacidn, y por el contraric re-

puestos y materiales comunmente necesarios no se encuentran.

4.6 CONTROL DE CALIDAD.-

El control de calidad tiene como primordial objetivo, el
de garantizar a la Administracidn y al consumidor que el pro-
ducto es disefiado, fabricado y vendido cubriendo ciertas nece

sidades.

Debe ser fabricado bajo especificaciones y normas prees-
tablecidas en el diseno, obteniendo un nivel de calidad pre -
visto para la produccidn con una reduccidn de los costos de ca

lidad.

La calidad comprende las inspecciones y el andlisis en el
proceso de fabricacién. En DOLMEN la inspeccidn se realiza al
tomar una muestra de tierra arcillosa, analiz&ndola en base a

la experiencia de la mano de obra que interviene en el proceso.

El control de calidad se encuentra relacionado con las nor
mas y especificaciones del producto, materia prima, proceso ¥y

mano de obra.

En el DETECTOR DE METALES, se trata de eliminar completa-
mente v de manera automdtica toda posibilidad de existencia de
metales, que podrian obstruir y causar dafic en la maquinaria.
En el proceso de preparacidn, a las LAMINADORAS se las calibra

l1a luz entre los cilindros, para que el granulado de la tierra
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arcillosa esté& acorde con las especificaciones en el disefio de
la cara del blogque. Siendo necesario que el grano se encuen -

tre méds fino para la elaboracidn de bloques cara lisa.

Al inspeccionar la masa, despu@&s de ser laminada, se tra-
ta de controlar el grado de humedad y molido de la arcilla, es
te muestreo se lo analiza en base a la experiencia del trabaja

dor, para después tomar las medidas correctivas necesarias.

En la etapa de preparacidn del molde, se trata de conser-
var las dimensiones basicas vy las tolerancias del diseno. De
igual manera en la PRENSA GALLETERA, se realizan pruebas para

acoplamiento del molde a una presidn mix. de 40 Kg/cmz, imple-

mentando las medidas correctivas si fuera necesario.

En el HORNQ DE CAMARAS se inspecciona la coccidén del blo -
que de manera éptica por mirillas gque se sitfian en la parte
superior del horno, mediante los quemadores de fuel-cil que se
encuentran en la parte superior y se desplazan a medida que la
coccidn se completa a una temperatura max. de 1.050°C a 1100°

C.

Se inspecciona el blogue después de las operaciones de se
cado y coccién, para controlar las grietas y fallas en la com-
posicién de la mezcla. Las medidas correctivas se las efectiia
generalmente cuando se encuentran llenas 3 cémaras de secado ,
siendo demasiado tarde para corregir las fallas del producto ,
estando muy seriamente comprometida la inversidn en la elabo ~

racifn de productos semi-elaborados.
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CAPITULO. 5

MANTENIMIENTO ¥ SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL




- 50 -

5,1 MANTENIMIENTO: PLANIFICACION, CONTROL Y EVALUACION.-

- En toda empresa industrial, el mantenimiento ocupa una fun
cidén importante para asegurar la normal disponibilidad de méqui
nas, edificios y servicios necesarios para generar el mayor ren
dimiento sobre la inversién, por lo que se debe implementar una
adecuada politica de mantenimiento para toda la linea de pro -

duccidn.

El mantenimiento y reparacidn es un elemento gue forma par
te del costo de produccidn en Dolmen, contando con un departa-
mento o talleres mecédnicos dedicados a esta actividad que de
una manera global se desarrolla cotidianamente durante 8 horas

y 6 dias a la semana.

Fl mantenimiento de las maguinas e instalaciones se lo -
realiza cada 15 dias, siendo el Administrador el qgue planifi-
ca y controla la delicada tarea de mantenimiento ser preven -
tivo o correctivo. Los obreros lo realizan, siempre supervi-
sados por el Administrador por no tener éstos la suficiente

técnica requerida.

En periodos se procede a realizar mantenimiento a todas
las maguinarias e instalaciones, paralizando la produccidn de
15 dfas a un mes, esto se hace por disposicidn del Gerente Ge
neral y por diversos motivos (falta del capital de operacidn) .
A menudo se vuelven a utilizar piezas defectuosas, por care -
cer de repuestos o por su elevado costo en el mercado, proce-
diéndose entonces a reacondicionarlas. La lubricacidn se efec

tGa periddicamente siguiendo las recomendaciones de lubrica -
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¢idn hechas en base a estudios de ingenieros técnicos de Texa-

co {ver tabla aAnexo 12).

N Los repuestos reacondicionados en ocasiones origina para-
lizacidn del proceso de produccidn, y por lo tanto un aumento

en el costo de produccidn.

5.1.1 RECURSOS FINANCIEROS Y HUMANOS.-

Aungue Dolmen es una empresa gue se preocupa en gran pro-
porcidn del mantenimiento y reparacidn, esto resulta insufi -
~ ciente en vista del reducido aungue no escado recufso finan -
cierc, gue sumado al alto costo de repuestos representan en
muchas oportunidades el tomar la decisidn por parte del Geren-

te General, de comprar ¢ no un repuesto, considerando los cri

terios técnicos del Administrador. En el ano 1.984 se asigna

ron al rededor de 4'950.000 sucres al mantenimiento y repara-

cidn, siendo una cifra bastante considerable.

L.os recursos financieros son obtenidos de las ventas de
los productos elaborados por la empresa, dependiendo en alto

grado de esta comercializacidn.

Entre los recursos humanos con que cuenta la empresa, en
contramos: un directivo, diez empleados administrativos, un
técnico y, cuarenta obreros. El té&cnico es el Administrador
el cual dirige y controla el mantenimiento y proceso de pro -
duccidn; los obreros se encuentran formados en su mayoria por

personas gque viven en lugares aledanos a la planta, con mayor

o0 menos experiencia unos que otros, desempefiando funciones co
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. mo jefes de seccifn o simples obreros, necesitando siempre la .
guia del Administrador para que los trabajos resulten de mane
ra satisfactoria. Practicamente aungue existen trabajadores
gue poseen habilidad para ejecutar ciertas labores de manteni
mignto algunos son controlados constantemente, por lo que ha-

ce falta capacitar al personal.

La empresa tambi&n cuenta con técnicos extranjeros, ale-
manes y espafioles que son traidos para que verifiquen el co-
rrecto funcionamiento de las méquinas, el desgaste de las mig
mas, y novedades existentes, proponiendo seglin el caso la ad-
quisicidn por parte de la empresa, de repuestos que son pro -
porcionados finicamente por la casa constructora de la maquina

ria instalada Handle, Fermesa, Yy una italiana Capelletti.
El costo de traida y estadia de técnicos extranjeros es
absorbido por la empresa a la misma que le representa un de -

sembolso sumamente elevado la permanencia de ellos en el pais,.

5.1.2 FORMULARIOS Y FLUJOGRAMAS.-

La empresa no lleva ninguna clase de registro o formula -
rios para ordenes, pues son impartidas verbalmente por el Ad -
ministrador. Existe un pequeno control del mantenimiento, que

es el inico mecanismo existente y utilizado en la planta.

El administrador registra el mantenimiento efectuado en
cada una de las mdquinas e instalaciones en cuadernos espira-
les sirviendo de alguna ayuda para posteriores reparaciones,

registrando en estos el tipo de reparacidn efectuada, la mi -
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~gquina a la que se le realizd mantenimiento, y la fecha de eje-

cucidn del mismo.

El Anexo 13 muestra el funcionamiento del sistema de man-
tenimiento, en donde el Administrador planifica, coordina vy
controla todas y cada una de las actividades encaminadas a man

tener en condiciones aceptables las mAguinas e instalaciones.

5.2 SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.-

En Dolmen S.A. se han dictado normas y peoliticas, algunas
de las cuales se cumplen acatando las disposicioneé legales y
estatutos del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social y lo

dispuesto por el Art. 400 del Cddigo de trabajo.

Existen normas que se estén implementando, para prevenir
riesgos de trabajo, teniendo como principal importancia la pre
vencidn y proteccidn del recurso humano que labora en la em -
presa asi como la conservacién del patrimonioc material de 1la

misma.

En la empresa existen zonas de peligro, gue es necesario
demarcarlas, para prevenir y precautelar la salud de los tra-
bajadores que circulan por dicha &rea, como es el lugar de cir

culacién de montacargas y carretillas elevadoras de horquilla.

Consecuentemente existen algunas normas o disposiciones
gue se cumplen, como uso de casco, guantes, mascarillas y pro
tectores para soldar. Se ha colocade un afiche que hace no-

tar lo primero gue se debe tener presente al ejecutar un tra-



bajo ( 1) seguridad; 2) presicidn; 3) rapidez). Cabe anotar
gque no existe conocimiento exacto y reflexivo del peligro que
hay en tal o cual mé&quina, lo gque ocasiona el descuido por par

te del trabajador.

La empresa proporciona ano a ano de manera satisfactoria
uniformes de trabajo para el uso de empleados u obreros, con-

trolando el uso y aseo del mismo.

Se tiene presente la limpieza de las instalaciones y en
procesos gque liberan gran cantidad de polvo (molienda), resul-
tan insuficientes los sistemas de extraccidn y proteccidn efec

tiva de la salud de trabajadores.

Los servicios higi&nicos que en nimerco suficiente y con
el suministro adecuado de agua les hace falta un poco de hi -
giene y cuidado. Asi como una correcta y frecuente elimina -

" cidn de algunos tipos de desperdicios.

La planta cuenta con una buena iluminacidn de sus insta-
laciones, y un aceptable ambiente de trabajo, existiendo bue-
nas relaciones laborales. Ademés se encuentra desprovista de
un comedor y de un médico permanente que pueda prestar servi-
cios de primeros suxilios a los empleados u obreros que en un
momento determinado lo requieran, aungue si existe un botiquin

de primeros auxilios.

5.2.1 NORMAS ¥ POLITICAS.-

Las normas y politicas que la empresa ha dictado para pre



- venir riesgos de trabajo que son de suma importancia para la

proteccidn del recurso humano y la defensa del patrimonio de

la empresa son:

l.- Los empleados u obreros tienen las obligaciones generales

y especificas.- Son de primera clase las relativas al cum
plimiento de los deberes de cultura, exactitud vy dedica =-
cidn absoluta a sus labores, sin perturbar la disciplina

en el trabajo. Son de segunda clase: a) ejecutar el tra-
bajo en t&rminos del contrato, con intensidad, esmero y

cuidado apropiado, en la forma, tiempo y lugar ordenado;

b) Cuidar su propia seguridad, asi como la de sus compane
ros y del establecimiento; c¢) Usar los materiales, herra-
mientas, enseres y fitiles de la empresa, con regularidad,
economia y buen juicio , evitando el uso indebido o extra
flo; d) sujetarse a las medidas sanitarias, higiénicas o

disciplinarias que imponga la empresa o autoridades compe
tentes; e) Cumplir las disposiciones del reglamento inter
no y las S6rdenes gque verbalmente o por escrito reciba de

sus superiores.

Todo empleado u obrero debe avisar en el acto a su jefe o
al de su respectivo departamento, cuando advierta algo -
que pueda traer como consecuencia, accidentes a personas

o propiedades.

La empresa tiene autorizacidn para separar de su empleo a

cualquier de sus dependientes en los siquientes casos:

a) Negligencia o mala voluntad en el empleado u cbrero vy
de la cual resultare o pudiere resultar algfin acciden-

te o dafno a perscona, a los productos gue procesa y en



" general a propiedades de, la compania, produciéndose por estos

hechos interrupciones o deficiencia en las labores que reali-

Za

b)

c)
a)
e)

£)

5,-

10.

la empresa.
Falta de cuidado vy vigilancia de las gque resultaren o pu -
dieran resultar pérdidas de herramientas o materiales, aun
gue estos no estuvieran necésariamente-al cuidado del cul-
pable.

Presentarse al trabajo en estado de embriaguez

Embriagarse durante el trabajo. :

Introducir licores al lugar de trabajo.

Rehusar el cumplimiento de una orden aun cuando &sta no tu
viera relacidn con su trabajo ordinario, siempre gue la or

den fuera tendiente a salvar vidas o propiedades.

Los empleados deben guardar sus papeles y documentos y de

jar su mesa limpia y libros en forma ordenada.

Los obreros deben presentarse a su trabajo con el unifor-

me prescrito, aseado y correcto.

Proporcionar a los trabajadores ﬁtiles, instrumentos y ma

teriales necesarios para la ejecucidn del trabajo en con-

diciones adecuadas.

Dolmen nécesita disponer de empleados u obreros en buen es
tado fisico y mental, con el ocbjeto de que pongan al ser -
vicio defla compafiia la totalidad de sus energilas sin defi
ciencia alguna.

Todo trabajador que sufriera un accidente, a mé&s de recibir
las primeras curaciones, si le fuera posible deberd solici-
tar la autorizacidn correspondiente para recibir atencidn
en el departamento médico del Seguro Social.

-La empresa mantendrd un botiquin de primeros auxilios para

curaciones inmediatas.



- 57 -

11.~ Cuando el trabajador se hubiere recuperado de alglin acci;
dente o enfermedad seri indispensable un certificado mé ~
dico con el informe de recuperacidn. Si el trabajador vol
viere a su ocupacidn sin haber concluido el tratamiento mé
dico y por consiguiente su recuperacidn total, la empre -
sa gqueda libre de toda responsabilidad posterior.

1l2.- Colocar una fuente de agua en la planta.

13.- Dotar al trabajador de todo equipo de proteccidn necesario
como: guantes, cascos, protectores de polvo, radiaciones y
sustancias téxicas.

14.~ Proporcionar al trabajador uniformes de trabajo completo.

5.3 REGISTROS E INDICES DE ACCIDENTES.-

En. Dolmen S.A. no se lleva registro de los accidentes que
se han producido en perjuicio del elemento humanc que labora
en la planta asi como del patrimonio ¢ bienes materiales con

gue cuenta la empresa.

Puede decirse que el indice de accidentes es promedio,aun
gque lo ideal seria el eliminar completamente los accidentes de
trabajo, que de poca magnitud como de grandes consecuencias -~
tanto para el personal como para las maquinarias e instalacio=

nes se han producido en la planta.

A continuacidn enumeraremos algunos describié&ndolos en for

ma somera:

1.- Accidente seccidn intercambiadores de calor.

CAUSA: corto circuito elé&ctrico
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LUGAR: Intercambiadores de calor
CONSECUENCIAS: Quemaduras de 2° Y 3° grado para el trabaja-
dor.
DEBIDO A: Falta de medidas de seguridad.

2.-Accidente en la seccién moldeo y secado.
CAUSA: Obstruccidn sistema automético de carga y descarga
LUGAR: Castillo de carga y descarga automiatico
CONSECUENCIAS: Desgarramiento de parte de piel del brazo de
trabajador.
DEBIDO A: Falta de precaucidn y desconocimiento del peligro
existente.

3.-Accidente en talleres mecanicos.
CAUSA: Falta de cuidado el transportar molde de prensa.
LUGAR: Talleres mecénicos.
CONSECUENCIA: Seccionamiento de.un dedo al trabajador.
DEBIDO A: Desorden'de materiales y piezas que debian ser re
faccicnadas.

4.-Accidente en la seccidn molienda.
CAUSA: Transporte de tierra arcillosa por volquetes.
LUGAR: Sitio de descarga a las tolvas de almacenamiento.
CONSECUENCIA: Destruccidn de parte de nave industrial.
DEBIDO A: Descuido del conductor del volguete.

5.~Accidente en la seccidn molienda. 1
CAUSA: Facilitar la entrada de tierra arcillosa en la tolva
de almacenamiento y descarga, por medio de un barretén.
LUGAR: Tolva de almacenamiento y descarga.
CONSECUENCIA: Paralizacién del proceso de descarga, causan-
do pérdida y disminucidn de bienes materiales.
DEBIDO A: Obstrucciﬁn de la hélice por el barretdn por des-

cuido del trabajador. -
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"Existen también pequeiios accidentes como:
Cortes, torceduras, golpes, etc. que si bien es cierto no son
de gravedad ocasiona pérdida de tiempo, dinero y dafio al ele-

~ mento humano con gue cuenta la empresa.
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- 6.1 ORGANIGRAMA DE 1A EMPRESA.-

6.1.1 CONCLUSIONES.-

En el organigrama actual de DOLMEN S.A. se ha encontrado
gue no existe dualidad en el mando, tanto en las funciones ad
ministrativas como en actividades relacionadas con el funcio-
namiento de la planta, pero se nota una centralizacidn en los
diferentes niveles de autoridad, por lo gue se debe conside -
rar la creacidn de niveles adicionales en una tendencia enca-

minada a la descentralizacidn de la organizacidn.

6.1.2 RECOMENDACIONES.~-

Fn el Anexo 14 se muestra la nueva distribucidn de auto-

ridad, con los diferentes niveles adicionales.

Se puede apreciar que el Gerente General, recibir& infor
mes directamente del Gerente Financiero Administrativo, Geren
te de Produccién, llamado anteriormente Administrador y del
Gerente Administrativo y de Ventas, con el objeto de contro -
lar y hacer mids eficiente las actividades ejecutadas para el

funcionamiento de la empresa.

Los principios bésicos del aspecto administrativo deben
ser:
1.—- E1 nﬁmefo de niveles de mando debe ser el minimo posible,
cubriendo de esta forma la mayor cantidad de funciones.
2,- Dejar libertad de iniciativa de cada ejecutivo en su tra-

bajo, dentro del limite de autoridad asignado.

3.~ Se determinan las funciones reduciendo interferencias de

mando.
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. 6.2.1 GERENTE ADMINISTRATIVO ¥ DE VENTAS.-

Este puesto puede ser ocupado por el Sub-Gerente Adminis-
trativo y de ventas, y sus funciones bidsicas ademds de las ano
tadas en la primera parte deberd ejercer las siguientes:

- Tener bajo su control los vehiculos de la empresa en cuanto
al usc de los mismos.

~ Supervisar reportes diarios de ventas.

- Evaluar la labor de los subordinados por lo menos una vez -
por afio, sometiéndola a. consideracidn del Gerente General.

- Planificar y coérdinar las necesidades de la empresa.

- Desarrollar material informativo describiendo las activida-
des y servicios de la empresa hacia el plblico, empleados y
terceros.,

- Presupuestar los gastos anuales del progréma de publicidad,
entrenamiento del personal y publicaciones.

- Mantener informado al Gerente de Produccifn sobre las acti-
vidades que debe conocer.

- Elaborar nuevos programas de publicidad, adoptando politicas
mas acordes con la actual realidad y ponerlos a considera -~
cidn del Gerente General.

- Promover el producto entre clientes potenciales, analizando
factores como: precio, calidad, servicio, reputacidn de la
compaﬁia y disefio del producto.

- Realizar investigaciones y andlisis del mexcado.

6.2.2 GERENTE DE PRODUCCION.-

El Administrador de la planta ocuparéd este puesto, y con

excepcidn de los numerales.l, 5, 2 y 16 anotados en la primera
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parte de este estudio, deberi desempefiar funciones como:

Preparar el programa de mantenimiento pPreventivo con el jefe
de mantenimiento y aprobarlo.

Impartir Srdenes escritas (orden de produccidn, compra, memo
randum, etc.)

Proporcionar insumos.

Anélizar costos de operacidn v minimizar gastos inherentes a
todo bajo su control y responsabilidad.

Promover un programa efectivo de seguridad.

Controlarel cumplimiento de las especificaciones de calidad.
Planificar, organizar y dirigir los programas de produccién
con el supervisor. |
Mejoramiento de los métodos de trabajo.

Manejo de materiales dentro de la compafiia.

Planear y fijar politicas vy procedimientos aprobados por 1la

Gerencia General.

2.3 JEFE DE MANTENIMIENTO.-

Se sugiere este puesto por lo que el personal encargado

de la reparacidn y mantenimiento mecinico y eléctrico, depen -

de del Administrador, y al no poder ejercer el suficiente con-

trol por las variadas actividades que debia desempenar, sin -

permitirle un adecuado control del mantenimiento acorde con

las necesidades del mismo.

Las funciones bisicas serin:

Planificar y programar el mantenimiento de méguinas e insta-

laciones.

- Dirigir y controlar dichos programas.

- Mantenerse en contacto con las actividades de produccidn.



- Realizar informes de materiales y accesorios necesarios para
las operaciones de reparacidn Yy mantenimiento.

- Coordinar los trabajos de mantenimiento planeado, reparacio-

i nes, instalaciones pegueflas y reemplazos. )
- Ser comunicado de posibles dafios en la maquinaria e instala-
; ciones.
é - LLevar un control estadistico de dafios en la maguinaria, ti-
§ pos de instalaciones mecdnicas y el8ctricas Yy costo de repa-
% racidn.
% ~ Dar instrucciones para realizar el mantenimiento preventivo
E y correctivo.
é a - Mantenimiento de edificios v cementacidn.
% - Llevar a cabo programas de adiestramiento del personal a su
| cargo.
- Alteraciones del equipo existente y de nuevas instalaciones
% y edificaciones.
~ Administracidn de otros equipos de servicio como: Bodega, pa
tios, cercas, desagues, caminos, disposicién y recoleccidn
de sobrantes, reparacidn de camiones de carga, carretillas
elevadoras y montacargas.
™

- Contaminacidn y control de ruidos.
- Generacidn y distribucidn de la energia eldctrica.
- Proteccidn de la planta, incluido proteccidn cortra el fue -

go.

- Llevar a cabo programas de seguridad e higiene industrial.

- Elaborar presupuestos de mantenimiento.

- Administracidn y supervisidn del grupo técnico.

| 6.2.4 SUPERVISOR DE PRODUCCION. -
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Se creari este puesto -para realizar un mejor control de -

las actividades de produccidn, entrenamiento del personal v

hacer cumplir planes y politicas con relacidn a la seguridad.

Sus funciones serén:

- Responsable de la obtencidn de resultados del programa de
produccién en cuanto a calidad vy cantidad se refiere.

- Dard diario informe al Gerente de Produccidn de los resulta
dos de produccidn.

- Hacer cumplir las especificaciones de calidad.

- Coordinar con el personal de produccidn el debido entreﬁa -
miento en cada puesto de trabajo.

- Responsable de la correcta ejecucidn de reportes de produc-
cidn.

- Dirigir y controlar la cantidad de trabajo a realizar, de
acuerdo al plan formulado.

- Ver que se cumplan las 6rdenes escritas de produccidn.

- Hacer cumplir planes y politicas en relacidn a la seguridad
de bienes materiales y humanos.

- Notificar al jefe de mantenimiento alglin dafic en la maquina-

ria.

6.2.5 ASISTENTE DE COMPRAS.~

Comprar tiene como propdsito asegurar el material correc-
to, el precio, momento y lugares correctos, permitiendo de es-
ta manera evitar demoras y paros en la produccidn por la falta

de materiales.

He querido darle la mayor importancia al asistente de com

pras o agente de compras, por lo gque de €l depende en alto gra
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- do el normal funcionamiento de la empresa, con niveles reduci-

dos de costo. Por lo que debers cumplir con las siguientes

funciones, ademis de las anotadas en la primera parte:

6.

Responsable ante el Gerente de Produccidn.

Informar al Gerente General adquisiciones de materiales, par
tes y piezas que representen un alto porcentaje del costo de
produccidn.

Notificar a contabilidad cuando las articulos son entregados
de manera que pueda enviar los cheques al proveedor y se en-
cargue del papeleo interxrno.

Informar al Gerente de produccidn en caso contrario.

2.6 BODEGUERO, -

Al no poseer la planta una persona encargada de mantener

un stock de materiales, repuestos, partes y piezas, necesarias

para un correcto funcionamiento de las actividades relaciona -

das con el mantenimiento Yy produccidn, se deberid crear este -

puesto y desempenard las siguientes funciones:

Llevar archiﬁo de la recepcidn a bodega de materiales.
Mantenerse en contacto con el comprador para fines de abas -
tecimientos.

Llevar el kardex de bodega.

InVentério de materiales, repuestos, partes y piezas actuali
zado,

Realizar pedidos de materiales para que sean aprobados por el
Gerente General, Gerente de produccidn y firmade por el jefe
de mantenimiento que solicita el pedido.

Preparar requisiciones con especificaciones ‘adecuadas como:

a) Materiales que no se. encuentran en el almacén.



- 68 -

b) nuevos articulos que debe afiadir a la existencia.
c) Articulos que se necesitan ademis de las existencias del
almacén.

- Mantenerse en contacto con el comprador en relacidn con fe-
chas de envio, informacién de transporte, y establecer arre
glos de envio de materiales para tenerlos disponibles.

- Ayuda a la elaboracidn de Presupuestos de mantenimiento.

= Ayuda a reducir los costos de materiales a través de susti-
tucidn de partes y materiales.

- Recibir informes mensuales sobre refacciones o materiales ne-
cesarios en las actividades gque permitan un normal funciona-
miento de la planta.

- Ayuda a mantener la-existencia activa de materiales mediante:
a) Prondstico mensuales de materiales,

b) consumo estimado de nuevos renglones de existencia.
c) Mantenerse en contacto con el jefe de mantenimiento en :g.
lacidn a la aceptacidn, cancelacidn o eliminacidn de pe -

didos.

6.2.7 ASISTENTE ELECTRICO.-

Deberd ademds cumplir con las siguientes funciones Yy seri
un colaborador fijo en la planta.
-~ Revisar periddicamente todos los renglones de bodega para £i
jar un inventario correcto de articulos eléctricos.
= Ayudar al supervisor en la aplicacién de todos los reglamen-
tos y prbgramas de seguridaa.
- Ayudar al jefe de mantenimiento a:
| a} Recomendaciones de mejoramiento de talleres, edificios vy

equipos.
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b) Promover el mejor uso de los controles de mando.
c) Establecer estandarizaciones de puestos.

d) Revisar los programas de reduccidn de costos,

6.2.8 JEFE DE SECCION Y OBREROS.-

El jefe de patio y hornos deberd desempefiar las siguientes

funciones:
- Realizar control de entrada y salida del producto, mediante

comprobantes de ingreso y egreso a bodega de productos termi

nados (patio) Anexo 15 y 16.

Los jefes de seccidn dardn informes y reportes al supervi
sor de produccidn, al mismo tiempo que los obreros serin res -

ponsables ante &stos.

El personal de produccidn realizari pequefios mantenimien-
tos y reparaciones cuando se realicen los programas de mante -

nimiento.
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7.1 ALMACENAMIENTO DE LA PRODUCCION.-

7.1.1 CONCLUSIONES.-

El almacenamiento de la produccidn terminada es coordina -
do por el jefe de patio y hornos, siendo el blogue descargado de
los hornos a bodega de productos terminados por carretillas ele
vadoras. Se producen pérdidas por fallas en la compactacidn
del terreno y la excesiva y descuidada manipulacidn del produc-

to en el despacho.
El producto se encuentra distribuido en la bodega (patio)
de almacenamiento, al rededor de la planta industrial de mane-

ra dispersa y sin utilizar adecuadamente el espacio vertical.

La empresa no cuenta con un adecuado control del ingreso y

egreso de productos terminados a bodega.,

7.1.2 RECOMENDACIONES.-

Se debe tratar de reducir las pérdidas y el tiempo de pre-
paracidn del terreno, eliminando el descuido, mala y excesiva
manipulacidn en el despacho y compactando adecuadamente el te -

rreno y si es posible de manera permanente.

Se deben considerar las siguientes recomendaciones:

- Distribucidn mds conservadora y eficiente del espacio.

Disposicidn de los depSsitos en forma més compacta.

- Utilizar efectivamente el espacio vertical.

Colocar los productos de mayor venta mis a mano.

- Para realizar un control de la entrada y salida de productos
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de bodega (patio) de productos terminados, se propone el uso de
Papeletas con formatos que contengan la suficiente informacién,

Como se muestra en el Anexo 15 vy 16.

7.2 COMERCIALIZACION E INCIDENCIAS DENTRO DEL MERCADOQ. —

7.2.1 CONCLUSIONES.- -

El principal mercado abastecido es la provincia del Guayas,
donde se encuentran los clientes potenciales, que conocen la ca-
lidad del producto, sin existir algln tipo de descuento u ofer -

tas fuera de las exporddicas promociones.

Al ser reducida la demanda en relacidn con la capacidad de
produccidn instalada, y sin contar con representantes 0 distri-
buidores en prov1nc1as, se produce una sobre produccidn Y se op-

ta por detener el funcionamiento de la planta.

Existe poca o ninguna publicidad del producto y exporadi -
cas promociones, que no surten el efecto deseado. No se reali-
zan estudios de mercado actualizados, nuevas politicas ni pro -
néstiéos de ﬁentas. La distribucidn se la realiza por medio de
camiones de reparto directamente desde el productor al consumi-
dor.

7.2.2 RECOMENDACIONES.

La empresa debe realizar campafias de ventas para incenti -
var a clientes mediantes mejores porcentajes de descuentos u
obsequios segfin el volfimen de compra del consumidor, aumentan -

do el nlmero de clientes y la utilidad sobre ventas. Tambidn
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Puede obtar por "ofertas sefiuelos" es decir las ventas de pro -
ductos a menos precio que los del mercado, para gque clientes ad
quieran no sélo la "oferta sefiuelo" sino también otros produc -

tos sobre los cuales se obtendran ganancias.

El Dumping podria ser otro procedimiento que resulta de ven
der productos en un mercado donde no hay competencia, a precios

mds bajos que los del mercado normal.,

Se deben hacer estudios de mercado Y una vez destinada la
zona o provincia a la cual se piensa introducir el producto se

aplicara@n algunas de las t&cnicas antes mencionadas.

En la distribucidn a nuevos mercados, los representantes o
distribuidores serin la clave dentro de la nueva zona y se lo
hard por medio de camiones de despacho de la empresa, cotizando
los pedidos mediante precios FOB destino, es decir, que los pre

cios incluyen los gastos de transporte desde la fébrica hasta el

cliente o mediante precios zonas.

En base a datos hist8ricos de ventas realizadas en periddos
Yy a los dias laborables al afio, se obtendrin prondsticos de ven-

tas para el prdximo periodo (Anexo 17).

Se determinan primeramente el nfimero de ventas de unidades
por dia para luego estimar el promedio de ventas realizadas,que
multiplicando por el promedic de dias al afio {laborables), se

obtiene un estimado de ventas en el préximo aho.

La tabla del Anexo 17-A muestra globalmente las operacio -



nes y cdlculos realizados, para el prondstico de venta de un pro

ducto asi como el conjunto de productos que se elaboran.
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8.1 DISTRIBUCION DE PLANTA, -

8.1.1 CONCLUSIONES. -

La empresa cuenta con amplias instalaciones, donde se en -~
cuentra un sistema de produccidn continua gue distribuye en wuna
secuencia de operaciones a miquinas, hombres y materiales, permi
tiendo cocer 300 toneladas de productos al dia, obteniendo bajos

costos por unidad y manejo de materiales.

Existen departamentos mal distribuidos en la planta, por es
tar ubicados cerca o dentro de lugares gue deben permanecer ais-
lados por representar peligro. El tanque de almacenamiento de
combustible tiene una reducida capacidad para reserva de seguri-

dad.

La empresa cuenta con grandes bodegas para productos termi-
nados, manteniendo grandes existencias en stock para pedidos fu-
turos. La bodega de materiales, herramientas y repuestos se en-
cuentra dividida. La planta carece de un adecuado vestuario con

sus casilleros y de un comedor industrial.
Segln el andlisis efectuado no existen inconvenientes en la
localizacidn, distribucidén de planta, proceso de fabricacidn,dia

grama de operaciones y anfilisis del proceso.

8.1.2 RECOMENDACIONES.~

Se recomienda una redistribucidn de algunos departamentos
como:

- Gerencia de Produccibn:
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Se la ha distribuido para que mantenga un control visual de las
actividades productivas y fuera de departamentos que deben pexr
manecer aislados.
- Aislamiento de talleres mecinicos:

Para eliminar cualquier peligro al producirse una chispa y pPro
vocar un siniestro se debe proceder a aislar los intercambiado -

res de calor.

Instalar nuevos depdsitos de combustible para mantener su -
ficiente reserva en existencia, para preveer cualquier paro en
la produccidn por demora en el recibo de la cantidad encargada

gque pueden atribuirse a muchas causas.
La puerta de comunicacidn o acceso entre las secciones de
molienda y moldeo, debe ser reabierta como lo muestra la nueva -

distribucidn.

Serd necesario crear adecuados vestuarios para proporcionar

comodidad al obrero, asi como un comedor.

En el plano 6 se muestra la nueva distribucidn propuesta.
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CAPITULO 9

PRODUCCION
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9.1 PLANIFICACION DE LA PRODUGCION.-

9.1.1 CONCLUSIONES.-

Al ser la planta de produccidn continua para stock, se fa-
cilita la planeacidn puesto que la hoja de ruta se encuentra da

da con anterioridad en el disefio de la planta.

El Gerente General planifica la produccidn en base a infor
mes escritos en simples hojas y gque pueden no ser exactos al no
contar con una fuente de informacidn y control de existencias
Se planifica sin utilizar té&cnicas de prediccidn ni graficos ,
produciéndose para mantener grandes existencias, al contar con

una linea de produccidn en grandes cantidades.
El Administrador no recibe la volante de produccidn, sino
una orden verbal, para luego comprobar y mantener la existen -

cia de materia prima e insumos e iniciar la produccidn.

9.1.2 RECOMENDACIONES.-

El Gerente de Produccidn planificard la misma contando con
un adecuado sistema de control de existencias de productos ter-
minados, materia prima y combustible, elaborandé prondsticos -
que procuren ajustar una prediccifn para el siguiente periodo de
tiempo, teniendo presente la diferencia entre la prediccidn y

la demanda del Gltimo periodo.

El Gerente de Produccidn entregard las volantes de produc-
cidn al supervisor, el gue se encargari y serid responsable de

la obtencidn de resultados del programa y la correcta ejecucidn
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de los reportes de produccidn.

La nueva volante de produccidn se muestra en el Anexo 18,
AN en la que se agrega informacidn adicional para eliminar cual - -

quier error en el cumplimiento del programa.

Los enfoques y técnicas de prediccidn razonablemente exac—

tas pueden ser:

- Solicitud de opiniones de futuras demandas a diferentes nive-

les administrativos, investigaciones de mercado vy asambleas de
alta gerencia.
-~ - Registros hiétéricos de ventas pasadas.
- Indicadores indirectos que preceden a cambiocs en el voldmen de
ventas.

- M&todo estadistico: Ajuste exponencial.

- Una té&cnica de promedios mdviles, sin necesidad de excesiva -
canridad de registros de ventas, pudiéndose calcular tendencias
en la demanda, cambios de tendencia y distribucidn de errores

| en el prondstico. Anexo 19.

P Se aplicard un stock de seguridad a la proyeccidn de la deman
da mensual, para prevenir cualquier cambio brusco o aumento no re

flejado en la proyeccidn. Anexo 20.

En el Anexo 21 se muestra el nlmero de unidades a producir
: durante el prdéximo afio, considerando inventarios deseables al 31/

Diciembre/84 y el inicial al 1/Enero/86.
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9.2 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

9.2.1 CONCLUSICNES.-

En la programacidn a pesar de considerar algunas fuentes de
capacidad como personal estable o eventual, experiencia, jorna -
das de trabajo y turnos rotativos de los horneros, no se cuenta

con un programa previamente establecido,

La volante de produccidn emitida por el Gerente General v.
carente de informacidn es cumplida y en ocasiones sujeta a va -
riaciones constantes que traen como consecuencia pérdida de tiem
po al paralizar la produccién de alglin tipo de blogue para ela -
borar otro, al realizar cambios y graduaciones respectivas. - No

se utiliza ningfin sistema grdfico de programacidn.

9.2.2 RECOMENDACIONES.-

La programacidn debe ser planificada en base a datos histd-
ricos tratando de proyectar lo pasado en lo futuro, por medio de
métodos analizados anteriormente, y contando con tiempos de ela-

boracidn por producto sobre determinada cantidad en unidades .

Se programari la produccidn para mantern=r una adecuada exis
tencia de productos terminados, controlando la marcha de la mis-
ma y relizando ajustes en el programa pre-establecido que fueran
necesarios segn las fluctuaciones de la demanda, Esto permiti -~
ré:
~ Determinar el &rea de almacenamiento de productos terminados y

materia prima.
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- Aumentar la productividad -horma-miquina; hora-hombre al dis-
minuir considerablemente el tiempo empleado en realizar pa-
ros en la produccidn que serian eliminados programando efi -
cientemente la produccién.

- Determinar la capacidad de almacenamiento de los dep&sitos

de reserva.

Se debe utilizar gr&ficas de programacidn (gréficas de -
Gantt) que son una descripcidn crondlogica y gr&fica de las
ordenes por medio de barras a escala de tiempo para cumplir
ocbjetivos preestablecidos.

El Anexo 22 nos d3 una idea clara del uso y la forma de con-

feccionar estas grédficas para visualizar el programa.

9.3 LANZAMIENTO DE LA PRODUCCION.-

9.3.1 CONCLUSIONES.-

El lanzamiento de la produccidn es ejecutado por el Admi-
nistrador inmediatamente recibida la orden verbal del Gerente
General, por lo que trae posibles mal entendidos o confusiones

y falta de informacidn necesaria.
El Administrador al emitir Ordenes verbales a todo el per
sonal, se le dificulta el control de las mismas aumentando los

mal entendidos.

9.3.2 RECOMENDACIONES.-

El Gerente de Produccidn seri el encargado de programar la

produccidn en base de prondstices de ventas y t&cnicas de pre -



diccidn antes mencionadas.

El Gerente de Produccidn solicita al jefe de patio y hor -
nos un informe de existencia de productos terminados y al bode-
guero el de existencia de materia prima y combustible ( FUEL -

OIL) los gue llenan informe segln anexo 23.

Recibidos los informes el Gerente De Produccidn realiza a
justes y determina las unidades a producir. Procede a comparar
las unidades a producir con las existencias, tomando en consi-
deracidn la fecha del prdximo envio. Si existe suficiente can
tidad programa la produccidn y si no ordena rapido abasteci -

miento o compra de combustible.

Al programar la produccidn, realiza volante de produccidn
por duplicado y entrega copia al supervisor de produccidn. EL
imparte &rdenes verbales a los diferentes jefes de seccidn por
ser un trabajo rutinario. Comienza la produccidn en la seccidn
molienda, pasando a la seccidn moldeo y secado, donde el jefe
de moldeo y secado elabora informes con su respectiva copia pa-
ra ser entregados al supervisor (Anexo 24 y 25). Los Horneros
reportan el nfimero de filas cocidas por turno entregando copia

al supervisor (Anexo 26).

El éupervisor recibe la produccidn diaria y controla la ca
lidad del blogue, enviando un reporte de produccidn (original)

al Gerente de Produccidn {Anexo 27).

El supervisor entrega la produccidn diaria al jefe de pa -

)tio, el que confecciona el registro de ingreso a la bodega de
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productos terminados (patio) con las respectivas copias a los

departamentos de contabilidad y ventas, controlando las exis -

tencias (Anexo 15 y 28).

El Anexo 30 muestra el flujograma del lanzamiento de 1la

produccidn.

9.4 CONTROL DE LA PRODUCCION.-

9.4.]1 CONCLUSIONES.-

El control de materia prima (entrada) es realizado de mane
ra inadecuada y lejos de los procesos productivos, por lo gue
no se conoce las cantidades que realmente entran en el proceso

y cuales son destinadas a almacenamiento.

El control de la produccidn semi-elaborada se lo realiza

unicamente para determinar el nfimero de cémaras llenadas por -

jornada de trabajo, omitiendo la informacidn necesaria que debe

de constar en los registros de control. No existe control del
producto que sale de las cé@maras de secado al castillo para lue
go ser empaquetado, pudiendo existir en el transcurso de ese
proceso pé€rdidas de las unidades producidas por fallas en el
transporte automdtico al castillo gue ocasionan la caida de la
parrilla, perdié&ndose la carga o por la falta de obreros encar-
gados del empaquetado al aumentar la produccidn al elaborar un

producto de menores dimensiones.

El control se lo registra en simples cuadernos y sin con-

tar con los formularios adecuados.
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Los Horneros controlan la produccidn cocida por turno por.
medio de reportes que emiten informacidn necesaria y registra-

dos de la forma anterior.

No existen formularios para reportes de produccidn y con-
trol de existencias de productos terminados. La volante de la
produccidn actual es firmada incorrectamente por el jefe de pa
tio y hornos como supervisor de la produccidn, sin desempefiar

tal funcidn o cargo.

Contabilidad lleva acertadamente un reporte de produccidn

ventas y saldos.

9.4.2 RECOMENDACIONES.-

El control de la materia prima que entra en proceso y la
que se almacena debe ser ejecutada por el bodeguero de materia
les y repuestos, pbr ser la persona que se encuentra cerca del
sitio de descarga de la tierra arcillosa, Yy llevard un regis =

tro o comprobante de ingreso de materia prima Anexo 29.

Serd necesario incorporar nuevos controles de la produc -
cidn semi-elaborada (bloque htimedo) y (empaguetado blogque seco)
mediante adecuadas papeletas de registro que llenari el jefe de

moldeo y secado Anexo 24 y 25,

Los reportes de produccidn cocida por turno tendrin aléu—

nos cambios para eliminar errores o confusiones Anexo 26.

EL superVisor de produccidn tendrd la funcidn de emitir
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reportes de produccidn diaria al Gerente de produccidn, hacien--

do por duplicade y entregando el original Anexo 27.

9.5 CONTROL DE EXISTENCIAS.-

9.5.1 CONCLUSIONES.-

La empresa carece de un adecuado control de existencias,
para poder eliminar retrasos o paralizaciOn de la produccidn,
duplicacidén de pedidos, robos, pérdidas de materiales, descui

dos y aumentar la eficiencia de la contabilidad.

La materia prima depositada en las Areas de almacenamien-
to y la que que es vertida en tolvas de descarga iniciando el
proceso no es controlada, lo que puede acarrear grandes difi -
cultades en determinados periodos por la insuficiente y desco-
cida informacidn de la cantidad de arcilla almacenada, e in -
flar los costos de produccidn al tomar en cuenta materia prima

que no ha sido depositada en las tolvas de descarga.

La existencia de combustible para la coccidn del blogue es
controlada periddicamente, pero sin registros con formatos efi-

cientes en un determinado momento.

9.5.2 RECOMENDACIONES.-

La materia prima que entra al proceso productivo y la que
es almacenada, debe ser controlada por el bodeguero por medio
del formulario de ingreso segfin Anexo 29. Esta nota de ingre-
so ser& hecha por triplicado, la primera copia es enviada al

supervisor para que confeccione-los reportes de produccidn ter-
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minada, la segunda al departamento de contabilidad para que re-
gistre el consumo de materia prima, y el original lo archivara

el bodeguero el cual did origen a la nota de ingreso.

El control del almacenamiento y la regulacidn del combus-
tible (FUEL-0OIL) es necesario para mantener la suficiente can-

tidad, perc no un exceso innecesario y costoso.

La reserva de seqguridad se basa en el tiempo de obtencidn
del combustible en un apurco, considerando factores como huel-
gas, fiestas, problemas de transporte, etc. de los proveedores.
El grado de renovacidn del pedido es la suma del tiempo normal
y de emergencia de renovacidn del pedido multiplicada por la

cantidad usada al dia.

Toda informacidn necesaria debe ser registrada en forma -
tos como se muestra en el anexo 31. Se confecciona por tripli
cado, enviando la primera copia al supervisor'para.confeccién
del reporte de produccidn y la segunda copia a contabilidad.En
el Anexo 31 - A se muestra el cidlculo del punto de repedido -
para el combustible, se considera el nivel mé&ximo de inventario

en 76.800 galones; el minimo en 17.920 galones; el tiempo gue

durari el abasto es de 30 dias y el tiempo critico para el nue
vo pedido 3 dias, por lo gue realizando los clilculos tenemos

que el punto de repedido se encuentra en los 25.600 galones.

Para planear correctamente el &rea de almacenamiento de
materiales, herramientas y refacciones, se debe seguir las si-

guientes recomendaciones:



.— Emplear estanterias de -acuerdo a los. productos que se pien -
san almacenar, reduciendo el desperdicio de espacio.

- Numerar los espacios de almacenamiento paﬁa facilitar la lo~
calizacidn de materiales y repuestos.

- Colocar los materiales de mayor utilizacidn a manc, un prin-
cipio de primera entrada, primera salida.

=~ Reducir la entrada a bodega de materiales de personal no au-
torizado.

- Codificar las herramientas, refacciones, magquinaria y equipo.

- Aislar productos inflamables.

- Revisar periédicaménte los extintores.

- Cubrir materiales o productos de acero con grasa o barniz eg
pecial.

- Evitar la corrosidn y el enmohecimiento.

Se controla la entrada y la salida del almacé&n mediante -
una nota de recepcidn a bodega y una requisicidn al almacdn -
(Anexo 32 y 33). La nota de recepcidn debe hacerse por cuadri
plicado y.serén el original a contabilidad para que ingrese a
archivos contables, una copia a bodega para gue registre las
existencias, la segunda copia como comprobante de pago a los -
proveedores y la tercera copia al_asistente de compras para -
constar que los materiales fueron entre -ados y recibidos co -

rrectamente.

El bodeguerp solicitard materiales mediante un pedido (no
ta) Anexo 34 con su respectiva copia, gue luego de ser aproba-
da por el Gerente de produccidn y Gerente General, se confec -
ciona la respectiva orden de compra por cuatriplicado y seri

enViada al proveedor, contabiiidad, bodega, vy asistente de com
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Ppras para su respectivo trimite (Anexo 11).

El bodeguerc del almacén de materiales llevari el kardex
de bodega con su respectiva tarjeta, Anexo 35. El control de
existencias, entradas ¥y salidas de productos terminados serd -
llevado por el Jefe de patio mediante los documentos segfin -

anexos 28, 15 y 16,

9.6 CONTROL DE CALIDAD.-

9.6.1 CONCLUSIONES.-

El control de calidad se realiza mediante muestras anali-
zadas en base a experiencia de los cbreros a mano de obra direc

ta.

Si bien se realiza inspecciones y controles vya sea auto -
méticos, realizando ajustes en la maguinaria, grado de humedad,
especificaciones del disefio del blogue, visualmente en 1la coc -
cidn del bloque; la inspeccién para controlar las grietas y fi-
suras después de que el producto ha pasado por el proceso de se
cado se la realiza cuando las fallas gque se detectan son irre -
versibles, provocando aumento en el costo de la produccidn se -
mi-elaborada y pé&rdidas de grandes cantidades de productos en

proceso de elaboracidn

 9.6.2 RECOMENDACIONES., -

Para poder eliminar defectos luego de procesos ifreversi—
bles y poder detectar los mismos antes y poder reprocesar la ma

teria prima o eliminar al minimo -grandes pd&rdidas en la produc-



cidn, se debe seguir las siguientes recomendaciones:

- Inspeccionar la materia prima (tierra arcillosa) al ser reci
bidas, determinando si cumplen con los requisitos de calidad
y cantidad necesarias para determinado producto.

- geleccionar adecuadamente la materia prima que es extraida -
en los yacimientos.

- Determinar y seleccionar algunas caracteristicas principa -
les del producto a inspeccionar.

-~ Determinar normas y especificaciones del producto que se ela
bora v caracteristicas del proceso.

- Seleccionar dispositivos para detectar caracteristicas del
proceso o producto como: vista, tacto y dispositivos de medi

cidn como calibradores, plantillas, etc.



CAPITULO 10

MANTENIMIENTO Y SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
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+10.1 MANTENIMIENTO: PLANIFICACION, CONTROL Y EVALUACION.-

10.1l.1 CONCLUSIONES.-

El administrador es la persona encargada de llevar 1o me-
jor posible la planificacidn Yy control del mantenimiento, y la
empresa al no contar con una persona que se dedique exclusiva-
mente a esta delicada tarea, los mecédnicos, soldadores y demds
personal no cuentan con una direccidn y control del trabajo -

adecuada.

Al ser un proceso de fabricacidn continuo, un dafio trae
como consecuencia pérdida de tiempo, paralizacidn de la pro -
duccidn, por lo que hace falta una organizacidn, planificacidn

y control del mantenimiento ya sea preventivo o correctivo.

La lubricacidn de los diferentes componentes de la maqui-
naria se la realiza segfin el estudio tdcnico efectuado por -
TEXACO. Bo se_consideran las condiciones técnicas minimas pa-
ra reacondicionar y utilizar piezas defectuosas, originando -
que se produzca mayores dahos en la maquinaria -que paraliza -
rian la produccidn pPor mayor tiempo aumentando el costo de preo

duccidén.

10.1.2 RECOMENDACIONES.-

El primer paso antes de planificar el mantenimiento sersa
el de contar con una organizacidn de mantenimiento que esta -
blezca la autoridad, responsabilidad y relaciones para cumplir
efectivamente con los objetivos de mantener la planta a un ni-

vel de acuerdo con el bajo costo’'y la preductividad.
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La nueva organizacidn se encuentra planteada en el capi -.
tulo 6 de esta monografia, tratando de cumplir con los objeti-

vos antes mencionados.

La planificacidn tendré@ que realizar solamente el traba -
jo necesario en forma efectiva, estar coordinada con las acti-
vidades productivas de planta y cumplir con el plan programado

(Anexo 36).

Este plan de mantenimiento preventivo debe ser implantado
paso a paso e ir construyendo el programa de manera que se pue
da dar mantenimiento a toda la instalacidn productiva tomando
en consideracidn el tipo de equipo y el departamento que se in

tegrard al plan global.

El programa de mantenimiento se lo hard en base al 85% de
la mano de obra, dejando un 15% como remanente que serd asig -
nado a trabajos de prioridad, siendo posible realizar redistri

buciones para trabajos retrasados.

Se implementard en el plan de mantenimiento registros del
equipo para controlar las inspecciones diarias, semanales, men
suales o anuales, 6rdenes de trabajo y tarjetas de tiempo para
seguir paso a paso el desenvolvimiento de los trabajos asigna-
dos asi como el tiempo estandar en la ejecucidn de los mismos

para fines de programacidn y control.

Se realizaran inspecciones peribddicas segfin los registros

del equipo, para prevenir paros imprevistos y reparar partes o
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‘Componentes de un equipo, dumentando la vida Gtil del mismo y'
disminuyendo la depreciacién perjudicial. Estas inspecciones

serdn realizadas por 1los mismos operarios de la maguinaria del
proceso productivo y en otros casos por el personal de mante -

nimiento propiamente dicho.

En vista de que el primer problema en el mantenimiento es
causado por el continuo desgastes de piezas en contacto con la
materia prima altamente abrasiva causando un desgaste acelera-
do. Se aplicard un programa de mantenimiento por soldadura -
llamado "TEROPLAN", detallando la causa del desgaste, proceso
para combatirlo, prolongacidn de la vida Gtil de la pieza, ana

lisis de beneficios y costos. Anexo 37.

Se debe ‘implementar un sistema de control para comparar -
los rendimientos y economias llevando un registro de las pie -
zas incorporadas al tercpldn. En el Anexo 38 se esquematiza un

teroplan en la carta Gantt.

En conclusidn los cambios propuestos en el &rea de mante-
nimiento son los siguientes:

- Establecer una nueva organizacidn de mantenimiento.

- Implementar registros del equipo, &rdenes de trabajo y tar -
jetas de tiempo.

- Se creard un programa de mantenimiento paso a paso, controlan
do la ejecucidn de los trabajos asignados y el tiempo estan -
dar de los mismos.

- Se realizardn inspecciones periddicas del equipo, tratando de

disminuir al mé&ximo paros en la produccidn.
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'~ Se aplicard un programa de mantenimiento por soldadura lla --

mado teropldn, controlando la buena marcha del mismo una vesg
que se encuentra implementado logrande beneficios econdmicos
en:
a) reduccidn en compras de piezas de recambio.
b) reduccidn de piezas en inventario.
¢) maximizacidn del periddo de produccidn.
d} reduccidn horas-hombre destinadas a mantencidn/recambio.

- Adiestramiento del personal de mantenimiento. .

~ Adiestramiento de los operarios.

- Utilizar nuevos y mejores materiales evitanto el dafio repe -
titivo.

- Utilizar métodos de proteccidn contra la corrosidn, recubri =
mientos duros por soldadura reduciendo al minimo la abrasidn.

-~ Mantener la bodega de materiales Y repuestos organizada y -
con stock méximos y minimos en base a la experiencia vy la ag
tividad de la planta.

— Aplicar técnicas de Ingenieria Industrial, fijando tiempos -
estandar para trabajos repetitivos, desarrollar métodos de
inspeccidn sefialando secuencia, herramientas, materiales y

equipos utilizados y simplificar trabajos a ejecutar.

10.1.1 RECURSOS FINANCIEROS Y HUMANOS.-

10.1.1.1 CONCLUSIONES.-

Los recursos financieros son manejados acertadamente por
el Gerente General, tratando de emplearlos y distribuirleos pa-
ra todas las necesidades de la empresa. ILa comercializacidn -

representa la forma de obtencidn en un 100% de &stos.
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Los recursos humanos c¢on que cuenta la empresa son en su
mayoria con pocas excepciones personal que no tiene la sufi -
ciente capacidad té&cnica para llevar a cabo tareas de manteni-

miento, siendo controlados constantemente por el Administrador.
La empresa no cuenta con un técnico electricista que esté&
permanentemente en la empresa al producirse un dafio imprevisto

en los sistemas eléctricos.

10.1.1.2 RECOMENDACIONES.-

La empresa al obtener los recursos financieros por medio
de las ventas de los productos gue elabora, debe implementar -
algunas recomendaciones o alternativas anotadas en el capitulo

7.

Se debe contar permanentemente con un técnico eléctrico
Jque se encargue de proporcionar mantenimiento a sistemas eléc
tricos de una planta que opera automidticamente, asi como una
persona encargada de controlar y mantener existencias de mate

riales en bodega.

Realizar cursos de capacitacidn, tanto para el personal -
de talleres dedicado a la reparacidn como para el personal que

opera las magquinarias, y estari dirigido a:

Conocer composicidn metal base

Procedimiento de aplicacidn

Conocimientos tedricos-practicos de soldabilidad

Operacidn adecuada de mdquinas-herramientas

Conocimiento de la forma dé operacidn de una magquinaria,para
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.que el operador proporcione el respectivo mantenimiento.
- Mejor manejo de controles de mando.

-~ Forma adecuada de llenar los reportes y formularios.

10.1.2 FORMULARIOS Y FLUJOGRAMAS.-

10.1.2.1 CONCLUSIONES.-

La empresa carece de todo documento: para emitir drdenes,
y control de las operaciones con registros de mantenimiento

que no es llevado de manera adecuada.

10.1.2.2 RECOMENDACIONES.-

Para mantener un buen funciconamiento controlando eficien~
temente las operaciones de mantenimiento, es necesario contar

con formularios detallados.

Se recomienda utilizar los siguientes papeles:

l.- Un registro permanente del equipo con informacidn (Anexo
39).

Este sistema consta de dos tarjetas, la primera contiene
toda la informacidn del equipo mostrando las fechas de inspec-
cidn. La seqgunda es de trabajo del jefe de mantenimiento,cuan
do se establece la inspeccidn de miguina en particular se ex -
trae la tarjeta y una hoja de orden de trabajo, describiendo -
detalladamente el trabajo a ajecu£ar seglin las especificacio -
nes del fabricante. Terminada la inspeccidn se determina la
préxima y se archiva la tarjeta de trabajo, la drden de traba-

jo v boletas de tiempo y material.



™

* 2.- Ordenes de trabajo:

Se las hace por triplicado, la primera y segunda son en -
viadas al departamento de mantenimiento y la tercera es rete -
nida por el supervisor de produccidn. EL jefe'de mantenimien-
to proporciona el nfimero a la Srden de trabajo y una copia es
entregada al personal de mantenimiento. Luego gue son aproba-
das por el Gerente de produccidn, se encuentran listas para ser

planificadas vy programadas (Anexo 40).

3.~ Orden de salida del almacén.-

Esta boleta es llenada por el mecdnico o empleado de man -

tenimiento y sirve para retirar piezas, suministros y materia -

les. La orden es firmada por la persona gque retira el material

el empleado del almacén anota los precios en la orden y.contro
la el inventario, entregando luego la Orden al empleado quien
resume las Brdenes de salidas que se cargan a una Srden de -

trabajo en particular. Anexo 41.
4,~ Tarjetas de tiempo.-

Todos los empleados tendr&n una tarjeta, donde se regis -
trard el nombre del empleado, fecha, nimero de la orden de tra
bajo o el departamento al cual se realiza un trabajo sin orden
las horas normales o extras y naturaleza del trabajo llenados

al t&rmino de cada tarea (Anexo 42).

El anexo 43 muestra el nuevo funcionamiento del sistema
de mantenimiento, donde el jefe del &rea planifica, programa

y controla lag actividades para mantener el funcionamiento de
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las instalaciones industriales.

10.2 SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL.-

10.2.1 CONCLUSIONES.-

Aungue la empresa ha dictado normas y politicas gue se -
cumplen, hace falta mis disposiciones e implementar un progra
ma destinado a precautelar la salud de trabajadores y el pa -

trimonic material de la empresa.

Hace falta demarcar zonas de peligro, colocar afiches en
diversas &reas. Los sistemas de extraccidn y proteccidn con-
tra el polvo son insuficientes. La planta carece de adecua -
dos servicios higiénicos, y de una correcta eliminacidn de des
perdicios, asi como de un comedor donde los trabajadores pue -
dan estrechar més las relaciones que deben existir para un ade
cuado desempefio y desenvolvimiento de las operaciocnes produc -

tivas.

10.2.2 RECOMENDACIONES.-

El primer paso para aumentar la seguridad de los recursos
serd el de establecer un programa de trabajo creando normas Y

aplicando técnicas de sequridad.

Se recomienda aplicar los siguientes puntos:
- Colocar senales de peligro en Areas de combustidn.
- Proﬁeer a trabajadores de molienda adecuada mascarillas que
blogqueen eficientemente el fino polvo gque se libera.

- Demarcar-el recorrido de camiones y montacargas dentro del
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drea de planta.

- Proveer a la planta de comedor y servicios higiénicos adecua
dos.

- Eliminar desperdicios frecuentemente impidiendo la dispersidn
en el medio'ambiente de trabajo.

~ Obligar al trabajador a emplear los equipos de proteccidn.

- Determinar la velocidad interna de los vehiculos dentro de la
fabrica.

- Cubrir lugares de peligro.

- Crear un comité de seguridad de 5 personas. Serid formado por
trabajadores y se reunird mensualmente o cuando ocurre un ac
cidente grave. VSesionaré en horas laborables v sin ninguna ~
retribucidn adicional. Se encarqapé a vigilar el cumplimien-—
to de las normas de seguridad e higiene y de aprobar y adop -
tar acuerdos.

- Sugerencias para la prevencidn de incendios y colocacidn de a
fiches de informacidn.

a) Determinar puntos de peligro.

b) Determinar el equipo y niimero adecuado.

¢) Identificacidn adecuada de egquipos.

d) Inspeccidn y mantenimiento de equipos.

e) Adiestrar al personal e§ el uso dé extintores.

f) Realizar simulacros de iﬁcendic, supervisados y dirigidos
por perscnas capacitadaé;i

g) Elaborar y colocar afich;s de informacidn en zonas de ries

go potencial como:

1.- Prohibido fumar " 5,- Use mascarilla al en-
2.~ Sustancia inflamable. i ! trar.
3.- Extintores E 'i'_ . . 6.-Cuidado montacarga

4..- Fuente de Agua “;Lf_ 7.-Cerrar mirillas
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8.~ Seguridad, Presicidén y rapidez 9.- No meta la mano (rec

tificadoras).

10.3 REGISTROS E INDICES DE ACCIDENTES.-~

10.3.1 CONCLUSIONES.-

La empresa no lleva un registro de accidentes dque se han
producido, por lo gque no se cuenta con puntos de partida para
realizar estudios y andlisis de los efectos que produjeron tal
© cual accidente sin poder posteriormente eliminar un posible

riesgo.

10.3.2 RECOMENDACIONES.-

Se recomienda implementar registros de accidentes con la
cooperacidn principal del mando directo en base a notificacio
nes del mismo, servicio médico Yy demis personal involucrado en
el momento del accidente tratando de recoger testimonios para
poder determinar las causantes del accidente.

En el Anexo 44 se muestra un formato para registro de ac
cidentes, pudiendo con el tiempo eliminar y disminuir el indi
ce de accidentes que de otra manera podria aumentar congide -

rablemente.
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TELEFONOS:  395-496 - 395-066
_ 381-853 - 391954

Por lo siguiente:

7520240

820x40

20220x40

c@@ﬂmen sa
BLOQUES DE ARCILLA

Guayaquil,

El Sr.

FACTURA

PEDIDO NO

ORDEN DE ENTREGA No,

OBRA

IRegistro Unico de Contribuyentes]
0990319723001

DOLMEN W A

DERBE:

9 da Octubre 2208 y Tungurahus

ANEXQ 2

PREPARADO REVISADO |  AUTORIZADO | CONTABILIZAD
CANCELADO
FECHA
CHEQUE No.
BANCO
FIRMA



Comprobante de Entrega c

Guayaguil
Seo ..

S DUICCCION: | eeeeeee oot ee o et 1 151t et e e e
CBRA:
Entrena Correspondienie al Pedido No.
Cenifico haber recibido de DOLMEN S. A. los arficulos que a conlinuvacidn s detallam
MEDIDA A RT!I C UL O CANTIDAD
o
Nombre del Chefer i Camidén No.
DESPACHADO POR . RECIBI CONFORME
LA™
ANEXO 3



DIAGRAMA DE LAS OPERACIONES DEL PROCESO

ALuMNO Marcos Arturo Benites Ldépesz 1RaBAJo Bloque 4 huecos cara lisa

AUTORIZA

ORDEN DE TRABAJO N#

DO POR ING DE PLANTA

o DiSERO

Actual
LucAr Dolmen S.A(Planta) recHa 5-13-85

ANEXO ¢4

ESTUDIO Nt Tno

CALIFICACION

Tierras

Roja y Beige-Marron(80%)

“““——?ilDescargado tierras

arcillosas

arcillosas.,

©,

= HO-O-O-OHH - HO-EO—©-OB “E9J

RESUMETR

H)-@-—- G HE-E-B-C

ACTIVIDAD| ACTUAI[PROP , [ECONO
Operacidn| 21
Inspeccidn 4
Oper /Insp 2

&

Tierra arcillosa
Negra (20%)

Descargado tierras arcillosas.

De smenuzado y laminado elimi=-
nando piedras de 20-150 mm.
Inspeccidn tierras y eliminar
metales max. 10 mm (.
Triturado y mezclado de
tierras.

Humedecer y amasar la mezcla

Laminado 2-=3 mm de luz entre
¢ilindros,

Laminado y refinado 1 mm de
luz entre cilindros.

Verificar humedad y calidad

de la mezcla,

Homogenizacidn de 1a

pasta,

Amagado de la pasta y aumentar
humedad si es necesario.
Moldeado y vaporizado a 5
filas,

Seccionado (1) a 2,20 mt, de
longitud,

Seccionado miltiple (2) cuatro
blogques por fila.

Inspeccidén humedad en desechos
de seccionado multiple,
Acomodado automdtico en
estanterias,

Cerrado cdmaras de secado,

Secado del blogue con aire
caliente.

Abri» cédmaras de secado.

Inspeccidn grietas y
fisuras.

Descargado automdtico del
bloque,

Empaque tado manunal del bloque
seco

Sellado de cémaras de
cocciém,

Precalentamiento horno
500~800 . C.

l Coccidén del blogue a 1100 C.

e inspeccidn.

Destapar cdmaras de coceidnm.,
Inspeccidm: final del

blogque,




ANEXO
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
ESTUDIO N @ Uno HOJA 1 de 1 R E S U M E N
] OBJETO Blogque 4 huecos cara lisa AGCTIVI DAD |ACTUAL [PROPUES [ECONOMIA
' () opERACION 1
| ACTIVIDAD Descargado, Desmenuzado y [ transporte [0
Yaminadc, eliminar metales, tritura=|[ ) pEMora 2
do y mezclado, humedecer y amasar, 19 INSPECCION 4
minado a 2=-% y 1 mm, homogenizado, s
amasado, moldeado y seccionado, car- \/ ALMACENAMIENTO?
ga y descarga, secado empaque tado ™
ga y cos ’ ’ » () orERA/INSPEC O
‘ ' DISTANCIA(metros) | 3006
LUGAR Dolmen S.A(Planta Industrial) TIEMPO (min-hombre)

- OPERARIO

HECHO POR Marcos Arturo Benites Léve 7

eMpezADo EN Mezclador yoga
| de cajon
TERMINADO EN Horno (Cam HORA

APROBADO POR Nt DE PIEZAS 8,640 FECHA LS =5~
pis™
DESCRItPCIHON 1aH§ IQ;S IMBOLOS ogcepvaciones
. ands 10 OIDITVID

Tierras arcillosas almacenadas tempo P

ralmente en mezcladores de cajdn. 1

De scargado de tierras en trangporta=- \/’ Paletas

dores (2). 10

mierras a Eliminadora de piedra con: |19, 3‘ 1,31m/seg

un transportador de cinta de goma,

De smenuzado v laminado, eliminando {

lasg piedras. 20=150mme’ |

A1 detector de metales por el trans—l 7 N 1,31m/seg.

partador de cinta de goma. I~

Tnspeccionar tierra arcillosa y eli- s [10mm @,

ninar metales con un didmetro maximo 1

41 rallador amasador por transporta- 8 f// 1,%31lm/seg

dor de cintadide goma, /

mriturado y mezclado tierra arcilloss {

Mezcla 2 la amasadora de dos ejes poxn 7,° ) 1,31lm/seg

el transportador de cinta de goma, /

Humedecer v amagar 18 mezcla con dog | 2 '(

srboles portaaletas. \\' '

Mezcla a dos cintas dosificadoras. 14,4 \f 1,%1lm/seg

Repartir la mezcla a dos laminadoresd 3 ,1 1,%31m/seg

T,aminado con cilindros de 500mm de g4 1 < 2=-% mmluz

A dos laminadores refinadores con cig19, " >' 1,3%1lm/se

1indro de 100 x 800 mm, /]

Taminado y refinado de la mezcla. 1,5 { 1 mm 1luz

La pasta e8 transportada a punto en 19 \ 1,31lm /seg
comin,

Verificar humedad y calidad de me zelg /,>' Qperario
Al Silo de arcilla AGR 65 a. 35 ] 1,%1m/seg

85



DESCRIPCION %(\SNTI«()? S:-‘ MBOLOS OBSERVACIONE S
cia sigs| OLIICIDN
La pasta es depositada en el silo 6 a gravedad
Almacenar la pasta hasta que el gi- e 200 m3 de
lo se encuentre a 1/5 de capacidad T capacidad
Homogenigacidén de la pasta bajo pre| 2 tf/- sznce
sién y cierre hermético y descargadd N hidrdulicd
A la amasadora de dos ejes al vacio |19 P 1,%31lm/seg
Amasado de la pasta v aumentar hume | 3 T hé lices
dad si fuera necesario. ajustable g
Moldeo y vaporizado al vacio.en pren 3 presidn
sa galletera, méx .40Kg /am?
Seccionado de la barra en la corta-— 3 5 filas
dora mimple, \\\ (2 ,20cm
La barra a la cortadora miltiple 24 Y> rodillos
Seccionado miltiple de la barra en 4 o1 long.40cm
Inspeccidén humedad del bloque. ‘\\ operario
Desechos devueltos a la amasadora 7 N 1,31m/seg
al vacio por transportador,
Bilogue htmedo es transportado al 8 » antomati—
castillo. /| camente ,
Acomodado del bloque hiimedo en es— | 3 < 540 unidad
tanterias (automaticamente ) N\, /e stanter
Estanterias a las cédmaras de secado |20 AN Montacargg
Taperar llenado de cdmara, _;>' 1l6e stan /C
Cerrado de la cdmara para el secado T manual .
con aire caliente, ,
Secado del bloque (20-24 horas) . Agitador=-
de secador
Abrir cimaras de secado, L ma nual
Inspeccién bloques fisuras, defectos N Jefe moldelo
de calidad, etc, \ U obrero.
Estanterias cargadas a rieles trans-39 \ montacargs
portadoras.
Estanterias com blogue seco al casg- |35,4 |/ rieles
tillo. /]
De gcargado automatico del bloque 3 -<‘ castillo
Bloque es guiado a ger empaquetado (12,4 ‘j>¢ Rodillos
Empaguetado del bloque seco(segin <f/ 500-1100
digefio ymanualmente , N Unidades
A las cémaras de coccidn.con carre- |63 A
tillag elevadoras de horguilla, N
- Bsperar que camara sea llenada para _)

comenzar coccidn, Pt
Sellado cdmara de coccidn con puerts -] Montacargs
metalica cubierta de ladrillos re- y manual-
fractarios. mente ,




DISmiras{ SIM
DESCRIPCCION TAN t xoe FOLO > ——0BSERVACIONE S
P lentamiento del h 1 CIAISD?QODDDV .
recalentamiento 3
e orno con lena - 500 ~8000C
Coccidn del bloque inspeccionando T | 1050-11.00
periddicamente , 11 |oc 48 n.
_ _ P mirillas
Destapar las cémaras de coccidn pa < manual v
ra enfriamiento. \\ nontacargd
Bsperar enfriamiento de la cédmara I temp. que
de cocecidn, A permita
. - _ / desegarga
Inspeccibén final del bloque verifi 7 Obrero /Adt
cando que no existen fisuras, blo- \ minbstra—
gues duemados,ete, ' dor /7 ,Hor+
nos.,
Tran‘spor-te de los paquetes, 30 K\ Carretilla
Almacenamiento del producto en un T~ elevadora
lugar predeterminado, horquillia
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REGISTRO

CONTROL PRODUCCION SEMI-ELABORADA

FECHA NUMERC DE CAMARA TIPO
Octubre 1/84 3-12-18~20 8 huecos
Por afio en bomba rayados

Octubre 2/84
Octubre 3/84
Octubre 4/84
Octubre 5/84

Octubre 6/84

ANEXO

REPORTE

1-2-4-13-14-15

2=3-4-~12-17-18-20

4 huecos

1-5-15-16-19-14 rayados
2-3-4-10-11-14~17-12

1-12-15~18-20~5

7

NUMERO DE FILAS COCIDAS POR TURNO

NOMBRE:
TURNO :
PRODUCTO

PARTE DE NOVEDADES:

CARGO:

FECHA:

FILAS:

TOTAL

ANEXO 8

8



ANEXO 9

LANZAMIENTO DE LA PRODUCCION

Imparte orden Recepta orden

@GG"GM@ G, verbal y envia \ Administrador verbal de fa-
' orden de fobrl-// bricacion.
cacion,

3
Orden de fa -
bricacion.

Jefe de patip y hornos

Recepta orden
de fabricacion
(volante )

| 4
Firma y tlena
reporte termi-
nada {a semana

. de produccion.

(Reporte de fa-]
bricgcion,

Jefe de patio y hornos
-

.

Imparte ordenes

Jete de molienda
-
verbales para tan
1 zamiento de la ..
: produccion. Mecamcoséoldadore;

Jefe de motldeo y secad,g._




g A
d g%\h\@m
. i e, Ty Al e i
JOWIL WoraIrrp| vl 7L OTVIIID JUZOL 4 v\ 1707 g
Uerergdia FULIT K ITTITTIOO ) ol |

N ey« oy Y§Q%§%®\ g

ananananan




L OX3NY

JHY0INOD (8103

JININVINILY

i
J
0
A \
-
2
¢
©
SIETE Tvidddlv R QvalLNvD
F1NAINOIS O'1 UVIANG 2SVAUIS
NOIOOFHId
v Odid4dd TNOVAVND
VHOHd 96¥s6t 111 T8 X040 d

VNHYINONNL A 80Z¢ 28gNLD0 3d 6

10re N NIQEo V'S NHINTOW

o
v,




RECOMENDACIONES DE LUBRICACION

UN SERVICIO TECNICO

ANEXO 12

. "DOLMEN"
- GUAYAQUIL -~

EQUIPO PRODUCTO RECOMENDADO FRECUENCIAS

1.

a)

CLAVE:

I: Inspeccidn y/o Relleno
C: Cambio deé Lubricante

RECOMENDACIONES GENERALES

Vdlidas para equipos y partes comunes a las diferentes secciones de la
planta.

MOTORES ELECTRICOS

Cojinetes

~ Graseros REGAL AFB 2 I: 6 meses

Notas Se recomienda sacar el tapdn de descarga antes de engrasar y
reponerlo luego de andar un poco el motor a fin de eliminar el
exceso de lubrimnte,

REDUCTORES

Verlos en descripcidn de equipo de planta.

Nota: Excesiva cantidad de aceite puede causar calentamiento, falta de
aceite, en cambio, fallas en los engranajes; controlar el nivel
correcto. La gemperatura del aceite en operacidn no debe

PREPARADO POR....M... L

FECHA . Diciembre. 27,.-1.982

/,/"

exceder los 77 C.
(/c34 {4;1
. -—aa ’ - “smrmanmwm

L P SRS APROBADO PORWV............7L0L0
ARCOS AVALOS L. — LNG, RUBt?yU GARCES
0 DE LUBRICACLON GERENTE TECNICO

ING

LUBRIGANTES ¥ TAMBORES DEL ECUADOR C. A.

CASILLA 9071 GUAYAQUIL



o) . RECOMENDACIONES DE LUBRICACION
'fE)%gCHJ
iy,

o

EQUIPO PRODUCTC RECOMENDADO FRECUENCU-XS

3. CATALINAS, CADENAS
~ PINONES

a} Lubricacidén Manual

- Con Aceite MEROPA 220 I: Semanal
- Con Grasa MULTIFAK EP 2 I: Semanal

4,  COMPRESORES

- BODEGA MECANICO
ZR 115

a) Cilindros

-~ Carter
I: ~Semanal
Depdsito RANDO OIL HD 48 C: 6 meses

5, LINEAS DE AIRE S

a}) Vaso Lubricador

- Depésito RANDO OIL HD 32 I: Seg. Req.

6.  ENGRASE GENERAL

~ Temperaturas Normales MULTIFAK EP 2
- Altas Temperaturas THERMATEX EP 2

B. EQUIPO DE PLANTA

RECEPCION MATERTAL

7. TOLVA

a) Acc. Paletas Rompedoras
- Reductor (2)

I:+ Mensual
Depdsito MEROPA 320 C: 6 meses

b) Cojinets Ejes
~ Graseros MULTIFAK EP 2 I: Semanal

¢c) Cadenas de Arrastre _
- Lubricacidn Manual MULTIFAK EP 2 I: Semanal




RECOMENDACIONES DE LUBRICACION

PAG. -3~ .

EQUIPO

PRODUCTO RECOMENDADO

FRECUENCIAS

8.

a)

b)

c}

MOLINO 2
HANDLE

Acc. Trituradoras

REDUCTOR

HB2N

Depodsito
Acoples

~ Hidrdulicos

VOITH

Depdsito

Flexibhles

- EMPACAR

Chumaseras

- Rellenar

2. JAMASADORA

a)

b)

10.

a)

11.

a)

Acc. Masas
- REDUCTOR
HANDLE
Deposito

Ejes
—'Cojinetes

Graseros

ELIMINADOR DE PIEDRA

Lubricacidn Ceneral

-~ Con Grasa

PRELIMINADOR

Acc., Transp. Alim,
- REDUCTOR
1LENZE

Depdsito

MEROPA 320

RANDO OIL HD 32

MULTIFAK EP 2

MULTIAK EP 2

MEROPA 320

MULTIFAK EP 2

MULTIFAK EP 2

MARFAK O

o H

Semanal

6 meses

Mensual

: 6 meses

¢  Semanal

‘Semanal

Seménal

: 6 meses

~Semanal

_Semanal

Mensual

: Anual
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RECOMENDACIONES DE LUBRICACION

PAG. o ...

EQUIPO PRODUCTO RECOMENDADO

FRECUENCIAS

b) Lubricacidén General
12. LIMINADOR (2)

a) Ejes
- Cojinetes

Graseros

13, RAYADOR AMASADOR

a) Lubricador Central
BOLENZ & SCHAFER

- Depésito

b) Lubricacidén Cremallera

~ Depédsito

¢) Acc, Pifién de Ataque
- 'Reductor
Depdsito
d) Cojinete Inferior

~ Graseros

TRANSPORTADCRES

14. TOLVA A ELIMINADORES

15, ELIMINADOR PIEDRAS A MOLINO

16, MOLINO - AMASADORA

17, AMASADORA - PRELIMINADORES

a) Back Stop
- Caja de Engranajes

Depdsito
SECCION MOLDE
18. SILO

a) Acc. GQiro
- Hidrdulico

Depdsito

MULTIFAK EP 2 I: Semanal
MULTIFAK EP 2 I: Semanal
MEROPA 220 I: Seg. Req.
REGAL OIL R&0 100 I: Seg. Req.
I: Mensual
MEROPA 320 C: 6 meses
MULTIFAK EP 2 I _Semanal

I: Semanal
MERQOPA 220 C: 6 meses

Ii ‘Semanal
RANDQ OIL HD &8 C: 6 meses



RECOMENDACIONES DE LUBRICACION

PAG.  .5. ... ...
EQUIFO ' - PRODUC;S—;E;:(‘)‘ME&ERBS - JEI;RECUENCII\;
b Cadena Pin '
) cadenas y Pifiones I: Mensual
- Bafio MEROPA &80 C: Anual
¢) Acc, Sinfin
- Reductor
SE '
.W I: Semanal
Depésito MEROPA 320 C: 6 meses
d) Acc, Plato Colector
- Reductor I: Semanal
Depdsito MEROPA 320 C: 6 meses
e) Catalina Exterior
~ Lubricacidn Manual
Con Brocha CRATER 5X FLUID I: Seg. Req,

19,  AMASADORA

a) Acc, Principal

~ Reductor I Semanal

Depésito MEROPA 320 C: 6 meses

b) Cojinees Ejes
- Nivel MEROPA 220 I: 3 meses

20,  PRENSA

a) Acc. Principal

- Reductor I: Mensual
Depdsito MEROPA 680 C: Anual

21, CORTADORES Ne 1

a) Acc. Transp.

REDUCTOR

BOLZONI I: Semanal

Depésito MEROPA 220 C: 6 meses
b) Acc. Cortadores

- Reductor I: Semanal

Depdsito MEROPA 320 C: 6 meses



RECOMENDACIONES DE LUBRICACION

PAG.  -g=
EQuipo " PRODUCTO RECOMENDADO o FRECUENCIAS o

¢) Chumaseras Ejes

- Graseros MULTIFAK EP 2 I: Semanal
d) Acc. Transp, Salida

REDUCTOR

oL I: Semanal

Depésito MEROPA 220 C: 6 meses

22,  TRANSP, A PARRILLAS

a) Acc, Principal
~ REDUCTOR (3)

oLM I: _ Semanal
Depésito MEROPA 220 C: 6 meses

b) Cojinetes Rodillos
-~ Graseros ) MULTIFAK EP 2 I: Semanal

23.  CARGA DE PARRILLAS

a) Acc, Elevacidn Parrilla
-~ REDUCTOR

OLM I: ~Semanal
Depésito MEROPA 220 C: 6 meses

b) Acc., Carga y Descarga
de Parrillas
~ Reductor

' I: Semanal
Depdsito MEROPA 220 C: 6 meses

c¢) Chumaseras Ejes .
~ Graseros MULTIFAK EP 2 I: Semanal

24,  DESCARGA DE BLOQUES DE PARRILLA

a) Acc. Rodillos
-~ REDUCTOR

BOLZONI I: Semanal
Depésito MEROPA 320 C: 6 meses



RECOMENDACIONES DE LUBRICACION

EQUIPO PRODUGTO RECOMENDADO - NG

FRECUENCIAS

b) Acc. Platos de Salida y

Elevacidn

-~ REDUCTOR
OLH I . Semanal
Depdsito MEROPA 220 C: 6 meses

25.  TRANSP, ENTREGA

a) Acc. Principal

~ Reductor '
I: ~Semanal
Depdsito MEROPA 220 C: 6 meses
26, DESPLAZAMIENTO TRANSP,
PARRLLLA
a) Acc, Principal
-~ REDUCTOR
BOLZONI I: ~Semanal
Depdsito MEROPA 320 . C: 6 meses
b) Lubricacidn General MULTIFAK EP 2 I: Semanal

27,  EMPUJADOR PARRILLAS

a) Ace, Principal

~ Reductor I: Semanal
Depésito MEROPA 320 C: 6 meses
TRANSPORTADORES

28.  MATERIA PRIMA A SILO

29. SILO - AMASADORA

Seguir lo indicado en puntos 13-1¢ anteriores

30.  REALIMENTACION DESPERDICIOS

a) Acc, Principal
-~ REDUCTOR

ASEA I: . Semanal
Depédsito MEROPA 220 C: 6 meses



e

RECOMENDACIONES DE

LUBRICACION

EQUIFO

PRODUCTO RECOMENDADO FRECUENCIAS
31, CAMARAS DE SECADO
a) Acc. Ventiladores I: Semanal
- Reductor MEROPA 220 C: 6 meses
b) Cojinetes Ejes . .
‘ -4Graseros THERMATEX EP 2 I: Semanal
¢) Tren de Rodaje
d) Ruedas
- Lubricacién General MULTIFAK EP 2 I: Semanal
8. EQUIPO AUXILIAR
32. MONTACARGAS (2)
CAT. T120C
a) Motor
- Carter IS ~Diaria
Depdsito HADLINE M. 0. SAE 40 C: A
APara cambios mferirse al manual del fabricante
b) Transmisign Automatica Iﬁ ‘Diaria
- Depésito TEXAMATIC FLUID TYPE F C: .6 meses
¢) Corona I: Mensual
~ Depésito MULTIGEAR LUB EP 90 C: Anual
d) Hidraulico | I: Diaria
~ Depédsito URSA OIL LA-3 SAE 10W C: 6 meses
e) Direceidn Hidrdulica _
' - Depésito TEXAMATIC FLUILD TYPE F I+ Seg. Req.
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ANEXO 15

BLOOUES DE ARCILLA DOLMEN S.A, N

T —

INGRESO A BODEGA PRODUCTOS TERMINADOS
ENTREGADO POR FECHA

Wi ———————

TURNO DE COCCION

| PAGUETES [UNIDAD |_DESCRIPCION TEL _BLOQUE

NUMERQ TIPO [DIMENSION | PESO/ UNIDAD TOTAL
KILOGRAMO

/U
G

——

{ OB SERVACIONES

RECIBIDO POR

JEFE DE PATIO

ANEXO 16

BLOOUES DE ARCCILLA DOLMEN S.A, N2

ENTBEGADO A FECHA

CONCEPTQ DE SALIDA

CANTIDAD JUNIDAD[ DESCRIPCION DEL BLOQUE 1 COSTO

TIPO |DIMENSION . JPE SQG/UNIDADI POR TofAL
K[LO/GRA. UNIDAD

AUTORIZADO POR JENTREGADO POR| RECIBIDO POR

CONTROL REGISTRADO




VENTAS ANO ANTERIOR (1.984)

ANEXQ 17

PRODUCTOIRASILLA] _4HR 4HL 1 8H 9H 24 12H | TOTAL
MESES
ENERO 10078 188844 54370 57870 22921 530Q 1840 341223
FEBRERO| 64116 37805 9925 44635 11870 20950 4419 193716
MARZQ 544001 288160 10350 33370 12741 16350 5250 420621
ABRIL 90594 106900 34701 42114 38008 29000 3650 344969
M AYQ 14500 269630 70823 44170 27159 2632d 2000 454598
JUNIO 36541  22930| 1789¢ 34327270661 25360 6250 413947
JULLO 66010 38425 13929 3386§ 38899 30308 12793 234226
AGCSTO 98581 43995 17001 33830 5717 2010Q 28250 247474
SEPTIEM. | 81065 43521 9722 42031 16397 32150 34740 259626
OCTUBRE | 87353 78954 13150 29388 13590 31231 17860 271526
NOVIEM. 73093 826341 158T4 28743 30129 55634 24548 310659
DICIEM. | 132341 56000] 25930 29920 21480 85431 28660 %79762
BOSETAL' 257798R9367345426450956 453781 38L702560 1872367

PRODUCTO : RASILL A

ANEXO 17-A

PRONOSTICO DE VENTAS

DIAS  PROMEDIO VENTAS PRONOSTICO

MESES  VENTAS  LABORA X DE POR DE VENTAS
1.984 BLES DIAS DIA (1,985}
ENERO 10078 22 20,3333% 458 9313
FEBRERO 64116 18 20,3%3333 3562 T2427
MAR Z0 54400 22 20,3%33% 2473 50284
ABRIL 90596 21 20,33333 4314 87718
MAYQ 14500 22 20,3%3%33% 659 13400
JUNIO %6541 21 20,33333 1740 35380
JULIO 66010 21 20,%33%%% 3143 63908
AGOSTO 98581 13 20433333 758% 154188
SEPTIEM, 81065 20 20,3%3335% 405% 82411
OCTUBRE 87353 23 20,333353 5798 77226
NOVIEM. 73093 21 20,3%3%33 3481 70780
DICIEM. 13234I 20 20,333%3%3 6617 134546
808674 244 243,22296 851581




PRONOQSTICO DE VENTAS TOTAL

ANEXO 17-A

[PRODUCTD

RASILLA

APROBADO POR

ORDENADO POR

TOME CONOCIMIENTO

| GAR | &AL | 8H | 9 | 2+ | 128 [ TOTAL
 MESES B 3
ENERO 9313 174538 50251] 53486 21185 4898 1701 315372
FEBRERO | 72427  42706] 11212 50421 13409 23666 4987 213828
MARZA 50284 266330 9566 30842 11776 15111 4852 - 388761
ABRIL 87718 103506 33599 40777 36801 28073 3534 334014
MAYO 13400 249203 65458 40824 25098 24328 1818 120157
JUNIO 35580 22002 17530 33237262069 24555 6052 40082
JULIO 63908, 37205 13486 32701| 37660 29548 12387 22678
AGOSTO 152188 68813| 26591| 52914 “8942 31439 44186 38707
SEPTIEM, 82411 44246 9884 42732 L6670 32688 35%19 26394
OCTUBRE | 77226  69800| 11625/ 25981 12014 27610 15789 24004
NOVIEM. | 70780 80011 15370 27831 29177 53872 23769 30080
DICIEM. [134546  56933| 26362 30419 21838 86855 29138 _386093
85158101 21549529075 446225549663558244 2835623188270
ANE X0 18
VOLANTE DE PRODUCC ION
N

BLOOUES DE ARCILLA DOLMEN S.A. FECHA

FECHA [NICIO DE PRODUCCION

FECHA TERMINACION DE PRODUCCION

PRODUCTO DIMENSION ___ PESO/ UNIDAD

X KILOGR AMO




ANEXOQ 19

AJUSTE EXPONENCIAL

Pi + 1 =Pi + (Vi - Pi)
Pi + 1 : Prondstico del prdximo periodo.

Pi

(19

Prondstico del presente periodo.

Vi : Ventas del presente periodo.

(13

Constante exponencial entre 0,0 y 1,0.

EJEMPLO:

Si se desea conocer el prondstico para el mes prdximo y las -
del pfesente mes fueron de 318.000 Unidades. Si el pronds-
tico del presente mes fueron de 315.372 Unidades. La cons -

tante serid de 0,3 tenemos.

Pi + 1 315.372 + 0,3 (318.000 -~ 315.372)

316.160 Unidades.

il

NOTA: Para determinar el valor de se simula varias series
de pronésticos, tomando como base un gran nfimeroc de

periodos pasados.

ANEXO 20

STOCK DE SEGURIDAD APLICADO A 1A
PROYECCLON

ENERO 1.985
PRODUCTO VENTAS UNID. BEETAS TONELA 5% %EGURIDAD T=X(0,05+1

PROYECCION NIDADES  rmoTal,

RASILILA  §.31 41,9085 465,65 9.779
4HR 172-.233 925,0514 8,726, 90 183.265
4HL 50,251 266,350% 2,512,55 52,764
8H 53,486 374, 4020 2.674,30 56 .160
9H 21.185 22244425 1.,059,25 22 244
2H 4,898 17,6328 244,90 5,145
12H . "1,701 21,6027 ©. 85,05 1.786

315572 1'.86,9"?,3'7"0"2' | IETEE,%0 3L

vy -2 o] e 7.0 10,5 3,6 12,7




ANEXO 21

PRESUPUEST(Q DE PRODUCCION ANUAL REQUERIDA

PRODUCTO UNIDADE S REQUERIDAS - INVENTARIO [INVENTARIO
POR VENTAS MAS + DESEABLE ~INICIAL
STOK DE SEGURIDAD 31/DiC /85 1/ENEROQ/85
RASILLA 894,160 178.832  152.000
LHR 11276 ,268 - 255.254 216,965
4LHL 305,271 61,054 51.896
8H 485,368 97:.074 82,512
9H 521,467 104,293 88,649
2H 401,564 80 ;313 68.260
12H 192.740 58,548 32.765

UNIDADRES
= A PRODU:~

CIR({1.985)

320,992

11314.557

314 .429
499.930
537.111
413 ;617
198.523

NOTA:Los inventario son datos asumidos en forma ficticia.

UNIDADES A PRODUCIR MENSUALMENTE

PRODUCCION ANUAL TIPO

920,992 .12 = 76549  RASILLA
1‘314;557 + 12 = 109.546 LHR
314;429 s 12 = 26,202 LHL
499;930 s 12 = 41,661 8H
557,111 P12 = 44,759 9H
413 617 12 =  34.468 . 2H
198.523 .12 = 16.544 124

NOTA t Produccidn mensual minima para satisfacer ta demanda.
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ANEXO 23

SQLICITADO POR

INFORME DE ‘EXISTENCIA

FECHA

DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO DE DURACION
DEPARTAMENTO - |FECHA PROXIMO ENVIO
V.8 DE BODEGUERQ CANTIDAD

ANEXO 24
REGISTRO

CONTROL DE PRODUCCION SEMI-EL ABORADA (BLOOUE HUMEDO)

BLOQUES DE ARCILLA DOLMEN S,A.

Guayaquil de de 1.98
N BARRILLAG/IBLOOUES/ [TIPO DEj HORA DE}F ECHA DE "HOR A
CAMARA] CAMARA PARRILLA |BLOQUE JENTRADAJSALIDA

OBSERVACIONES

JEFE DE MOLDEOQ

Y SECADO

SUPERVISOR  DE
PRODUCCION




ANEXO 25

REGISTRO

CONTROL DE PRODUCCION SEMI-EL ABORADA (EMPAQUETADO BLOQE SECO)

BLOQUES DE ARCILLA DOLMEN S.A.
Guayaquil , de de 1.98

[7TP0 DE . PESO 7UNI DAD Py
81 OQUE |DIMENSIONES |N* PAQUETES | Wil aramo | N PE OBREROS

OBSERVACIONES : JEFE DE MOLDEOD Y DE
SECADC

ANEXQ 26
RERORTE N2

NUMERO DE FIL AS COCIDAS POR TURNQ

NOMBRE : ' CARGO:
TURNO: : | FECHA:
PRODUCTO: DIMENSIONES :

FECHA DE INICIO COCCION: HORA: FILAS?
FECHA TERMINACION COCCION : HORA: CAMARA N2:

PARTE Dt NOVEDADES:




BLOQUES DE ARCICL A DOLMEN S.A. N2

SUPERVISOR

ANEXO 27

REPORTE DE PRODUCCIAN

FECHA

NECAMARA] PRODUC 10
COCCION! T ERMINADO

DIMENSIO FUNIDA PRODUCCION

NES DES  |PROGRAMAREAL |DIFERENCIA

HORAS LABORADAS

HORAS TIEMPO PERDIDO
REALES|DESDE | HASTA [ TOTAL CAUSA
CONSUMO
MATERIA PRMA___ CANTIDAD TONELADAS
PROGRAMA REAL DIFERENCIA
COMBUSTIBLE Y] CANTIDAD GALONES _
LUSRICANTE PROGRAMA | REAL DIFERENCIA

PRODUCCION SE Mi~ELABORADA

8LOGQUE HUMEDO

BLOOUE SECO CANTIDAD . KILOS

PERDIDAS EN LA PRODUCCION




ANEXO 29

PRODUCCION TERMINADA
EXISTENCIA DE PRODUCTOS
BLOOUES DE ARCILLA DOLMEN S.A.

-~ FECHA Ne

ANE X0 29
INGRESO DE MATER!A PRIMA Al PROCESO PRODUCTIVO Y "ALMACENAJE

BLOQUES DE ARCILLA DOLMEN S.A.
Guayaquil, de de 198

VOLGUETE JCANTI- JTIPO DE [F"!CHA"EN_TREGA— ALMACENAJE

NUMERO DAD  JARCILLA {DA NUMEROQ ANT ARCILLALTIPO)

TOTAL

OBSERVACIONES : RECIBI CONFORME

BODEGUERD




ANEXO 30

FELUJOGRAMA LANZAMIENTO DE LA PRODUCCION

Venfcs

|

Prondsticos
de
ventas

Jete de patio Revisa existencia de
produccion terminada
y Hena informe
. ’@ﬂimtq mfor.mes)
DE de existencia
PRODUCCION Informe

productos
terminad

Bode guero

1

Revisa inventario
continuo de combus-~
tible y control de_
ingreso de materia
prima, ilenando
informe,

P

fintorme 3
informe 2

Archivo

Ajusta pronosti-
cos y determina
unidades a produ-
cir,

GERENTE DE _
PRODUCCION

Ordena abastecimiento
de arcilla o compra de
combustible

o Volante 1 >upervisor

e
, _ roguccidn
Volante Of 2 :
@__.(Envi.u yolante di)___,. '
praduccion

Archivo

— ' Sale bloque
Jefe de -_ , - humedo Ccltccx‘
Molienda  \ajustes : 1l maras secado
3 | Jefe de patio
O' - y hornos

Comienza, la
roducc ion

Jefe de moldeo sToca molde Reahza
y secado - en prenza pruebd

Compacta
terreno




Jefa de moldeo
secadd 4

Informe
anexo 24

Elawora registros

de produccmn semi

elaborada (secado .
empaguetado

Informe
anexo 25

~\ Horneros

J

Empaque tado
@(delp bﬂoque.

—/Renllzun c
\_ coccion

labora report
coccion,

A
Terminada la

produccion por
jornada detra
bajo.

diaria

Elabora reportes
de produccidn

j Reporte
Reporte

OSUp@FViSOF Controla calidad
de produccidn

Gerente de
produccion

0

Jete de pali
y hornes

o fAlmaceng |
produccion

D,

Registra ingreso y
controla ex:stencm,
enviando copias de

los registros

©

Control de -
existencia |

°)
v

Reporte @

Relleno para
ompactar
terreno

—®

Ventas

Contabili 1
dad

Archivo



ANEXO 31

INVENTARIO CONTINUO DE COMBUSTIBLE
BLOOUES DE ARCILLA DOLMEN S.A,

NOMBRE DEL COMBUSTIBLE Ne
DESCRIPCION DEL COMBUSTIBLE
PUNTO DE REPEDIDO RESERVA DE
SEGURIDAD
CANTIDAD DEL NUEVO PE DIDO
DEPOSITO 1 _ 3 |
RECIEO SELIDA SALDO|INSPEC-
FECHA [ORDEN N2ICANTIDAD |FECHA JORDEN Ne[CANTIDAD CION
DEPOSITO 2
RECIEO i SALIDA SALDOJ INSPEC -
FECHA ] ORDEN N2JCANTIDAD|FECHA] ORDEN N¢] CANTIDAD CION
: ANEXO 31-A
PUNTO DE REPEDIDO , :
GALONES Cantidad de
80.000 rGPEd ido -
Mdximo 76.800
60.000
Punto des0.000
repedido 25600 | __ . ________ >
20.000 } .
Minimo 17.920 § !
t _ _
Dias 0 & 1 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
Punto de repedido={UxL)-S=(2.56Q G./dia » 6dias)-17.920 G.= 25.600
) Galones .

Uz Proporcidn de usa.
L= Tiempo critico.
S= Nivel de seguridad o inventario minimo.



ANEXO 32

BLOOUES DE ARCILLA DOLMEN S.A.

RECIBIDO DE

NOTA DE RECEPCION A BODEGA

FECHA

SOLICITUD DE SUMINISTROS N2

Al departamento de contabilidad
Sirvase tomar nota de materiales siguientes, recibidos a fecha

Ne

ORDEN COMPRA N2

CANTIDAD

UNIDAD

COSTO
UNITARIO

VALOR

STOK
NUME RO

DESCRIPCION Y ESPECI -
FICACIONES

CONTABILIDAD

RECIB! CONFORME

BODEGUERO

ANEXO 33

BLOQUES DE ARCILLA DOLMEN S,A.

REQUISICION AL ALMACEN

REGISTRO CONTABILIDAD

CODIGO DEL COSTO

ARTICULO DESCRIPCION CANTIDAD | UNITARIO IMPORTE
ORDEN DE TRABAJO HECHO 'POR {RECIBIDO POR [REGISTRO KAR-
CLASE DEX DE BODEGH
NUMERO FECHA AUTORIZADO DESPACHADO




ANEXO 34

PEDIDO DEMATERIALES

BLOQUES DE ARCILLA DOLMEN S.A. ‘N2
FECHA DEPARTAMENTD
CANTIDAD|DESCRIPCION {CODIGO |PROVEEDCRES {ORDEN DE COMPRA

SOLICITADO POR
USO PROCESO O MAQUINARIA

FECHA A SER
NECESITADO

BODEGUERO

GERENTE DE PRODUC CION GERENTE GENERAL




BLOQUES DE ARCILLA DOLMEN S.A,

ANE X0 35

KARDEX DE BODEGA

ARTICULO UBICACION CODI GO
UNIDAD DE MEDIDA |MAXIMO |MINIMO |PUNTO DE PEDIDO|  LOTE
| ECONOMICO
FARA UTILIZAR EN PROVY EEDOR
FECHA | COMPROBANTE CANTIDADES COMPRAS EN_TRANGSIO
ENTRADAISALIDA |SALDOS [CANTIDAD FECHA DEEN-
CODIGQ
NOMBRE
PROVEE DOR
MAXIMO MINIMO
PUNTO DE PEDIDO
FECHA |REFERENCIA] ENTRADA|SALIDA | SALDOS
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ANEXO 37

ANALISIS DE UN SISTEMA TEROPLAN

No

ejecutclr

~Entrenamiento
-Abastecimiento
-£ jecucion

# Compara resultados /% Resuitados
obtenido vs progra

4
ma teropldn

Presentacion @

Gerencia

i

Gerencia
designa
ejecutivo

¥

Andlisis
de
planta

¢

Identificacidn
puntos
criticos

]

Pre aplicaciones
diagnostice
desgaste
recubrimiento

)

1€ laboracion
estudio de fac~-
tivilidad
econdmica

)

Presentacion
teropidn a

gerencia

Implementacion
teropldn

Y

Sistema generd
infor macion

gestion

en programa

0

Deteccion causa

y correccion

superior aplicacién bajo
programa
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ANEXO 38

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO TEROPLAN

1 2 3 4 5 6 S 10
A
B | :ommam——
C —
D —
E L
g e s

{tiempe en semanas) ‘
OPERACION

A:Presentacion a gerencia
BrAndlisis de ta planta’
C:Desarrolio de aplicaciones
D: Presentacidn teropldn

E: Decision

F: Implementacion




ANEXQ 39

REGISTRO PERMANENTE DEL EQUIPO

TAMANO 0 MODELO NOMBRE DE LA MAQUINA
NUMERO
MARCA Y TIPC MODELO SERIE \
FABRICANTE COMPRADA NUE VA \ TARJETA
USADA DE
COSTO FECHA DE LA INSTALACEON\ TRABAJO
LUGAR Y ORDEN DE COMPRA NUM-=-FECHA \
U T1L1ZACION
DIMENSIONES SUPERFICIE OCUPADAJPESO TOTAL CAPAClDADJ \
TNGPECCIONES
L’EQERIDAS M| | MECANICO EIELECTRICISTA
1R il | LUBRICACLON L | LIMPIEZA X
12 3 4 5 6 7 8910 11 121316 1516 17 18 19 20
M !
3 \
C
ACCESORIOS £ INFORMACION ESPECIAL
ARTICULO] DESCRIPCION]
i MESES
£
N EOUTPO RLCQ — 1M
EQUIPQ CICLO A
MARCA AMPERES M
SERIE A RMAZON NUM, J
TIPO POTENCIA i
VOLTS KW . 2
FASE 0
T I e N
g Al | D
CLASE HP CONSUMO
MARG A vOLT LUBRICANTE OPERACION
RULIMANES: AMP. VELOCID AD
=1 MECANICO
FECHA] DESCRIPCION P.O.NUM. ITMA g -
' _ ELECTRICIS
: £33
LUBRICA-
CION
)
L IMPIEZA
-

—
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ANEXO. 40

ORDEN DE TRABAJO

FECHA TAREA N2
SOLICITADO POR LUGAR
ARTICULO Y TRABAJO ENCARGADQ DE PRUEBA
RUTINA
\ URGENTE
APROBADA POR "APROBADA POR INTERRUBCION
GERENTE DE PRODUCCION MECANICO TRABAJO ‘

INFORME DEL MECANICO SOBRé
TRABAJO REALIZADO

FECHA PROGRAMA

FECHA DE FINALIZACION | FIMA(MECANICO)

APROBADA
FOR

HORAS NORMALES HORAS EXTRAS GERENTE PRODUCCION

FECHA APROBADA DEL TRABAJO ] POR MECANICO

REGISTRO DEL TIEMPO

HORAS

FECHA { TRABAJADA

NORMAL EXTRA| FECHA|TRABAJADA HORAG

NORMAL = EXTRA




ANEXO 41

ORDEN DE SALIDA DEL ALMACEN
0.T. NUMERO
FECH A
CANTIDAD|MATERIALES ,HERRAMIENTAS SU|PRECIO POR COSTO
- MINISTROS ETC REQUERIPOS UNNDAD
DE PARTAMENTO FIRMADO
ANEXO0 42
TARJETA DE TIEMPO
NOMBRE FECHA
ORDEN DE T RABA- HORAS

JO NUMERO O NATURALEZA DEL TRABAJO
DEPARTAMENTO NORMAL { EXTRA .

HORAS TOTALES
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ANE X0 44

REGISTRO DE ACCIDENTES

FECHA

NUMERO

CAUSA

LUGAR

DEBIDO A

CONSECUENC!IAS

INFORME MEDICO

DANOS OCASIONADOS

MATERIALES

HUMANOS

TESTIMONIO .DE {NOMBRE TESTIMONIO

TESTIGOS

INFORME TECNICO

DANOS 0CASION ADOS

o=

REALIZADO POR
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