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vii. Resumen Ejecutivo

El presente estudio se desarrolld en las premisas del centro de de lubricantes
Rapilub Shell, en él se describe la situacion actual de las areas destinadas al
almacenamiento y distribucién de productos (aceites, grasas, lubricantes, etc.).

Las observaciones expuestas en el presente trabajo y los diagndsticos que se
ofrecen se fundamentan en los criterios establecidos en la ley 618, ley general de
Higiene y Seguridad del trabajo, la que establece las normas para garantizar un
ambiente de trabajo seguro y saludable para los trabajadores.

Se procedio a identificar los riesgos laborales evidentes ya que la ley exige que los
empleadores identifiquen y evallen los riesgos laborales en el lugar de trabajo y
tomen medidas para controlarlos. A si mismo se apreciaron los aspectos de
seguridad en el trabajo puesto que la ley requiere que los empleadores tomen
medidas para garantizar la seguridad y la integridad fisica de los trabajadores, como
la implementacién de medidas de seguridad en el trabajo y la formacién en
seguridad.

Se valoraron los aspectos de salud en el trabajo debido a que la ley establece que
los empleadores deben tomar medidas para garantizar la salud y el bienestar de los
trabajadores, incluido el control de la exposicion a sustancias toxicas y la prevencion
de lesiones y enfermedades laborales producto del levantamiento incorrecto de
recipientes significativamente pesados.

Por medio de las observaciones se sugiere la participacion activa de los
trabajadores ya que la ley promueve su participacion en la identificacion y
evaluacioén de los riesgos laborales y en la toma de decisiones sobre medidas de
seguridad y salud. Se asesor6 acerca del marco regulatorio de la ley el cual exige
gue los empleadores realicen inspecciones regulares de seguridad y salud en el
trabajo y que informen los resultados a los trabajadores.

Se aplicaron encuestas de satisfaccion del cliente para conocer la imagen del centro
de servicios ante los clientes. Los resultados mostraron la tendencia de los clientes
y permitieron definir estrategias detalladamente dirigidas al publico objetivo.
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I.  Introduccidn.

El almacenamiento de aceites y lubricantes en el centro de lubricantes
Rapilub Shell, ha sido la causa de muchos atrasos en entregas y consolidacion
de negocios debido a que con el tiempo han extendido el alcance de su
distribucion y se han visto en la necesidad de incrementar el tamafio de las
operaciones y por consiguiente sus colaboradores han sentido un aumento en
la presion en lo relacionado con la distribucion de productos y la extension de
horas laborales.

Con el plan de mejora del almacén se persigue disminuir los tiempos de despacho,
la optimizacion de los recursos, el ahorro de costos de estibacion, control eficiente
de inventarios, aumentar la satisfaccion del cliente interno y externo con el fin
aumentar la rentabilidad de la empresa. Se llevé a cabo un analisis de la situacion
actual en las operaciones logisticas de almacenamiento y distribucion de productos
del centro de lubricantes Rapilub Shell, tomandose evidencias que sustentan la
factibilidad del plan propuesto de mejora.

El centro de lubricantes Rapilub Shell, es una organizacion especializada en la
distribucién de aceites lubricantes, asi como del servicio de reemplazo del
lubricante del motor y sus partes.

Las situaciones descritas en los siguientes capitulos conducen a la planificacion de
mejorar el area de almacenamiento aplicando herramientas y técnicas provistas
por la ingenieria industrial. De esta forma la alta gerencia reconoce la importancia
de tener un sistema de almacenamiento para el control adecuado de sus bodegas
o almacenes; por ser un factor clave de éxito para el controlar reducir costos y

optimizar inventarios, aspectos que afectan la rentabilidad de la organizacion.

El presente estudio trata acerca de la administracion de una bodega comercial que
se dedica al almacenamiento y distribucion al por mayor y minoritario de productos
lubricantes vehiculares, en esta bodega se aplicaran métodos para diagnosticar

las principales causas que inciden en la gestion de la misma, con el objetivo de

—t



determinar mediante la aplicacion de técnicas metodoldgicas y herramientas
existentes dentro del campo de la ingenieria industrial, con la finalidad de proponer

un sistema de almacenamiento eficaz.
A todo lo anterior se le suma la incursion de un proceso logistico conocido como:

Gestion de almacenes, el cual es responsable de todos los movimientos
generados dentro del almacén, en especial del aprovisionamiento y la distribucion,
lo que contribuye a crear centros logisticos para un mejor desempefio operativo,

productivo y organizacional.

Las politicas de administracién y control se encuentran fuertemente ligadas con el
desempefio de un almacén, las cuales se fundamentan en: satisfaccion del cliente,
tiempos de entrega, desplazamientos, capacidad para cumplir con la demanda
interna, etc. La revision periodica de las politicas se convierte en una necesidad
para asegurar el buen desempefio, como la detecciébn oportuna de posibles
interrupciones del flujo de productos durante el tiempo que permanezcan en el

almacén.




1.1. Planteamiento del Problema

La empresa donde se realizaré el estudio presenta varias anomalias y se ha
presentado varias circunstancias, prestandole poca atencidn en su proceso
operativo y logistico en el area del almacenamiento, no cuenta con un sistema de
almacenamiento, ni politicas, ni ningun procedimiento de distribucién en los
espacios del &area de almacenamiento que permitan el establecimiento de

indicadores.

Esto ha provocado que se desarrollen diversos problemas que afectan al momento
de despachar y guardar los productos tales como: demora en la localizacion,
acumulacion de productos que no tiene movimiento en el mercado, tiempos de
entregas tardios, tiempo de despacho deficiente, falta de espacios para transitar,
entre otros, por esa razén proponer un sistema de logistica en bodega sobre el

manejo de productos reducird el tiempo de entrega de los productos.

Es por ello que el gerente general de la empresa Rapilub Shell nos ha permitido
elaborar una propuesta de mejora en el area de almacenamiento de aceites, esto
generando de forma eficiente mejorar los procesos en el ahorro de tiempo, costo y

facilitando la labor de despacho.




1.2.

Cuadro Diagnostico del Problema.

El cuadro diagnostico permite conocer la situacion real de la empresa en un

momento dado para descubrir problemas y areas de oportunidad de mejora, con el

fin de corregir los primeros y aprovechar las segundas. Por esta razon es necesario

establecer un plan que permita desarrollar politicas, procedimiento y un sistema de

logistica.

Sintomas

Causas

Pronéstico

Control del
prondstico

Desaprovechamiento
de la superficie de
almacenaje.

El almacén no esta equipado
con un sistema de
almacenamiento que dé
cabida a todos los productos
y que aproveche al maximo
la superficie disponible.

El personal no tendra
las mejores
condiciones al
almacenar los
productos.

Realizacion de un
diagndstico de la
distribucién de los
espacios.

Desinterés por parte
de los colaboradores

No existe un plan de
capacitacién para los
trabajadores.

El personal seguira
con el nivel de
aprendizaje lento.

Organizar talleres
de capacitacion
adecuados.

Descontrol en los
procesos de entrega
y/o recepcidn.

Un almacén desordenado
genera cuellos de botella
durante las operaciones de
entrega y/o recepcion de
pedidos.

Baja calidad en la
prestacion de servicio
al cliente.

Proponer un
sistema de logistica
sobre el manejo de
productos para
reducir los tiempos
de entrega.

1.2.1. Tabla 1: Cuadro Diagnostico del Problema
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1.3. Formulacién del Problema

La planificacion y wubicacion de los almacenes de una empresa,
independientemente del sector del que esta provenga, es fundamental para
optimizar los recursos, al mejorar la gestion de su almacén puede llegar a ser la

empresa mas competitiva, conseguir una mayor satisfaccion de los clientes.

Al establecer el plan de mejora en la logistica de almacenamiento se persigue

obtener los siguientes beneficios:

e Mejorar el servicio a los clientes, al llevar a cabo una mejor gestion de
pedidos, ya que, al mejorar la gestion del almacén, se consigue una mayor
satisfaccion del cliente, por ejemplo, reduciendo los tiempos de entrega, y
de esta forma lograr un mayor nimero de ventas.

e Reduccion de los costes de almacén, si los productos estan mejor
distribuidos se aprovecha mejor el espacio, se reducen las pérdidas o
deterioros de productos o bien se implementaria un sistema eficaz de
etiquetado que permita rastrear eficientemente los productos.

e Cumplir estdndares de calidad, ya que al gestionar el almacén de forma

correcta se mantiene la cadena de valor del producto.

Para minimizar los costes en la gestién de logistica de un almacén, se deben
utilizar las herramientas y tecnologias mas eficaces que permitan el cumplimiento

de las funciones y objetivos del negocio bajo estudio.




1.4. Arbol del Problema

El arbol de problema es una herramienta que permite obtener informacién con una
vision simplificada, concreta y ordenada de cada causa (cada raiz del arbol), su
impacto (cada rama del arbol) y ponderacién en el problema (visualizar qué raiz o
rama es la mas importante, la que tiene mas ramificaciones y cuyos efectos sean
determinantes). Es una técnica que puede realizarse en forma individual o grupal.

Ignoran plan de mejora
logistica de distribucion

I, Descontrol logistico y
Disminucion de compras Retrasos en entregas L .
administrativo

Espacio insuficiente en

bodega

o Ninglin sistema de

Desconocimiento del : - - i
Ninguna politica de logistica sobre el mangjo
estado actual de la T i
L, . distribucion del area de de productos que
distribucion de espacios . :
almacenamiento reduzcan el tiempo de
en bodega
entrega

1.4.1. Imagen 1: arbol del problema.

El area de almacén puede ser el punto de partida para la satisfaccion del cliente, o
el cuello de botella que conlleva a la perdida de los clientes.

Se pretende reflejar las distintas dificultades que se presentan en el area de
almacenamiento de la empresa Rapilub Shell ya que un almacén es un lugar donde
se deben ubicar, de manera formal, los productos (aceites lubricantes) puesto que
el almacén es un elemento fundamental para el servicio de los clientes.




II. Objetivos

2.1. Objetivo General
e Elaborar un plan de mejora en el area de almacenamiento de aceites en el

centro de lubricantes Rapilub Shell.

2.2. Objetivos Especificos

e Efectuar un diagnostico del estado actual de la distribucién de los espacios
en el &rea del almacén.

e Desarrollar politicas y procedimientos para la distribucion de los espacios
en el area de almacenamiento para su maximo aprovechamiento.

e Proponer un sistema de logistica en bodega sobre el manejo de productos

para reducir el tiempo de entrega de productos.




I1l.  Marco Tebrico

Constituye el grupo de conceptos y/o definiciones que representan un enfoque

determinado del cual se deriva la explicacion del fenomeno o problema planteado.

3.1. Plan de Mejora
El plan de mejora implementado en este proyecto es un instrumento que se aplica
con el fin de identificar y organizar las posibles respuestas de cambio a las
debilidades encontradas en la autoevaluacion, con el objetivo de mejorar todos
aquellos aspectos que favorezcan la calidad de la gestion del centro y desarrollar
una propuesta técnica que nos permita obtener una mejora de los resultados del

mismo en todos sus grupos aplicados. (Tejero, 2008)

El plan de mejora no solo se centra en los problemas esporadicos de la
organizacion, en su lugar, se dirige hacia los problemas crénicos. Son estos los
responsables de un insuficiente rendimiento que se manifiesta en un nivel estable
de resultados, aunque insatisfactorio. A su vez, los planes de mejora pueden ser
proactivos. Es decir, dirigirse a mejorar un area de gestion, un servicio 0 un
proceso. En todo caso, su planificacion y desarrollo requiere de acciones

determinadas, de forma que aseguren el éxito.

Al implementar dicho plan de mejora nos posiciona con una perspectiva a futuro,
analizando los problemas en forma global, definiendo objetivos en corto y largo
plazo, ordenando y priorizando las acciones a tomar, trabajando en conjunto entre

las areas con el fin de introducir cambios positivos en la cultura organizativa.

3.2. Objetivos del Plan de Mejora

e Identificar las causas que provocan las debilidades detectadas.

e Compilar las acciones de mejora a aplicar.

e Analizar su viabilidad.

e Establecer prioridades en las lineas de actuacion.

e Disponer de un plan de acciones a desarrollar en un futuro y de un sistema

de seguimiento y control de las mismas.




e Proponer la estrategia a sequir.

e Incrementar la eficacia y eficiencia de la gestidon. (Serrano, 2014)

3.3. Pasos a Sequir para la Elaboracién del Plan de Mejora

El plan de mejora se constituye en un objetivo del proceso de mejora continua,
y, por tanto, en una de las principales fases a desarrollar dentro del mismo. La
elaboracién de dicho plan requiere el respaldo y la implicacién de todos los
responsables que, de una u otra forma, tengan relacion con la unidad, siendo este

altimo el producto o servicio.

A continuacion, se describen los principales pasos a seguir para la elaboracion del

plan de mejora:

Identificar el area de mejora.

Detectar las principales causas del problema.
Formular el objetivo.

Seleccionar las acciones de mejora.

Realizar la planificacion.

L A

Llevar a cabo un seguimiento.

3.4. Beneficios de Implementar un Plan de Mejora de Procesos

Los planes de mejora por proceso permiten establecer acciones destinadas a
subsanar hallazgos o no conformidades reales y/o potenciales, igualmente detectar
y proponer oportunidades de mejora para los procesos de la empresa.

3.4.1. Operaciones mas Eficientes

Implementar un plan de mejora en los procesos permite aplicar acciones

correctivas a procesos deficientes.

Ayudan a eliminar aquellos componentes que consumen mucho tiempo y que

ademas son innecesarios; de esta manera los procesos se vuelven mas eficientes.




3.4.2. Mejora la Gestién de la Organizacion
Los planes de mejora implican esfuerzos en equipo a partir de la gestion de los
procesos y sus funciones. Esto permite que haya un funcionamiento exitoso del

proceso y una mejora en la organizacion.

3.4.3. Toma de Decisiones Acertadas
Es uno de los grandes beneficios de implementar planes de mejora en los procesos

es la toma de decisiones informadas que impulsan a la optimizacion.

3.4.4. Mejora en la Productividad
Por medio de un plan de mejora en el proceso se pueden implementar aplicaciones
de automatizacion para que los empleados mejoren su productividad. Al simplificar
tareas repetitivas, su tiempo valioso lo podran dedicar a labores méas estratégicas.

De esta forma se impulsa la productividad en general.

3.4.5. Satisfaccion de Colaboradores
Cuando los procesos funcionan de manera correcta ayudan a motivar a los
miembros de los equipos que destinan su tiempo en la implementacion de los
mismos. Por el contrario, un proceso ineficiente podria generar frustracion en los

empleados, pues les hace sentir que sus esfuerzos no valen la pena.

Un plan de mejora de procesos bien elaborado podria mejorar la satisfaccion de
los trabajadores y hacer que participen de manera positiva en el proceso, formando

parte de este de principio a fin.

3.4.6. Satisfaccion del Cliente
El plan de mejora es un proceso con enfoques internos y externos. El resultado
final de cada proceso es cubrir las necesidades de los clientes y el punto de vista
de los consumidores del producto o servicio. La implementacion de este analisis
aumenta el valor de los procesos y asegura su éxito desde entrada hasta salida del

proceso total. (Chase, 2009)




3.4.7. Mejora Continua

La mejora continua es una metodologia de cambio que viene de la mano de los
procesos de calidad total y propone la busqueda permanente de pequefios cambios

para trabajar mejor. (Kaizen, 1986)

En este marco, se entiende que se trabaja mejor o con mayor calidad si se generan
mejores resultados, se potencia la eficiencia o se alcanzan niveles superiores en
materia de clima laboral; es decir, las mejoras pueden darse en la dimension interna

o externa de la organizacion.

En el marco de estos procesos, se alienta la presentacion de ideas y sugerencias
de los miembros de la organizacion, usuarios del servicio, proveedores, usuarios

de la informacion, etc.

El involucramiento de todos los miembros de la organizacibn o area en los
proyectos de mejora continua reduce la resistencia al cambio y actia como un

elemento motivador.

A continuacion, se enlistan algunas de las oportunidades de mejora observadas en

el sitio:

¢ Mejoras en la metodologia de los procesos logisticos

e Revision y mejora de los procedimientos de la empresa en cuanto al orden
y distribucion de los espacios en el area de almacén.

e Se requiere la implementacién de un nuevo sistema de almacenamiento
gue permita disminuir la carga de trabajo del personal, aumentando el
rendimiento y optimizando las gestiones de la empresa en todas las areas

implicadas.

3.4.8. Cuellos de Botella
Cuello de botella se conoce a todo elemento que disminuye o afecta el proceso de
produccion en el centro de servicio conduciéndolo a un bajo nivel de productividad,
generando retrasos importantes en las operaciones y limitando a su vez el resto de

las etapas de logistica de almacenamiento y de despacho de los productos.




Los cuellos de botella en el almacén limitan todos los procesos, estos conllevan a

un desequilibrio general en la produccion que ocasionan los siguientes perjuicios:

e Los pedidos no se completen a tiempo

e No se cumplen las metas de venta proyectadas

e Desperdicio de recursos en los procesos anteriores y posteriores al cuello
de botella

e Aumento en los costes por almacenamiento

e Tiempos muertos en la cadena de almacén

e Mayor inversion en mano de obra

e Desmotivacion laboral por parte de los empleados involucrados

3.4.9. Identificacion de Oportunidades de Mejora
La identificacion de oportunidades abarca los procesos de observacion, analisis y
evaluacién de distintas areas, este proceso es fundamental dentro de la practica
de las empresas, pues surge en el desarrollo, crecimiento y diversificacion de las
compairiias de hoy en dia, como el mejoramiento e innovacion inherentes a éstas,

asi como la mejora continua.

3.4.10. Calidad del Servicio
Es un conjunto de estrategias y acciones que buscan mejorar el servicio al cliente,
asi como la relacion entre el consumidor y la marca. La clave para ese soporte esta
en la construccion de buenas relaciones y un ambiente positivo, servicial y

amigable que garantice a los clientes salir con una buena impresion.

El consumidor estara satisfecho con el soporte y retornara frecuentemente, porque

obtuvo un servicio o producto de calidad satisfactoria.

Ofrecer un servicio de calidad ayuda a corregir errores, ya que es posible identificar

los momentos en que los consumidores necesitan mayor asistencia.

Un servicio de calidad no sirve solo para mejorar la relacion con los clientes, es

posible utilizar esa cualidad para articular estrategias que alcancen la organizacion




interna de la empresa, ayudando a los equipos a organizar mejor sus demandas y

a optimizar procesos operativos.

3.4.11. Calidad de Almacenamiento
Sirve para considerar una buena gestion de almacenamiento evaluando el tipo de
equipos que el centro de distribucion utiliza para el manejo de materiales y de

almacenamiento. (Malhotra, 2008)

El factor principal a ser evaluado es el perfil de actividad del producto que se
almacena; en otras palabras, a mayor perfil de actividad, mayor rotacién. En este
sentido, lo que se requiere, entonces, es tener facil acceso al material y capacidad

de movimiento desde la posicién de almacenamiento hasta los clientes finales.

Para mantener un buen nivel de calidad de almacenamiento, se requiere de
dedicacion para mantener ordenadas las instalaciones, optimizar los

procedimientos y espacios, entre otros.

3.4.12. Calidad Logistica del Almacén
El objetivo de la calidad logistica del almacén es proporcionar confianza tanto a la
organizacion interna como a sus clientes, con la capacidad de garantizar los

requisitos logisticos proyectados.

Para ello se requiere la coordinacion de todos los procesos (internos y externos)
tanto propios como de los proveedores, asi como la definicién de sus interfaces.

Los requisitos generales de la calidad logistica en los suministros se fundamentan
en el compromiso adquirido de poner a disposicion del cliente informacion tan usual

como: cantidad, lugar, fecha y hora de entrega.

Desde el almacén se ofrece esta informacién a los clientes, contando con
herramientas de control y gestion. Algunos de los aspectos criticos para garantizar

el cumplimiento del objetivo son:

e Gestionar el logro de la calidad logistica de los proveedores, realizando

controles de calidad y seguimiento de trazabilidad de su cadena logistica.




e Asegurar la racionalizacion y repetitividad de los procesos con los que se
consiguen los objetivos de la calidad logistica de los productos y servicios.
e Proporcionar la formacion oportuna al personal involucrado en los diferentes

procesos.

Control de calidad es una inspeccion a la que se somete un producto para
determinar si cumple con todos los requerimientos. Los estandares de calidad
estan basados en atributos y variables del producto o servicio.

Los atributos refieren a las cualidades que se tienen en los productos, tales como:

color, brillo, viscosidad, peso, tamafio, etc.

La caracteristica de calidad para procesos de almacén permite crear trabajos
basados Unicamente en el muestreo de elementos. El inventario para el que se
crea el trabajo depende del muestreo del articulo que esta ligado con la calidad
asociada.

En lo referente a la logistica, se requiere de una buena gestion de las diferentes
transacciones que se llevan a cabo en el almacén. Debe estar disefiado y dotado
de la tecnologia necesaria para garantizar un 6ptimo nivel de servicio y calidad.

3.4.13. Calidad de Distribucion
La calidad de distribucién abarca desde la cadena de produccién-comercializacién
gue se extiende desde la salida del almacén de confeccion hasta el mismo
consumidor y que engloba la funcién de transporte a mayoristas y minoristas.
(Aquilano, 2004)

Con el fin de ofrecer una distribucion limpia del servicio que a su vez resulte en una
mejoria para la empresa sin afectar en mayor medida la rentabilidad o los costos
de la misma, se deben tomar en cuenta aspectos como la transportacion, los

envios, los inventarios, etc.

Para averiguar si estamos frente a un sistema de calidad logistico deben darse
algunos requisitos. Se trata de unas pautas cuyos objetivos son la satisfaccion del

cliente y se mencionan a continuacion:




e Ser fieles a los tiempos de entrega.

e Entregar el producto al consumidor en las condiciones optimas.

e Atender las reclamaciones del usuario amablemente.

e Darrespuesta a las cuestiones de los clientes en un tiempo especifico.

e La manipulacion de materiales por parte de los operarios debe ser la
adecuada.

3.4.14. Impacto Ambiental

Es una combinacidén de procesos que permiten que una empresa reduzca su
impacto ambiental y aumente su eficiencia para conseguir mejoras tanto
econdmicas como ambientales y operativas. El sistema de gestion ambiental ofrece
un marco para la gestion ambiental e implica tareas como formacion, inspeccién,

establecimiento de politicas y objetivos, gestion de riesgos entre otras.

3.4.14.1. Contaminacién por Residuos de Aceite
Si los aceites usados se vierten en el mar, los compuestos hidrocarbonados
perduraran entre 10 y 15 afios flotando sobre las aguas, contaminando el &rea para

los organismos y peces.

Esto se puede evitar si el aceite usado es extraido, almacenado y tratado

adecuadamente.

Las normas existentes sobre el tratamiento de aceites usados, obliga a los
fabricantes de lubricantes a hacerse cargo de los residuos que generaran sus

productos una vez que hayan sido utilizados.

3.4.15. Fundamentacion Legal y Normas del Estudio
Esta investigacion se fundamenta en las siguientes leyes: Ley 618, Ley General de
Higiene y Seguridad del Trabajo, Ley 185, Cdédigo del Trabajo y las normas de
higiene y seguridad de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). Las leyes y

normas seran detalladas en el desarrollo de este documento.

Los procedimientos, sugerencias y soluciones presentadas se fundamentan en

dicho marco legal. (Ferrin, 2007)




La Norma Técnica Obligatoria Nicaragtiense para el Manejo Ambiental de Aceites
Lubricantes Usados establece en su articulo IV, que los residuos de aceites usados
minerales no aptos para el uso que estaban previstos se encuentran dentro de la
categoria de residuos solidos peligrosos a controlar. (MARENA - Ministerio del

Medio Ambiente y Recursos Naturales, 2012)

Los siguientes conceptos provienen de la Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense

para el Manejo Ambiental de Aceites Lubricantes Usados:

Aceite Lubricante: Producto derivado del petréleo o sintéticos que tienen la
propiedad principal de reducir la friccion y el desgaste entre las partes metalicas en

movimiento, por el contacto entre ellas.

Aceite Lubricante Usado: Cualquier aceite lubricante que ya se ha utilizado y
como resultado de tal uso, se contaminé con impurezas quimicas o fisicas,

volviéndose inadecuado para el uso asignado inicialmente.

Estaciones de Servicio Automotor: Sitio donde los liquidos usados como
combustibles para motores son almacenados y distribuidos desde un equipo fijo
hasta los tanques de combustibles de los vehiculos de motor, y que incluyen
algunas instalaciones disponibles para el comercio y la venta de accesorios para
automotores y trabajos menores de mantenimiento de los mismos tales como
lavado, engrase y otros. Se excluyen los servicios de reparaciones mayores,

pintura y enderezados.

Fuel-oil: Fraccion obtenida de la destilacion atmosférica del petréleo como un
destilado o residuo cuyo punto de inflamacién es de aproximadamente 40° C
(104°F), en la cual se obtiene entre un 30 a 50% de esta fraccion de producto. Es
el combustible mas pesado que se puede destilar a presion atmosférica. Esta
compuesto por cadenas hidrocarbonadas que contienen mas de 20 atomos de

carbono, siendo de color negro.

Permiso Ambiental: Autorizacion otorgado por MARENA a solicitud del

proponente de un proyecto, el cual certifica que, desde el punto de vista de la




proteccion del ambiente, la actividad se puede realizar bajo condicionamiento de
cumplir las medidas establecidas en dicho permiso.

Pre-tratamiento: Operacion que mediante la modificacion de las caracteristicas
fisicas del aceite lubricante usado persigue una mayor facilidad para su tratamiento.

Tanque superficial: Depdsitos para almacenamiento de sustancias liquidas o

gaseosas cuya estructura esta instalada sobre la superficie del terreno.

Aprovechamiento: Utilizacion del aceite lubricante usado y mezclas con derivados
de petrdleo en procesos tales como aprovechamiento térmico, reprocesamiento,

re-refinacién y transformacion.

Centro de acopio: Instalacion autorizada por el MEM y MARENA para acopiar o
recolectar el aceite usado proveniente de diversas fuentes, para ser entregados a
gestores autorizados.

Eliminacién: Todo tratamiento del aceite usado que no implique aprovechamiento
alguno de sus propiedades calorificas.
Lubricentro: Sitios destinados a la actividad de cambio de aceite.

Residuos Peligrosos: Aquellos residuos que, en cualquier estado fisico,
contengan cantidades significativas de sustancias que pueden presentar peligro
para la vida y salud de los organismos vi vos cuando se liberan al ambiente o si se
manipulan incorrectamente debido a su magnitud o modalidad de sus
caracteristicas corrosivas, toxicas, venenosas, reactivas, explosivas, inflamables,
biol6gicamente perniciosas, infecciosas, irritantes, cancerigenas o de cualquier
otra caracteristica que representen un peligro para la salud humana, la calidad de

vida, los recursos ambientales o el equilibrio ecolégico.

Residuos Solidos: Envases de lubricantes y de solventes vy filtros usados, textiles
y materiales absorbentes contaminados; lodos provenientes de los sistemas de

tratamiento y de la limpieza de tanques de almacenamiento de aceite usado

Trampa de Grasa: Es un sistema de tratamiento primario, el que consiste en una

camara pequeia de flotacion en la cual el agua residual sufre un proceso fisico de




separacion sedimentandose los sélidos en suspension y flotando las grasas y
aceites a la superficie.

Tratamiento: Para fines de la presente norma se entiende por tratamiento al
proceso cuya finalidad es reducir o anular la toxicidad y demas caracteristicas

peligrosas del aceite lubricante usado.

Manejo: Conjunto de actividades encaminadas a dar al aceite lubricante usado el
destino final que garantice la proteccion de la salud humana, la conservacion del
medio ambiente y la preservacion de los recursos naturales. Comprende las
operaciones de almacenamiento, acopio o recoleccién, transporte, pre-tratamiento,
tratamiento y disposicion final.

Procesamiento del Aceite Lubricante Usado: Es el conjunto de operaciones
guimicas y/o fisicas aplicadas, para producir aceites combustibles, lubricantes y
otros productos a partir del aceite usado. El procesamiento incluye, aunque no esta
limitado a: mezclas de aceite usado con productos de petréleo virgen, aceite usado

mezclado, filtracion, destilacion simple, separacion quimica o fisica y re-refinacion

Re-refinacion: Proceso que permite producir aceite de base a partir de aceite
lubricante usado como resultado de procesos de refinado, en particular mediante
la separacion de los contaminantes y aditivos que contengan dicho aceite.

Re-refinador y Procesador: Persona natural o juridica que se dedica a producir
aceite de base a partir de aceite lubricante usado como resultado de procesos de
refinado para su posterior aprovechamiento energético o reciclaje.

Lubricacién: El Lubricante combate las resistencias pasivas de la friccion y sus
consecuentes problemas de desgaste, asi como disminuye la energia motriz
empleada, aumenta la vida util de las maquinas y motores y mejora el servicio de

partes a largo plazo.

Desde el punto de vista econdémico, los gastos relativos a la lubricacion no se

limitan, al costo del lubricante, sino que comprenden cinco factores:

e Valor de los lubricantes.




Valor de los recambios o piezas a reponer.

Valor de las pérdidas de energia debidas a resistencias pasivas.

Valor de la mano de obra necesaria para los desmontajes y montajes de las
piezas a reponer.

Valor de las pérdidas de produccion como consecuencia de las paradas o

detenciones de las maquinas, imputables a defectos de su lubricacion.

3.4.16. Clasificacion de los Lubricantes

La clasificacion de los lubricantes resulta verdaderamente compleja, no so6lo por

ser cada dia mayor y mas extensa la gama de los mismos, sino porque pueden

agruparse segun distintos sistemas: Por ejemplo, partiendo de una serie muy

diversa de diferencias constitutivas (estado, naturaleza quimica) o por su

procedencia (animal, vegetal o mineral).

3.4.16.1. Diagrama de Clasificaciéon de los Lubricantes

Fuente: (helloauto.com, 2023)

Lubricantes Liquidos: Su origen o base proviene de minerales o vegetales.
Necesarios para la lubricacion hidrodindmica. Muy empleados en la
industria, en motores y en trabajos de perforacion.

Semisdlidos: Comunmente llamados grasas. Pueden tener una base
mineral o vegetal y generalmente se combinan con lubricante de tipo sélido.
Solidos: Material que ofrece una resistencia molecular interna minima.
Proporciona unas condiciones Optimas de lubricacion sin necesidad de un

aporte liquido o semisdlido. Algunos ejemplos son el Grafito, el mas comun,




pero la industria sigue investigando en nuevos materiales de origen metalico
como el Molibdeno o el Litio.

e Lubricantes Minerales: Provienen del refinado del petroleo.

e Lubricantes Sintéticos: No tienen un origen natural. Presentan mayor
resistencia térmica y mejores propiedades anti-desgaste.

e Lubricantes Semisintéticos: Combinaciéon de minerales y sintéticos, lo
cual proporciona unas propiedades diferentes a las que cada uno de ellos

poseen individualmente.

3.4.17. Viscosidad de Aceites y Lubricantes
La viscosidad de un lubricante tiene una gran influencia en el rendimiento y la
duracion de la vida util de su maquinaria. Al seleccionar un lubricante con un indice
de viscosidad adecuado para su aplicacion, puede reducir al minimo el tiempo de

inactividad y los costes de mantenimiento. (Palub, 2020)

La viscosidad de un lubricante consiste en la resistencia al desplazamiento y al
corte. Se ve afectada por diversos factores, como la contaminacion con agua,
particulas u otros lubricantes, pero también puede afectarle el envejecimiento del

aceite.

Los dos tipos habituales de viscosidad son la viscosidad cinemética y la viscosidad
dindmica. La viscosidad dinamica (o absoluta) da informacion sobre la fuerza
necesaria para hacer fluir el lubricante, mientras que la viscosidad cinematica indica
la velocidad a la que fluye el lubricante cuando se aplica la fuerza. La unidad de
viscosidad dinamica es el milipascal-segundo (mPa*s) o el equivalente en
centipoise (cP), mientras que la unidad de viscosidad cineméatica es el milimetro

cuadrado por segundo (mm?/s) o el equivalente en centistokes (cSt).

3.4.17.1. Medicién del indice de Viscosidad del Lubricante
El indice de viscosidad de un lubricante se determina midiendo la viscosidad
cinematica a 40 °C y 100 °C. Estas mediciones se comparan después con los

resultados de dos aceites de referencia.




Un aceite mineral tradicional tiene un indice de viscosidad de entre 95 y 100. El
indice de viscosidad de un aceite mineral altamente refinado (hidrotratado) puede
ser de hasta 120. El aceite base hidrocraqueado tendra un indice de viscosidad
superior a 120, mientras que los sintéticos pueden tener un indice de viscosidad

mas alto.

3.4.17.2. Caducidad del Lubricante
Se recomienda hacer un andlisis del producto para evaluar su posible deterioro vy,
por tanto, si es adecuado o no adecuado su uso.

Que un lubricante supere su vida Gtil, no necesariamente significa que el producto

no se deba utilizar ya que es un producto sintético de larga duracion.

3.5. Tipos de Aceites
Aceites lubricantes suelen consistir en 90 por ciento de aceite base y aditivos 10
por ciento. Estos se clasifican en funcion de su viscosidad y uso final:

(automotriz.mobi, n.d.)

e Aceites Animales: aceites animales se extraen a partir de grasas animales.
Estos son los triglicéridos que pueden ser grasas duras o0 grasas 0 manteca
de cerdo y estearina suave.

e Aceites Vegetales: son biodegradables ya que estos son derivados de
fuentes vegetales como el aceite de canola, colza, ricino, palma, oliva,
mostaza y semillas de girasol. Ambos aceites vegetales y animales tienen
aditivos para estabilizar ellos y prolongar su facilidad de uso.

e Petréleo o Aceites Minerales: son el tipo mas comun de aceite lubricante,
derivados del procesamiento de petrdleo crudo. Los aceites minerales se
subdividen en diferentes categorias. Ellos pueden ser nafténicos,
aromaticos o parafinicos.

o Aceites nafténicos se utilizan principalmente en la fabricacion de
fluidos para trabajo de metales y aceites de transformador.
o Los aceites parafinicos se utilizan como base para la fabricacion de

aceites de motor y lubricantes industriales. Estos también se utilizan




para los aceites utilizados en las industrias de papel, textiles y la
goma.
o Los aceites aromaticos se utilizan en compuestos y adhesivos de

sellado.
o Aceites Sintéticos: No son aceites lubricantes que se crean
mediante la combinacion de aceites minerales, vegetales y animales, asi
como otros aditivos artificiales hechas para hacer los productos adecuados
para motores de alto rendimiento. Son hechos del petréleo crudo y otros
materiales y se utilizan para los mecanismos que operan a temperaturas
extremas, como los motores a reaccion y la raza de coche. Los aceites
sintéticos permiten menor evaporacion y son resistentes a la oxidacion; el
aceite de problemas de lodos que son beneficiosos en el mantenimiento de
motores de limpia para un mejor rendimiento.
o Aceites Dieléctricos (Shell Diala): La gama Shell Diala de aceites
para transformadores ayuda a proteger su equipo y asegura su eficiente

funcionamiento a lo largo de toda su vida util.

La gama Shell Diala se ha ampliado con la introduccién de nuevos productos
basados en la tecnologia GTL (gas to liquid: tecnologia de gas a liquido) para
satisfacer las exigencias de los transformadores de hoy que presentan un tamafio

reducido, mayor carga, tensiones mas altas y una vida util mas larga.
Funciones y Propiedades del Aceite Dieléctrico
Las funciones principales del aceite dieléctrico son aislar y enfriar un transformador.

Por lo tanto, debe tener una alta resistencia dieléctrica, conductividad térmica y
estabilidad quimica, y debe mantener estas propiedades cuando se encuentra a

altas temperaturas durante periodos prolongados.

Las especificaciones tipicas son: punto de inflamacion de 140 ° C o mas, punto de

fluidez de -30 ° C o inferior, voltaje de ruptura dieléctrica de 28 kV (RMS) o mayor.




Para mejorar el enfriamiento de los grandes transformadores de potencia, el tanque
lleno de aceite puede tener radiadores externos a través de los cuales el aceite

circula por conveccion natural.

Los transformadores de potencia con capacidades de miles de kVA también
pueden tener ventiladores de refrigeracion, bombas de aceite e incluso

intercambiadores de calor de aceite a agua.

Los transformadores de potencia se someten a procesos de secado prolongados,
usando autocalentamiento eléctrico, la aplicacion de un vacio, o0 ambos, para
garantizar que el transformador esté completamente libre de vapor de agua antes
de que se introduzca el aceite aislante. Esto ayuda a prevenir la formacién de
corona y la consiguiente falla eléctrica bajo carga.

Ejemplo el aceite dieléctrico: Shell Diala S2 ZU-I (antes Shell Diala Oil B) es un
aceite dieléctrico no inhibido formulado a partir de aceites minerales altamente
refinados. Ofrece buenas propiedades dieléctricas, una buena estabilidad a la

oxidacion y una eficiente transferencia de calor.

También tiene excelentes propiedades a bajas temperaturas, y su formulacion le
permite alcanzar una tension de ruptura superior a la exigida por las normas de la

industria.
Aplicado a:

Transformadores: aceite dieléctrico para transformadores de potencia y/o

distribucion industrial.

Equipos Eléctricos: componentes tales como rectificadores, interruptores de

circuito y conmutadores.
Beneficios de Utilizar este Producto

Vida del aceite prolongada: Shell Diala S2 ZU-I posee de manera inherente una

resistencia natural a la degradacion del aceite causada por la oxidacion.




Eficiencia del Sistema: excelentes propiedades a bajas temperaturas del aceite
le permiten asegurar una transferencia de calor adecuada en el transformador,
incluso a las temperaturas de arranque mas bajas. Asegura un contenido en agua
minimo, manteniendo su tensién de ruptura inalterada en el punto de suministro.
Esta caracteristica le permite ser usado en multitud de aplicaciones sin ninguna

necesidad de tratamiento adicional.

Proteccion de los Transformadores: no es corrosivo para el cobre, por lo que no
necesita pasivacion. Shell Diala S2 ZU-I cumple con todos los requerimientos del
ensayo de corrosion a la tira de cobre establecidos como referencia, como DIN
51353 y ASTM D1275 (deteccion de compuestos de azufre corrosivos, organicos
e inorganicos, en fluidos aislantes eléctricos), asi como con los establecidos por los
mas novedosos y exigentes ensayos: IEC 62535y ASTM D1275B.

e Aceites de Refrigeracion: En los compresores de refrigeracion se requiere,
ademas de reducir la friccion y el desgaste entre los pares o juntas
cinematicas de la maquina, que el aceite cumpla las siguientes funciones:
como sello del gas comprimido entre los lados de succién y descarga,
ademas, debe actuar como enfriador y amortiguador de los ruidos

generados por las piezas en movimiento dentro del compresor.

Un requerimiento importante es que la viscosidad del fluido de trabajo aceite-
refrigerante, sea la adecuada para garantizar la lubricacién hidrodinamica de los

cojinetes del compresor y de los otros pares cinematicos.

Los fabricantes de compresores han utilizado aceites de refrigeraciébn con
viscosidad cinemaética a 100 °C en el rango de 2.6 — 4.5 ¢St pero en la actualidad
se observa una tendencia en algunos modelos de motocompresores al uso de

aceite con mayor viscosidad con el refrigerante R-12.

3.5.1. Grasas
Las grasas lubricantes pueden definirse como soélidos o semifluidos, resultado de

la dispersion de un agente espesante en un liquido lubricante.




En tanto que no pueden decirse exactamente liquidos o solidos, se identifican como
solidos plasticos con propiedades viscoelasticas. Contienen del 65 al 95% en peso
de aceite lubricante, del 5 al 35% de espesante y del 0 al 10% de aditivos (liquidos

y/o sélidos).

Dependiendo de la cantidad de solidos, el producto resultante se clasifica como
grasa (< 10% solidos), grasa-pasta (del 10 al 40% de solidos) y pasta (>40 %

solidos).

Generalmente clasificadas a partir de su grado de fluidez y/o consistencia, las
grasas lubricantes también se agrupan en funcibn de sus componentes
mayoritarios. Por ello, se habla de grasas minerales, sintéticas y totalmente
sintéticas, en funcién de si estan basadas en aceite mineral, en aceite sintético y

en aceite sintético y espesante sintético, respectivamente.

e Grasas minerales
e Grasas sintéticas

e Grasas totalmente sintéticas

Las ventajas mas relevantes, derivadas del uso de una grasa lubricante en

comparacién con un aceite, son las siguientes:

e Mayor adherencia a superficies

e Mejor capacidad de sellado y aislamiento del medio

e Excelente proteccién contra el desgaste

e Superior lubricacién frente a altas cargas y bajas velocidades
e Superior proteccion contra la corrosion

e Ampliacién del rango de temperaturas de operacion

e Absorcion mas efectiva de ruido y vibraciones

e Menor migracién del punto de lubricacion

Bajo ciertas circunstancias la grasa lubricante no es mejor opcién que un aceite o
una eleccién con mayores limitaciones técnicas, en cuanto a las posibilidades de

seleccién de sus componentes:




e Mecanismos donde se precisa la evacuacion de calor a través del lubricante

e Maquinas donde se requiere la extraccion de particulas contaminantes y de
desgaste

e Regimenes de velocidad muy altos, donde es requisito un lubricante

dinamicamente muy ligero

Punto de Lubricacién: Los puntos de lubricacion (rodamientos) se encuentran en
el arbol de transmision entre el motor de accionamiento y el cuerpo de la bomba o
en la caja de la bomba.

3.5.2. Factores que Afectan a la Durabilidad de los Lubricantes
(LUFILSUR, 2023)

Condicionantes como la luz, la temperatura, el agua o la contaminacion atmosférica
afectan a la durabilidad de los aceites y grasas industriales. Por tanto, no se pueden
pasar por alto estos elementos, si se quiere mantener en buen estado y por mas

tiempo el producto.

La oxidacion es un fendmeno que afecta a cualquier lubricante cuando entra en

contacto con el aire, proceso que también perjudica a los productos almacenados.

La formulacion del lubricante determina el grado de oxidacién y la fecha de
caducidad, dado que los componentes influyen en la vida util de los aceites y grasas

industriales.
3.5.3. Factores que Afectan la Conservacion de los Lubricantes

Aceite Base: Tanto los aceites minerales muy refinados como los hidrocarburos
sintéticos prolongan mas la vida util de los lubricantes, que los aceites minerales
menos refinados y los ésteres inorganicos (compuestos organicos en los cuales
un grupo organico alquilo reemplaza a un atomo de hidrégeno de un acido

oxigenado).

Aditivos: La presencia de aditivos antioxidantes y anti herrumbre (impiden que se
formen oOxido) incrementan el tiempo de almacenamiento de los lubricantes,

mientras que los aditivos de extrema presion (EP) lo reducen.




El modo de almacenamiento y las caracteristicas ambientales condicionan, en
muchos casos, la velocidad de ‘deterioro’ de los lubricantes, por eso es importante

tener en cuenta una serie de factores que influyen en su degradacion tales como:

Temperatura: Un aumento de 10°C de la temperatura recomendada para el
almacenamiento del lubricante duplica la tasa de oxidacién y esto reduce a la mitad

la vida util del aceite.

Exposicion ala Luz: Laluz puede afectar al color y la apariencia de los lubricantes.
Por este motivo, deben mantenerse en los recipientes originales, de metal o

plastico, en los que han sido envasados.

Espesante o Jabodn: Los espesantes, como los jabones de las grasas pueden

acelerar la degradacion, limitando la durabilidad de los lubricantes.

Humedad: El agua representa una ‘amenaza’ para lo lubricantes, ya que puede
provocar la reaccién con algunos aditivos y causar el crecimiento microbiano en la
zona de contacto del agua y el fluido. Es, por tanto, preferible el almacenamiento
en lugares secos, en zonas interiores y evitar la presencia de agua que acelera la

oxidacion.

Entorno de Almacenamiento: Las condiciones ambientales del almacén también

influyen en la conservacion de los lubricantes, cabe destacar:

o Zonas con Particulas Contaminantes: Se deben evitar las areas
polvosas o con escombros de materiales destruidos, sobre todo, cuando se
trata productos que se han utilizado y se guardan para un uso futuro o
productos que se han abierto para despacharse a granel como es el caso
de lo lubricantes que son transportados en batrriles.

. Componentes Quimicos Ambientales: El Oxigeno y el Dioxido de
Carbono pueden reaccionar con los lubricantes y afectar a su viscosidad y
consistencia. Para protegerlos adecuadamente, es necesario mantener

sellados los recipientes hasta que se vayan a utilizar.




Espesante o Jabon: Los espesantes, como los jabones de las grasas pueden
acelerar la degradacion, limitando la durabilidad de los lubricantes.

Humedad: El agua representa una ‘amenaza’ para lo lubricantes, ya que puede
provocar la reaccion con algunos aditivos y causar el crecimiento microbiano en la
zona de contacto del agua y el fluido. Es, por tanto, preferible el almacenamiento
en lugares secos, en zonas interiores y evitar la presencia de agua que acelera la

oxidacion.

Entorno de Almacenamiento: Las condiciones ambientales del almacén también

influyen en la conservacion de los lubricantes, cabe destacar:

Zonas con Particulas Contaminantes: Se deben evitar las &reas polvosas o con
escombros de materiales destruidos, sobre todo, cuando se trata productos que se
han utilizado y se guardan para un uso futuro o productos que se han abierto para
despacharse a granel como es el caso de lo lubricantes que son transportados en
barriles.

Componentes Quimicos Ambientales: ElI Oxigeno y el Diéxido de Carbono
pueden reaccionar con los lubricantes y afectar a su viscosidad y consistencia. Para
protegerlos adecuadamente, es necesario mantener sellados los recipientes hasta

gue se vayan a utilizar.

3.5.4. Diagramas del indice de Viscosidad
En el siguiente diagrama se aprecia como la viscosidad (eje vertical) de dos

lubricantes diferentes cambia en relacion con la temperatura (eje horizontal).

La pendiente del lubricante con un indice de viscosidad alto es mas horizontal: la

viscosidad permanece mas estable en un intervalo de temperatura mas amplio.

El SAE 40 empieza mas viscoso que los demas y termina mucho menos viscoso
en los puntos calientes como cojinetes, anillos, turbos, guias de valvulas. Esta

pérdida de viscosidad en el SAE 40 aumenta la merma.

El aceite sintético 5W-40 empieza con mucho menos viscosidad, pero en las areas

mas calientes mantiene mas viscosidad.




Se pueden apreciar en mayor detalle las diferencias de viscosidad de los aceites

para motor en los siguientes graficos:
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3.5.4.1. Gréafico Viscosidad 1 (0°Cy 30°C)
Entre 0°C y 30°C Entre 0°C y 30°C el SAE 40 es mas viscoso y mas dificil de
bombear que todos los otros aceites. El motor andara en seco para varios
segundos hasta que circule el aceite. Se ve aqui que hasta un 10W-40 es muy
viscoso para la mayoria de los motores en el arranque.
(Widman International SRL , 2018)




Comparacion de Viscosidades de Aceite de Motor
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3.5.4.2. Gréfico Viscosidad 2 (20°C y 60°C)
Entre 20°C y 60°C Mientras se calienta el motor, la viscosidad baja hacia la
viscosidad ideal. No se deberia forzar ni acelerar el motor hasta que la viscosidad
este debajo de 20 cSt.
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3.5.4.3. Grafico Viscosidad 3 (40°Cy 80°C)
Entre 40°C y 80°C En este rango de temperaturas las curvas de las diferentes
viscosidades empiezan a cruzar, mostrando mejor proteccion con mayor indice de
viscosidad. Cerca de los 80°C el termostato abre para empezar a controlar la
temperatura entre 80°C y 100°C.
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3.5.4.4. Gréfico Viscosidad 4 (60°C y 100°C)
Entre 60°C y 100°C se nota que, a partir de los 73 grados, el SAE 40 ofrece menos
viscosidad que varios otros aceites.
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3.5.4.5. Gréfico Viscosidad 5 (80°C y 120°C)
Entre 80°C y 120°C se aprecia que a partir de los 102°C el SAE 40 es ofrece menos
viscosidad que todos los otros con la excepcién del SAE 5W-30. La temperatura
normal del motor es entre 80°C y 100°C. Se Debe considerar el disefio del motor y

la viscosidad correcta para esa temperatura.
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3.5.4.6. Gréfico Viscosidad 6 (80°C y 180°C)
Entre 80°C y 180°C esta es la zona de trabajo para el motor (incluyendo el turbo
gue opera cerca de 180°C). Mientras la viscosidad ideal varia entre motores, en
general se quiere que el aceite esté entre 9 y 16 cSt para proteger las piezas. Si se
fuerza antes de llegar al rango necesario, o0 el aceite pierde mucha la viscosidad,
se pierde la proteccion.
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; [ 1 [
-- SAE 40

— SAE 20W-50

\ — SAE 15W-40

< — SAE 10W-40
S —— SAE 5W-40
e T T — SAE 5W-50
— SAE 5W-30

2 \\\
el &y \\ : \
b, 353 ~

-~

0 s
N : : \
\\‘_»“ L
~ "~ ~ \

~

\\‘\\__

/
I/
/l
//
)
f

Viscosidad cSt

140 148 150 188 160 165 170 178 180
Temperatura Celsius

3.5.4.7. Gréfico Viscosidad 7 (140°Cy 180°C)
Entre 140 y 180°C Esta es la zona donde trabaja varias partes del motor, como los
anillos y el turbo. Mientras el SAE 40 se acerca en viscosidad al SAE 5W-30, el
SAE 5W-50 que empezd con menos viscosidad que los otros, provee la mayor

viscosidad de todos estos aceites.




3.5.5. Tipos de Almacenamiento

Se tienen dos tipos de almacenamiento, descritos a continuacion:
3.5.5.1. Almacenaje de Lubricantes en Interiores:

Teniendo en cuenta los condicionantes que afectan a la degradacion de los aceites
y grasas, los lubricantes se almacenan mejor en espacios interiores, donde no hay

tantos cambios de temperatura.
3.5.5.2. Almacenaje de Lubricantes en Exteriores

El almacenamiento exterior no es el mas recomendado porque los barriles quedan
expuestos a la lluvia, el sol, el polvo, el viento, etc., no obstante, por tiempo limitado
pueden mantenerse al aire libre, siempre que estén protegidos de temperaturas

extremas (inferiores a 0°) y del agua.

Sin embargo, hay productos que no deben almacenarse nunca a la intemperie,

tales como:

e Aceites Dieléctricos.

e Aceites de Refrigeracion.

Generalmente, los propios fabricantes de los lubricantes industriales definen la
caducidad de los productos que comercializan, el tiempo que es recomendable

mantenerlos almacenados y los sitios sugeridos para su almacenamiento.

En la siguiente tabla se muestra la caducidad tipica de aceites y lubricantes:

Nombre del Aceite-Lubricante Caducidad
Aceites Base 5 afios
Aceites de Motor 5 afos
Aceites para Motores de Gas 5 afos
Aceites para uso Marino Mas de Cinco (05) afios
Lubricantes para Rodamientos | Mas de Cinco (05) afios
Aceites para Turbinas Mas de Cinco (05) afios
Aceites de Circulacion 3 afos
Aceites de Transmision 3 afos
Aceites Desmoldeantes 3 afos
Aceites Hidraulicos 3 afnos
Aceites para Engranajes 3 afos
Grasas 3 afos
Aceites Solubres para Metales 1 afio




3.5.6. Ergonomia

La ergonomia es el conjunto de conocimientos de caracter multidisciplinar
aplicados para la adecuacion den los productos, sistemas y entornos artificiales a
las necesidades, limitaciones y caracteristicas de sus usuarios, optimizando la

eficacia, seguridad y bienestar.

Durante las tareas desarrolladas por los trabajadores en el centro de lubricantes
Rapilub Shell realizan manipulacion de valdes, barriles, ruedas, baterias, piezas
vehiculares, etc., asi mismo se adoptan multiples posturas y se realizan diversos
esfuerzos que se relacionan con el aumento del riesgo de padecer trastornos

musculoesqueléticos.

Estos trastornos pueden localizarse en cualquier parte del cuerpo, aunque los mas
frecuentes son los producidos en la espalda, cuello, hombros, codos, manos y
mufiecas, materializandose, principalmente, en forma de dolor localizado, por

ejemplo: tanel carpiano, tendinitis, cervicalgias y lumbalgias.
Fatiga: disminucién de la capacidad de trabajo. (Niebel & Freivalds, 2009)

3.5.7. La Seguridad Industrial
La seguridad en el trabajo es un conjunto de técnicas y procedimientos que tienen
por objeto eliminar o disminuir el riesgo de que se produzcan los accidentes de
trabajo. (Grimaldi & Simonds, 1991)

El objetivo de la seguridad industrial es prevenir los accidentes laborales, los cuales
se producen como consecuencia de las actividades de produccién, por lo tanto,
una produccion que no contempla las medidas de seguridad e higiene no es una
buena produccion. Una buena produccion debe satisfacer las condiciones
necesarias de los tres elementos indispensables; seguridad, productividad y

calidad de los productos.

3.5.8. Actos Inseguros
Es la ejecucion indebida de un proceso o de una operacién, sin conocer por
ignorancia, sin respetar por indiferencia, sin tomar en cuenta por olvido, la forma

segura de realizar un trabajo o actividad. También se considera como actos




inseguros, toda actividad voluntaria, por accién u omision, que conlleva la violacién
de un procedimiento, norma, reglamento o practica segura establecida tanto por el
estado como por la empresa, que puede producir un accidente de trabajo o una

enfermedad profesional.

3.5.9. Condiciones Inseguras
Cualquier situacion o caracteristica fisica 0 ambiental previsible que se desvia de
aquella que es aceptable, normal o correcta, capaz de producir un accidente de
trabajo, una enfermedad profesional o fatiga al trabajo. Es el estado deficiente de
un local o ambiente de trabajo, maquina etc. o partes de las mismas susceptibles

de producir un accidente.

La Ley 618. En el articulo 3 Establece: la Condicién Insegura o Peligrosa: Es
todo factor de riesgo que depende Unica y exclusivamente de las condiciones
existentes en el ambiente de trabajo. Son las causas técnicas; mecanicas; fisicas
y organizativas del lugar de trabajo (maquinas, resguardos, 6rdenes de trabajo,
procedimientos entre otros).




IV. Disefio Metodoldgico

El objetivo del disefio metodoldgico consiste en el conjunto coherente y racional
de técnicas y procedimientos cuyo propdsito fundamental apunta a implementar
procesos de recoleccion, clasificacion y validacion de datos y experiencias
provenientes de la realidad, y a partir de los cuales pueda construirse el
conocimiento cientifico. (Zapata, 2013)

4.1. Tipo de Estudio
Se analizan las practicas de almacenamiento y manejo de lubricantes en el centro
de lubricantes y se proporcionan recomendaciones para ayudar a desarrollar un

programa efectivo de almacenamiento.

La investigacién que se llevé a cabo tiene un enfoque aplicado, ya que se basa en
conocimientos previamente existentes. El objetivo principal del estudio fue

solucionar un tema especifico y conocido por los investigadores.

En cuanto al nivel de detalle, la investigacion es descriptiva, ya que se enfoca en
describir las caracteristicas y detalles importantes del tema en estudio con el fin de

entenderlo mejor.

En cuanto al manejo de datos, la investigacion es de tipo mixto, ya que incluye
tanto aspectos cualitativos (enfocados en el estudio de las acciones del personal)

como cuantitativos (incluyendo aspectos cuantificables medidos en sitio).

Después de estudiar el almacenamiento y manejo de lubricantes en el centro de
lubricantes, se proporciona una revision y analisis exhaustivos con el fin de
actualizar y mejorar las practicas de almacenamiento que pueden conducir al mejor

desempefio.

4.2. Poblaciony Muestra
El presente estudio se realiz6 a una poblacion compuesta por cinco colaboradores,

de los cuales uno es gerente de operaciones y los demas son operarios generales.




Los aceites son distribuidos a un maximo de 800 clientes que varian de acuerdo al

impacto en los precios de la cadena de distribucion y a la transportaciéon de los

mismos nacional e internacional.

4.2.1. Areay Localidad del Estudio
El estudio se realiz6 en las instalaciones del centro de lubricantes Rapilub Shell,

ubicado a un costado de los semaforos de la entrada a La Fuente, 20 metros al

este, en la ciudad de Managua, Nicaragua.

4.2.2. Ubicacion del Centro de Lubricantes Rapilub Shell
El centro de lubricantes Rapilub Shell se encuentra ubicado en el sector comercial

a un costado de los semaforos del mercado Roberto Huembes, frente a la calle

principal.
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4.2.2.1. Imagen 2: Ubicacion del Centro de Lubricantes Rapilub Shell

4.2.3. Generalidades del Negocio
Los aceites y las grasas lubricantes estan disefiados para satisfacer tipos de

servicio especificos. Si no son manejados ni almacenados apropiadamente, se
pueden deteriorar 0 contaminar y, como resultado, proveer una lubricacién

inadecuada o convertirse en un desecho del que se requerird mandar a disposicién.

(Teclubin, 2018)




El mejor lugar para almacenar lubricantes es en interiores y en un &rea designada.
Almacenar lubricantes en diferentes &reas de la empresa puede convertirse en un
problema de control al momento de hacer la contabilidad o inventariar. No

almacenar los lubricantes cerca de areas de vapor o calentadores.

El almacenamiento de lubricantes en la intemperie es una mala practica, pero si no
hay otra alternativa se deben tener ciertas precauciones para minimizar los efectos
dafinos. Un refugio temporal, cobertizo o lona impermeable protegeran los barriles

de la lluvia.

4.2.4. Aplicacion del Disefio Metodoldgico
En este trabajo se describen los procedimientos utilizados para llevar a cabo el
estudio, alcances, campo de investigacion y las técnicas empleadas para obtener

los resultados esperados para cada uno de los objetivos especificos establecidos.

Se coordinaron actividades tales como observacion de las funciones ejecutadas
por el personal y aplicacion de encuestas a clientes con el fin de obtener
retroalimentacion de las etapas abordadas por cada uno. Adicionalmente se
entrevistd al gerente general y duefio del centro de servicios para conocer

ampliamente el quehacer de cada puesto.

Efectuar un diagnéstico del estado actual de la distribucion de los espacios en el
area del almacén: Con el fin de administrar eficientemente los espacios en el area
de almacén se procedi6 a diagnosticar la situacion actual de los mismos,

encontrandose lo siguiente:

Se deben revisar las practicas actuales de almacenamiento y manejo de
lubricantes, esto debido a que de momento no se tiene claro que método debe
utilizarse para el almacenamiento de los lubricantes debido a que segun lo
observado los operarios eligen, sin seguir ningun patrén, los recipientes que se
encuentran mas cercanos al mostrador o mas cercanos en el area de despacho a

distribuidores.




La falta de conocimiento y capacitacion del personal genera acumulacién de
recipientes provenientes de diferentes pedidos y cuya caducidad dista en varios
afos de la caducidad de los productos que han estado siendo despachados, en
palabras simples, se esta entregando producto reciente y se esta quedando
almacenado el mismo producto, pero con antigiiedad innecesaria; todo pude
resolverse con un calendario de compra-venta-distribucion llevado de manera
formal en un libro de diario, con el cual se podra predecir la siguiente fecha de

compra y canalizar los recursos para que no existan vacios ni excesos en bodega.

Una vez que se hayan calendarizado las fechas correctas para realizar los pedidos
y se tenga control de las areas de almacenamiento se encontrard que los puntos
de reposicion de inventario y patrones de pedidos estaran dentro de los valores
optimos esperados, enalteciendo la calidad del producto distribuido debido a su
frescura, estabilidad térmica, propiedades dispersantes, resistencia a la oxidacion,

compatibilidad con los materiales del motor, etc.

Desarrollar politicas y procedimientos para la distribucion de los espacios en el area
de almacenamiento para su maximo aprovechamiento: Con el fin de aprovechar al

maximo los espacios disponibles en bodega se propone lo siguiente:

Se hace necesaria la reubicacion de los inventarios, debido a que los operarios
Uunicamente estiban en las cercanias los productos de mayor rotacién eclipsando,
y por consiguiente alargando el periodo de recuperacion econdémica, a los
productos que, si fuesen vistos por los clientes, generarian su propia demanda ya
gue se trata de productos alternativos (correas, filtros, bandas, etc.) y de limpieza

de piezas.

En cuanto a los registros de consumo, se debe llevar un libro diario con las fechas
de los pedidos y las fechas de entrega y finalizacion de los productos de dicho
pedido, para generar prondsticos mas precisos y acertados para nuevas
adquisiciones y de esta forma no descapitalizar la empresa al mantener inventario

obsoleto que con el tiempo va deteriorandose y perdiendo calidad de desempefio.




Proponer un sistema de logistica en bodega sobre el manejo de productos para
reducir el tiempo de entrega de productos: Con el fin de reducir los tiempos de
entrega y de esta forma palear la logistica de almacenamiento se propone lo

siguiente:

Establecer un calendario de compra-venta-distribucion de los lubricantes
transportados en recipientes (ejemplo: barriles de 55 galones) tanto con el
proveedor nacional (Casa Cross) como con la red de distribuidores con los que se
cubre gran parte del territorio nacional. Esto debido a que en ciertas condiciones el
proveedor nacional espera a que exista el nivel de demanda esperado para invertir

en la compra internacional.

Por otro lado, la red de distribuidores necesita colaborar con el cumplimiento de las
estrategias de venta ofrecidas por el centro de lubricantes, acogiendo las politicas
provistas por este proveedor con el fin de abastecer al mercado con producto fresco
con todas sus propiedades sin alteracion ya sea por las condiciones climaticas
como de almacenamiento o largos periodos en bodega.

Adicionalmente, la logistica de distribucion de los lubricantes ha sufrido el
incremento en los precios de los combustibles que directamente incide en el
aumento de los costos de transportacion, actualmente cuentan con dos camiones,
uno de 1.5 toneladas que sale semanalmente a distribuir 10 barriles a los
distribuidores minoristas que se encuentran en el interior de la capital, y otro camion
de 3 toneladas el cual viaja al interior del pais con 15 barriles, cada barril con una
capacidad de 55 galones (aproximadamente 208.2 litros).
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4.2.4.1. Imagen 3: Descripcion Grafica del Proceso Logistico

Los barriles de aceite ND40 y ND50 provienen de la fabrica Lourdes LLC ubicada
en el estado de Florida, Estados Unidos, los barriles son sellados en Nicaragua por

Casa Cross, quienes a su vez los distribuyen a nivel nacional.

El interior del pais actualmente ha sido distribuido de la siguiente forma: el camién
de 1.5 toneladas recorre alrededor de 900 km en el centro y 245km en el sur oriente.
Luego el camioén de 3 toneladas recorre, cada 15 dias, 1030km en la zona norte y
690km al occidente. Como parte de la planificacion se propone que los pedidos se
ordenen de forma mensual y se trabaje con crédito a tasa cero para facilitar la

adquisicion de productos de manera mensual.

Actualmente los recursos de mano de obra y niveles de habilidad se encuentran
sobre la cima de la curva de aprendizaje debido a que el personal ha recibido
capacitacion de parte de la alta gerencia para el tratamiento de los recipientes
contenedores de lubricantes, sin embargo, las conversaciones y las observaciones
realizadas en el sitio indican que el personal debe ser uniformemente capacitado y
con evaluaciones para elevar su capacidad y dominio en todas las areas del

negocio y asi continuar siendo preferidos por su calidad ante los clientes.




4.2.5. Herramientas de Andlisis Utilizadas
Herramientas de Analisis Utilizadas para el andlisis de las causas del problema:

4.25.1. Lluviade Ildeas
Es una técnica no estructurada para grupos de trabajo, donde se buscan soluciones
a diversas situaciones mediante la generacion de ideas espontaneas, relajadas y

horizontales. (Licari, Sharon;, 2021)

La sesion de lluvia de ideas fue planificada con el méximo del personal presente,

asistiendo 5 personas, entre ellos 3 operarios y 2 administrativos.

Herramientas
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De la lluvia de ideas relacionadas a las herramientas se desprenden tres causas
principales:

e Mantenimiento adecuado y sostenido a las herramientas existentes
e Se necesita Equipo de Proteccion Personal (EPP)
e Disciplina de Utilizacion de las mismas
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De la lluvia de ideas relacionadas a los procedimientos se desprenden tres
causas principales:

e Necesita Seguimiento
e Evaluar y Mejorar los procedimientos
e Se necesitan Politicas de almacenamiento

Operarios
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De la lluvia de ideas relacionadas a los operarios se desprenden tres causas
principales:

¢ Necesitan Disciplina
¢ Necesitan Capacitacion




e Necesitan Motivacion

Suministros
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De la lluvia de ideas relacionadas a los suministros se desprenden tres causas
principales:

¢ Necesita Seguimiento a la calendarizacion de pedidos
e La calidad se ha visto disminuida
e Disminuir los Retrasos en las entregas

Situacion
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De la lluvia de ideas relacionadas a los situacion se desprenden tres causas
principales:




e Necesitan incentivar al personal
e Formalizar horarios laborales ya que es una zona peligrosa
e Se necesita mejorar el salario a los colaboradores, mejora economica

Supervision
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De la lluvia de ideas relacionadas a los supervision se desprenden tres causas
principales:

e Necesita Supervisor capacitado
e Se necesita capacitacion
e Supervisor debe realizar evaluaciones

4.2.5.2. Diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto)
La estructura del Diagrama de Ishikawa es intuitiva: identifica un problema o efecto
y luego enumera un conjunto de causas que potencialmente explican dicho
comportamiento. Adicionalmente cada causa se puede desagregar con grado
mayor de detalle en sub-causas. Esto ultimo resulta atil al momento de tomar
acciones correctivas dado que se debera actuar con precision sobre el fenémeno

gue explica el comportamiento no deseado. (Conduce tu Empresa, 2018)

El presente diagrama es el resultado de la consolidaciéon de las ideas provenientes
de la lluvia de ideas. En él se presentan las causas mas concretas que generan el

problema, una vez identificadas se plantean las soluciones a las mismas.
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4.2.5.3. Imagen 4: Diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto)

Las causas giran en torno a que la bodega no tiene espacio suficiente, sin embargo,
con la aplicacién de las entrevistas a operarios, administrativos, encuestas a
clientes y visitas en sitio, se encuentra que la causa: Bodega insuficiente, puede
solventarse aplicando varios procedimientos de uso comuin, como son: la
capacitacion de su personal, la calendarizacion de sus pedidos e inventarios y la

supervision cercana de todas las areas del negocio.

Las recomendaciones que conllevan a la solucién a las distintas causas se pueden
observar en el desarrollo de este trabajo monografico y se describen en el capitulo

VI: Recomendaciones.

4.2.6. Areas que Presentan Oportunidades de Mejora

¢ Mantenimiento inadecuado del inventario de lubricantes para optimizar las
practicas de lubricacién.

e Administrar y mejorar las practicas para control de contaminacion.

e Lubricantes no almacenados en area limpia, seca y ordenada.




e Contenedores de lubricantes expuestos a contaminacion, posibilidad de
mezcla accidental o etiquetado confuso.

¢ Inventarios, de herramientas y productos, antiguos y caducos.

e Sistemas de lubricacion automatica sin usar o inadecuadamente operados
y/o mantenidos.

e Fugas de lubricante.

e Manejo y desecho de lubricantes usados.

e Costo real de manejo de lubricante frente al costo de compra.

¢ Andlisis de producto a granel frente a producto empacado.

e Capacitacidon necesaria para el personal de planta.

4.2.6.1. Tratamiento de Lubricantes Usados
Los generadores, procesadores, asi como los gestores domésticos, propietarios de
talleres automotrices y de lubricacion, de estaciones de servicio automotor, y
cualquier otra instalacion que genere o maneje aceite lubricante usado debe

cumplir con las siguientes disposiciones:

Manejar en forma segregada los diferentes tipos de residuos, utilizando
contenedores de acuerdo a las caracteristicas del residuo que cumplan con lo

establecido en el numeral 5.

Destinar un area para el almacenamiento de los residuos soélidos, la cual debera
estar techada e impermeabilizada segun lo establecido en el numero 7.1.5 de la
presente normativa, debidamente sefalizada y permanecer todo el tiempo

ordenado.

La manipulacion de residuos del aceite lubricante usado debe hacerse de manera
controlada, tomar las medidas de precaucion evitando derrames. Ante la ocurrencia
de un derrame se debe disponer en las instalaciones o al momento de ser
transportado una cantidad suficiente de material absorbente. ElI material

absorbente contaminado sera tratado como un residuo de aceite lubricante usado.

Los materiales impregnados con aceites lubricantes usados tales como los

envases plasticos, filtros usados, hilazas, aserrin y cualquier otro desecho, deberan




ser sometidos a procesos fisicos por presion, friccion o gravedad por 12 horas para
eliminar la mayor cantidad de aceite el cual se debe depositar en un contenedor

hermético, taparse y debe estar debidamente rotulado.

El aceite usado no debe mezclarse con material s6lido impregnado de aceite. Este
debe ser almacenado en contenedores herméticos, taparse, rotularse y ubicar bajo
techo para su posterior disposicion final en centros de acopio autorizados por
MARENA, MEM Y Municipalidad correspondiente.

Los filtros usados una vez que se le ha escurrido el aceite, deberan ser cortados
para extraer el material filtrante, luego deben de ser depositados y almacenados
en recipientes dotados con tapadera para su almacenamiento o posterior traslado
para su disposicion final. Y el material ferroso de los filtros éste puede ser utilizado

como chatarra.

Los materiales contaminados con aceite lubricante usado para su disposicion final
pueden ser enviados, pero sin limitarse a relleno de seguridad e incineracién en

hornos que cumplan con el numeral 11.

La Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense para el Manejo y Eliminacién de
Residuos Sodlidos Peligrosos, los desechos sélidos, incluyendo hilazas

contaminados con hidrocarburos, deben ser dispuesto de la siguiente forma:

a) Los desechos sélidos peligrosos los barriles debidamente cerrados o sellados
con sus respectivas tapas que contengan aceites lubricantes usados deben
manejarse para su posterior almacenamiento o disposicién en sitios autorizados
por MARENA en coordinacion con las Alcaldias. Igual procedimiento debe ser
aplicado a los lodos provenientes de los sistemas de almacenamiento de
combustibles o hidrocarburos o de plantas generadoras de energia.

b) En caso de solicitudes para la exportacion de dichos residuos, el solicitante debe
contar con la autorizacion ambiental de MARENA, utilizando lo establecido en los

convenios internacionales de los cuales Nicaragua es firmante.




La disposicion de lodos provenientes de las plantas termoeléctricas y de la limpieza
de los tanques de almacenamiento debe ser en confinamiento controlado o
incinerados a temperaturas mayores de 1200°C con un tiempo de residencia de al

menos 2 segundos.

El efluente proveniente de los sistemas de tratamiento de las aguas oleosas con
aceite lubricante usado debe cumplir con las disposiciones técnicas, tipo de
muestreo y los limites maximos permisibles establecido en el Reglamento de

Vertido de Aguas Residuales.

4.2.7. Politicas de Almacenamiento
Las politicas se refieren al grupo de propdésitos, principios y reglas de accién que

guian una organizacion.

El objetivo de esta politica es establecer pautas y requisitos minimos necesarios
que permitan garantizar el cumplimiento de las buenas practicas de

almacenamiento. En los cuales los puntos a destacar son los siguientes:

e Aprovechar los espacios fisicos.

e Proteccién de los productos.

e Ordenamiento del producto.

e Manipulacion adecuada del producto.

e Aspecto de seguridad: Control y disminucion de riesgos.

e Sefalizaciones del area de trabajo y el almacén.

e EIl centro de lubricantes debe de contar con personal calificado bajo la
responsabilidad del jefe inmediato.

e Eljefe inmediato debe de proveer a todo el personal a cargo de capacitacion,
la cual debe de ser inicial y continua, su implementacion debe de ser
evaluada periédicamente.

e Se prohibe los objetos personales en el area del almacén, estos deben de
ser previamente resguardados en casilleros.

e Se debe de impedir el ingreso de personas no autorizadas al area de

almacenamiento.




e EI| almacenamiento de la mercancia requiere de cuidos especiales que
garanticen el buen estado de las mismas y la seguridad del trabajador que
la opera.

e Se requiere utilizar las herramientas existentes para la manipulacién de
barriles y objetos pesados que impliquen movimientos verticales superiores

a l75cm.

4.2.8. Procedimientos para Almacenamiento
Recepcion: El coordinador de operaciones debera de encargarse del control y
gestion de toda la mercaderia que ingresa al almacén, la descarga de los productos

y la verificacion de los productos fisicos vs los documentos de entrega.

Almacenamiento: El coordinador de operaciones en este proceso debe de
identificar la mercancia, ubicarla en un espacio fisico y distribuirlo segun su tamafio,

tipos de aceites.

Control de Inventario: El coordinador de operaciones, se debera de encargar que
cada producto deba de estar rotulados y clasificado entre tipos de aceites y
tamafos. De esta forma cualquier trabajador podra localizar rapidamente cualquier

producto que se necesite.

Preparaciéon de Pedidos y Despacho: El encargado de preparacion de pedidos
gestionara la salida de la mercancia y toda la documentacién necesaria como la
remision (lista de aceites) el cual estara firmada por el coordinador de inventario,

por ultimo, se realizara la inspeccion fisica de los productos vs la remision.




4.2.9. Ejemplo de Encuesta

Encuesta Aplicada a los Clientes que visitaron el centro de lubricantes Rapilub
Shell entre las fechas 26 de enero y 2 de marzo 2023.

Encuesta de Satisfaccion del Cliente
Centro de lubricamtes Rapilub Shell

Fechahora: | I ]

Mombre, cliente o razdn social: |

41-EM CUANTO TIEMPO HIZD EL PEDIDO? ZS5ERVICIOS Y/O PRODUCTOS ADQUIRIDOS

o 10W-30
2 5 Muy buena O Advance O 10W-40
2 4 Buena o Helix O 15W-40
Cr 15W-50
2 3 Regular o Helix ultra O 20W-50
Q) 25W-60
O 2 Mala O Formula O 5W-30
2 1 Muymala o Rimula O SW-40
O ND40
Qo Oto________ & Ofros: i WD
JRAPIDEZ DE RESPUESTA (AREA ORDEMADA) 4 AMABILIDAD/RESPETO
5 Muybuena 2 Mala 5 Muy buena 2 Mala
4 Buena 1 Muy mala 4 Buena 1 Muy mala
3 Regular Oitroy 3 Regular Otro
2 5 Muy buena < 2 Mala o 5 Muybuena O 2 Mala
< 4 Buena < 1 Muy mala o 4 Buena o 1 Muy mala
& 3 Regular & Ofro o 3 Regular o Otro,

T-CAPACITACION DEL PERSOMAL (QUE POLITICA) B-50LUCION DE INCIDENCIAS

2 5 Muybuena & 2 Mala o 5 Muybuwena o 2 Mala
i) 4 Buena o 1 Muy mala o 4 Buena o 1 Muy mala
O 3 Regular 2 Oiro o 3 Regular ¢ Otro

5 CONOCE LA MARCA? QUE OPINA?

O 5 Muybuena & 2 Mala
) 4 Buena & 1 Muy mala
2 3 Regular ¢ Otro,

11-RECOMENDARIA A UN AMIGOD?

Q0 5 Si claro O 2 Creoqueno
O 4 Creoguesi © 1 No
2 3 MNose O Otrg

10-HA USADO OTRA MARCA, QUE OPINA?

o 5 Muybuena o 2 Mala
o 4 Buena o 1 Muy mala
o 3 Regular o Otro

12-5E LE ENTREGO A TIEMPO? (QUE PROPONE)

o 5 Si ]
o 4 Debe mejorar o
& 23 Indiferente o

2 Algo tarde
1 Mo, muy tarde

DOiro,




4.2.10. Resultados de la Encuesta
Se documentan los resultados del estudio de almacenamiento y manejo de
lubricantes en el centro Rapilub Shell. Incluyendo recomendaciones para mejoras,
beneficios estimados de la implementacion de las recomendaciones y el retorno de

las inversiones recomendadas.

En la encuesta seleccionada, se les pidio a los clientes y personal de la empresa
gue respondieran una serie de preguntas relacionadas con las actividades y
procesos, la manera en que se llevan a cabo las tareas, si existen reglas que les

indican como usarlas correctamente y la eficacia de su aplicacion.

Con el objetivo de obtener una evaluacion de la situacion actual del centro de
lubricantes Rapilub Shell, se present6é a cada cliente una encuesta que contenia
preguntas sobre entorno al proceso de despacho de los productos, asi como de su

satisfaccion.

Para recolectar los datos, se utilizaron varias técnicas, tales como encuestas,
entrevistas al personal interno del centro de servicios y observaciones en sitio de

las actividades realizadas por los involucrados.

Los resultados han sido procesados utilizando el programa SPSS (Statistical
Packages for the Social Sciences), herramienta analitica que utilizan los
profesionales de marketing e investigadores para analizar datos de encuestas

complejas.

En Cuanto Tiempo Hizo el Pedido

Ay mla En los resultados de la

Wt encuesta se aprecia gque
My buene la mayoria de los clientes
sienten que fueron

atendidos con prontitud.

El 43% de los
encuestados afirman
haber sido atendidos en
corto tiempo una vez
hecho el pedido vy
cancelado su compra.




Servicios y Productos Adquiridos

Wiiuy mala
Emvala
[CIRegular
|_[SOENT
CMuy bueno

Rapidez de Respuesta (area ordenada)

M iiuy mala
Wvala
CRegular
MEueno
[CIMuy bueno

Amabilidad | Respeto

WReqular
EEuenc
Civiuy bueno

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
los clientes estan
divididos ya que el 25%
sienten que los productos
son muy buenos y 25%
sienten que son malos.

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria (48%) de los
clientes sienten que
fueron atendidos
rapidamente y que el area
de atencion se
encontraba ordenada.

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria de los
clientes, el 50%, sienten
gue fueron atendidos con
amabilidad y respeto.

Este seria el mayor
diferenciador del centro
de lubricantes Rapilub
Shell.




Relacion Calidad I Precio

Wala
B Regular
CBueno

B Muy bueno

Limpieza del Local

Wy mala
Ewala
CRegular
HEueno
CInuy bueno

Capacitacion del Personal (*politica)

Wruy mala
| [WETES
[CRegular
WEueno

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria (53%) de los
clientes perciben que el
producto adquirido es de
calidad aceptable con
relacion al precio que
pagan por el mismo.

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria (50%) de los
clientes considera que el
local se encuentra con un
nivel de limpieza
aceptable.

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria (49%) de los
clientes perciben que les
falta capacitacion a los
operarios 'y que se
deberian  implementar
politicas que contribuyan
al ordenamiento, tanto de
la bodega como de los
procesos.




Solucion alncidencias

Wiy mala
Emala
CReqular
HEueno

Conoce la Marca

Wiuy mala
Ewala
CORegular
WBueno
COMuy bueno

Ha usado otra Marca

.MLI\.’ mala
Wmala
Cregular
Wsueno
CIMuy bueno

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria (55%) de los
clientes sienten que al
presentarse una dificultad
se supo sortear sin
mayores inconvenientes,
obteniendo una solucion
rapida.

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria de los clientes,
el 49%, conocen la
marca, sus beneficios y
limitaciones.

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria de los clientes,
43%, si ha usado otra
marca para experimentar
su desemperio,
considerando que estas
tienen un desempefio
regular o aceptable.




Recomendaria a un Amigo

W uy mala
BEmala
CORegular
MWEueno
[CIMuy bueno

En los resultados de la
encuesta se aprecia que
la mayoria (47%) de los
clientes si recomendarian
el centro de lubricantes
Rapilub Shell a un amigo.

Se le entrego atiempo ("propone)

Wiy mala En los resultados de la
Reaular encuesta se aprecia que
EiMuy busno en la mayoria (37%) de
los casos sus lubricantes
fueron entregados en un

tiempo aceptable.

Se ofrece la propuesta de
control logistico para
subsanar los retrasos en
las entregas.

Vehiculo Liviano Helix HX5 10W-30
9%

Vehiculo Liviano Rimula . o ) -
R2 Extra 20w-50  Vehiculo Liviano Formula Shell 5W-20 Vehiculo Liviano

Vehiculo Liviano Helix Ultra 5W-40 9% Helix HX3 25W-

17%

8% Tipo Y

Nombre A
W Vehiculo Liviano Formula Shell 5W-20

m Vehiculo Liviano Helix HX3 25W-60

m Vehiculo Liviano Helix HXS 10W-30

Vehiculo Liviano Helix HX5 20W-50
Vehiculo

Liviano
Helix HX5  m vehiculo Liviano Helix HX7 10W-40

20W-50 . o .
8% W Vehiculo Liviano Helix Ultra OW-20

® Vehiculo Liviano Helix HX7 10W-30

Vehiculo Liviano Helix W Vehiculo Liviano Helix ultra 10W-40

ultra 25W-60
8%
Vehiculo Liviano Helix ultra 10wW-40
8%

Vehiculo Liviano

Helix HX7 10W- m Vehiculo Liviano Helix ultra 25W-60

;; m Vehiculo Liviano Helix Ultra 5W-40

6

Vehiculo Liviano Helix HX7 10W-40 | Vehiculo Liviano Rimula R2 Extra 20W-50
8%

Vehiculo Liviano Helix Ultra OW-20 )
8%

En los resultados de la encuesta en relacion a la preferencia de tipos de aceites
lubricantes indica que la mayoria (17%) del mercado de clientes esta dominado

por los lubricantes Shell Helix Ultra 5W-40, para motocicletas y Formula Shell 5W-
20.




Debido al tipo de mercado en Nicaragua se utiliza con mayor frecuencia el aceite
para motocicleta Shell Advance Ultra (13%) en todas sus presentaciones.

Motocicleta Advance 4T AX5 20W-50

Motocicleta Helix Ultra 5W-40 12%

13%

Motocicleta Helix ultra 15W-50
13%

Motocicleta Advance 4T AX7 10W-40
12%

Tipo Y
Nombre -
B Motocicleta Advance 4T AX5 20W-50
® Motocicleta Advance 4T AX7 10W-40
m Motocicleta Advance 4T AX7 15W-50
Motocicleta Advance 4T Ultra 10W-40
m Motocicleta Helix ultra 10W-30
m Motocicleta Helix ultra 15W-40

M Motocicleta Helix ultra 15W-50
Motocicleta Helix ultra 15W-40

Motocicleta Advance 4T AX7 15W-50
13%

12% B Motocicleta Helix Ultra 5W-40

Motocicleta Helix ultra 10W-30
13% Motocicleta Advance 4T Ultra 10W-40
12%

Segun los datos de las pruebas internas de Shell, empleando motos Honda Wave
de 125cc, recogidos en la primera cobertura de kilometraje de 1000 y de 13.000
km, con un intervalo ampliado de cambio de aceite de 6000 km. (Shell, 2023)

_~Vehiculo Liviano Helix HX5 10W-30

9%
Vehiculo Liviano Formula Shell SW-20

9%

Vehiculo Liviano Rimula R2
Extra 20W-50
8%

Vehiculo Liviano Helix
_HX3 25W-60 Tipo B

9% Nombre -

m Vehiculo Liviano Formula Shell SW-20

Vehiculo Liviano

Helix Ultra SW-
40
17%

® Vehiculo Liviano Helix HX3 25W-60
= Vehiculo Liviano Helix HX5 10W-30

Wehiculo Liviano Helix HX5 20W-50
m Vehiculo Liviano Helix HX7 10W-30
® Vehiculo Liviano Helix HX7 10W-40
® Vehicule Liviane Helix Ultra OW-20

Vehiculo Liviano Helix ~ / m Vehiculo Liviano Helix ultra 10W-40

ultra ;;GW-GU m Vehiculo Liviano Helix ultra 25W-60
Vehiculo Liviano Helix Ultra OW-20 Vehiculo Liviano Helix HX7 10W-40 m Vehiculo Liviano Helix Ultra SW-40
) ) 8% \ \
:::‘! "'-U::‘ :"i';c:‘ =/ % \ ® Vehiculo Liviano Rimula R2 Extra 20W-50)
X ultr - \
40 \_Vehiculo Liviana Helix HXS 20W-50
8% 8%
‘Wehiculo Liviano
Helix HX7 10W-
30
&%

En relacion a los vehiculos livianos se aprecia que el Shell Helix Ultra 5W-40 es el
de mayor preferencia (17%). Asi mismo los aceites recomendados para motores
no tan modernos son los que tienen un punto (9%) por encima de la norma (8%).




V. Conclusiones

Al finalizar la propuesta del plan de mejora para el almacén del centro de
lubricantes Rapilub Shell, se muestran las conclusiones a las cuales se lleg6 luego
de haber culminado el trabajo de investigacion:

De acuerdo a lo observado actualmente el almacén cuenta con espacio suficiente
para la cantidad de productos que almacena, el espacio para la carga de los
productos es suficiente para permitir maniobrar con eficacia producto sin embargo
el personal debe ser capacitado para mantener los espacios sin bloqueos y

aprovecharlos eficientemente.

Se ha propuesto un plan de capacitacién considerando la situacién, iniciando con
una capacitacion semanal y posteriormente revisiones mensuales con el objetivo

de fijar la necesidad de mantener ordenada el area de bodega y sus pasillos.

Asi mismo se propone la implementacion de un sistema logistico, desarrollar
politicas y procedimientos de distribucion en los espacios del area de

almacenamiento que permitan el establecimiento de indicadores.

Finalmente se propone un plan de mejora para el almacén, esperando mejorar la

gestion de este y permitiendo facilitar las tareas de los operarios.




VI. Recomendaciones

En virtud de las observaciones, la aplicacion de herramientas para analizar

problemas y considerando el volumen de ventas y la capacidad economica del

centro de lubricantes Rapilub Shell se brindan las siguientes recomendaciones:

6.1.1. En Cuanto al Almacenamiento del producto

En el centro de lubricantes Rapilub Shell se debe seleccionar un espacio
adecuado para el almacenamiento ya que idealmente los aceites
lubricantes, deben ser almacenados bajo techo, a una temperatura
relativamente constante y moderada.

Se debe tener acceso adecuado para los vehiculos de suministro de
aceites lubricantes y clientes que buscan servicio.

Se debe considerar la adquisicién de una mesa elevadora de barril.

Se debe mantener control sobre los inventarios calendarizando los pedidos
y las entregas, respetando los horarios de entrega/recepcion.

Se debe garantizar un espacio para el lubricante usado para su posterior
reciclaje o destruccion segun dicten las autoridades del MARENA.

En todas las areas se deben organizar los envases por tipo de producto.
Evitar el hacinamiento de productos en forma desordenada; colocar por
familia, por ejemplo: aceites para motor diésel, aceites para caja manual,
entre otros.

Utilizar el método de control de inventario PEPS (primero en entrar,
primero en salir) para garantizar la venta de producto fresco.

Utilizacién consciente y constante de los elementos de higiene y seguridad

adecuados, asi como de las herramientas.

6.1.1.1. En Cuanto al Almacenamiento Interior

Pisos de cemento o material para disminuir el polvo.
lluminacién en todas las areas a prueba de explosion.

Ventilacion adecuada.




Control de temperatura y humedad.

Espacio suficiente para maniobras con los productos.

Extintores Especializados (ejemplo: Extintor de Polvo Quimico ABC).
Materiales de contencion de fugas y derrames.

Evitar el almacenamiento junto a solventes y otros productos quimicos.

6.1.1.2. En Cuanto al Almacenamiento Exterior

Evitar almacenar los lubricantes a la intemperie, evitando los riesgos de
contaminacion mayores. Cuando la temperatura baja, el producto se contrae
y como consecuencia entra aire himedo. La humedad del aire condensa.
Cuando la temperatura sube es expulsado el aire porque el producto se
dilata, quedando dentro el agua condensada.

Evitar las altas y bajas temperaturas.

Los barriles pueden almacenarse sobre pallets, pero se debe tener en
cuenta la altura méxima admitida para evitar roturas y accidentes.

Colocar los envases de lubricantes sobre plataformas de madera o plastico.
Colocar digues de contencion para derrames.

Almacenar las menores cantidades posibles para que el producto se
encuentre expuesto el menor tiempo posible.

Colocar los barriles de costado con los tapones en posicion horizontal
(posiciones 3y 9 del reloj).

Cubrir los barriles con una cubierta plastica impermeable o con tapas
plasticas adecuadas.

De utilizarse esta disposicion es muy importante ser cuidadosos con

entradas de agua por rotura de la cubierta o al retirar la misma.

6.1.2. En Cuanto al Equipo de Proteccion Personal (EPP)

El equipo de seguridad EPP que provee el centro de lubricantes Rapilub Shell a su

personal consiste en:

Mascarillas

Guantes




e Chalecos de soporte lumbar

e Cascos

e Gafas de seguridad

e Botas

e Mantener organizado el espacio fisico y el funcionamiento del almacén
teniendo en cuenta la eficiencia en la distribucion interna cumpliendo con la
normativa de seguridad e higiene.

e Organizar y controlar la distribucion de la mercancia en el almacén,
asegurando su proteccion fisica optimizando el uso de espacios y el tiempo
de manipulacion.

e Lainfraestructuray el espacio fisico deben responder a las necesidades de

almacenamiento.

0

AL .
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6.1.2.1. Imagen 5: Imagenes de tipo de mesa elevadora de barril.
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IX.

9.1.

Anexos

Modelo de Encuesta Aplicada

Encuesta de Satisfaccion del Cliente
Centro de lubricantes Rapilub Shell

ENCUESTA DE SATISFACCION DE LOS CLIENTES Fecha/hora: | ”

Nombre, cliente o razén social: |

1-EN CUANTO TIEMPO HIZO EL PEDIDO?

O 5 Muy buena
4 Buena

3 Regular

2 Mala

1  Muy mala

willler| © |ier | &

Otro

O 5 Muybuena O 2 Mala
O 4 Buena O 1 Muy mala
O 3 Regular O Oftro

5-RELACION CALIDAD/PRECIO

O 5 Muybuena O 2 Mala
O 4 Buena O 1 Muy mala
O 3 Regular O Otro

O 5 Muy buena O 2 Mala
O 4 Buena O 1 Muy mala
O 3 Regular O Otro

9-CONOCE LA MARCA? QUE OPINA?

O 5 Muybuena © 2 Mala
O 4 Buena O 1 Muy mala
O 3 Regular O Otro

11-RECOMENDARIA A UN AMIGO?

O 5 Siclaro O 2 Creoqueno
O 4 Creoquesi © 1 No
O 3 Nose O Otro

3-RAPIDEZ DE RESPUESTA (AREA ORDENADA)

7-CAPACITACION DEL PERSONAL (QUE POLITICA)

2-SERVICIOS Y/O PRODUCTOS ADQUIRIDOS

A O 10W-30
& = 0 10W-40
O Helix O 15W-40
O 15W-50
O Helix ultra O 20W-50
O 25W-60
O Formula O 5W-30
o0 Rimula 0 SW-40
O ND40
O Oftros: O ND50
4-AMABILIDAD/RESPETO
O 5 Muybuena O 2 Mala
O 4 Buena O 1 Muymala
O 3 Regular O Otro
6-LIMPIEZA DEL LOCAL
O 5 Muy buena O 2 Mala
O 4 Buena O 1 Muy mala
O 3 Regular O Ofro

8-SOLUCION DE INDICENCIAS

O 5 Muy buena O 2 Mala
O 4 Buena O 1 Muy mala
O 3 Regular O Oftro

10-HA USADO OTRA MARCA, QUE OPINA?

O 5 Muy buena O 2 Mala
O 4 Buena O 1 Muy mala
O 3 Regular O Oftro

12-SE LE ENTREGO A TIEMPO? (QUE PROPONE)

@ 5 §j O 2 Algotarde

O 4 Debemejorar © 1 No, muy tarde

O 3 Indiferente O Otro

—
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9.2.
Area de Almacenamiento y Adyacentes.

Evidencia Fotogréfica

Anotaciones al pie de cada fotografia.

Area de bodega secundaria, se aprecia
poco orden y desaprovechamiento de
los espacios disponibles

Area de bodega principal, se aprecia
cajas bloqueando en el pasillo de
descargue.

N

ia

Area de bodega principal, se aprecia
que no existe organizacion ni
clasificacion de los tipos de productos
(productos liquidos y solidos).

Area de bodega secundaria, se aprecia
gue no existe clasificacion de las cajas:
tamafo y tipo de producto.

—
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Area de bodega principal parte
derecha, se aprecia poco espacio para
la manipulacion de los productos, falta
de organizacion.

Area de bodega principal parte
izquierda, se aprecia poco espacio en

donde el coordinador de inventario
puede ejercer con eficacia sus
actividades.

con poco
espacio para manejo del producto, alto
riesgo en caso de evacuaciones si se
presenta un siniestro y se nota falta de
organizacion de los productos.

Area de vestuario, se puede apreciar
gque no existen las condiciones
minimas requeridas de higiene,
seguridad y privacidad para los

operarios.

—
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Se aprecia almacenamiento de | El pasillo presenta obstaculos con
productos de distintos pedidos. cajas de productos que deben
estibarse.

Desorden de documentacion. | Desorden de productos en cajas
Papeleria mojada e inservible. visiblemente humedecidas.

72

—
| —



Espacios desaprovechados.

PESG : 195 KG
LOTE : L403549

F.F|

B: 2
g 6/07/2022

:12/12/2022

Desorden de
Papeleria mojada e inservible.

documentacion.

Etiguetas identificadoras. Notese
fecha de envio del producto.

—
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9.3.

Hola de Propiedades Shell Helix HX5-SN

®)

Shell Helix HX5 SN

Aceite Multigrado de Alla Calidad — Ayuda a mantener el motor mds limpio

Shell Helix HX5 5M esta formulado para enfregar un desempefic consistente en los mofores a gasclina. Trabaja duro
ara ayvdar a profeger el motor confra o acumulacién de depasitos y reduce el desgaste. Es un producio recomendade
para utilizar en una amplia goma de vehiculos en condiciones diarias de conduccién.

Proud Drivers Choosa Shell Halix

RENDIMIENTO, CARACTERISTICAS Y BENEFICIOS

» Teenologia de limpieza activa
Bloquea octivamente la formacitn de depdsitos que dismine-
yen el rendimiento dal motor.

» Proteccién contra la fermacién de sedimentes
Ayuda a prevenir la formacién de sedimentos en el motor.

» Excelente preteccion contra el desgaste
Ayuda a extender la vida dfil del motor entreganda un nivel de
profeccién conira el desgaste que ningidn ofro oceite mineral

pueds sobrepasar’.
APLICACIOMES PRIMCIPALES

El manejo cofidiano en la aviopista o en lo civdad puede
significar condiciones severas para el aceite de mofor. Lo

CARACTERISTICAS FISICAS TIPICAS

formulacisn mulfigrado de primera calidod de Shell Helix HXS
5N ayuda o proporcionar proteccion duranie las condiciones
diarias de manejo del vehiculo. Helix HX5 SM esta recomen-
dodo para motores que ufilizan combustibles come gascling,
gas o shanal.

ESPECIFICACIOMES, APROBACIOMES ¥ RECOMENDACIOMES
AP SN
Para cbéener la lisha completa de aprobacicnes y recomen-

daciones, consulte a su representanie local de Shell o en &
sitic Web de aprobacionss de OEM.

1 Bosodo en jest de desgashe secuencia VA ufilizondo SAE SW30

PROPIEDADES METODO SHELL HELIX HX5 5N

Viscosidod grado SAE 10W40 15W-40 20W-50
Viscosidad cinemética @40°C 5t ASTM D445 104,4 108,6 159,4
Viscosidad cinemética @100°C St ASTM D445 15,38 14,4 17,67
indice de viscosidad ASTM D2270 156 135 122

MRV P ASTM D4684  23.000 @30°C 19.200 @25°C 19.200 @20°C
Densidad @15°C  kg/m?  ASTM D4052 B63,9 876,3 B79,5
Punio de inflamacicn PMCC  °C ASTM D92 240 238 252
Punio de escurrimiento °C ASTM D97 42 -30 -30

Estas caraderisficas son fipicas de ko produccian actual y pueden variar con futuras producciones de acverdo a especificaciones Shell.

SALUD, SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE
» Salud y Seguridad

Shell Helix HX5 SN no presenta un riesge significative para la salud o seguridad cuando se utiliza corectamente segin la
aplicacién recomendada y se manfienen las normas adecuadas de higiene personal.

Evite &l contacto con la piel. Use guantes impermeables para evitar el contacto con el aceite usado. En caso de que &l producke
enfre en conacio con ka piel, lavese inmediatomente con ogua y joban.

Crrienfacian sobre salud y seguridad esta disponible en la correspondiente Hoja de Seguridad del products, que puede cbiener

con su representante Shell local.

31 | UL DE LUBRICANTES
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X. Glosario de Términos
ASTM: American Society for Testing and Materials — Sociedad Americana para
Pruebas y Materiales. Es una organizacion de normas internacionales que
desarrolla y publica acuerdos voluntarios por consenso, aplicables a materiales,
productos, sistemas y servicios. Las normas ASTM ayudan a construir
infraestructuras para industrias locales competitivas y seguras, y se incorporan a

contratos, cédigos, leyes y reglamentos de todo el mundo.

ASTM D1275B: prueba quimica realizada por medio de una cinta de plata para
determinaciones cualitativas de azufre corrosivo. Métodos Ay B: Método de ensayo

normalizado para azufre corrosivo en aceites aislantes eléctricos.

ASTM D130: Método de ensayo normalizado de corrosividad al cobre de productos

petroliferos por ensayo de la tira de cobre.

Cizallamiento: Forma de trabajo del material que se da en una seccion de una
pieza cuando la solicitacion cortante es no nula. También se llama cortadura o

deslizamiento.

cSt: unidad de medida de viscosidad: centi Stoke. Kinematic Viscosity (ASTM
D445/1S0O3105): 1 centi-Stoke (cSt) = 1 mm2/s.

DIN 51353: prueba quimica realizada por medio de una cinta de plata para

determinaciones cuantitativas de azufre corrosivo.

IEC: International Electrotechnical Commission - Comision Electrotécnica
Internacional. La IEC se form6é en 1904 con el objetivo de estandarizar la
nomenclatura y las clasificaciones de aparatos y maquinaria eléctricos. Desarrolla
estandares globales para productos eléctricos y electronicos. Los estandares IEC
a menudo se incluyen o se mencionan en otros estandares obligatorios, por

ejemplo, los estandares UL y los estandares EN.

Hidrocraqueado: Los aceites “hidrocraqueados” o “hidroprocesados” son aceites

para motor multigrado de origen mineral. A este lubricante se le provoca una
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reaccion con hidrégeno y catalizadores a alta presion, para remover el azufre y los

elementos aromaticos presentes en el petréleo

Hidrotratado: El aceite vegetal hidrotratado (HVO) se fabrica a partir de aceites y
restos vegetales hidrogenados. Debido a que este proceso utiliza hidrégeno en
lugar de metanol, el HVO es una alternativa diésel mas ecolédgica. Consulte a su

proveedor de combustible para obtener mas informacion.
IEC 60475: Método para la toma de muestras de dieléctricos liquidos.
IEC 60554-3-1: Especificaciones para papeles celulésicos para usos eléctricos.

IEC 62535: Norma internacional para consulta y deteccion de liquidos aislantes, se
utiliza como método de ensayo para la deteccién del azufre potencialmente

corrosivo en aceite aislante usado y nuevo.

Miscibilidad: es la habilidad de dos o mas sustancias liquidas para mezclarse
entre si y formar una o mas fases, o sea, mezcla es el conjunto de dos o mas
sustancias puras. Cuando dos sustancias son insolubles, ellas formas fases
separadas cuando son mezcladas. El mejor ejemplo conocido de esto es la mezcla

de aceite y agua.

Multigrado: El aceite de motor multigrado es un lubricante creado para proteger

los motores de combustion interna cuando hay fuertes cambios de temperatura.

Nafténico: Refiere a hidrocarburo nafténico el cual es un fluido de perforacién del
tipo de compuesto organico de carbono e hidrogeno que contiene una 0 mas
estructuras ciclicas (de anillo) saturadas. Los compuestos nafténicos a veces son
llamados naftenos, cicloparafinas o bencenos hidrogenados. La nafta es una
fraccion del petréleo refinado que contiene un alto porcentaje de estos tipos de

hidrocarburos.

SAE: Sociedad de Ingenieros Automotrices, es la encargada de establecer una
clasificacion basada Unicamente en la viscosidad del aceite. Esa clasificacion se
realiza por un lado midiendo la viscosidad en frio a diferentes temperaturas bajo

cero y por otro en caliente a 100°C.
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