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INTRODUCCIÓN

Los desperdicios en todo proceso productivo, son un factor negativo que en la gran mayoría de los casos es muy difícil o casi imposible evitarlos, las empresas siempre tratarán de minimizarlos o darles otros usos; la empresa en estudio para aliviar los costos de esos desperdicios, posee una área de recuperación (Área de Peletizado), donde reciclan el scrap retenido (desperdicios plásticos), para obtener materia prima de buena calidad en forma de pellets, los mismos que se usarán para la fabricación de productos de una línea ecológica  que comercializa la empresa.

Sin embargo, en el transcurso del año 2003, de la cantidad de pellets programados, 1,116,534 Ton, solo se obtuvo la cantidad de 757,859 Ton, siendo la eficiencia alcanzada de 67.87%. Las causas de  ese resultado se debieron a los constantes paros de máquinas y a otros factores, que son analizados con herramientas de Ingeniería Industrial como: estudios de tiempos, diagramas de Causa – Efecto y otros.

Por ese motivo, la administración de la empresa y la gerencia de la división Inyección-Soplado propuso la realización de un análisis y mejoramiento de la producción del área de peletizado, con su respectiva factibilidad financiera, el mismo que se desarrolla en este trabajo.   

























