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FIGURA 2.21 DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO SECADO.
operadores por turno.

Balanceo de la línea

El balanceo de una línea de producción consiste en garantizar que todas las operaciones consuman cantidades apropiadas de tiempo y que dichas cantidades sean las necesarias para lograr la tasa de producción esperada. En la tabla 11 se detallan las capacidades instaladas en el proceso de peletizado. 

Como se observa, en el proceso existirían dos cuellos de botellas que podrían ocasionar paros en la producción, sin embargo se debe considerar que la cantidad de material resultante del proceso de molino se incrementa en un 30% (260 Kg/h), debido a los elementos o refuerzos adicionados en el proceso de mezcla. 

La capacidad del proceso de clasificación y limpieza, por ser manual, puede ser incrementada al aumentar el número de personas, así esta estimado que cuatro personas logren manipular 400 Kg/h por 11.5 h. en un solo turno. 

TABLA 11

BALANCEO DE LÍNEA.

[image: image2.bmp]
El mayor nivel de desperdicio se estima ocurra en el primer proceso, 4% (16 Kg/h), para los restantes procesos se acepta un desperdicio no mayor al 1% (2.27 Kg/h).  

Por las características mencionadas en la descripción de las capacidades del  proceso de peletizado, el departamento de producción estima que la capacidad de toda el área, trabajando a un 

90% de eficiencia sea de 4,699 Kg por día (aproximadamente 188 sacos), en dos turnos de 11.5 horas. 

Por los problemas presentados en el año 2003, los procesos: Clasificación-Limpieza y Molido actualmente trabajan cinco días a la semana, en un solo turno de diez horas diarias; mientras que los restantes procesos trabajan los siete días de la semana en dos turnos de 12 horas diarias cada uno.

Descripción física del Área de Peletizado.

A continuación se mostrarán de manera gráfica, la situación física de las áreas de los procesos que constituyen la línea de producción de peletizado. En las figuras 2.22 ,2.23 ,2.24 y 2.25 se muestran las descripciones de las áreas de la línea de producción y en las figuras 2,26 y 2,27 se aprecian fotografías del área de molido y extrusión – peletizado. 

[image: image3.bmp][image: image4.bmp][image: image5.bmp]
[image: image6.bmp]
[image: image7.bmp][image: image8.png]Capacidad Utilizada vs. Capacidad Disponible

CapUtilizada 14400 - Ton Capacidad disponible 4062 Ton.
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FIGURA 2.22 . DESCRIPCIÓN FÍSICA DE LAS ÁREAS DE CLASIFICACIÓN Y LIMPIEZA, SECADO NATURAL Y MOLIDO







         FIGURA 2.23 . DESCRIPCIÓN FÍSICA DEL ÁREA DE MEZCLAS.




FIGURA 2.24 DESCRIPCIÓN FÍSICA DEL ÁREA DE PELETIZADO Y SECADO.

FIGURA 2.25 DESCRIPCIÓN FÍSICA DE TODOS LOS PROCESOS DE PELETIZADO. 


       FIGURA 2.26  FOTOGRAFÍA DEL ÁREA DE MOLIDO.

FIGURA 2.27  FOTOGRAFÍA DEL ÁREA DE EXTRUSIÓN - PELETIZADO.
TABLA 12

DIMENSIONES DE LAS ÁREAS DEL PROCESO DE PELETIZADO.


En la tabla 12 se muestran las dimensiones de áreas de los procesos de peletizado.
2.2   Eficiencia de producción del año 2003.

El cálculo de eficiencia es un buen índice para conocer el porcentaje de aprovechamiento de los recursos productivos en toda empresa, la cual está determinada por la comparación del valor teórico de la  línea de producción con el valor real de cuanto se produce en un intervalo de tiempo, su fórmula del cálculo es la siguiente:

                                           Producción real

Eficiencia   (%)  (                                                  x 100

                                          Producción  teórica
La capacidad teórica de producción para los artículos fabricados por la división inyección-soplado es de 18,462 Ton y la capacidad utilizada en el año 2003 fue de 14,400 Ton, que representó el 78% de eficiencia, los detalles de ese resultado se observan en la tabla 13 y en la figura 2.26 mostrados a continuación. 

TABLA 13

CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN DE LAS MÁQUINAS DE  INYECCIÓN - SOPLADO DEL AÑO 2003.








FIGURA 2.28  CAPACIDAD TEÓRICA DE LA DIVISIÓN INYECCIÓN-  SOPLADO

En la tabla 14 y en la figura 2.27, se muestran los valores mensuales programados y reales del área de peletizado del año 2003 usados para calcular su eficiencia.

La cantidad de pellets programados en ese año fue de 1,116,534 Ton, la cantidad real obtenida fue de 757,859 Ton, siendo la eficiencia alcanzada de 67.87%; las causas de  ese resultado se debió a los constantes paros de máquinas y a otros factores que son analizados con el diagrama Causa-Efecto en el siguiente literal.

 TABLA 14

VALORES DEL PROCESO DE PELETIZADO DEL AÑO 2003.
       







FIGURA 2.29  VALORES DEL PROCESO DE PELETIZADO DEL  AÑO 2003.

2.3   Diagrama Causa-Efecto.

El diagrama Causa-Efecto es un gráfico que relaciona el efecto (bajo nivel de producción) con sus causas potenciales. Se empleará este diagrama para identificar los principales problemas y causas  presentados en el área de peletizado (ver APÉNDICE B). A continuación, en las tablas 15, 16, 17, 18, 19 y 20, se mostrarán en detalle cada uno de los problemas y causas encontrados en los procesos de peletizado.

TABLA 15

PROBLEMAS EN EL PROCESO DE CLASIFICACIÓN Y LIMPIEZA.


TABLA 16

PROBLEMAS EN EL PROCESO DE SECADO NATURAL


T

ABLA 17

PROBLEMAS EN EL PROCESO DE MOLIDO.



TABLA 18

PROBLEMAS EN EL PROCESO DE MEZCLA.


TABLA 19

PROBLEMAS EN EL PROCESO DE EXTRUSIÓN-PELETIZADO.



TABLA 20

PROBLEMAS EN EL PROCESO DE SECADO MECÁNICO.


Análisis de Pareto.

A continuación se mostrarán un análisis ABC o llamado también de Pareto, para identificar las causas vitales que se presentaron con mayor frecuencia en el área, y así poder focalizar los esfuerzos en reducir  el ochenta por ciento de esos problemas ocurridos en el periodo de enero a diciembre del 2003.

TABLA 21

FRECUENCIA DE LOS PROBLEMAS DEL ÁREA DE PELETIZADO.


TABLA 22

SUMATORIA DE FRECUENCIA DE LOS PROBLEMAS DEL ÁREA 

DE PELETIZADO.



  FIGURA 2.30  FALLA MECÁNICA EN UN EXTRUSOR.


                FIGURA 2.31  CONTAMINACIÓN DE PELLETS

FIGURA 2.32  DIAGRAMA DE PARETO DEL ÁREA DE PELETIZADO DEL  AÑO 2003.

Como se aprecia en las figuras 2.30, 2.31 y 2.32, el 81.23% de los problemas del área de peletizado se concentran en tres causas: paro de máquina, material contaminado y material con humedad, los demás representan 18.77%, de esta forma se podrán analizar y mejorar de manera especial las tres mayores causas anotadas.

En la tabla 23 se muestran una estimación de los kilogramos y costos generados por las causas encontradas en los análisis anteriores.

TABLA 23

KILOGRAMOS Y COSTOS DE LOS PROBLEMAS DEL ÁREA DE PELETIZADO.

2.4 Estudio de tiempos del proceso de producción del Área de        Peletizado.

Para conseguir una mayor productividad en una empresa se recomienda el Estudio de Tiempos, también llamado Medición del Trabajo, el cual permite establecer un estándar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada; este tipo de estudio  no se ha  realizado antes en esta línea de producción, por lo cual no existen datos históricos de estándares de tiempo o descripción de los procesos. 

El estudio comprendió cinco observaciones (operación, inspección, demora, transporte y almacenaje), a los seis procesos del área; los operarios considerados para ese estudio, no eran los más rápidos ni los más lentos, ni los que tenían actitudes negativas que pudieran afectar su desempeño, también se tomó en cuenta el tiempo de experiencia del operador en cada proceso. Para que los datos tengan un nivel de confianza del 95% con un nivel de exactitud de 8% el número de muestras fue de  diez mediciones y en distintas horas de trabajo al mismo operador.
Los diferentes estudios de tiempos, para su mejor análisis, se los dividirá en los seis procesos que comprenden el área de peletizado, donde se incluyen información como el tiempo requerido y la distancia recorrida. Por efectos de extensión, las tablas con las actividades de los procesos se presentan en la sección de apéndices.

Proceso de Clasificación y Limpieza

Las dos actividades que se realizan en este proceso son de tipo continuo, esto es,  las personas encargadas tienen pocas razones para realizar paros, los cuales básicamente se dan al tomar el material  y  al llenar con agua la lavacara para la limpieza. Teniendo en resumen:

· Operaciones: 4, total: 6’  51’’

· Inspecciones: 1, total:  50’’

· Demoras: 2, total:  1’ 40 ’’

· Transportes: 3, total: 26’’

· Almacenamientos: 3, total: 20”

El tiempo para realizar el proceso de clasificación y limpieza es de 10’ 7’’ (diez minutos con siete segundos), teniendo 13 actividades en total y una distancia de 32 metros. En el APÉNDICE C se presentan las tablas correspondientes al estudio de tiempos del proceso.

Proceso de Secado Natural

En este proceso se registraron los siguientes resultados:

· Operaciones: 2, total: 4h  20’’

· Inspecciones: 1, total:  50’’

· Demoras: 0

· Transportes: 1, total: 3’’

· Almacenamientos: 0

El tiempo para realizar el proceso de secado natural es de 4h 1’ 13’’ (cuatro horas un minutos con trece segundos), teniendo 4 actividades en total y una distancia de 10 metros y 30 centímetros. En el APÉNDICE D se presentan las tablas correspondientes al estudio de tiempos del proceso.

Proceso de Molino

Los dos molinos que se encuentran en esta área tienen las mismas características al igual que las dos sierras, los molinos trabajan de manera continua mientras las sierras solo operan cuando se realiza el corte de artículos grandes. Teniendo en resumen:

· Operaciones: 4, total: 12’  50’’

· Inspecciones: 0

· Demoras: 1, total:  1’ 40 ’’

· Transportes: 2, total: 56’’

· Almacenamientos: 3, total: 1’ 36”

El tiempo para realizar el proceso de molino es de 22’ 27’’ (veinte y dos minutos con veinte y siete segundos), teniendo 10 actividades en total y una distancia de 20 metros y 10 centímetros. En el APÉNDICE  E se presentan las tablas correspondientes al estudio de tiempos del proceso.

Proceso de Mezcla

Los tanques que realizan la operación de mezcla tienen iguales características, trabajan a medida que se realizan las diferentes mezclas. Obtuviéndose así:

· Operaciones: 7, total: 9’

· Inspecciones: 1, total:  5 ’’

· Demoras: 0

· Transportes: 2, total: 2’ 26’’

· Almacenamientos: 2, total: 12”

El tiempo para realizar el proceso de mezcla es de 11’ 43’’ (once minutos con cuarenta y tres segundos), teniendo 12 actividades en total y una distancia de 32 metros y 70 centímetros de recorrido. En el APÉNDICE F se presentan la tabla correspondientes al estudio de tiempos del proceso.

Proceso de Extrusión-Peletizado

Dos de las tres máquinas extrusoras utilizadas son de iguales capacidades, por lo cual se observaran el estudio de las dos capacidades encontradas:

Extrusora #1, #2 (86 Kg/h)

· Operaciones: 9, total: 35’ 46”

· Inspecciones: 1, total:  10 ’’

· Demoras: 1, total 15’ 

· Transportes: 2, total: 2’ 59’’

· Almacenamientos: 2, total: 2’ 4”

Extrusora #3 (55 Kg/h)

· Operaciones: 9, total: 31’ 47”

· Inspecciones: 1, total:  10 ’’

· Demoras: 1, total 14’ 22” 

· Transportes: 2, total: 2’ 59’’

· Almacenamientos: 2, total: 2’ 4”

TABLA 24

ESTUDIO DE TIEMPOS  DEL ÁREA DE PELETIZADO.


El tiempo para realizar el proceso de extrusión-peletizado para las dos capacidades encontradas es de 55’ 59’’ (cincuenta y cinco minutos con cincuenta y nueve segundos), teniendo 15 actividades en total y una distancia de 57 metros y 20 centímetros (86 Kg/h) y 51’ 22’’ (cincuenta y un minutos con veinte y dos segundos), teniendo 15 actividades en total y una distancia de 54 metros (55 Kg/h). En el APÉNDICE G se presentan las tablas correspondientes al estudio de tiempos de los procesos. En la tabla 24 se muestra en resumen los tiempos obtenidos para cada proceso.

De esta forma se concluye con los estudios de tiempos que se dan en el área de peletizado. 

2.5 Relaciones funcionales del área de Peletizado con las demás áreas    de la planta.

La línea de producción de peletizado guarda relación de tipo directa o indirecta con otras divisiones, áreas de producción, departamentos administrativos y de servicios, los mismos que serán analizados en este apartado.

· División Procesado.

Se da la relación, ya que es la encargada de ingresar en el sistema informático de la empresa las cantidades de materia prima existente para la programación de la fabricación de los artículos. También  coordina los ingresos y egresos de insumos empleados en la mezcla de materia prima. La no existencia de una de ellas afectan el desarrollo del proceso de peletizado.

· División Inyección – Soplado.

Por ser parte de esta división, el área de peletizado guarda una alta relación de dependencia con ella. El departamento Administrativo de Producción realiza la planificación de los productos y cantidades a producir. Cada lunes se reúnen los principales ejecutivos de la empresa para revisar stocks actuales, el movimiento de las ventas, las órdenes de compras, los stocks de seguridad, las proyecciones de demanda, etc., de todos los productos que producen la planta;  luego de lo cual, se toman las decisiones de que productos se deben fabricar en planta y en que cantidades, dicha información es enviada el mismo día a los gerentes de divisiones y jefes de producción. 

Cada uno de los pedidos es ingresado al sistema informático y procesado para que automáticamente se generen órdenes de producción, las mismas que son revisadas por el jefe de producción, existen ocasiones en que se envía la orden de realizar un pedido en especial de forma inmediata, causando que se tengan cambios de programas en las máquinas, si es que no se estaba realizando ese producto, teniendo por consiguiente paros de máquinas, por esto la producción de la línea de peletizado no es rígida y está sujeta a cambios.

· División Juguetes.

No guarda relación.

· División Calzado.

No guarda relación.

· División Cueros.

No guarda relación.

· División Zapatillas.

No guarda relación.

· División Técnicos.

Con esta división también guarda una alta relación, ya que se dedica al mantenimiento de maquinarias, moldes e instalaciones de la empresa. El flujo de información de los problemas de mantenimiento de las máquinas se da de dos formas; primero la forma directa, esta es, que el operador personalmente acude a la oficina del Jefe de mantenimiento a notificarle en forma verbal la novedad. La otra manera es en la cual el operador informa verbalmente al jefe de producción o jefe de turno sobre la novedad en alguna de las máquinas, para lo cual, el superior tomará las medidas pertinentes para informar en forma escrita al departamento de mantenimiento.

· División Servicios Generales
El motivo de relación se da por el pago de sueldos, préstamos, pensiones, etc. al personal de operadores. Además existe el departamento médico que es el encargado de hacer conocer al departamento de Producción de la ausencia por algún tiempo del operador, teniendo que reasignar personal o en último de los casos, suspendiéndola hasta el siguiente turno.

2.6   Análisis de las condiciones de trabajo de la línea de producción.

Dentro del mejoramiento de una línea de producción se deben tomar en cuenta las condiciones de trabajo del área, ya que podrían influir al cumplimiento de la actividad laboral que se realice. En el área de peletizado existen varios factores como: calor, polvo, humedad, ruido, iluminación, vibraciones, etc., que podrían ser adversos al desempeño normal de los operadores.

La Temperatura

La temperatura constituye un factor que influye en el bienestar, rendimiento y seguridad del trabajador, la medida óptima está comprendida entre los 18 y 28°C en lugares cerrados, para valores mayores, el excesivo calor produce fatiga2, necesitándose más tiempo de recuperación o descanso que si se tratase de la temperatura normal, en cambio para valores inferiores, el frío produce en el trabajador perdida de agilidad, sensibilidad y precisión de las manos, constituyéndose en un riesgo para su seguridad.

El área donde se encuentran ubicadas las tres máquinas peletizadoras, es una zona que está construida en un pequeño galpón cubierto por un techo de  bajo  nivel  y  donde  una  de  las  paredes limita  con  las  bodegas de 

materia prima virgen y las otras tres son independientes de otras zonas, siendo un área parcialmente abierta a la ventilación y luz natural. Las fuentes de calor más importantes dentro de esta área las dan las tres máquinas peletizadoras, el molino y los hornos de secado. 

El área de mezcla esta ubicada dentro de un galpón industrial, donde la altura del techo facilita la circulación de aire ambiental, las fuentes de calor las dan los tanques de mezclas y los molinos usados para la fabricación de artículos con materia prima virgen. Las otras tres áreas (clasificación y limpieza, secado natural y molido), trabajan en ambiente abiertos cubiertos por un techo a 2,5 m. Se deberá considerar que la temperatura se incrementa en la estación invernal, llegando hasta los 30°C.

Los trabajos realizados en la línea de peletizado requieren un nivel medio de concentración, algunos son ligeros y otros de fuerza. Si hablamos de trabajos  ligeros, como los de los operadores de las áreas: clasificación y limpieza, secado natural y molido, la temperatura recomendable está en el rango de los 15°C a 18°C, en cambio los trabajos de fuerza, como los de los operadores de mezcla, extrusión-peletizado y secado mecánico, la temperatura recomendable está entre los 12°C a los 15°C.

El Ruido

Cualquier sonido innecesario e indeseable se considera ruido y es por ello que se trata como un riesgo laboral, ya que afecta la capacidad auditiva, el nivel sonoro máximo admisible será de 85 dba en el ambiente de talleres, para los casos en que se exceda de estos niveles, deberán proveerse y utilizarse los elementos de protección adecuados, como protectores auditivos los cuales se los puede dividir en dos grupos:

a. Los tapones o dispositivos de inserción, pudiendo llegar a disminuir hasta 15 dba.

b. Orejeras, pueden disminuir unos 25 o 30 dba la intensidad del sonido de lo que existe en el ambiente.

Al analizar las diferentes áreas de trabajo del área de peletizado, se encuentra que las máquinas peletizadoras presentan niveles de ruido que llegan en promedio a 98.65 dba, teniendo en la mayoría de veces sonidos de muy alta frecuencia por lo que necesita el uso de orejeras. En el área de mezclas se tienen sonidos que llegan en promedio a los 90 dba, haciendo necesario el uso de tapones. El área de molido donde se encuentran ubicados los molinos y sierras generan un sonido fuerte que llegan a estar a 95.95 dba. El área de extrusión-peletizado constituye en lugar con más ruido de la planta. 

Actualmente el uso de protectores auditivos en el área de peletizado no es exigido por parte de los jefes o supervisores de la planta, quedando esto a criterio del trabajador.

Si consideramos que la mayor intensidad de sonido que se tiene es de 98.65 dba, 13.65 dba sobre lo permitido, podemos concluir que el  tipo de  protección que  se tiene  es  la  adecuada.

Iluminación

La deficiencia de esta condición puede causar fatiga o malograr el sistema nervioso de un individuo. Todo lugar de trabajo deberá estar dotado de suficiente iluminación natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus labores con seguridad y sin daño para sus ojos. Las fuentes de luz más empleadas en la industria son:

· Lámpara de filamento. Solo una parte de la energía consumida es aprovechable en forma de luz.

· Lámpara de mercurio. La luz se produce por la acción de la corriente a través del vapor de mercurio formando arco. El rendimiento luminoso dobla al de las lámparas de filamento. 

· Lámpara fluorescente. Son tres veces más eficientes que las de filamento.

Las unidades de iluminación más frecuentes son el Lumen y el Lux, la primera es la unidad de flujo luminoso y corresponde a la cantidad de flujo emitido por un punto luminoso cuya intensidad es de una bujía decimal en todas direcciones sobre 1 m2 de una esfera de 1 metro de diámetro. En cambio que el Lux es la unidad de iluminación o efecto útil de la luz, constituyendo en la iluminación de una superficie que recibe un flujo uniformemente repartido de un lumen por m2 .Según la norma DIN 5035 de iluminación de interiores con luz artificial para la clase de actividad que se realizan en las área de producción, trabajos en los que el ojo debe reconocer pequeños detalles con reducidos contrastes, la intensidad de la iluminación recomendada debe ser de 1,000 a 1,500 luxes. 

Para obtener una buena reflexión de la luz ambiental todas las paredes de las diferentes área de producción se encuentran pintadas de color blanco, lo que ayuda a aprovechar la luz natural del día y la artificial generada por las lámparas  fluorescentes  ubicadas  en  el  techo.

Podemos decir que la iluminación en las áreas de clasificación y limpieza, secado natural  y molido es eficiente, ya que solo es natural por trabajar solo en los días. El problema principal se tiene en las áreas de mezcla, extrusión-peletizado y secado por la falta de reparación de lámparas en mal estado, lo que causan problemas de iluminación en las noches, especialmente en la parte de alimentación  de las máquinas donde se necesita claridad para observar que no se produzca contaminación del material.

Medio Ambiente

Otro factor que ocasiona problemas a los operadores son las sustancias suspendidas en el ambiente, las cuales pueden penetrar en el cuerpo humano de varias maneras, por ingestión o por inhalación al respirar aire contaminado, o por absorción  a través de la piel. Estos elementos se presentan generalmente en las siguientes formas:

· Humos.- Contienen partículas de carbón producidas por la combustión incompleta de productos carbonosos.

· Polvos.- Partículas sólidas muy pequeñas que flotan en el aire con tendencia a caer por su propio peso.

· Emanaciones.- Partículas sólidas muy finas producidas al condensarse los gases resultantes de la volatización de metales en estado líquido.

· Nieblas.- Formadas por condensación del estado gaseoso, disgregación o atomización de un líquido.

· Gases.- Elementos químicos simples o compuestos que cambian de estado por efecto de presión y temperatura.

· Vapores.- Forma gaseosa de compuestos sólidos o líquidos, como los gases, son susceptibles de cambiar de estado por efecto de presión y temperatura.

En el caso de las áreas de molido, mezcla, extrusión peletizado y secado mecánico, se tienen considerables cantidades de contaminantes del ambiente que respira el trabajador, primeramente tenemos el polvo que se suspende fácilmente en el aire debido a que el diseño de las áreas no permiten su escape al ambiente. 

También se tienen polvos pesados suspendidos en el ambiente por causa del mismo plástico que al ser cortado deja pequeñas partículas en aire, los mismos que se presentan al momento de carga y descarga del material en el proceso de mezcla, extrusión-peletizado y secado mecánico por lo que requiere exigir el uso de protección respiratoria para los operadores.

En la planta, a disposición de los trabajadores se tienen mascarillas desechables del tipo para contaminantes no tóxicos recomendado, para seguridad de los ojos, se dispone en la planta de protectores de la visión, los cuales son amplios y proveen de protección completa a todo el rostro.

Otro factor que influye en el ambiente de trabajo de los operadores, es el aceite lubricante de las máquinas, el cual, en la mayoría de las veces se encuentra regado en los pisos del área haciendo peligrosa la circulación en la misma. El aceite que se derrama más el polvo generado en el ambiente crea una capa en el piso del área muy resbalosa, haciendo peligroso el trabajo de los operadores.

Además se tiene que mencionar los factores de desconocimientos de los operarios de medidas de seguridad en las máquinas.

El IESS (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social) en su Reglamento de Seguridad e Higiene en el Trabajo, en el capítulo primero de su segundo título regula que toda maquinaría, equipo o instalación que debido a su movimiento ofrezca riesgo de accidente a los trabajadores, deberá estar debidamente resguardada. Las defensas o resguardos de las maquinarias y equipos deberán ser diseñados, construidos y utilizados de tal manera que proporcionen una protección efectiva, sin que a su vez constituyan un nuevo riesgo, previniendo el contacto con las zonas de mayor peligro.

Las máquinas peletizadoras no poseen equipos de resguardos de seguridad para evitar accidentes en los trabajadores, carece de cubiertas en la parte de su estructura provocando el contacto de gases y piezas móviles con los operadores constituyéndose en un peligro eminente si llegase a existir contacto con alguna prenda o herramienta de algún operador.
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CAP. INSTALADA


(Kg/h)





200


500


227


525





Molino


Tanque de Mezcla


Peletizadora


Secadora








DESCRIPCIÓN





5.5 m





SECADO NATURAL





5,5 m








CLASIFICACIÓN














SCRAP RECICLADO





























MOLINOS





2,5 m





1.5 m





6.0 m





9.0 m








Molino


#1

















































































































Sierra #1








Molino


#2








Sierra


#2





0.9 m





LIMPIEZA





0.6 m





0.9 m





2.0 m





5.5 m





17.0 m





12.5 m





3.0 m





1.1 m





3.0 m





1m





Paro de Máquina


Material contaminado


Material con humedad 


Falta de luz


Falta de agua








1.0 m

















OFICINA





4.0 m





3. m





Scrap Molido





2.0 m





8.9 m





2.0 m





2.8 m





1.9 m





1.9 m





2.1 m





Tanques de Mezclas





Sacos con Mezclas





1.8 m





8.8 m





12.9 m





ÁREA DE MEZCLAS











2.5 m








Molino

















































































































 1.0 m





0.9 m





16.5 m





1.2 m





12.4 m





BALANZA








HORNO





1.7 m





1.0 m





2.1 m





SECADORAS





1.5 m





1.2 m





0.6 m





0.9 m





2.2 m





1.8 m





9.5 m





12.7 m





2.1 m





7.6 m





0.7 m





PELET


I


ZADORAS





0.6 m





2.1 m











Mezclado








Secado Natural





Bodega Scrap Peletizado





limpieza








Molinos











Scrap Retenido





Clasificado





Limpieza








Secadoras











Peletizadoras





12.4 m





2.3 m





12.5 m





ÁREA DE PRODUCCIÓN (PLANTA)





17.0 m





3.0 m





12.9 m





3.5 m





12.4 m





8.8 m





2.5 m





DESCRIPCIÓN





ÁREA (m2)





Clasificación y Limpieza


Secado Natural


Molido


Mezclado


Extrusión-Peletizado


Secado Mecánico





11.28


30.25


24.75


113.52


110.55


10.92













































































Inyección





Soplado





Total





13,651





749





14,400





Tipos de 





Máquinas





Capacidad 





 Teórica (Ton) 





Capacidad 





 Utilizada (Ton)   





17,310





1,152





18,162





Eficiencia 





(%) 





78.86





65.01





77.99





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 








Mes





Perdido





(Kg.)





Enero


Febrero


Marzo


Abril


Mayo


Junio


Julio


Agosto


Septiembre


Octubre


Noviembre


Diciembre


Total








Teórico





(Kg.)





121,551


123,873


88,663


68,085


81,342


110,473


118,027


87,592


59,539


55,497


73,364


128,528


1,116,534





Real





(Kg.)





114,600


92,820


79,860


23,120


82,680


73,650


69,160


43,520


35,070


42,862


48,680


51,837


757,859








6,951


31,053


8,803


44,965


-1,338


36,823


48,867


44,072


24,469


12,635


24,684


76,691


358,675





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 





 











 





 





 





Acumulación de scrap en el área.























Aumento de desperdicio 








No se llevan registros de la cantidad y tipos de scrap  recibido.


El scrap se deposita sin un orden definido.


Falta de procedimientos y métodos de trabajo.


Los tamaños y formas de los artículos hacen variar el tiempo de transporte, tanto al inicio del proceso como al final.


No hay supervisión del jefe del área.


Bajo desempeño de los operadores.


Scrap con alto grado de contaminación.


Piso en mal estado.


Falta de control de parte de los operadores en la clasificación de los materiales HDPE y PP.





Problema.








Causas.








Acumulación de scrap en el área.





























Contaminación de scrap por falta de protección.


Los tamaños y formas de los artículos hacen variar el tiempo de secado.


No hay supervisión del jefe del área.


Piso en mal estado.


Falta de control de parte de los operadores de la contaminación de los materiales.





Problema.








Causas.








Acumulación de scrap en el área.





























Daños en los molinos.


Falta de stocks de los repuestos para reparaciones.


Falta de mantenimiento preventivo.


Falta de procedimientos y métodos de trabajo.








Problema.








Causas.








No se llevan registros de la cantidad y tipo de scrap molido.


Los tamaños y formas de los artículos hacen variar el tiempo de molido.


No hay supervisión del jefe del área


Falla de energía eléctrica


Desperfectos en sierras eléctricas.


Scrap con alto grado de contaminación 


Molinos con fuga de material


Piso en mal estado


Falta de control de parte de los operadores al moler los materiales.





Acumulación de scrap en el área.

















Aumento de desperdicios. 








Problema.








Causas.








Paros de tanques de mezclas.























Condiciones de trabajo








Aumento de desperdicios 








Material molido con humedad.


Material demasiado contaminado.


Presencia de HDPE y PP en material molido.


Falta de procedimientos y métodos de trabajo.


No hay supervisión del jefe del área.


Daños en los tanques


Falta de mantenimiento preventivo.


Fallas eléctricas.


Fallas mecánicas


No se supervisa el uso de mascarillas.


Tanques sin tapas.





Falta de sitio para herramientas.


Falta de limpieza de los tanques.


Fugas de material por deterioro de tanques.


Incorrecta preparación de pigmentos.


Descuido del operador al descargar los tanques.


Falta de visibilidad en los turnos de noche.


Saldos de mezclas son dejados en el área y no son llevados al siguiente proceso. 





 





Problema.








Causas.








Paros de máquinas peletizadoras



































Condiciones de trabajo.





Material con humedad.


Material contaminado.


Presencia de HDPE y PP en material mezclado.


Falta de procedimientos y métodos de trabajo.


Baja supervisión del jefe del área.


Daños en las peletizadoras.


Falta de mantenimiento preventivo.


Fallas eléctricas.


Fallas mecánicas


Faltante de suministro de agua.


Limpieza de cuchilla.


Limpieza de boquilla.


Limpieza de filtros.


Equivocación en la programación.


No se supervisa el uso de equipos de protección personal.


Falta de sitio para herramientas.





 





Problema.








Causas.








Condiciones de trabajo.





Aumento de desperdicios.





Falta de visibilidad en los turnos de noche.


Gases en el ambiente.


Piso con baches.


Falta de tapas en alimentación de peletizadoras.


Tornillos de extrusoras con poca limpieza.


Descuido del operador al cargar máquina.


Fugas de material por deterioro de máquinas.





 





Problema.








Causas.








Causas.








Problema.








Falta de visibilidad en los turnos de noche.


Gases en el ambiente.


Falta de control de cantidades secadas.


Tanques de almacenamiento con poca limpieza.


Descuido del operador al cargar secadora.


Fugas de material por deterioro de máquinas.


Falta de supervisión de del jefe del área





 





Aumento de desperdicios.





Paro de Máquina


Material contaminado


Falta de agua


Falta de luz


Material con humedad











8











5








0





3








0





Tipos de causas





1








2





EFECTO: Baja Producción





Meses





3





4





5





6





10





9





8





7





11
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9











3








2





0








4














2











6








0





0








0
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5








0





0








0

















1











1








0





0








0











3
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1





1








0











5











7
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0








1








5











1








0





0








0








3











2








2





1








0








7











5








0





0








0








8











3








1





1








0














































































































11











6








2





0








1





Prueba de tono


Prueba de material


Limpieza de rodillos


Limpieza de cuchillas








0











0











0











0





Tipos de causas





1








2





EFECTO: Baja Producción





Meses





3





4





5





6





10





9





8





7





11





12








1











0











2











1














1











1











0











0








0











0











0











0

















1











1











0











0











0











1











0











0











0











0











1











1








1











0











1











0








0











0











1











0








0











2











0











0








1











1











1











0














































































































1











0











0











1








PROCESO





Clasificación y Limpieza


Secado Natural


Molido


Mezclado


Extrusión-Peletizado


Secado Mecánico


 


TOTAL





4





2





4





7





9





11





37





1





1





0





1





1





1





5





2





0





1





0





2





0





4























3





1





2





2





2





2





12








m








seg.





32.0





10.3





20.1





32.7





57.2





23.7





176.0





607





14473





922





703





3359





1147





20211





3





1





3





2





2





2





13









































Paro de Máquina


Material contaminado


Material con


humedad


Otros


TOTAL








153,294











118,623











43,804








72,954





388,675





Tipos de causas





Peso 





(Kg)








Costo





 unitario ($)





Costo





total ($)








0.290











0.287











0.283








0.285





0.287








44,455.26











34,044.80











12,396.53








20,791.90





111,688.49








84











65











24








9





8








7











7











6











3








213





Tipos de causas





Total





Frecuencias








EFECTO: Baja Producción





Parcial


%






































Total 


Acumulado





Acumulado





%








84











149











173








182





190








197











204











210











213











39.44











30.52











11.27








4.23





3.76








3.29











3.29











2.82











1.38








100.00





Prueba de tono


Prueba de material


Limpieza de rodillos


Limpieza de cuchillas


Totales











39.44











69.96











81.23








85.46





89.22








92.51











95.80











98.62











100.00

















2 El IESS (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social) en su Reglamento de Seguridad e Higiene del Trabajo, capítulo tercero





