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SUMARIO

En el presente estudio se realizdé una Optimizad#la Produccion, en el Proceso de
Mezclado de la Linea de Caucho, en la Empresai¢dasho Industrial S.A., con la
finalidad de reducir los tiempos, mejorar la dmidién de los equipos, maquinas y
areas de trabajo, para lo cual se analizé la $itnactual mediante el estudio de los
diferentes diagramas de proceso, flujo del progaeiagramas de recorrido.

Llegando a obtener los tiempos de fabricacion dedtis productos en estudio como
son, las planchas de Neolite y planchas de EvaNRgao; teniendo datos reales en
lo que concierne al proceso mismo de Mezclado.-lizavado lo referente a la
situacion actual, refiriéndonos al Proceso de Ml procedimos a la propuesta
del estudio en base a la optimizacion del prodesaroduccion.

Obteniendo en los diagramas de proceso, mejoraswkrdo a la utilizacion de las
tablas de doble entrada, triangulares y por meglia distribucion de los hexagonos;
proponemos la nueva distribucion de los puestoat®mjo, consiguiendo que los
procesos de fabricacion se lleven de una formaaptsa y econdémicafacilitando

el proceso de fabricacion.- La distribucion se amtana la mejor circulacion de la
materia prima en los diferentes procesos, reduciesiddminimo el niamero de
transportes.

Se recomienda aplicar el presente proyecto, cquneeke obtendra, un buen ambiente
de trabajo, mayor seguridad, menos costo de prathyceayor productividad,

generando mayor rentabilidad para la empresa.



SUMMARY

The present study carried out the optimization ref production, in the blended
process of rubber lines, in “Plasticaucho Induk®8i&. Company”, the objetive was
to reduce the times, to improve the distributiontlod equipments, machines and
work positions, the current situation of the compamas analyzed, using the study of
the different process diagrams, the flow of thecpss and work diagrams,

Ending up obtaining the times of production of greducts such as; Neolite sheet
and Eva Pisa Negro sheet, real data were obtamégedolended process. Analyzing
the current situation of the blended process wasechout a proposal of optimation
of the processes.

The process diagrams allowed to obtain improvememssng charts of bends
entrance, triangular charts and also through tladuns dsitribution; and also a new
proposal intented the new distribution of work piosis, to achieve that the
production processes are more efficient and econofaciliting the production
process. The distribution of the positions hasiedrout to obtain a better circulation
of the raw material in the different processespoaty to the minimun the number
of transports.

It is recommended to apply the present projectoritler to obtain a better work
enviroment, to get a better level of security, éoluce the producction costs, to
increase the level of productivity, generating tiest level of profitability for the
company.
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CAPITULO |

1. INTRODUCCION

1.1.ANTECEDENTES

En la tesis, se ha elaborado un sistema de optindiz de la produccion, del
proceso de mezclado, en lo que se refiere a &alde caucho, en la empresa
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A., la misma que se eeatra ubicada en el
sector de Catiglata, en la ciudad de Ambato, paiaide Tungurahua, que inicié su
funcionamiento desde el afio de 1931, orientada fablacacion de articulos de
caucho y calzado en general; estos productosdsinbuidos a las diferentes
ciudades del pais como son: Ambato, Quito, Gualaduenca, Santo Domingo

de los Colorados ademas fuera del pais, a P&dlgmbia.

Para el desarrollo del trabajo, se han aplicada@démocimientos adquiridos durante
la carrera estudiantil, y, ademas, utilizandderdntes fuentes de informacién

externas.

El proceso de mezclado, es uno de los mas impestanindispensables dentro de lo
que refiere a la linea de caucho, y, teniendouemta que este proceso va a definir
las caracteristicas principales que van a addagidiferentes productos, tales como
son: Caucho, Eva, Neolite, Oxford, etc.

Para la elaboracién de los diferentes productos,tomaran en cuenta diversos
aspectos entre los cuales estan, la optimizad#&tos procesos y de la materia
prima, con lo que lograremos los objetivos plamhbsa especialmente en el proceso
de mezclado, en la seccion de caucho, la cuat@$éinea muy importante dentro de

la empresa.
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Con el fin de mejorar este proceso se ha plantebgoesente tema, que permitira
aprovechar de mejor forma los materiales utilizadesalizar una re distribucion de
los equipos, maquinas y areas de trabajo, porgios son puntos neuralgicos en
algunas empresas que se dedican a elaborar estietiproductos, pudiendo incluir
a esta empresa dentro de ese grupo, especificameet proceso de mezclado en la

linea de caucho.
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1.2.JUSTIFICACION

El estudio del problema planteado constituye w@esidad para quien la realiza y
para la empresa, Yy con los cambios tecnoléginessg generan en la actualidad, es
necesario satisfacer las necesidades de los caaasiy por lo tanto optimizar los

procesos de produccién, optimizando y utilizandoieitemente los recursos de la

empresa.

Sabemos que con la utilizacion de la maquinarisog@nizan los procesos de
produccion, pero, la falta ella, hace quees®a que realizar ciertas operaciones
en forma manual; por esta razon es necesarszabalternativas con las cuales se
pueda aprovechar al maximo la capacidad de la ndoobra directa y el

rendimiento de la maquinaria disponible.

La industria, para ser competitiva debe prodcmir eficiencia y calidad; por lo que
es imprescindible realizar cambios importantes, c@an la reorganizacion de sus
recursos, implementacién de planificacién y cdnde los diferentes procesos, de
tal forma que se consiga aumentar la productividatgjorar la calidad del producto

y entregar el producto en los tiempos establecidos.
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1.3.0BJETIVOS

1.3.1. GENERAL

» Optimizar la produccién, en el proceso de mezgladola linea de

caucho; en la Empresa Plasticaucho Industrial S.A.

1.3.2. ESPECIFICOS

» Analizar la situacion actual del proceso de mezxlad

> Proponer la optimizacién del proceso de mezclado.

> Analizar los costos de produccion actuales vsdéok propuesta.

» Determinar los requerimientos de Seguridad e Hegledustrial en el
proceso de mezclado.

17



CAPITULO Il

2. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE
MEZCLADO

2.1.CARACTERISTICAS GENERALES DE LA EMPRESA.
2.1.1 INTRODUCCION

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A. a la que también poruss siglas
denominaremo®.1.S.A., en el desarrollo de este documento; es una eanpres

fabrica y comercializa calzado.

De sus marcas comerciales, “VENUS” es la mas wada en el mercado. La
compafia va creciendo conforme a los requerimietiosus clientes, no obstante
cabe destacar que es la industria mas grandepdeMiacia de Tungurahua, ha sido
una de las pioneras en exportar productos no toadiles y se ha mantenido en el

ranking de las 200 empresas mas grandes delmpéds @éltimos afos.

P.I.S.A., por su tradicion, tamafo, nivel contpet (tecnologia, talento humano)
y calidad de sus productos se ha convertido energfe obligatorio a nivel regional,
nacional e internacional en el sector industrigpegialmente en el ambito del

calzado.

Sus lineas de produccion son:

1. Calzado de lona [zapatillas].
2. Calzado de cuero [escolares y casuales].
3. Calzado de plastico [botas y sandalias].

4. Articulos de caucho EVA, plantas de caucho, pisg®etes].

18



Actualmente ha incursionado en la comercializadi@nterceras lineas afines a
calzado y vestimenta con el objetivo de diveraifig satisfacer las expectativas de

los consumidores que provienen de diferentes testra

PISA mantiene cinco Oficinas Comerciales situadaaito, Guayaquil, Ambato,
Cuenca y Santo Domingo; exporta a Colombia y Bdravés de sus filiales Venus

Colombiana y Peruana respectivamente.

2.1.2 RESENA HISTORICA

La compaiiia es una empresa familiar, las actiesladdustriales inician en 1931,
su fundadorDon José Filomentor Cuesta Tapiaorienta la manufactura de sus
productos a la fabricacién de articulos de caycbalzado en general bajo la marca
VENUS, manteniendo su obra en constante crecimientcevolucion. Al
fallecimiento del fundador en 1957, se tramsfoen “Venus Industrializadora del
Caucho S.A.", posteriormente en 1968 los hermanogsta-Holguin fundan
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A.

En 1972, la planta se traslada al Km.2¥2 Panammeridéorte de la ciudad de
Ambato en el sector de Catiglata, donde inicia nnava etapa de desarrollo y
crecimiento, ocupando una superficie de 22.464 m?2.

En el afio 2003, la compafia traslada las operesiale distribucion de sus
productos a las nuevas instalaciones, ubicadakRarque Industrial de la ciudad de
Ambato, sobre un terreno cuya superficie es de085r2; ademas se continda

construyendo modernas instalaciones industriales.

Las oficinas comerciales a nivel nacional, fuernauguradas el 1 de Julio de 1972,
en las ciudades de Ambato, Quito y Guayaquil,fidsamas tarde en la ciudad de
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Cuenca y la mas reciente en Santo Domingo de ltw&twms, el 12 de Diciembre

del 2002.

En los 75 afios de presencia en el mercado ecuaiogianternacional, siempre

identifica sus productos con la marca “VENUS”, &smide apuntalar sus nuevas

marcas.

En la actualidad Plasticaucho vende sus produatds al mercado nacional como

al internacional (Peru y Colombia). El 60,21 & groducto esta destinado al

consumo Nacional; mientras que el 39,79 % se éxpor

Las materias primas de mayor consumo son importddaSolombia, Venezuela,

México, Corea, Colombia, Brasil y USA.

2.1.3 INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Razon social:
Marcas comerciales:
Colaboradores:
RUC:

Direcciones:

Teléfono:

Fax:

P.O.Box

Norma vigente:
Produccion semanal
Promedio:

Récord:

PLASTICAUCHO INBURIAL S.A.
VENUS y TARRAGO

900 personas
1890010667001

Pan. Norte Kmz2Sector Catiglata.
Parqudustrial Ambato, IV etapa
(593) 03-285271

03-2-854676

18-01-0268

ISO 9001:2000

350000 paresaleacio

Mayor consumidor energia de Tungurahua
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Ciudad domiciliaria: AMBATO

Ejecutivos principales:

Patricio Cuesta Holguin José Euesta Holguin
PRESIDENTE GERENTE GENERAL

2.1.4 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Actualmente, se mantiene una produccion sostededa.500 pares diarios de
calzado, objetivo que se cumple gracias al ap@y@ersonal calificado con el que
cuanta la empresa, al uso de maquinaria adecuadi,excelente coordinacion y
eficiencia de las maquilas, a la magnifica redid&ibucion que la empresa posee y
sobre todo al estricto control de los procesoseylad produccion, entre otros

factores.

Las fabricas en Ecuador que son similares en tamafroducen maximo 2000
pares diarios de calzado, razén por la que, rpodafirmar que Plasticaucho, es la
empresa mas grande de calzado montado en el piimhién de Sudamérica;
exceptuando a Brasil, donde existen aproximadamente fabricas de similar

tamafo y otras mas grandes.

Se lanz6 por primera vez en la Ultima temporadandeca “Vereda”, que es calzado
producido con material sintético, en vez de cuecon el objeto de cubrir un nicho

de mercado de menor precio, se debe mencionaegju® material sintético de

tecnologia moderna importado desde Chile, queepoagy buenas propiedades de
absorcion y flexion. El costo del producto teratlo es aproximadamente un 40%
menor que el de cuero. Hasta el momento sedrgido mas de 10.000 pares.
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Por otro lado la empresa esta préxima a inicigréauccion de calzado en la nueva
marca “Tarrago”; se trata dmlzado casuaproducido con cuero de alta calidad.
Muy suaves y en diferentes colores, para captamarcado con mayor nivel
econdémico. Los volumenes no seran tan grandes msde Venus pero aportaran
al total general y ofreceremos al mercado unarat®a nacional al producto

importado.
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2.1.5. ESTRUCTURA ORGANIZACION

PRESIDENTE
Sr. Patricio Cuesta H.

GERENTE GEMERAL
ar. Jose Cuesta H.

GERENTE
CORE ORATIWO

GEREMNTE

ADMMISTRATIWVG
Lic. Xawvier Cucsta

APODERADA
GEMERAL
Sria. Elsa Holguin

l

GERENTE HE
COMERCIO
EXTERIOR

Sr. Famandas Villacrazes

I Lic. José Cuasta W.

GERENTE DE
OPERALCIONES

Sr. Patricio Cuesta

LO-GISTICA

Eco_ Andreés Cisneros

I
GERENTE DE
MARMETING ¥
WEMTALS NATIONALEES
I, Jusn Franciseo.
[-{a] s ]

|

ASISTENMTE
GEREMNCI
OFERACIONES
Sr. Dieoo Cuesta W,

GERENTE DE RFE_II
Lic. Francisco Vivero

GEREMTE DE
COMTROL DE
PROCESDS
Sr. Francisco Sussta M.

GEREMNMTE DDE
D IS 1M
Ing. Sonzalo Callejas

1

GEREMTE DE
IMGEMNIERIA ¥
PROYECZTOS

Irg. Diego Soria

GEREMNTE DE
AR TEMN IMIERTO
Ing. Ivan Alvarez

GEREMTE TECHICO
Sr. Patricio Cussta W




2.2.1 PROCESO DE MEZCLADO

2.2.1 DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION!

Puede considerarse como Proceso de Produccionlquiemaactividad, o conjunto de
actividades mutuamente relacionados o que intexactilas cuales utilizan recursos

para transformar elementos de entrada en resultados

Estas actividades u operaciones, que separaddsrpser mecanicas, quimicas, de
montaje, de desplazamiento, de contacto persottalsiguen un procedimiento. Un
procedimiento es una forma especificada para llavaabo una actividad. Al resultado

de un sistema productivo se le denomina producto.

A partir de un programa de produccion, emitido seraente por el jefe departamental
nos podemos basar en las cantidades requeridaatdaarprima para la fabricacion de

los distintos productos de Caucho y “EVA”.

Dentro de los procesos designados en la secci@aud#o existen muchas operaciones
en las cuales obtenemos los diferentes materialessgn necesarios e indispensables

para el proceso mismo de mezclado.

El objetivo primordial es realizar la mezcla @deierdo a las recetas que previamente se
han elaborado en el laboratorio, para obtenedifesentes productos tanto de caucho
como “EVA”.

Y HOPEMAN, R, Conceptos, Anélisis y control de la Produccién, Pag. 167.
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2.2.1.1 INGRESO DE LA MATERIA PRIMA AL PESAJE

Los diferentes materiales son ingresados a la glg@ra esto se utiliza camiones y

montacargas de la empresa.

2.2.1.2 ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA PRIMA

En bodegas permanece la materia prima empaquedatia due el area de produccion

realice el pedido..

2.2.1.3 REVISAR MATERIAL DE ACUERDO A LA FORMULA

Se debe revisar los distintos materiales requedéascuerdo a la planificacion semanal

y de acuerdo a la receta que se necesite el apgaduccion.

2.2.1.4 CORTARY PESAR CAUCHOS

Controlar que el peso sea el correcto de acuetdespecificado en la receta y segun

tolerancias que se tenga determinadas.

2.2.1.5 COLOCAR EN JABAS

Se coloca la materia prima pesada en las jabasii#dss deben ir limpias y tapadas.

2.2.1.6 NOTIFICAR A PRODUCCION

Se debe notificar mediant®uch screemue el pedido realizado ha sido finalizado.
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2.2.1.7 ACOMODAR EL PRODUCTO

Se debe acomodar las jabas una sobre otra parastado y asi evitar la pérdida de

tiempo.

2.2.1.8 ETIQUETAR LAS JABAS

Toda la paleta debe ir con la etiqueta al procesaondzclado, para identificar qué

producto va en la paleta.

2.2.1.9 REVISAR MATERIALES

Se debe revisar en el sistema que todo vaya dadaca la receta, y que no falte
ningun material, también debemos pasar poretelctbr de metales y ordenarlos en la

banda transportadora.

2.2.1.10 FIJAR CONDICIONES DE OPERACION

Setear o0 establecer la maquina de acuerdo a |aecifsaciones. Indicar el tiempo de

mezclado en cada una de las operaciones.

2.2.1.11 REGISTRAR A PRODUCCION

Se debe notificar en el computador y sefalar cagdeadas se ha realizado.
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2.2.1.12 DESCARGAR MATERIAL

Una vez cumplidas todas las etapas de mezcladdescarga la mezcla hacia el
molino YT02, donde ésta se enfria, luego se adadire, después se pasa el material
al molino AGOL1.

2.2.1.13 HOMOGENIZAR EL MATERIAL Y LAMINAR

Aqui es donde se realiza el mezclado automatictadaezcla, y cuyo objetivo es
distribuir todos los materiales de la mezcla. Aspibbtiene una mezcla homogénea, y
también se lamina de acuerdo al espesor neces¥gdficando la calibracion segun

norma establecida.

2.2.1.14 DESCARGAR LAMINAS CORTADAS

Se debe pasar la lamina por el enfriador TDO2,cortar de acuerdo a la medida, y
verificar el peso de la plancha preformada; &oale no cumplir con este requisito
regular, se debe apilar las laminas en un cochéliceetly luego pasar a una paleta para
el reproceso.

2.2.2. PRODUCTOS

La empresa PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A. tiene pomdlidad fabricar

productos de algunas secciones, pero dentro ddrawestudio se ha tomado productos
muestra de caucho y de “EVA”; para poder ofategstos productos, la empresa
cuenta con un sin nimero de maquinaria para lesetifes procesos que se necesitan.

Dentro de la linea de caucho podemos citar algdeaslas:
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CAUCHO:

» NEOLITE

» TENNIS

» OXFORD

» PISOS: AZUL ELECTRICO

NEGRO

ROJO GRIS

GRIS OBSCURO

MOQUETAS:

NEGRA

CAFE

GRIS OBSCURO

“‘EVA™

PLANCHAS EVA PISA NEGRO
PLANCHAS EVA PL

PLIEGOS EVA PISA

EVA CARTA

YV V V V

Los productos que ofrecen el departamento de peastucy en particular la linea de
caucho estan fabricados en material de caucho, "BvVéependiendo del pedido del

cliente.

Estos productos poseen un acabado de calidad deté&dmateria prima que se utiliza,
y de acuerdo a la necesidad del producto, comel easo de las moquetas que se

utilizan en los vehiculos.
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La capacitacion del personal y la innovacion de uiregia en algunas areas, ha hecho
gue los productos tengan gran acogida tanto en escado nacional como el

internacional.

2.2.2.1. DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS EN ESTUDIO

» Planchas de Neolite
» Planchas de “EVA” PISA color negro

2.2.2.1.1. PLANCHAS DE NEOLITE

Las planchas de Neolite es un semi-producto deletio que se refiere a caucho ya que
estas planchas son utilizadas en otro proceso dlanaalcanizado donde se obtienen:

moquetas, pisos, etc., estos productos son akiiizan los vehiculos.

2.2.2.1.2. PLANCHAS DE “EVA” PISA COLOR NEGRO

Son un semi-producto dentro de lo que se refiefeVA”, estas planchas una vez
sometidas a otros procesos como el prensado, teneldiferentes materiales ya
terminados entre los que tenemos: “EVA” carta, AR1liegos de diferente medida,
etc. de acuerdo a las necesidades del clienteninteexterno, un ejemplo donde son
utilizados estos productos podemos citar el “EVAita en jardines de infantes,

escuelas como material didactico.

2.2.2.2. PRODUCTOS DE MAYOR DEMANDA

Los productos que estamos estudiando son espeudfita los de mayor demanda
dentro de lo que se refiere a la linea de caugawa el sector automovilistico existen
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productos como los de Neolite, Yy en el casorddyrtos de “EVA” al sector que va

mas encaminado son al educativo, oficinas etc.

2.2.3.- ASPECTOS QUE INTERVIENEN EN LA “LINEA DE CA UCHO”

Las condiciones de trabajo don un aspecto muyritapie ya que de esto dependera el
proceso productivo de la Empresa PLASTICAUCHO INODB$AL S.A. Ahora

analizaremos aspectos importantes que afecfao@so productivo.

lluminacién

Acceso

Ventilacion y calefaccion
Acondicionamiento cromatico

Servicios

vV V.V V V VY

Eliminacion de desperdicios

2.2.3.1.- ILUMINACION

La iluminacion en la empresa de produccion se &iz& coniluminacion natural,
desde las primeras horas de la mafiana hasta ¢g é&atd es buena porque las ventanas
y claraboyas estan ubicadas correctamente. ®ajdren tres o cuatro turnos
dependiendo de la produccion que requieran. Arpetlas seis de la tarde se trabaja

con iluminacion artificial la cual es aceptablde esto depende la produccion.
2.2.3.2.- ACCESO
El acceso de los puestos de trabajo se encuemtrinp®sible bien distribuidos, pero

la distribucion de la materia prima y productesrtinados tienen problemas por el

desenvolvimiento mismo del proceso de trabajo.
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El facil acceso de los vehiculos también estaibdistto de una manera apropiada para

la circulacién dentro de la planta.

2.2.3.3.- VENTILACION Y CALEFACCION.

La ventilacion en la planta es aceptable, pdgunas lugares no tienen una correcta
ventilacion, como ejemplo tenemos el pesaje ychadp; que por la utilizacion de los
materiales volatiles con que se trabajan necésit@s un poco mas de ventilacion y

en cambio la calefaccion no afecta en mayor gahdperario.

2.2.3.4.- ACONDICIONAMIENTO CROMATICO

La infraestructura de la fabrica al igual que dbos factores es la adecuada, porque

tiene los colores adecuados de una planta, lesigmson de ladrillo refractario, se

encuentran enlucidas y pintadas, los pisos soadesuados, y por ende el estado de

animo de los trabajadores aumenta al tener um énbiente de trabajo.

2.2.3.5.- SERVICIOS

En lo que respecta a servicios, la fabrica cuemala actualidad con puestos

especificos contra incendios, electricidad, aguiakge, teléfono, avenidas asfaltadas,

alcantarillado, que se encuentran en muy bu=id@s

2.2.3.6.- ELIMINACION DE DESPERDICIOS

La mayor parte de desperdicios que se originanrgprocesados, se los apila en

coches, paletas, para luego realizar el procesoetclado en los molinos.

31



2.2.4. ANALISIS DE LA PRODUCCION

DIAGRAMAS DE PROCESO, FLUJO DEL PROCESO Y DE RECORRIDO.

SIMBOLOS DE LAS ACTIVIDADES:
Los simbolos que se utilizan en este diagrama son:
OPERACION.- Se utliza cuando se transforma

especialmente la materia prima o cuando avanzaasa al final

del proceso

materiales y equipos de un lugar a otro.

j‘> TRANSPORTE.- Indica el movimiento de los trabajado

INSPECCION.- Significa verificacion, supervisione Siutiliza

cuando se verifica la calidad, cantidad, normas etc

DEMORA.- Es un depdésito temporal o provisional, espera

detenimiento. Indica demora en el desarrollo ddnéxhos.

ALMACENAJE.- Indica depositd de un objeto bajo vigilancia,
lugar donde se recibe o entrega mediante algunaafode

autorizacion o donde se guarda con fines de referen
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Para la determinacion de los simbolos el comi&ss0 a los siguientes criterios

» Los simbolos deben distinguirse entre si con faeni

» Dentro de cada simbolo aislado en combinacién dom debe quedar
espacio suficiente para escribir

» Los simbolos deben ser facilmente combinables

» Solo se deben emplear en un sentido u orientaciéon

» Deben poderse dibujar facilmente a mano, con suifieiclaridad

2.2.4.1. DIAGRAMAS DE PROCESO

Los diagramas de proceso son una representacifinagdie la sucesion de todas las
actividades que se utilizan durante la fabricacd® un determinado producto,
incluyendo ademas informacion necesaria para ureato analisis de tiempos y

distancias como son:

Operaciones
Transportes
Demoras

Inspecciones

YV V. V V V

Almacenajes

A continuacion se da a conocer los diagramas deepos de los productos que se

fabrican, tales como: planchas de neolite y plasicleea’'EVA” pisa negro.
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DIAGRAMAS DEL PROCESO METODO ACTUAL

OBTENCION PLANCHAS DE NEOLITE

Método actual m

Método propueston

DIAGRAMA DE PROCESO

SUJETO DEL DIAGRAMA : Obtencién planchas de neolite

FECHA: 29-05-2006

El diagrama empieza en el pesaje

HECHO POR: MF

y termina en el almacenaje del producto

DIAGRAMA N°1

)

DEPARTAMENTO : Produccién HOJA N° 1
Dist. Tiempo Simbolos Descripcién del
metros | (min.) proceso
O D O D Y
- - Almacenamiento
permanente de la
materia prima.
X
- 1 X Revisar el material
requerido en la
formula
1. 0.01 X Transportar a funda]
0,1 X tomar fundas
3,5 0,07 X transporte de fundas
plasticas a lugar de
trabajo
- 0,02 X colocar en puesto d
trabajo
0,2 X tomar saco
8,5 0,8 Transportar saco d¢
anhidrido silicico
X
- 0,353 Cortar y transvasar
en tanque
X
15 0.01 X Transportar a java
- 0,04 X Tomar javas
2 0,05 Transportar al lugar
de trabajo
X
- 0,02 colocar en puesto d
trabajo
X
0.2 0.1 Transportar a pesar,
X
0.6 0,476 Tomar funda y pesa
anhidrido silicico
X
0,5 0,015 Transportar a jaba
X
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0,8 0,521 tomar funda y pesa
CACO3
0,5 0,015 Transportar a jaba
0,02 colocar en jaba
0.1 0.1 Transportar a jaba
0,8 0,198 tomar funda y pesatr
Caolin
0,7 0,015 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
1,3 0,225 tomar funda y pesa
Recuperado de
tennis
2,2 0,015 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
0.7 0.1 Transportar a pesa
0.7 0,211 tomar funda y pesa
Oxford negro
2,30 0,015 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
5,6 0,896 Tomar funda y pesa
Ox. Zinc, A
Esteérico, Struktol
WB16,Resina Picco
1 0,015 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
1 0.1 Transportar a jaba
2,2 0,343 tomar funda y pesatr
TBBS, TMTD
1 0,015 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
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1,60 0,408 Tomar funda y pesa
Resina alto Cont. Y
T™Q
0,8 0,015 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
1 0.1 Transportar a jaba
1.1 0.437 tomar funda y pesatr
Negro de Humo
1,30 0,015 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
25 0.135 Tomar funda y pesa
Azufre.
0,50 0,018 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
0.6 0.1 Transportar a pesar,
0.6 0,20 tomar funda y pesa
Peg 4000
0,50 0,015 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
0.5 0.02 Transportar a cortar,
- 0,1 Tomar caucho
0.8 0,219 Transportar Cauchg
a la prensa
- 0,109 Cortar Caucho
2 0.2 Transportar a jaba
1,20 0,05 Tomar y pesar
caucho
0,5 0,025 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
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=

A

3,50 0,21 Tomar y pesar EVA
PISA COLORES
6,00 0,9 Transportar hacia
paleta
- 0,04 colocar en paleta
0.5 0.1 Transportar a pesar,
0,30 0,034 Tomar funda y pesa
aceite
0,70 0,018 Transportar a jaba
- 0,02 colocar en jaba
0.2 0.1 Transportar a pesar,
0.4 0,391 Tomar y pesar
caucho pre
masticado
0,4 0,04 Transportar a jaba
- 0,03 colocar en jaba
- 0,25 Controlar el numerog
de paradas
- 0,18 Tomar tapas
4,2 0,12 Transportar tapas
- 0,02 colocar en jaba
1 0.1 Transportar a paletd
- 0,08 Tomar paleta
2,6 0,13 Transportar paleta
- 0,02 colocar en el suelo
- 0,08 Tomar jaba
0,7 0,06 Transportar la jaba
con tapa a paleta
- 0,04 colocar en paleta
15 0,5 Notificar a
produccion en el
touch screen
0,7 0,1 Etiquetar las jabas

Almacenaje

temporal

37



173 2,85 Transportar al
Mezclado
- 0,15 colocar en el sector
del banbury
- - Almacenaje
temporal
15 1 Revisar materiales
de acuerdo a receta
- 0,04 tomar jabas
5 0,09 Transportar jabas
- 0,02 colocar jabas cerca
de banda
transportadora
- 0,1 tomar materiales
2 0,191 Transportar
materiales a la band
transportadora
- 0,03 colocar en banda
transportadora
1,4 0,201 Pasar por detector
metales
0,4 15 Setear condiciones
de la maquina
1,1 0,378 Incorporar primera
parte de materiales
- 0,05 activar reloj 1
- 1 Mezclado
Automatico
0,5 0,17 Incorporar segunda
parte de materiales
} 0.05 activar reloj 2
Mezclado
- 2 Automatico
Incorporar tercera
parte de materiales
1 0,088
0,05 activar reloj 3
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Mezclado
Automatico

=

0,5 X
Incorporar cuarta
parte de materiales
0,9 0,203 X
0,05 X activar reloj 4
Mezclado
- 0,5 X Automatico
Incorporar quinta
parte de materiales
0,2 0,183 X
- 0,05 X activar reloj 5
Mezclado
Automatico y
15 1,15 X descargar
Transportar hacia
molino YTO2
3,87 0,333 X
descargar material
- 0,06 X
Mezclado
automatico y colocal
azufre
1 3 X
Trasladar material a|
molino AG01
2,4 0,432 X
Homogenizar y
laminar material
- 2 X
Verificar el espesor
de neolite
0,6 0,2
coger y cortar
- 0,01 X material
Transportar materia
hacia tren de
1,3 0,195 X enfriamiento
17 3 X Enfriado
Cortar planchas a lg
medida segln norm
- 0,183 X
tomar planchas
- 0,042 X
Apilar planchas en
paleta
2,5 0,197 X
Verificar el espesor
de la plancha'y
medida
15 0,467
Almacenaje
- 2 temporal
295,77 36,89 69 56 134 TOTAL
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RESUMEN METODO ACTUAL

OPERACIONES 0O 69
TRANSPORTE =) 56
INSPECCIONES H 5
DEMORAS D 2
ALMACENAJES \Y4 2
DISTANCIA EN METROS (m) 295.77

TIEMPO EN MINUTOS (min.) 36.89



DIAGRAMAS DEL PROCESO METODO ACTUAL: OBTENCION PLAN CHAS EVA PISA

NEGRO

Método actualm

Método propuestoo

DIAGRAMA DE PROCESO

SUJETO DEL DIAGRAMA : Obtencion planchas EVA PISA NegroFECHA: 29-05-2006

El diagrama empieza en el pesaje

HECHO POR:

MF

y termina en el almacenaje del producto

DIAGRAMA N°1

DEPARTAMENTO : Produccion HOJA N° 1
Dist. | Tiempo Simbolos Descripcion del
metros | (min.) proceso
O = O \V4
- - Almacenamiento
permanente de la
materia prima.
X
- 1 Revisar el material
requerido en la
formula
X
0,3 0,02 X Tomar javas
0.5 0,04 Transportar al
lugar de trabajo
X
- 0,02 colocar en banda
transportadora
X
0.5 0.1 Transportar a jaba
X
1,3 0,295 Tomar funda y
pesar Struktol WH
16
X
0,5 0,018 Transportar a jaba
X
- 0,02 colocar en jaba
X
0.5 0.1 X Transportar a
pesar
0.6 0,312 tomar funda y
pesar Acido
X Estearico
0,5 0,02 Transportar a jaba
X
- 0,02 X colocar en jaba
0,658 Tomar funda y
0.8 pesar Resina alto
X Cont. De estireno
0,5 0,025 Transportar a jaba
X
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0,02

colocar en jaba

52)

=

-

=)

&

=)

0.7 0.1 Transportar a
pesar
1 0,178 tomar funda y
pesar Oxido de
Zinc
0,5 0,016 Transportar a jabgq
- 0,02 colocar en jaba
0.5 0.1 Transportar a
pesar
0.6 0,55 tomar funda y
pesar Negro de
Humo
0,5 0,2 Transportar a jabé
- 0,02 colocar en jaba
0,8 0,403 tomar funda y
pesar Caco3
0,4 0,018 Transportar a jabgq
0,02 colocar en jaba
0.1 0.1 Transportar a jabd
0,80 0,335 tomar funda y
pesar Expancel
0,50 0,15 Transportar a jabg
- 0,02 colocar en jaba
1 0.609 tomar funda y
pesar DOP
1.2 0.022 Transportar a jabg
- 0.2 colocar en jaba
- 0,26 Controlar el
numero de paradas
- 0,28 Tomar tapas
4,20 0,13 Transportar tapasg
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- 0,02 colocar en jabas
1 0.1 Transportar jabas
- 0,09 Tomar paleta
1,30 0,13 Transportar palets
- 0,02 colocar en el suel
0.6 0.1 Transportar a jabd
- 0,1 Tomar jaba
0,7 0,06 Transportar la jab
con tapa a paleta
- 0,02 Colocar en paletd
1 0.1 Transportar a
touch screen
0.9 0,4 Notificar a
produccion en el
touch screen
0,6 0,1 Etiquetar las jaba
- - Almacenaje
temporal
133 2,05 Transportar al
Mezclado
- 0,15 colocar en el
sector del Kneade
- - Almacenaje
temporal
1,00 1 Revisar el materia
requerido en la
formula
0,50 1,50 Setear condiciong
de operacion
4,5 0,702 tomar saco y pest
EVA 18%
3,5 0,3 Transportar a un
lado
- 0,1 colocar cerca del
kneader
2,80 0,872 Incorporar
aproximadamente
el 75% del
compuesto
laminado
- 0,1 cerrar compuerta
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1,68

Mezclado
automatico y abrif
compuerta

2,3

0,42

Incorporar el 25%
del compuesto
laminado,

Azodicarbonamidyq

0,1

cerrar compuerta

0,42

3,203

Mezclado
automatico y
descargar en
bandeja.

3,86

0,532

Trasladar la
mezcla al molino
adamson

0,07

descargar material

2,3

Mezclado
automético y
colocar Colorantes

2,4

1,102

Transportar la
mezcla al molino
delantero

Mezclado
automatico
Homogenizar

0,5

0,2

verificar el espesor

0,1

coger y cortar el
material

3.4

0,244

Trasladar la
plancha al tren de
enfriamiento

10

2,5

Enfriamiento

0,14

cortar planchas a
la medida

1,37

0,042

Recoger las
planchas

0,7

0,11

Apilar planchas e
paleta

-

0,5

0,12

Verificar el
espesor de la
plancha y medida

Almacenaje
temporal

197,95

33,596

41

34

84 TOTAL
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RESUMEN METODO ACTUAL

OPERACIONES O
TRANSPORTE )
INSPECCIONES O
DEMORAS D
ALMACENAJES \V4

DISTANCIA EN METROS (m)
TIEMPO EN MINUTOS (min.)

41
34

197.95
33.596
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2.2.4.2. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Mediante el estudio de estos diagramas podemoganal flujo del proceso en el
trabajo existente en la actualidad en la fabrigesicierando las acciones del proceso, es

decir con estos diagramas se pretende dar unaé@sigonjunto del trabajo.

A continuacion se da a conocer los diagramas e flal proceso, de los productos

que se fabrican, tales como: planchas de neoptanchas de “EVA” pisa negro.
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2.2.4.3. DIAGRAMAS DE RECORRIDO
En este tipo de diagrama podemos observar de majoera el proceso actual que sigue
la produccién de los dos productos en estudio,eypyasenta problemas de demoras en

el proceso de fabricacion.

A continuacién se da a conocer los diagramas derrrdo de los dos productos en

estudio.
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2.2.5. ESTUDIO DE TIEMPOS

Cualquier sistema cuidadosamente planeado y cadttgbuede mostrar considerable

mejoramiento si se basa en datos sobre normasmdpdi

La gran variedad de productos ofertados actualmenti&a Empresa PLASTICAUCHO

INDUSTRIAL S.A. hace imposible un estudio de tiermpompleto y detallado de cada
producto debido a la gran cantidad de datos quémdeb registrarse desviando la
atencion a nuestro objetivo, por lo tanto, nos hemoncentrado en el estudio del

tiempo tipo unicamente de los dos productos gugeerral son de mayor demanda.

2.25.1 TIEMPO TIPO EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE LOS
PRODUCTOS DE MAYOR DEMANDA.

Céalculo del Niumero de Observaciones

Inicialmente el nUmero de observaciones realizgasle 10 para cada operacion, para
lo cual se utilizé en la toma de datos,neétodo de lectura repetitiva aplicando
seguidamente la férmula estadistica para hallatiglero de observaciones ideales para

el proceso.

2
N'= 40\/ NEZX* (ZX)°
XX

1. N’ = numero necesario de observaciones

2. X =lectura de tiempos del elemento medido

3. N =numero de lecturas ya realizadas

Para el estudio del proceso de produccion de Iesptdoductos en estudio y mejor
aplicacién del mismo, se procedi6 a dividir el g®® en cinco operaciones principales

(Pesaje, Mezclado, Homogenizado y Laminado, Erdrig&lmacenaje Final) y cada

operacion se dividio en los elementos claramemnidos y susceptibles a ser
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cronometrados separando en lo posible los tiempasahipulacion de los tiempos de

utilizacién de maquinas.

En el calculo del nUmero de observaciones se poleskrvar que debe realizarse mayor
namero de toma de tiempos, en el caso del Neoldm pas operaciones de
(homogenizado y laminado, Enfriamiento) y enasacdel “EVA” PISA negro para la
operacion de (Pesaje, Enfriamiento y Almacenajalise debe por pausas y demoras
producidas durante la produccién, tanto por operewmo por fallas de maquinaria las

cuales se incrementan conforme aumenta el nUmguarddas que se realice.

4. Podemos definir al tiempo tipo de una operacion c@htiempo en el cual un
operario, trabajando a paso normal, realiza diegnmaat tomando en cuenta los
suplementos por fatiga, retrasos y necesidadeomes. El tiempo tipo sera

entonces, el tiempo normal mas los suplementas, as

_Klormal =T medio X F Valoracion

-Il-'ipo =T Normal + %S X T Normal

Cabe indicar que para el calculo del tiempo tipduacsi se tomo en cuenta

suplementos.

2.2.5.2. JUSTIFICACION DE LOS TIEMPOS SUPLEMENTOS

La empresa ha establecido en la actualidad quere¢ptaje de suplementos se resume

de la siguiente forma:

Fatiga personal: 9%
Trabajo de pie: 2%
Medio Ambiente (Calor, Polvo): 2%
TOTAL.: 13%
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2.2.5.3. NUMERO DE OBSERVACIONES PLANCHA DE NEOLITE
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OPERACIONES

N° DE
OBSERVACIONES

1.- PESAJE | 1

2.- MEZCLADO | 1

3.- HOMOGENIZADO Y |

LAMINADO 10

4.- ENFRIAMIENTO | 32
|

5.- ALMACENAJE FINAL

1
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2.2.5.5. RESUMEN DE TIEMPOS PARA LA OBTENCION PLANCHAS DE

NEOLITE
TIEMPO TIEMPO SUPLEME VALORACI UNIDAD
N° PROCESO ELEGIDO NORMAL NTO TIEMPO TIPO ON MEDIDA
MINUTOS MINUTOS % MINUTOS
1 PESAJE 11.275 11.275 13 12.74 100% |1 PARADA
2 MEZCLADO 9.43 9.43 13 10.66 100% |1 PARADA
HOMOGENIZADO Y
3| LAMINADO 5.499 5.499 13 6.21 1009 1 PARADA
4 ENFRIAMIENTO 3.145 3.145 13 3,6 100% |1 PARADA
ALMACENAMIENTO
5 FINAL 2.4 2.4 13 27 100% |1 PARADA
TIEMPO TIPO 35.91

El tiempo tipo para la fabricacion de 1 paradae8%191 minutos.

TIEMPO DE FABRICACION
3 60
5
= 40
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2.2.5.7. RESUMEN DE TIEMPOS ACTUAL PARA OBTENCION PLANCHAS

EVA PISA NEGRO

SUPLEMEN VALORACI | UNIDAD
PROCESO TIEMPO ELEGIDO TIEMPO NORMAL TO TIEMPO TIPO ON MEDIDA
MINUTOS MINUTOS % MINUTOS
PESAJE 7.944 7.944 13 8,97 100% |1 PARADA
MEZCLADO 10.64 10.64 13 12,02 100% |1 PARADA
HOMOGENIZADO Y
LAMINADO 8,74 8,74 13 9,87 100% 1 PARADA
ENFRIAMIENTO 2.641 2.641 13 2,98 100% |1 PARADA
ALMACENAMIENT
O EINAL 241 241 13 27 10005 |+ PARADA
TIEMPO TIPO 36.54

El tiempo tipo para la fabricacion de 1 parada es €36.54 minutos.

TIEMPO EN

MINUTOS

TIEMPO DE FABRICACION

30
20
10 | +g97 *1202 <987
0 = | o ©298 27
4
Q/%?\ /\/O -~ @." QQ}“‘ @v"‘
< @Q’ Q\O ({/e KV

OPERACIONES
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2.2.6 DISTRIBUCION DE LOS PUESTOS DE TRABAJO.

(VER PLANOS)

2.2.6.1 PUESTOS DE TRABAJO EN AREA DE PESAJE, PARALA

OBTENCION DE PLANCHAS DE NEOLITE Y “EVA” PISA NEGRO

(VER PLANOS)

2.2.6.2 PUESTOS DE TRABAJO EN EL AREA DE MEZCLADO
(NEOLITE)

(VER PLANOS)

2.2.6.3 PUESTOS DE TRABAJO EN EL AREA DE MEZCLADO “EVA)

(VER PLANOS)
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2.2.7. ESTUDIO DE MAQUINARIA'Y EQUIPOS.

2.2.7.1. BALANZA

En esta maquina es donde se realiza el pesajesdeoleos, acelerantes y cauchos,
también se lo utiliza en el mezclado para pesarplaformas de los diferentes

materiales que se obtienen luego de dicho protesbalanza esta compuesta por un
plato donde se colocan los objetos que se vana, geentalla digital donde se obtiene
la cantidad pesada sea en Kg., gr. De acuerdaradad que se quiera tener.

Fig. 1 Balanza.

2.2.7.2. GUILLOTINA

Es una maquina hidraulica en donde se utiliza patizar el cortado de los cauchos su
utilizacion es simplemente en el pesaje constandesala cuchilla la cual hay que darle
mantenimiento continuamente ya que por el constasteque se le da, la cuchilla se
vuelve inutilizable siendo la necesidad de enwfilar para su utilizacion.
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Fig. 2 Guillotina.

2.2.7.3. BANDA TRANSPORTADORA

Este maquina en lo que se refiere al pesaje desfdazjabas del lugar de trabajo las
cuales contienen el material pesado del produgte va hacer mezclado aqui tenemos
la banda transportadora mecanica, y en lo quefiseeral mezclado desplaza las fundas
y material hacia el detector de metales vy la baratesportadora que tenemos aqui es
eléctrica.

2.2.7.4. DETECTOR DE METALES

Es una maquina la cual como su nombre lo indicanearga de detectar si en algun
material existe metales, los cuales podrian afemtael producto final, y también se
encarga de alimentar al mezclador.

2.2.7.5. MEZCLADOR BANBURYYTO1).

Esta maquina se encarga de mezclar intensa y homagénte la cantidad
determinada de materiales para este proceso, @masjuina se lo utiliza solo lo que es
mezclado para productos de caucho, el mantenimeunrose le da es semanalmente
luego de el ultimo turno motivo por lo que si norsaliza dicha actividad quedan
residuos de caucho que podrian causar problemasd amanque de la maquina y

también para evitar contaminaciones en el prodesuezclas.
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Fig. 3 Mezclador Banbury (YTO1).

2.2.7.6. MOLINO (YT02)

Esta maquina se encarga de que el material quecserdra caliente proveniente del
bambury se lo enfrié hasta una determinado nunderogrados centigrados y
dependiendo de la mezcla aqui también se afade aigterial adicional, el proceso
consiste en mezclar por un determinado tiempo laclaetrasladando por los dos

tambores y ayudando a homogenizar el material.

Fig. 4 Molino (YTO02)
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2.2.7.7. MOLINO AGILA (AG01)

En esta maquina se realiza el homogenizado poetenrdinado tiempo pre establecido

por laboratorio, luego se calibra los tambores pavaeder al laminado en espesores de
acuerdo a produccion y también se determina elcadeHa plancha segun la necesidad,
este proceso es similar al del molino anterior ya dienen las mismas caracteristicas

como maquina.

Fig. 5 Molino Agila (AG01)

2.2.7.8. ENFRIADOR (TDO02)

A dicha maquina se traslada la lamina para procatienfriado durante un tiempo

determinado para luego proceder al cortado segimanestablecida y la necesidad que
se tenga. El proceso consiste en pasar la laminbbgpdambores del enfriador, dichos
tambores constan de agua en la parte interiornrpad la cual obtenemos un enfriado

de la lamina hasta que salga de la maquina totéénfida las laminas.

2.2.7.9 CORTADORA

Esta maquina se encarga de recortar en laminasdiepdo de la longitud que se

necesite. Esta maquina automatizada consta dedilforen el cual esta alojada una
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cuchilla la cual va separando en planchas prefdasg de acuerdo a la longitud total

de la lamina que entre del tren de enfriamiento.

2.2.7.10. MEZCLADOR KNEADER

Esta maquina se encarga de mezclar intensa y homagénte la cantidad
determinada de materiales para este proceso,@measuina se lo utiliza solo lo que es
mezclado para productos de “EVA”, el mantenimiegi® se le da es semanalmente
luego de el ultimo turno motivo por lo que si norealiza dicha actividad quedan
residuos de Eva y podrian causar problemas emaglcare de la maquina y para evitar
contaminaciones en el proceso de mezclas, cabequeas similar al bambury.

Fig. 6 Mezclador Kneader.

2.2.7.11. TRANSPORTADOR
Esta maquina se en carga de trasladar el mategitlatdo de el kneader por un tiempo

determinado, para luego descargar el material eroltho adamson. La maquina consta
entre las partes principales: bandeja, soportesbandsportadora, etc.
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Fig. 7 Transportador.

2.2.7.12. MOLINO ADAMSON

Esta maquina se encarga de que el material quecserdra caliente proveniente del
kneader se lo enfrié hasta una determinado nurderogrados centigrados y
dependiendo del color aqui también se aflade alggieria adicional, el proceso
consiste en mezclar por un determinado tiempo leclagara que adquiera la tonalidad

del mismo y trasladando por los dos tambores.

Fig. 8 Molino Adamson
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2.2.7.13. STOCK BLENDER

Es una maquina la cual es complemento del molintyad ayuda a homogenizar y a su
vez a enfriar el material que se encuentra en éhmoon el fin de obtener una mezcla

mas uniforme y por en el producto final sea de buatidad.

Fig. 9 Stock Blender.

2.2.7.14. MOLINO WICKTACKER

Esta maquina se encarga de recibir la mezcla ddsawlino adamson, homogenizar
durante un tiempo y laminar de acuerdo a necessdadtablecidas y también se
determina el ancho de la plancha segun la produceiste proceso es similar al del

molino anterior ya que tienen las mismas caragtieas como maquina.
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Fig. 10. Molino Wictacker.
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2.2.8. LISTADO DE MAQUINAS

PESAJE
MAQUINA CANTIDAD [TIPO
Balanza 4 OH7,0H12,CH3,0H13
Guillotina 1 EMO1
Computadora 1 -
MEZCLADO

CAUCHO
MAQUINA CANTIDAD [TIPO
Balanza 1 OHO06
Banda transportadora 1 -
Detector de Metales 1 BOO02
Mezclador Bambury 1 YTO1
Molino YTO2
Molino Aguila 1 AGO01
Stock Blender 2 -
Enfriador 1 TDO02
Cortadora 1 CRO1

EVA

MAQUINA CANTIDAD [TIPO
Balanza 1 OH16
Mezclador Kneader 1 KNO1
Transportador de Kneader 1 -
Molino Adamson 1 ADO1
Molino Witacker 1 WI01
Stock Blender 2 -
Enfriador 1 TSO01
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2.2.9 PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION ACT UAL

2.2.9.1 PLANIFICACION

La ejecucion de la produccion se lo realiza en bageograma de produccion semanal,
segun el pedido de los clientes, en el cual estlado el numero de paradas de los

diferentes materiales que se necesitan.

Dichos datos nos permiten determinar la cantidad ndeerial a utilizar y las
condiciones de produccion a las que se deben aaldmaquinaria para cumplir con
los requerimientos establecidos.

La mala planificacién de dicho programa de produtcbcasionaria incumplimientos

en la entrega del producto.

2.2.9.2. CONTROL DE LA PRODUCCION

El control de la produccion se lo realiza medidatebservacion visual del material en
reserva, con lo cual se tiene una idea del avaeterdceso y el requerimiento de
materia prima sea este caucho o Eva, con lo quenposi saber a que material se le

debe dar prioridad dependiendo de la planificad@produccion.

En la empresa también se puede observar que emnekmio de que existe un pedido de
urgencia los trabajadores se dedican hacer esedé@pproductos, por lo que se da
prioridad a los productos de mayor demanda y &ajmeaumentado los turnos en dicho
proceso para no dejar de un lado al otro prodycém casos extremos se trabajan
sébados y domingos.

En muchos de los casos la maquinaria requierepdgaeon resultando costoso debido

al frecuente cambio en la preparacion de las magquinando se interrumpe una linea

de produccion debido a las emergencias o pedidmtes.
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Existiendo una pérdida de tiempo productivo mients cambia piezas de las
maquinas. Por lo que se deberia tener un corresmtdemimiento preventivo de todas las

maquinas existentes.

La fortaleza principal de esta fabrica es la cadlide los productos, que es una
caracteristica importante que satisfacen las mim#ss de los clientes. A este concepto
de calidad se le puede afiadir un matiz complemeritaportante: “la calidad también
consiste en no tener deficiencias”. En el depantémde produccion llevan registros
diarios del control de la produccion el cual sedaliza para llevar un control de lo que

se produce cada jornada y por ende se dan premijooductividad.

2.2.10. EL PERSONAL

2.2.10.1. MODALIDADES Y JORNADAS DE TRABAJO

Para la realizacion de las labores en la empres&PICAUCHO INDUSTRIAL S.A.

se tiene de la siguiente manera.
HORARIO Y TURNOS DE TRABAJO EN PLASTICAUCHO INDUSTRL S.A.

TURNO DESCRIPCION HORARIO DIAS

1 TRABAJADORES 08H30 — 17H00 LUNES-VIERNES
(ADMINISTRACION)

2 TRABAJADORES DE 06H00 — 14H00 LUNES -SABADO
PLANTA 14H00-22H00
(3 TURNOS) 22H00-06H00

Tabla 1. Horarios y turnos de trabajo.
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2.2.10.2 DESCRIPCION DETALLADA DEL PERSONAL DEL
PROCESO DE MEZCLADO

DESCRIPCION CARGO | N° | TURNOS | PUESTO

Pesaje de polvos obrero 1 2 Pesador

Pesaje de cauchos obrero 1 2 Pesador

Pesaje de Acelerantes obrerg 1 2 Pesador

Mezclado obrero 1 3 Operador Banburista
Mezclado obrero 1 3 Operador Molinero
Homogenizado y Laminadoobrero 1| 3 Laminador

Tabla 2. Personal de trabajo.

2.2.10.3.NIVEL DE CALIFICACION DEL PERSONAL

El personal que labora en PLASTICAUCHO INDUSTRIALAS esta designado de
acuerdo a sus caracteristicas, conocimientos, meapidades y habilidades.

Debemos indicar que no existe un cuadro de reqgsigiasicos, la asignacion de
funciones da lugar a que los trabajadores desempxfiecapacidad y responsabilidad

en los puestos de trabajo asignado es decir:

» Los soportes a produccion tienen que estar en conéds fisicas Optimas y
conocimiento basico del proceso a mas del funcieram basico de las
maquinas del proceso al que pertenece para resiizstividad.

» EIl soporte a mantenimiento a mas de poseer conégifisicas optimas debe
tener conocimiento basico del funcionamiento dentasjuinas al proceso que
pertenece.

» EIl operador de las maquinas debera tener un cortion del proceso,

caracteristicas de los productos, y operacionsimbguinas de su asignacion.
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» EIl personal de mantenimiento a mas del conocimietgoun operador,
conocimientos de las especificaciones técnicasadeniaquinas, conceptos
bésicos de mantenimiento, y sobre todo un métodorpaolver problemas.

2.2.10.4. CAPACITACION

La capacitacion del personal de la planta estagoael departamento de capacitacion
y desarrollo, quien esta encargado de capacitgrabnal nuevo.

Antes de que el trabajador nuevo ingrese a tralesmjagl puesto para el cual ha sido
contratado pasa por un proceso de capacitaciGalimiente en las salas de reuniones, y
en la planta misma en donde obtienen un conocimiddisico del proceso y el
reglamento interno de la empresa, luego ingregalarda mediante un guia donde van

obteniendo destreza del puesto de trabajo patzakha sido contratado.

2.2.10.5. SUPERVISION

El manejo de los recursos (humano, materia prinequinas y equipos), precisan de
cierta direccion, coordinacion y supervision pamsatrollar eficazmente la tarea
asignada, ademas de llevar en buena manera elvdéserniento de los operarios. La

supervision del desarrollo de los trabajos lo realilos asistentes de produccion y el
jefe de produccioén, esto lo hace de manera visuaheecorrido que lo realiza.

El control de los programas de produccién y demésajos es controlado a mas de
verificado por los asistentes de produccion, pata se utiliza reportes de produccion,
facilitados por el departamento de control y progeidon que permiten evaluar el
cumplimiento de los programas de produccion o lamlos que se requieran

ejecutarse.
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2.2.11. ANALISIS DE LOS DESPERDICIOS

Dentro de la empresa por lo que se ha podido vzswal constatar dentro de lo que es

desperdicios podriamos citar algunos puntos:

» En lo que se refiere al pesaje y mezclado diriaqueslos desperdicios que se
generan tendriamos que realizar un estudio a fgadgue con los materiales
volatiles que se trabaja no se puede determinasim@le vista cuanto de

desperdicio de material tenemos, por paradas.

» Refiriéndonos al proceso de obtencion de las psccuando no cumplen con
las especificaciones establecidas se realiza uoaego tanto de las planchas

como de las rebabas de esta manera no tenemasdie®s de material.

» La empresa realiza una buena gestiébn con la graoriaade los desechos
producidos en la parte productiva, es por esto egte analisis se enfoca
principalmente a los desechos que en la actuatidagbn analizados con mayor

prioridad.

» Algunos de los residuos producidos por esta empgegano eran analizados y
eran enviados al relleno sanitario, pueden secleglns. En el mercado existen
algunas empresas gestoras de residuos que serdaedocanprarlos para luego
reprocesarlos y de esta manera alargar su ciclkidde evitando enviar grandes
volumenes de desechos al Botadero Municipal y pde @largando la vida util

del mismo.
» Debe brindarse capacitacion a todos los nivelesadempresa en temas de

residuos, esto se podra lograr con el apoyo dartiepento de seguridad que

existe en la empresa.
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2.2.12

2.3.

» En general los desperdicios que se generan deetrio due es la linea de

caucho, son reutilizables siguiendo normas queasedstablecido para dicho

reproceso y evitando perdidas para la empresa.

SISTEMA DE TRANSPORTACION

En lo que respecta al sistema de transportaciéamosl definir de la siguiente

manera.

. El transporte de las diferentes materias primagssi@s hacia la fabrica se lo

realiza en camiones.
El transporte de las materias primas y productosi-elaborados dentro de la

fabrica se lo realiza en montacargas y a veces@mes pequefos.

. El transporte de productos semi-elaborados tamb@étos realiza utilizando

bandas transportadoras.

. De igual forma el traslado de los productos terohisase lo realiza en los

camiones de la empresa para la entrega final dprimtuctos a los diferentes

centros de distribucién a nivel nacional.

DISTRIBUCION ACTUAL DE LA SECCION DE MEZCLADO, EN L A
LINEA DE CAUCHO.

A continuaciéon se puede apreciar de una mejor raaaedistribucion de la planta

actual.
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CAPITULO 1l

3. PROPUESTA PARA LA OPTIMIZACION DEL PROCESO DE M EZCLADO

3.1 PROCESO DE MEZCLADO
3.1.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

Para la propuesta de un nuevo proceso de produseifia tomado en cuenta el estudio
realizado en el capitulo anterior es decir el psocproductivo actual, los puestos de
trabajo, ambiente de trabajo, seguridad e higiadastrial, y factores que intervienen

en la produccion.

3.1.2 DESARROLLO DE UN METODO MEJOR
3.1.2.1 DIAGRAMA DE PROCESOS

En los diagramas de proceso que se sugiere imptanmdemos obtener las siguientes

mejoras:

» En lo que se respecta a la obtencion de planchBlE@4.ITE la distancia actual
de recorrido es de 295.77 metros y el tiempo denaiiin es de 36.588 minutos
mientras que en el diagrama propuesto la distaaxide 265.09 metros vy el

tiempo de obtencidn es de 32.789 minutos

» En la obtencion de planchas de EVA PISA NEGRO ktadicia actual de
recorrido es de 197.95 metros y el tiempo de olidanes 33.596 minutos
mientras que en el diagrama propuesto la distaexide 186.5 metros y el

tiempo de obtencidn es de 30.786 minutos

Por lo que se propone implementar este tipo dealiag de proceso de produccion para
cada producto el cual esta realizado en base auma distribucion de planta y que

brinda un buen ambiente de trabajo para los opstari
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DIAGRAMAS DEL PROCESO METODO PROPUESTO OBTENCION PLANCHAS DE
NEOLITE
Método actual o
Método propuestom DIAGRAMA DE PROCESO
SUJETO DEL DIAGRAMA : Obtencién planchas de neolite FECHA: 10-07-2008
El diagrama empieza en el pesaje HECHO POR: MF
y termina en el almacenaje del producto DIAGRAMA N°1
DEPARTAMENTO : Produccion HOJA N° 1
Dist. Tiempo Simbolos Descripcion de
metros | (min.) proceso
O = O v N
- - Almacenamient®
permanente de |a
materia prima.
X 1
- 1 X Revisar el
1 material
requerido en la
formula
1 0,02 1 Transportar a
X fundas
0,1 X 1 | tomar fundas
2 0,04 X 2 | transporte de
fundas plasticas
a lugar de
trabajo
- 0,02 X 2 | colocar en
puesto de trabajo
25 0.2 X 3 |Transportar a
saco
0,2 X 3 | tomar saco
3,0 0,4 4 | Transportar saco
de anhidrido
silicico
X
- 0,353 4 | Cortary
transvasar en
X tanque
1.5 0.02 X 5| Transportar a
javas
- 0,04 X 5| Tomar javas
2 0,04 6 | Transportar al
lugar de trabajo
X
- 0,02 6 | colocar en
puesto de trabajo
X
0.1 0.005 7 | Transportar a
X pesar

95



0,6 0,35 7 | Tomar funday
pesar anhidrido
silicico

0,4 0,01 8 | Transportar a
jaba

1.3 0,5 8 | Tomar funday
pesar CACO3,
caolin.

1 0,3 9 | Transportar a
jaba

0,04 9 | colocar en jaba

0.5 0.005 10 | Transportar a
pesar

0.9 0,22 10 | tomar funday
pesar
Recuperado de
tennis

1.7 0,01 11| Transportar a
jaba

- 0,02 11| colocar en jabd

1 0.005 12 | Transportar a
pesar

1.1 0,3 12 | tomar funday
pesar Oxford
negro

1,30 0,01 13 | Transportar a
jaba

- 0,02 13| colocar en jaba

1.5 0.32 14 | Transportar a
pesar

2.5 0,4 14| Tomar funday
pesar Ox. Zinc,
A Esteérico,
Struktol
WB16,Resina
Picco

1,5 0,015 15 | Transportar a
jaba

- 0,02 15| colocar en jabg

0.8 0.043 16 | Transportar a
pesar

1,0 0,4 16 | tomar funday
pesar TBBS,
TMTD

1 0,015 17 | Transportar a
jaba

- 0,02 17| colocar en jabag

0.8 0.267 18| Transportar a

pesar
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0.4 0,43 18 | Tomar funday
pesar Resina alt
Cont. Y TMQ
0,8 0,015 19 Transportar a
jaba
- 0,02 19 colocar en jaba
0.5 0,0075 20 | Transportar a
pesar
0,92 0,45 20 tomar funda y
pesar Negro de
Humo
0.5 0,0075 21 | Transportar a
jaba
- 0,02 21 | colocar en jaba
0.25 0,09 22 | Transportar a
pesar
1.5 0.15 22 | Tomar funday
pesar Azufre.
0,25 0,09 23 Transportar a
jaba
- 0,02 23 colocar en jaba
0,25 0,0075 24 Transportar a
pesar
1,30 0,40 24 tomar funda y
pesar Peg 4000
0,25 0,0075 25 | Transportar a
jaba
- 0,02 25 | colocar en jaba
0.8 0,19 26 Transportar a
cortar
- 0,1 26 Tomar caucho
0.2 0,02 27 | Transportar
Caucho ala
prensa,
1.1 0.12 27 Cortar, tomar y
pesar caucho.
0,5 0,025 28 | Transportar a
jaba
- 0,02 28 | colocar en jaba
1 0,2 29 Transportar a
pesar
4 0,3 29 tomar y pesar
eva pisa colores
2 0,4 30 | Transportar
hacia paleta
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a

ta

- 0,04 30 colocar en pale
0,3 0,006 31 Transportar a
pesar
0,30 0,034 31 Tomar funda y
pesar aceite
0,4 0,012 32 Transportar a
jaba
- 0,02 32 colocar en jaba
0,2 0,02 33 Transportar a
pesar
1,10 0,591 33 Tomar y pesar
caucho pre
masticado
0,2 0,02 34 Transportar a
jaba
- 0,03 34 colocar en jaba
0.5 0,01 35 Transportar a
controlar
- 0,25 2 Controlar el
numero de
paradas
0.5 0,05 36 | Transportar a
tapas
- 0,18 35 | Tomar tapas
25 0,15 37 | Transportar
tapas
- 0,02 36 | colocar en jaba
0.3 0,01 38 Transportar a
pesar
- 0,08 37 Tomar paleta
1,0 0,09 39 Transportar
paleta
- 0,02 38 colocar en el
suelo
0,1 0,01 40 Transportar a
jaba
- 0,08 39 Tomar jaba
0,6 0,05 41 | Transportar la
jaba con tapa a
paleta
- 0,04 40 | colocar en pale
42 | Transportar a
touch screen
1,0 0,3 41 | Notificar a
produccion en e
touch screen
0,5 0,1 43 Transportar a

jabas
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0,7

0,1

42

Etiquetar las
jabas

Almacenaje
temporal

173

2,85

44

Transportar al
Mezclado

0,15

43

colocar en el
sector del
banbury

Almacenaje
temporal

15

Revisar
materiales de
acuerdo a receta

0,04

44

tomar jabas

0,09

45

Transportar
jabas

0,02

45

colocar jabas
cerca de banda
transportadora

0,1

46

tomar materialg

0,191

46

Transportar
materiales a la
banda
transportadora

0,03

a7

colocar en banda
transportadora

1,4

0,201

48

Pasar por
detector de
metales

0,4

15

49

Setear
condiciones de
la maquina

11

0,378

a7

Incorporar
primera parte de
materiales

0,05

50

activar reloj 1

51

Mezclado
Automatico

0,5

0,17

48

Incorporar
segunda parte de
materiales

0,05

52

activar reloj 2

53

Mezclado
Automatico

0,088

49

Incorporar
tercera parte de
materiales

0,05

54

activar reloj 3

0,5

55

Mezclado
Automatico
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0,9

0,203

50

Incorporar
cuarta parte de
materiales

0,05

56

activar reloj 4

0,5

57

Mezclado
Automatico

0,183

51

Incorporar
guinta parte de
materiales

0,05

58

activar reloj 5

15

1,15

a1

Mezclado
Automaético y
Adescargar

3,87

0,333

52

Transportar
hacia molino
YTO2

0,06

60

descargar
material

61

Mezclado
automatico y
colocar azufre

04

53

Trasladar
material a
molino AGO1

62

Homogenizar y
laminar material

0,6

0,2

Verificar el
espesor de
neolite

0,01

63

coger y cortar
material

1,3

0,195

54

Transportar
material hacia
tren de
enfriamiento

17

64

Enfriado

0,183

65

Cortar planchas
a la medida
segln norma

0,042

66

tomar planchas

15

0,1

55

Apilar planchas
en paleta

0,32

Verificar el
espesor de la
planchay
medida

Almacenaje
temporal

265,09

32.789

66

55

130 TOTA
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RESUMEN METODO PROPUESTO

OPERACIONES 0 66
TRANSPORTE =) 55
INSPECCIONES O 5
DEMORAS D 2
ALMACENAJES V 2
DISTANCIA EN METROS (m) 265.09
TIEMPO EN MINUTOS (min.) 32.789
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DIAGRAMAS DEL PROCESO METODO PROPUESTO: OBTENCION P LANCHAS EVA PISA
NEGRO

Método actual o

Método propuesta

DIAGRAMA DE PROCESO

SUJETO DEL DIAGRAMA : Obtencion planchas EVA PISA Negro FECHA: 10-07-2008

El diagrama empieza en el pesaje

HECHO POR:

MF

y termina en el almacenaje del producto

DIAGRAMA N°1

=

ar

DEPARTAMENTO : Produccion HOJA N° 1
Dist. | Tiemp Simbolos Descripcion del
0 proceso
metro | (min.)
S
(o]
O =) . D N
- - Almacenamiento
permanente de la
materia prima.
X 1
- 1 Revisar el material
requerido en la
1 formula
X
0.2 0.01 X 1 Transportar al lugg
de trabajo
0,3 0,02 X 1 Tomar jabas
0.3 0,01 2 Transportar al lugg
de trabajo
X
- 0,02 2 colocar en banda
transportadora
X
0.25 0.09 Transportar a jaba
3
X
1 0,3 3 Tomar funda y pes
Struktol WB 16
X
0,25 0,09 4 Transportar a jaba
X
- 0,02 4 colocar en jaba
X
0.25 0.01 Transportar a jaba
5
X
1 0,3 5 ‘tomar funda y pes
Acido Estearico
X
0,25 0,01 X 6 Transportar a jaba
- 0,02 X 6 colocar en jaba
0.25 | 0.0125 « 7 Transportar a jaba
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0,7 7 Tomar funda y pesar
1.9 Resina alto Cont. De
estireno, oxido de
X zinc.
0,25 | 0,0125 8 Transportar a jaba
X
- 0,02 8 colocar en jaba
X
9
Transportar a jaba
0.25]| 0.1
1 0,45 9 tomar funda y pesar
Negro de Humo
X
0,25 0,1 10 Transportar a jaba
X
- 0,02 X 10 colocar en jaba
0.25 0.09 X 11 Transportar a jaba
0,7 0,4 11 tomar funda y pesar
Caco3
X
0,5 0,09 12 Transportar a jaba
X
0,02 X 12 colocar en jaba
0.25| 0.075 13 Transportar a jaba
X
0,6 0,35 13 tomar funda y pesar
Expancel
X
0,25 | 0,075 14 Transportar a jaba
X
- 0,02 X 14 colocar en jaba
0.5 0.011 Transportar a pesar
15
X
0.5 0.5 15 tomar funda y pesar
DOP
X
0.5 | 0.011 16 Transportar a jaba
X
- 0.2 X 16 colocar en jaba
0.2 0.1 X 17 Transportar a
controlar
- 0,26 2 Controlar el numerp
X de paradas
1.8 0.01 X 18 Transportar a tapas
- 0,28 X 17 Tomar tapas
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1.2 0,02 19 Transportar tapas
X
- 0,02 X 18 colocar en jabas
1 0.065 X 20 Transportar a paleta
- 0,09 X 19 Tomar paleta
1 0,065 21 Transportar paleta
X
- 0,02 X 20 colocar en el suelo
0.2 0.01 X 22 Transportar a jaba
- 0,1 X 21 Tomar jaba
0,5 0,05 23 Transportar la jaba
con tapa a paleta
X
- 0,02 22 Colocar en paleta
X
1 0.25 24 Transportar a touch
screen
X
0,50 0,1 23 Notificar a
produccion en el
touch screen
X
1 0.25 25 Transportar a jabag
X
0,6 0,1 24 Etiquetar las jabas
X
- - 1 Almacenaje
X temporal
133 2,05 26 Transportar al
X Mezclado
- 0,15 25 colocar en el sectar
del Kneader
X
- - 2 Almacenaje
X temporal
0.5 0.8 3 Revisar el material
requerido en la
formula
X
0,50 1,50 26 Setear condicione$
de operacion
X
3 0,5 27 tomar saco y pesar
X EVA 18%
3,5 0,3 27 Transportar a un
X lado
- 0,1 28 colocar cerca del
kneader
X
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2,80

0,872

28

Incorporar
aproximadamente ¢
75% del compuestq
laminado, cerrar.

1,68

29

Mezclado
automatico y abrir
compuerta

2,3

0,42

29

Incorporar el 25%
del compuesto
laminado,
Azodicarbonamida,
Cerrar compuerta.

0,42

3,203

30

Mezclado
automatico y
descargar en
bandeja.

3,86

0,532

30

Trasladar la mezcla
al molino adamson y
colocar.

2,3

31

Mezclado
automatico y
colocar Colorantes

2.4

1,102

31

Transportar la
mezcla al molino
delantero

32

Mezclado
automatico
Homogenizar

0,5

0,2

verificar el espesor

0,1

o

33

coger y cortar el
material

3.4

0,244

goon
oo

RINININN
32

Trasladar la planch
al tren de
enfriamiento

157

10

2,5

gouon
oo

(JUOL O
34

Enfriamiento

0,14

goon
o

RN
35

cortar planchas a lg
medida

1,37

0,042

gouon
00

(UL
36

Recoger las
planchas

0,7

0,11

gouon

(UL

OO 33

Apilar planchas en
paleta

0,5

0,12

gouon
0]

(UL
I 5

Verificar el espesor
de la planchay
medida
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- 2 Almacenaje
2 temporal
186.5| 30.78 | 36 33 5 2 78 TOTAL

RESUMEN METODO PROPUESTO

OPERACIONES O 36

TRANSPORTE =) 33

INSPECCIONES O 5

DEMORAS D 2

ALMACENAJES \V/ 2

DISTANCIA EN METROS (m) 186.5

TIEMPO EN MINUTOS (min.) 30.786
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3.1.2.2. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Este tipo de diagramas esta realizado en base didgramas de proceso y recorrido

propuesto y se los puede observar como sigue aaanton.

Con estos diagramas se pretende solamente teneisioraen conjunto del trabajo.
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3.1.3. ANALISIS DE TIEMPOS

ESTUDIO DE TIEMPOS EN LA FABRICACION DE LOS PRODUCT 0OS

El estudio de los tiempos propuestos esta realizadoase a los diagramas de proceso
propuestos, con el fin de reducir en lo posibl¢éatisias, operaciones innecesarias y por

ende el tiempo tipo de fabricacion de cada proddetmayor demanda.

Se utiliza este andlisis para determinar el tiemgouerido por una persona calificada,
trabajando a una marcha normal, para realizarabajp especifico, mediante este
estudio podemos medir el trabajo y su resultadel B8mpo en minutos que necesitara
una persona adecuada a la tarea, e instruidameétetio especifico, para ejecutar esta
tarea, sitrabaja a una marcha normal, a estegocse lo llama TIEMPO TIPO de la

operacion.

Para el estudio de tiempos en nuestra propuesizanotos el método de LECTURA
REPETITIVA, que es un método de cronometraje, esia manera se obtiene el
tiempo directo sin sustracciones y se registractirente los datos del reloj en la hoja

de observaciones.

Para realizar este estudio de tiempos y deternainz@mpo tipoen cada operacion se

siguid los siguientes pasos:

obtener y registrar la informacion necesaria stbmperacion y trabajador
dividir la operacién en elementos

observar y registrar el tiempo empleado por elajador

determinar el nimero de ciclos de deben crononsetrar

S A

valorar la actuacion del operacion

114



6. comprobar que se han cronometrado un numero Sutkctke ciclos
7. determinar los suplementos
8. determinar el tiempo tipo para cada operacién

NUMERO DE CICLOS A CRONOMETRARSE

No siempre se obtiene tiempos exactamente iguae las diferentes lecturas
realizadas a los elementos de una operacionppiuid es necesario tener confianza y

certeza de cual es el tiempo con el que trabejae estudio de métodos y tiempos.

Para esto hemos realizado un andlisis del nUmeobskrvaciones necesarias para cada
producto, tomando como base 10 observaciones pata operacion, y a su vez
utilizando la siguiente formula estadistica corfirelde obtener el nUmero de lecturas

qgue nos brinde un nivel de confianza y precision.

2
_ [ 40/NEX? — (5%)2
2X

NI

N’ = nUmero necesario de observaciones
X = lectura de tiempos del elemento medido

N = namero de lecturas ya realizadas

TIEMPO TIPO

La determinacion del tiempo tipo es uno de nuesiigstivos en este estudio, por lo

gue podemos definir al tiempo tipo de una operacidmo el tiempo en el cual un

operario, trabajando a paso normal, realiza esta,tdomando en cuenta suplementos

por fatiga, retrasos y necesidades personales.
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El tiempo tiposera entonces, el tiempo normal mas los suplemento
Podemos resumir de la siguiente manera.
1. Obtencion del tiempo de la operacion, es el tiempedio de las lecturas
realizadas y registradas en la tabla de datos.
2. Valoracion del paso al que se realiza la operacion
3. Determinacion de los suplementos

Para la determinacion de suplementos se tomaronestia las siguientes situaciones:

a) Por fatiga personal se toma el 9%, esto debidoeaettrabajo que se realiza en

la fabrica es de pie.

a) Por el medio ambiente (calor, polvo) se toma el 2%.

b) Por trabajo de pie se toma el 2%.

Tomando en cuenta este andlisis, se ha determimatimtal de suplementos del 13%

para la elaboracion del presente estudio.

1. Obtencién del TIEMPO TIPO
Para obtener el tiempo tipo, se debera corregiempo medio multiplicandolo primero
por el factor de valoracion del paso, con el abgi obtener el tiempo normal. A este

tiempo normal se le sumaran los porcentajes deesguitos con lo que se obtendra el
TIEMPO TIPO.

T Medio X Fvaloracion = T Normal

T Normal + %S X Tnormal = T Tipo
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Seguido tenemos las tablas de tiempos propuestadgsatres productos en estudio y

finalmente tenemos el resumen del tiempo tipo pesfmu

A continuacion presentamos los tiempos obtenidosnde este estudio:
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3.1.3.1. TIEMPO MEJORADO (EN BASE A DIAGRAMAS)

A continuacion tenemos el tiempo mejorado de Iasptoductos, en base al estudio de

los tiempos y tenemos:
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3.1.3.2. TIEMPO TIPO O ESTANDAR

A continuacién tenemos d¢lempo tipo o estandade los dos productos, en base al

estudio de los tiempos y tenemos:
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3.1.5 CONDICIONES DE TRABAJO

En la industria del caucho se debe considerar rendationes técnicas propias de este
tipo de plantas, tomando en cuenta la gran infiaerque ejerce en la productividad,
las condiciones de trabajo dependen principalmelgie sistema de climatizacion

(humedad y temperatura), ventilacion, aspiracitiminacion y ruidos.

Es indispensable que el obrero se encuentre ambiente agradable, en condiciones
higiénicas, sin experimentar frio ni calor, cluminacién adecuada, la menor cantidad
de polvo y con el menor ruido posible, para logpae disminuya su fatiga y ademas al

no distraer su atencion, podra concentrarse é&malsajo y realizarlo de mejor forma.

En la planta no existen problemas de climatizaciéandiciones higiénicas e
iluminacion, su problema radica en el alto nivelrdido en el proceso de mezclado y el

aire contaminado con polvos en el pesaje.

El departamento de seguridad industrial es el gadar de entregar dotaciones de
equipos de seguridad a los asistentes de produpei@ que por medio de ellos sean
entregados a los trabajadores como son:

Ropa de trabajo que se entrega tres paradas ami@/n@@uantes y mandiles cada

semana, equipo de proteccion auditiva y filtrosndecarillas cada mes.

3.1.6. MEJORA DE LOS FACTORES QUE INTERVIENEN EN LA
PRODUCCION
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3.1.6.1.- ILUMINACION

La experiencia ha demostrado que una iluminaci@tw@watla mejora el rendimiento de
una fabrica al disminuir la fatiga visual de loe@rios, descender el nUmero de piezas
defectuosas y lo mas importante, reduce el riesgaatidentes. Se ha de procurar
trabajar, siempre que se pueda con luz naturadgdmula iluminacion no sea suficiente

se empleara luz artificial.

Cualquiera que sea la disposicion de las clarahegascomienda que su superficie sea

por lo menos un 25% iluminada en la planta de proda.

La efectividad de la iluminacion puede mejorarsgiehdo colores claros para las

paredes, techos y maquinaria.

3.1.6.2.- VENTILACION Y CALEFACCION

El aire existente en los locales debe ser lo mé&s posible para que las tareas que se
vayan a ejecutar en los diversos puestos de traba@e realicen en las mejores
condiciones. Es natural que se deteriore el aréosl locales de trabajo. Por un lado
tenemos la respiracion y la propia sudoracién dpkrario y, por otro, el
desprendimiento de polvos, gases, vapores prodiieldldos procesos productivos, que

poco a poco van contaminando el aire.

Se toma en cuenta que la ventilacion hacia eliexteo es lo mismo que la calefaccion
y el aire acondicionado ordinarios, y se puedsaater errores de disefio, si no se toma

en cuenta esta diferencia.
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En el estudio podemos observar que se requiendilagores y extractores de gases en
la seccion de pesaje, porque existe contaminai@baire debido al desprendimiento

de polvos, al igual que en la seccion de mezclado.

Las temperaturas mas adecuadas propuestas son:

TRABAJO TEMPERATURA PUESTOS

TRABAJO MODERADO 15°C TRABAJO EN LOS PUESTOS IPE
MEZCLADO

TRABAJO INTENSO 13°C PUESTOS DE PESAJE

TABLA 3 .- TEMPERATURAS EDECUADAS PARA LOS DIFERE NTES TRABAJOS

3.1.6.3.- ACONDICIONAMIENTO CROMATICO

Los colores empleados al pintar las oficinas, ftedle maquinas, etc. influyen en el
ambiente de trabajo. Los principales efectos prodsc por los colores pueden

clasificarse asi:

a. Fisicos: Poder de reflexion. Es muy alto para lsres claros y bajo para los
oscuros. Esta propiedad se aprovecha para ahamsgia eléctrica en el

alumbrado, al pintar el techo de blanco y las pesel tonalidades claras.

b. Informativos : Una de las aplicaciones utilizadagsaeindustria con el uso de los

colores, es la dedicada al suministro de inforntaaifravés de los llamados :
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» Colores de seguridad: son el rojo, el amarillo yeside, empleandose el azul
para destacar la informacion que se quiere traimsmit
» Colores de sefalizacién: identifican los gasespres liquidos que existen en

los recipientes a presion, los que circulan portlderias o las fases de una
corriente eléctrica.

La refraccion de la luz en los techos y paredeka débrica tienen que variar segun el
color de estas.

De acuerdo al estudio realizado se propone estxciém en la siguiente proporcion.

COLOR PORCENTAJE
BLANCO 85 %
MARFIL 70 %
CREMA 65 %
AZUL CELESTE 65 %
VERDE CLARO 60 %
OCRE CLARO 50 %

TABLA 4.- VARIACION DE COLORES EN LAS PAREDES

Techos, cubiertas y estructuras Marfil o cremadpali
Paredes Amarillo pélido

Pasillos Café anaranjado (ocre claro)
Montacargas Amarillo cadmio

Maquinaria (tornos, taladros, etc.) Verde medio s gclaro destacando Igs

volantes en negro

Instalaciones eléctricas Azul oscuro

Equipos que tienen probabilidades de peligfo.  Rojo

TABLA 5.- COLORES RECOMENDADOS PARA LAS FABRICAS
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3.1.7. DISTRIBUCION DE LOS PUESTOS DE TRABAJO

3.1.7.1.- ESTUDIO DE DIMENSIONES, FORMA Y
CARACTERISTICAS DE LOS PUESTOS DE TRABAJO.

La dimension, forma y caracteristicas del puestdraleajo asi como herramientas y
elementos empleados por una persona, deben séadas para la forma y tamafio de

la persona que ocupara el puesto de trabajo.

De igual manera se debe tomar en cuenta la erganem el puesto de trabajo.
Entendiendo como ergonomia a la ciencia que estldieabajo, en relacion con el
entorno en que se lleva a cabo (el lugar de trabajoon quienes lo realizan (los
trabajadores), considera los principios de capa@sd fisicas y psicolégicas de las
personas, para finalmente disefiar o adecuar lapagjtherramientas y ambientes de
trabajo, a fin de evitar o disminuir los riesgos d#ios y enfermedades, asi como,

aumentar la eficiencia y mejorar la calidad de \@dal trabajo.

En otras palabras, La Ergonomia busca hacer guabeljo se adapte al trabajador en
lugar de obligar al trabajador a adaptarse aesdsi el primer escaldn para la obtencion

de una produccién con calidad.

La ergonomia estudia la postura, direccion de madéts, movimientos repetitivos, la
seguridad y la salud mausculo-esquelética, calgarabajo mental, la toma de

decisién, entre otros.

3.1.7.2.- APLICACION DE LA ERGONOMIA DEL TRABAJO
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La Ergonomia busca disefiar o adaptar el trabajoabéjador y prevenir, entre otros
dafos y lesiones, desordenes musculo-esquelégigeson los dafios al cuerpo humano
por trabajos repetitivos y esfuerzos mecanicog sguvan desarrollando gradualmente
en semanas, meses 0 afos, las que generan coaedi@anrmales o enfermedades
fisicas, que a menudo se producen mientras se i@ postura incomoda e

inadecuada.

3.1.7.3.- DIMENSIONES RELATIVAS AL CUERPO DEL HOMBR E, EN PIE,
DE FRENTE

Para el disefio de los puestos de trabajo a mas @studio de ergonomia, también

tomamos en cuenta la estatura, peso y algunas asegidmedio de los trabajadores

que laboran en la planta, por lo que se tomo cafewancia las siguientes dimensiones
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reteramcia a9 -I

PESO = 58 Kg.

3.1.7.4.- DIMENSIONES RELATIVAS AL CUERPO DEL HOMBR E, EN PIE,
DE PERFIL

144



} 264

Perimetro toréxico

= 874 mm
Cintura = 688 mm
Caderas = 856 mm

3.1.8.- PLANTEAMIENTO DE LAS DISTRIBUCIONES PARCIAL ES
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Para el planteamiento de las distribuciones pa&asialos basamos principalmente en los

diagramas de proceso de los productos con mayomman pero a su vez se ha

considerado a los demas productos representatipar su variedad no tienen mayor

demanda y que pueden verse afectados con la nisgrution.

3.1.8.1- RELACION DEL PUESTO DE TRABAJO EN EL AREA DE PESAJE

NO

~N O o1

10
11
12
13
14

TOTAL

(NEOLITE - EVA PISA NEGRO)

PUESTO DE TRABAJO

Paleta de almacenaje temporal 1

Almacenaje de Fundas-Almacenaje de Javas 1
Puesto de trabajo 1

Almacenaje de Javas- Almacenaje de javas 2
Banda Transportadora

Puesto de trabajo 2

Puesto de trabajo 3

Puesto de trabajo 4

Tanque de Aceite

Computadora

Paleta de Almacenaje Temporal 2

Paleta de Almacenaje Temporal 3

Paleta de Almacenaje Temporal 4

Paleta de Almacenaje Temporal 5

14

TABLA 6.- PUESTOS DE TRABAJO EN EL AREA DE PESAJE (NEOLITE-EVA PISA

NEGRO)

3.1.9.- MOVIMIENTOS EN EL AREA DE PESAJE
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3.1.9.1.- MOVIMIENTOS EN EL AREA DE PESAJE (FABRICA CION DE L
NEOLITE)

Al1]2 |3 |4 /56|78 |9 |10 |11 12 |13 |14
DE

1 |-]1 |1

2 -1

3 |1 - 113

4 -1 1

5 - 1 1

6 2| - 1

7 5 .

8 ]

9 : 1
10 ]

11 1] 1 -

12 1 -1
13 :

14 1 ]

TABLA 7.- MOVIMIENTOS EN EL AREA DE PESAJE (FABRICA CION DEL NEOLITE)

3.1.9.2.- MOVIMIENTOS EN EL AREA DE PESAJE (FABRICA CION DE EVA
PISA NEGRO)
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A 4 5 10
DE
1
2 1
3 5
4 - 1
5 -
6 1
7
8 1
9
10

TABLA 8.- MOVIMIENTOS EN EL AREA DE PESAJE (FABRICA CION EVA PISA NEGRO)

3.1.9.3.-TABLAS TRIANGULARES DE CADA PRODUCTO CON LA SUMA

DE LOS MOVIMIENTOS
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TABLA 9.- TABLA TRIANGULAR DE PLANCHA DE NEOLITE.

-
—

TABLA 10.- TABLA TRIANGULAR DE PLANCHA DE EVA PISA NEGRO.

3.1.9.4.-TABLA DE MOVIMIENTOS PONDERADOS
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Para la elaboracion de esta tabla, se suma logmamios ponderados considerando
los siguientes porcentajes para cada productosyos enultiplicarlos por 10 para hallar

SuUS movimientos:

Producto planchas de Neolite = 60%

Producto planchas de “EVA” pisa negro = 40%

TABLA 11.- TABLA DE MOVIMIENTOS PONDERADOS

3.1.10.- RESUMEN DE MOVIMIENTOS ORDENADOS POR SU PARCENTAJE
CON RELACION AL TOTAL EN EL AREA DE PESAJE

150



TABLA 12.- RESUMEN DE MOVIMIENTO.
3.1.11.- PLANTEAMIENTO DE LA DISTRIBUCION MEDIANTE
HEXAGONOS DEL AREA DE PESAJE.
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Distribucién de los puestos de trabajo empleand@admnos que representara cada uno
de los puestos de trabajo en el area de pesajela mimera distribucion, se procura
dejar en contacto los hexagonos que representgruksos de trabajo que tengan los

mayores movimientos de relacion entre ellos, ctom@mos en el siguiente diagrama.

7000000

TABLA 13.- DIAGRAMA DE PROXIMIDAD.

3.1.12.- PROYECCION DE LA DISTRIBUCION DE LA PLANTA
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3.1.12.1.- CALCULO DE LA SUPERFICIE NECESARIA PARA LA
TOTALIDAD DE LOS PUESTOS DE TRABAJO EN EL AREA DE
PESAJE.

MAQUI NARIA O ;
PUESTO DE ALTO JANCHO LARGO MAQUINAS OPERARIOS Y  TOT AL

TRABAJO (m) |(m) (m) (nf) MESA ( m?) (m?)

Paleta de almacend

temporal 1 0.20 1.279 1.399 1.713 1.5 3.213
Almacenaje d

Fundas-Almacenaje

de Javas 1 0.60 2.00 1.20 2.40 2 4.40
Puesto de trabajo 1| 1.00 1.239 0.66 0.82 2 2.82

Almacenaje de Javgs-
Almacenaje de javi

2 0.60 2.00 1.20 2.40 2 4.40
Banda

Transportadora 1.00 0.62 9.595 5.95 2 7.95
Puesto de trabajo 2| 1.00 1.239 0.66 0.82 2 2.82
Puesto de trabajo 3| 1.00 1.239 0.66 0.82 2 2.82
Puesto de trabajo 4| 1.00 1.239 0.66 0.82 2 2.82
Tanque de Aceite 0.60 0.58 0.88 0.51 2 2.51
Computadora 1.00 0.52 0.56 0.29 2 2.29
Paleta de Almaceng

Temporal 2 0.20 1.279 1.399 1.713 1.5 3.213
Paleta de Almacens

Temporal 3 0.20 1.279 1.399 1.713 1.5 3.213
Paleta de Almacens

Temporal 4 0.20 1.279 1.399 1.713 1.5 3.213
Paleta de Almacens

Temporal 5 0.20 1.279 1.399 1.713 1.5 3.213

TOTAL 48.895

TABLA 14.- CALCULO DE LA SUPERFICIE NECESARIA

RESUMEN DE LA SUPERFICIE NECESARIA EN EL AREA DE PE SAJE
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TOTAL PUESTOS DE TRABAJO 48.895 m
TOTAL AREAS DE CIRCULACION 38.00 i
TOTAL AREAS DE ALMACENAMIENTO 115 nf

TOTAL AREA DE PESAJE (DISPONIBLE) 109.26 M
TOTAL AREA DE PESAJE(REQUERIDO) 98.395 M

TABLA 15.- RESUMEN DE LA SUPERFICIE NECESARIA.

3.1.13.- UBICACION Y DISPOSICION DE LAS MAQUINAS Y EQUIPOS

Con la distribucién de los puestos de trabajo, relemamiento de los espacios e
instalaciones de un equipo de produccion, se&lgge los procesos de fabricacion se

lleven a cabo de una forma méas Optima y econdémica.

Con una buena distribucién de los puestos de trabaj consigue los siguientes
beneficios:

» Facilitar el proceso de fabricacion, ya que lariistién se acomoda a la mejor

circulaciéon de la materia prima en los diferentexesos.

» Se aumenta, la capacidad de produccion al megudistribucion, evadiendo los
cuellos de botella y evitando la saturacion deteso.
» Se reduce al minimo el movimiento del material,uaa consecuencia de la

reduccion de distancias y el nimero de transportes.
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Una de las particularidades es la distribucidonadpldnta y su maquinaria; porque al
momento de su construccion y montaje si se corsiolerfuturas expansiones, esto a
hecho que al pasar del tiempo y con la adquisid@ntra maquinaria la disposicion de

la misma sea mas o0 menos la apropiada.

La reorganizacion de la maquinaria, no es viabladb a las condiciones de disefio de
la planta (disefio arquitectonico, ductos de clir@aiion, aire comprimido de limpieza y
maquinas, conexiones eléctricas etc.) que no pamrgue se realice.

3.1.14.- DISTRIBUCION DEFINITIVA

En la actualidad la materia prima y los materiakdacionados a la fabricacion no
siguen lineas definidas de procesos especificoseste estudio, busca una
redistribucién de maquinaria que ayude al trasté@lmateria prima y materiales semi-
fabricados siguiendo un modelo en linga acuerdo a su proceso de fabricacion,
disminuyendo en lo posible cruces en los diferergesrridos y distancias que existen

entre puestos de trabajo, que son claves enti@dalbn de productos.

Para realizar esta propuesta de redistribucidhaseatado de seleccionar el arreglo mas
eficiente en lo que se refiere a las instalacidisésas, para lograr la mayor eficiencia,
al cambiar los recursos para producir los dos pioduen estudio que son los de mayor

demanda pero sin descuidar los demas productosegiadrican en la planta.

La distribucién definitiva lo podemos observar éplano presentado a continuacion.
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3.1.15.- DIAGRAMAS DE RECORRIDO PROPUESTO
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Con la ayuda de la nueva distribucion de planhadisefiado los nuevos diagramas
de recorrido, tomando como base las dimensionedoslepuestos de trabajo ya
disefiados para la nueva distribucion de plantaaciags a esto, se disminuira
movimientos, esperas y las distancias entre puestdeabajo. Cabe indicar que este
diagrama es el complemento de los diagramas deswocdiagramas de operacion del
proceso anotados anteriormente.
Con estos tipos de diagramas propuestos se coragegui

» Ubicacion de los transportes de los productosrsices

» Reduccion de las distancias de recorrido en ladation de los productos

» Eliminacion de esperas y otros procesos innecesario

» Reubicacion y organizacion de los lugares de aln@muénto y puestos de

trabajo

» Mayor comodidad para los operarios

» Mejor ambiente de trabajo

» Mayor produccion y

» Menor costo de produccién
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3.1.16.- PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
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Se debe contar con procedimientos escritos quaatefa forma de producir, la forma
de monitorear los parametros del proceso y crigrara la ejecucion de las tareas. Por
otro lado es necesario disponer de los equipos melupcion adecuados y
procedimientos de mantenimiento para asegurar tdincodad de la capacidad del

proceso.

Es necesario establecer los requisitos para léicegidon de las operaciones y del
personal asociado. Esto se logra mediante lagratinas de procesos, operacion del
proceso y diagramas de recorrido los cuales nowifge controlar y verificar las

actividades, facilitando a los jefes la organi@acide las actividades, etapas,

operaciones y movimientos de lo que ocurre encalgso.

El gerente de la fabrica no puede controlar lasidetes de la misma si no se tiene los

objetivos bien definidos, estos objetivos pueden se

1. Mantener bajos los costos de produccion utilizaefloazmente materiales,

equipo y personal.

2. Cumplir con los pedidos y a la fecha exacta

3. Minimizar los conflictos de los trabajadores dertteda fabrica de produccion

4. Capacitar a los empleados sobre el proceso preduetitilizar.

Para que una planificacion sea bien aceptada goertgpleados debe ser interpretada

justamente en el lenguaje de los mismos. La gerafebe redactar en los términos
gue se ajusten en lo posible a las necesidadesldek personal.
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3.1.16.1- PLANIFICACION

Entonces, la técnica de planificacion de la produc consiste primero en obtener,
antes de comenzar la produccion real, una infoldnacompleta que sea posible sobre
todos los factores que intervienen en el procesilutécacion y planear luego el curso
de las operaciones y el tiempo que llevara cadadenellas, con el fin de realizar el
trabajo de la manera mas directa y en el menoiptieposible para conseguir que se

termine la produccion en la fecha prevista.

La planificacion de la produccion se debe realizan la frecuencia y tiempo adecuado
para que puedan tomarse las decisiones con laacidtel necesaria para su
implementacion.
La planificacidon de la produccidon pone el énfasisos recursos principales como son:
» Mano de obra
» Capacidad de produccion
» Recursos econémicos
3.1.16.2.- PROGRAMACION
La programacion pretende determinar las cantidgdesvan a fabricarse de cada uno
de los productos, es decir, que el sistema produgtalice la produccion en las

cantidades, los plazos adecuados y costo optimo.

Por lo que se debe adaptar en forma Optima logssesue la mano de obra disponibles

a necesidades de trabajo de la fbrica de la siguieanera:

» Determinando la cantidad de trabajo que se vaalzae
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» Determinando el personal necesario para hacealsjtr

» Determinando la disponibilidad de personal

» Ajustando el personal a las necesidades

3.1.16.3.- CONTROL DE LA PRODUCCION

Como una forma de ejecutar el control de la proidicse propone que en las hojas de
proceso que se elaboran muestran a continuaci@,tiéonpos aproximados se
conviertan en tiempos propios en cada operacifia forma mas sencilla de ejecutar
este control, serd comparar constantemente lagiomees de los tiempos aproximados

con los tiempos propios de cada operacion obteaiastluna relacion de eficiencia.

El control de la produccion debe estar centraddosrpartes importantes como son:

» En la calidad del producto

» En la cantidad del producto

También el control de la produccion puede defincemo la tarea de coordinar las
actividades productivas de acuerdo con los plaeésirea; de tal manera que los
programas puedan ser realizados con eficiencia.oderRos definirlo como la

supervision total del proceso de produccion, esd objetivo principal cumplir con

las fechas de entrega sincronizando el trabajodestlos elementos implicados en la
produccion, se considera que el mejor contrchaegel que cumple sus fines con la
menor cantidad posible de interferencia, el cons®lorigina en la necesidad de

cooperacion e integracion de las actividades deeraague la planificacion, mas que ser
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una prediccion de la situacion futura nos lleveeada, debiendo ver al futuro como

moldeable dentro de ciertos limites.

El control, procura ajustar el proceso de promucae forma que los resultados
obtenidos estén de acuerdo con los resultadosgmagios. Una accion de control es
aguella que tiene por objeto ajustar el desarddaun proceso, de forma que este
produzca resultados acordes con los que se planifiControl es observacion para
accion correctiva. La efectividad del controlbesh relacion directa con la exactitud de
observacién del proceso de fabricacion en lo gepeata a: cantidad, calidad, tiempo,

lugar y personas.

El desarrollo de la produccion sera controlado glaegistro del avance del proceso
productivo en cada proceso, registrandose de esta manarantalad producida

diariamente, este registro sirve para tomar lasoaes correctivas al desarrollo del
proceso productivo, de tal forma que apegue al plazado por el departamento de
control y programacion las actividades de contella produccién se los realiza por
medio de partes en cada periodo de produccion dsedegistran la produccién por

proceso y la eficiencia de maquina (en las quesibie).

El supervisor de las secciones en el parte regiaganovedades del personal y de

maquinas sucedidas durante el periodo de labores.

En la preparacion del proceso, el progreso de dalymcion sera controlado por un
registro de produccion diario por turno, regist@ande esta manera la cantidad
producida diariamente, lo que nos servird pamaat acciones necesarias para corregir
el desarrollo del proceso productivo de ser ebcade tal formas que se apegue al plan
trazado, ademas esta informacion interesara parafipar la produccion de otros

productos.
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3.1.16.4.- PLAN DE CONTROL

Dentro de lo que se refiere al plan dentro de lpresa, se puede determinar un plan de
control de todo lo que se refiere a la linea decltaudonde se encuentran todas las

lineas de la seccion.

En este plan se puede definir las caracteriséspscificas de cada linea, ya sea por
producto o proceso, especificaciones o criteriodrdade ello tenemos el método que
vamos a utilizar y por ende el equipo de contemlasario e indispensable, la frecuencia

con que vamos a realizar y con que registro derdowg control de calidad establecido.

3.1.17.- DISENO DE UN DOCUMENTO DE CONTROL

Para llevar de mejor manera el control de la proiducy el registro de novedades se
han elaborado documentos técnicos que faciliterpldaificacion y control de la
produccion (VER ANEXO 1).

» Documento produccion de pesaje

» Documento produccion de mezclado

3.1.18 CONTROL DE CALIDAD

Esto es muy importante, se lo realiza de la misma@era, desde la entrada de la
materia prima siguiendo por los procesos de cadstpule trabajo hasta obtener el
producto final, pero principalmente el control edfieo se centra frecuente mente en

tres aspectos principales que son, materia prirageriales y producto terminado.
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3.1.19.- CAPACITACION DEL RECURSO HUMANO

El recurso humano es la parte principal del deBarde las actividades de produccion,
se torna importante el factor humano, porquel edar fundamental del desarrollo en
los procesos productivos y estan inmersos en lanagcion de la planta, en la
actualidad, el hombre se convierte en la partgpaeeso de cambio y el modo de

operar y establecer metas para los obreros.

La empresa ha establecido un sistema de capaditacjgersonal que ingresa a laborar
en la planta que debe ser permanente, porquectéc@ey los métodos de trabajo
evolucionan constantemente, por tanto recomendanppge la empresa
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A. conjuntamente con eleghrtamento de
capacitacion se preocupe de que todo el personaknsgientre en constante

capacitacion.

La capacitacion del personal deberia coordinemseel departamento de produccion,
para que sean los obreros con conocimiento, expeai, y capacidad los que impartan
conocimientos en indeterminado proceso u operacitns asistentes, supervisores de
produccion, que cuentan con experiencia en estmsepos, operacion de maquinas,

también serian los indicados a capacitar el petsona

La capacitacion constante es tan beneficiosa pagenpresa que de ninguna manera su

costo deberia contabilizarse como un gasto, simmama inversion rentable.

3.1.20.- MOTIVACION Y DESARROLLO DEL PERSONAL
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La motivacion es el motor de la conducta humana. Nay actividades,

comportamientos, destrezas, habilidades, en cuigeromo existe un motivo basico,
visible reconocible en mayor o menor grado. Deddaunto de vista Psicoldgico, la
motivacion es el proceso que provoca ciertos cotapwentos, mantiene la actividad o

la modifica.

En toda empresa su mejoramiento debe empezar ptmalmajadores, la solucién no es
hacerlos trabajar mas sino organizarlos mejor; adiainistracion debe desarrollar los

métodos de trabajo, ensefarlos a los trabajadaepervisar que lo sigan.

Los factores sociales en la motivacion de los jeatmaies son muchos mas importantes
que los factores légicos, en esencia a atenciérbgodan los jefes inmediatos a los
trabajadores hacen que estos se sientan espegidtabajen mas, siendo el factor

humano decisivo en los sistemas de produccion.

Las condiciones de trabajo aumentan la motivadai@minuyendo la resistencia del
hombre al esfuerzo. En casos extremos los efeactwsrsos de las condiciones de
trabajo hacen inalcanzables los niveles adecua@oseddimiento, el hombre es
empleado en un sistema de produccién por el traipagoejecuta; este trabajo fisico,
mental, o una combinacion de ambos, requiere exfudebe haber razones para que el

hombre haga este esfuerzo.
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CAPITULO IV

4. ANALISIS DE LOS COSTOS

4.1.- ANALISIS DE LOS COSTOS DE PRODUCCION ACTUAL

La deduccién del Costo de Produccion se realiza panocer el consumo en que se

incurre para obtener un producto; también permitdimla produccion, prever

resultados, establecer provisiones y realizar coacp@nes para lograr una relacion

equitativa entre los factores empleados en la m@dn y los productos obtenidos.

ELEMENTOS DEL COSTO DE PRODUCCION

El costo de produccién esté integrado fundamentahkngor tres elementos:

» Materia prima y Materiales Directos

> Mano de Obra Directa.

» Gastos generales de fabricacion.

Los costos y sus tres elementos mencionados estamados por costos fijos y

variables, o por una combinacién de los dos (m)xtos

Costo Fijo.- Es aquel que permanece fijo a cualquier nivel delymrcion, por ejemplo:

sueldos del personal.

Costo Variable.- Es aquel que varia de acuerdo a la mayor o meil@acidon de la
capacidad instalada, por ejemplo: materia prima.
Costo Mixto.- Es aquel que esta compuesto por una parte fijaayvaniable, por

ejemplo: mano de obra directa; sueldo fijo y coamss.
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Para la determinacién y clasificacion de los cog®mgroduccion,

con datos

administrativo de la empresa se pudo obtener taesite informacion:

es necesario contar

suficientes que faciliten el estudio.cuRéendo al departamento

MODELO : NEOLITE

Costo Consumo Costo Total
Materiales Unidad )

USD/uni | Kg/pda USD/pda
CAUCHO SBR 1502 Kg 1,840 11,9722,033
RESINA ALTO CONTENIDO ESTIRENO Kg 2,280 4,354 | 9,928
SE CAUCHO NATURAL PREMASTICADO Kg 2,550 5,443 | 13,880
FLECTOL TMQ-PST Kg 3,590 0,653,345
REC EVA PISA COLORES ( LK 1) Kg 0,520 85| 4,981
NEGRO DE HUMO N660 Kg 0,860 2,612,247
CAOLIN Kg 0,310 8,273 2,565
ANHIDRIDO SILICICO (CARGA) Kg 0,920 8)p | 8,012
CARBONATO DE CALCIO A-325 Kg 0,150 8,2731,241
POLIETILENEGLYCOL Kg 2,320 0,8712,020
ACEITE DE PROCESO SHELLFLEX E-72 Kg 1,740 1,089 | 1,894
RESINA UNILENE A-100 (CONT. RES.PICCO) Kg 1,180 2,177 | 2,569
ACIDO ESTEARICO Kg 1,130 0,41010,465
OXIDO DE ZINC ACTIVO Kg 4,210 0,3271,375
TMTD Kg 2,580 0,022 0,056
TBBS Kg 5,870 0,501 2,939
STRUKTOL WB16 / AFLUX 16 Kg 2,520 0,5441,372
AZUFRE MASTERBATCH S80 Kg 1,730 0,619,175
VESTENAMER 8012 Kg 6,010 2,17713,085
Costo Total Parada usd/Pda 68,671 | 94,18

$

Costo Kg 1,37
MEZCLADO
Consumo formulacion Kg/pda | 1,372 68,671| 94,182
FUNDA PLASTICA PESAJE 16 usd/mil 22,810 0,004| 0,091
GIF Mezclas Caucho usd/hora| 90,750 0,205| 18,561
MOD Mezclas Caucho usd/hora| 15,720 0,205| 3,215
Costo Total usd/pda $ 116,05
Costo Total mezcla usd/Kg $ 1,69
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MODELO : EVA PISA NEGRO

Costo Consumo Costo Total
Materiales Unidad
USD/uni Kg/pda USD/pda
EVA 18% VINIL ACETATO Kg 1,690 43,229 73,057
RESINA ALTO CONTENIDO ESTIRENO Kg 2,280 5,895 13,440
OXIDO DE ZINC ACTIVO Kg 4,210 0,589 2,482
ACIDO ESTEARICO Kg 1,130 0,491 0,555
STRUKTOL WB16 / AFLUX 16 Kg 2,520 0,491 1,238
CARBONATO DE CALCIO MALLA 400 Kg 0,170 3,684 0,626
ANHIDRIDO SILICICO (CARGA) Kg 0,920 11,053 10,169
DOP Kg 1,840 0,737 1,356
Costo Total Parada | usd/Pdal 66,169 | 102,92
Costo Kg $ 1,56
MEZCLADO KNEADER (130°C)
Consumo formulacién Kg/pda | 1,555 66,169 102,922
COLOR MB NEGRO EVA 8502-1 usd/Kg {2,390 3,951 9,443
PEROXIDO PERKADOX 14/40 usd/Kg | 10,300 1,00(¢ 10,300
AZODICARBONAMIDA usd/Kg | 4,040 2,100 8,484
FUNDA PLASTICA PESAJE 16 usd/mil | 22,810 0,004 0,091
MOD Mezclas EVA usd/horg 24,670 0,189 4,672
GIF Mezclas EVA usd/horg 60,730 0,189 11,502
MOD Mezclas EVA usd/horg 24,670 0,210 5,170
GIF Mezclas EVA usd/horg 60,730 0,210 12,728
Costo Total usd/pda $ 165,31
Costo Total mezcla EVA usd/Kg $ 2,26

4.1.1. COSTOS MENSUALES DE LA PRODUCCION ACTUAL

COSTO TOTAL DE PRODUCCION MENSUAL (CP)

COSTOS FIJOS (CF)
COSTOS VARIABLES (CV)
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PLANCHA DE NEOLITE
CP=CF+CV

CP =(21.776 + 94.273) usd/pda
CP =116.05 usd/pda //

CP (M)= 116.05usd/pda x 1200 pda/mes
CP (M)=139.260 usd/mes

PLANCHA DE “EVA” PISA NEGRO
CP=CF+CV

CP =(131.24 + 34.072) usd/pda
CP =165.312 usd/pda //

CP (M)= 165.312usd/pda x 1200 pda/mes
CP_(M)= 198.374 usd/mes

4.1.2. COSTO UNITARIO DE PRODUCCION ACTUAL (CU)

» COSTO DE PRODUCCION TOTAL ACTUAL MENSUAL (CP)
> NUMERO DE UNIDADES PRODUCIDAS ACTUAL (# unid.)

PLANCHA DE NEOLITE

CU =CP// (# unid)
CU =139.260 usd/mes / 18000unid/mes

CU = 7,74usd //

170



PLANCHA DE “EVA” PISA NEGRO

CU =CP// (# unid)
CU =198.374,4 usd/mes / 18000unid/mes
CU =11.2 usd //

De esta manera podemos decir que el promedio d& de produccion unitario actual

de los productos en estudio es de:

» PLANCHA DE NEOLITE: 7.74 usd.
» PLANCHA “EVA” PISA NEGRO: 11.2 usd.

4.2. DETERMINACION DEL COSTO DE PRODUCCION CON LA
PROPUESTA

COSTO TOTAL DE PRODUCCION MENSUAL PROPUESTO (CP)
COSTOS FIJOS (CF)
COSTOS VARIABLES (CV)

CP=CF+cCV
CP =USD (21.776 + 94.273) usd/pda.
CP = 116.05 usd/pda //

CP (M)= 116.05usd/pda x 1360 pda/mes
CP (M)=157.828 usd/mes

PLANCHA DE “EVA” PISA NEGRO
CP=CF+CV
CP =(131.24 + 34.072) usd/pda
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CP = 165.312 usd/pda //

CP (M)= 165.312usd/pda x 1360 pda/mes
CP_(M)= 224.824,32 usd/mes

4.2.2.- COSTO UNITARIO DE PRODUCCION PROPUESTO (CU

» COSTO DE PRODUCCION TOTAL ACTUAL MENSUAL (CP)
> NUMERO DE UNIDADES PRODUCIDAS PROPUESTO (# unid.)

PLANCHA DE NEOLITE

CU =CP// (# unid)
CU = 148.544 usd/mes / 23.120 unid/mes

CU =6.42 usd //

PLANCHA DE “EVA” PISA NEGRO

CU = CP// (# unid)
CU =224.824,32 usd/mes /23.120 unid/mes

CU=9.72 usd//

De esta manera podemos observar decir que el prondetl costo de produccion

unitario propuesto de los productos en estudicees d

PLANCHA DE NEOLITE: 6,42 usd
PLANCHA DE “EVA” PISA NEGRO: 9,72 usd.

4.3 ANALISIS COMPARATIVO DE LOS COSTOS ACTUALES VS LA
PROPUESTA

PLANCHA DE NEOLITE
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COSTO UNITARIO ACTUAL =USD 7,74

COSTO UNITARIO PROPUESTO = USD 6,42

PLANCHA DE “EVA” PISA NEGRO

COSTO UNITARIO ACTUAL = USD 11.02

COSTO UNITARIO PROPUESTO = USD 9,72

4.3.1. PLANCHA DE NEOLITE MEJORA (AHORRO-RENTABILIDAD)

DIFERENCIA= (7,74 — 6,42)

DIFERENCIA = USD 1,32.

Costo en
dolares .~ MEJORA([ AHORRO-
T RENTABILIDAD

B COS5TO ACTUAL

B CO5TO PROPUESTO

[ T = B ¥ R O s
L

De esta manera podemos observar que se tiene yora mel20.56%
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4.3.2. PLANCHA DE “EVA” PISA NEGRO MEJORA (AHORRO-

RENTABILIDAD )

DIFERENCIA=USD (11.02 —9.72)

DIFERENCIA = USD 1,3.

11.2
11
10.8
106
10.4
10.2
10
QB
96
o4
92
!

costo en

- o

dolares K,*J
-~

~

MEJORA([ AHORRO-
RENTABILIDAD

o

COSTO ACTUAL

B CO5TO PROPUESTO

De esta manera podemos observar que se tiene yora el 13.37 %
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CAPITULO V

5. REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL EN EL
PROCESO DE MEZCLADO

En las industrias existen factores internos y exieque afectan la seguridad y salud de
los empleados, por tal razén, se deben realizaeesfs encaminados a mantener un
ambiente de trabajo seguro e higiénico para previniocurrencia de actos y

condiciones inseguras que afecten la integridachfis moral de los empleados.

El objetivo de la seguridad e higiene industriahsiste en prevenir los accidentes
laborales, Una buena produccion debe satisfaceroiadiciones necesarias de los tres

elementos indispensables, calidad, productividedligad de productos.

Los accidentes ocurridos en las empresas debenvestigados, con la finalidad de
determinar las verdaderas causas que les diergangipara corregirlas y de ese modo

evitar accidentes similares en el futuro.

5.1 SEGURIDAD, HIGIENE Y SALUD OCUPACIONAL

El control de la seguridad e higiene industrialultes de vital importancia en las

empresas industriales.

Las condiciones seguras benefician principalmeihds ampleados expuestos a trabajos

que de una forma u otra conllevan riesgos.
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Crear condiciones seguras, contribuyen al aumenta droductividad y a un desarrollo

MAs armonioso y estable por parte del trabajadt& empresa.

Las funciones de la Unidad de Seguridad, Higiengajud Ocupacional entre otras

seran las siguientes:

1. Reconocimiento y evaluacion de riesgos.

2. Implementar un sistema de gestion en prevenc@miasgos y de vigilancia
laboral.

3. Control de riesgos, control de enfermedades gimfales y valoraciones

ergonOmicas en todas las estaciones de trabajo.

4. Induccion, capacitacion y concientizacion en se@d a todo el personal.

5. Implementar y velar por el cumplimiento de lasrnmas nacionales e

internacionales de seguridad.

6. Registro de accidentes, ausentismo, evaluaciéstadistica de los resultados.

7. Asesoramiento técnico en base a normas naciorel@sternacionales de
seguridad en materia de control de incendios, @mauientos adecuados,
proteccion de maquinaria, instalaciones eléctripameros auxilios, educacion

y control sanitario, ventilacion, proteccién peralon

8. Colaborar en la prevencion de riesgos, que efactos organismos del sector
publico, IESS.
9. Formar y mantener las brigadas de primeros asxilcontra incendios y

evacuacion, debidamente organizadas.
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10. Mantener actualizado un archivo con documentaidés de higiene y

seguridad que estaran a cargo del Departamentdatgones Laborales.

5.1.1 OBJETIVO DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

» EI objetivo de la seguridad industrial es prevdog accidentes laborales, los
cuales se producen como consecuencia de las acteésdde produccion, por lo
tanto, una produccién que no contempla las medidaseguridad e higiene no

es una buena produccion.

» Una buena produccion debe satisfacer las condEioeeesarias de los tres

elementos indispensables, seguridad, productiwdadidad de los productos.

» Conocer las necesidades de la empresa para podeerdds la informacion mas

adecuada orientada a solucionar sus problemas.

» Comunicar los descubrimientos e innovaciones bmgaen cada area de

relacionadas con la prevencion de accidentes.
5.1.2 PROGRAMA DE PREVENCION DE ACCIDENTES
El empleo en la industria de algunas técnicas dpsieologia del comportamiento,
puede lograr que las actividades en el programprelencion de accidentes resulten

mas eficaces para los trabajadores y, por comsitpiique estos participen mas

activamente en la prevencion de accidentes.

Para lograr esta meta pueden servir de guia loseel®s basicos de las prevencion de

accidentes e incorporar la participacion a cadadenestos elementos.

Tenemos siete elementos basicos:
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» Liderato o liderazgo de alta gerencia.

» Asignacion de responsabilidades.

» Mantenimiento de condiciones adecuadas de trabajo.

» Entrenamiento en prevencion de accidentes.

» Un registro de accidentes.

» Servicio médico y de primeros auxilios.

» Aceptacion de responsabilidad personal por partesigabajadores.

5.1.3 INSPECCION DE RIESGOS

Son las técnicas y procedimientos de las cualgalseel supervisor con la finalidad de

detectar condiciones o0 actos riesgosos.

Se trataran aquellos métodos que han demostradealesos a través de los afios y
también se presentaran nuevas técnicas para mapecciones, que pueden ayudar ha

hacer frente a las mayores demandas de la actdalida

INSPECCION.

Se realiza para verificar el funcionamiento seguficiente y econdmico de la

maquinaria y del equipo de proteccion.
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RIESGO
No es mas que una relativa exposicién a un pelmrdemos afirmar que la ausencia de

riesgos constituye la seguridad, la cual podemésideomo la proteccion relativa de

exposicion a peligros.

5.2 LA SEGURIDAD EN EL MANEJO DE LOS MATERIALES

En el manejo de los materiales, existen dos mamésisas para preservar la seguridad

del hombre frente a las maquinas:

» Mantener a los hombres alejados de las maquinas.

» Mantener a las maquinas alejadas de los hombres

El mantener a las maquinas alejadas de los horabres problema de ingenieria.

El mantener a los hombres alejados de las magesmasa combinacion de ingenieria

y de psicologia.

El ingeniero puede hacer lo que desee con una meaguara hacerla mas segura, pero
no se conoce ningun método de ingenieria que puwedidficar a un hombre para que

tenga conciencia de la seguridad.

Los hombres y las maquinas. Dos métodos tienendanieria para mantener a los

hombres alejados de las maquinas:

1.- Las barreras.
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2.- Los equipos automaticos.

Las maquinas y los hombres. En este caso, la me&qgeine ser alejada del hombre, esto

puede hacerse de dos formas:

1.- Usando interruptores.

2.- Usando dispositivos de prevencion.

5.3 EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

En los casos en que la actividad requiera la atilim de equipos de proteccion
individual, la empresa proporcionara al personattailo, quienes seran responsables de
su utilizacion, cuidado vy, si es necesario, su Brantiento. La posible pérdida o rotura
debera ser comunicada a su superior inmediatoactindlidad de sustituirse, asi como

si se observa alguna deficiencia en el mismo anownodidad excesiva.

A la entrega del equipo de proteccion la persogtzeh firmar una notificacion de
recepcion del mismo, y dentro de los equipos quéikzan son:

» Protectores para la cabeza:
» Cascos
» Protectores del oido

» Cascos anti ruido

» Orejeras

» Protectores de los ojos y de la cara
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Protectores de las vias respiratorias
Protectores de las manos y los brazos
Protectores de los pies y las piernas

Protectores de la piel

YV V. V VYV V

Protectores del tronco y del abdomen
» Mandil de cuero para soldadura

» Protectores totales del cuerpo

Y

Mono impermeable de un solo uso

> Arnés antiacida

Los trabajadores deberan en particular:

a. Utilizar y cuidar correctamente los equipos de gxoidn individual.

b. Colocar el equipo de proteccioén individual despdesu utilizacion en el lugar
indicado para ello.

c. Informar de cualquier defecto, anomalia o dafio apde en el equipo de
proteccion individual utilizado que, a su juiciagala entrafiar una pérdida de su

eficacia protectora.

5.3.2 SELECCION DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Para la seleccion de los equipos adecuados delraioanse cual es el grado necesario
de proteccion que precisan las diferentes situasiae riesgo y el grado de protecciéon
que ofrecen los distintos equipos frente a esaaadnes, asi como su idoneidad, sin
constituirse por si mismos en un riesgo adicionl.equipo de proteccion personal ha
de tener en cuenta las exigencias ergondémicas sallel del usuario, adecuarse al

mismo y contemplar la posible existencia de oti®sgos simultaneos.
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5.3.2.1 PROTECTORES PARA LA CABEZA:

CASCOS DE SEGURIDAD: DEFINICIONES Y COMPONENTES

Un casco de proteccion para la industria es unadprpara cubrir la cabeza del usuario,
que esta destinada esencialmente a proteger Equgrerior de la cabeza contra heridas
producidas por objetos que caigan sobre el misong €uncionamiento conjunto sea

capaz de cumplir las siguientes condiciones:

1. Limitar la presion aplicada al craneo, distribuyetalfuerza de impacto sobre la
mayor superficie posible.

2. Desviar los objetos que caigan, por medio de umadcadecuadamente lisa y
redondeada.

3. Disipar y dispersar la energia del impacto, de m@pa® no se transmita en su

totalidad a la cabeza y el cuello.

Los cascos utilizados para trabajos especiales ndetanplir otros requisitos
adicionales, como la proteccion frente a salpicaslate metal fundido (industrias del

hierro y del acero), proteccion frente a contaetéstricos, etc.

Arnés

Casquete

Visera

.. Banda de nuca
Banda de cabeza

Fig. 11. Principales elementos del casco
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5.3.2.2 PROTECTORES DEL OIiDO

Proteger los oidos contra el exceso de ruido, matar particulas y vapores irritantes.

Tipos

» De insercion (enchufe):

> moldeables;
> moldeados

> circulares (con audifonos).

I =ain [-
N\ g g
3 ";\\. . 1 -
! I -'Tq_'\-' o -I- {T‘"
T | :
o =
S NS

Fig. 12 Protectores del oido

5.3.2.3 PROTECTORES DE LOS 0OJOS

Gafas de proteccion para el globo ocular y lasepagdyacentes contra impactos
causados por particulas sdlidas, liquidos, gasgmres, radiacion térmica y exceso de

luminosidad.
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Cazoleta Adaptable al rostro

Universal Integral

Fig. 13. Protectores de los ojos

5.3.2.4 PROTECTORES DE LAS VIAS RESPIRATORIAS

Dependientes

Son méscaras faciales o semifaciales que actiaeleorentos filtrantes para remover
del ambiente contaminado el aire necesario parasiiracion. Estos equipos tienen

algunas limitaciones, entre las que se puede meaucios siguientes:

» No se aplican a ambientes con menos de 18% dermxige
» Tienen poca durabilidad en atmésferas saturadhsmedad,;

» Nunca se deben utilizar en condiciones desconacidas
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Independientes

Por lo general, son conjuntos autbnomos portatilagbos que proveen el aire que el
usuario necesita, independientemente de las conéisidel ambiente de trabajo (grado
de contaminacion). Favorecen el aislamiento delftdraespiratorio del usuario de la

atmosfera contaminada.

Aspectos que se deben considerar en la seleccildnpideteccion respiratoria

Para elegir el tipo de proteccion respiratoria radescuado se deben considerar los

siguientes factores:

En relacion con el riesgo:

» porcentaje de oxigeno en el ambiente;
» existencia de contaminantes:
Clase toxicologica;

Concentracion en el ambiente.

En relacion con el ambiente:
» confinamiento del ambiente (pozos, depdsitos, bagleg

» posicion del ambiente en relacibn con la atmésfeegura (distancia y
accesibilidad);

» comodidad fisica y limitaciones de movilidad.

En relacion con la actividad:
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» caracteristicas de la operacion (movilidad neca$eecuencia);

» actividad respiratoria del operador (actividadcB3i

El aire respirable en condiciones normales predastsiguientes caracteristicas:

» Contiene 18% de oxigeno, como minimo;

> Esta libre de sustancias extrarias;

» Su presion y temperatura no causan lesiones ahisrga humano.

MASCARILLA

1.
2.
3.
4,
5.
6.
7.
8.

Cuerpo de mascarilla.
Arnés de cabeza.
Adaptador de nariz.
Filtro.

Portafiltros.

Valvula de exhalacion.
Vélvula de inhalacion.

Prefiltro.

BOQUILLA

© N o ok~ w D PE

Cuerpo de la pieza bucal
Pieza de conexion.
Pieza bucal.

Apoyo de barbilla.

Arnés de cabeza.

Pinza nasal.

Vélvula de exhalacion.

Valvula de inhalacion.

Fig. 14. Protectores de las vias respiratorias
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5.3.2.5 PROTECTORES DE LAS MANOS Y LOS BRAZOS

Anatomicamente, los miembros superiores se divatehrazo, antebrazo y mano. Una
vez establecidas las necesidades, los EPP se dsbteger considerando los siguientes

factores:

a. Parte que se va a proteger.

b. Grado y tipo de proteccidn:

caracteristicas de los materiales que se van guolani

composicion fisicoquimica de las sustancias;

temperatura;

Y V V V

riesgo de contaminacion.

d. Sensibilidad para cada actividad.

Fig. 15. Protectores des manos y los brazos

5.3.2.6 PROTECTORES DE LOS PIES Y LAS PIERNAS

Proteccion de las piernas y pies a través del es@alainas, botas o zapatos de

seguridad contra quemaduras, lesiones, contammastic
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CALZARO DE USO
PROFESIONAL

Fig. 16. Protectores de los pies y las piernas

5.3.2.7 PROTECTORES DE LA PIEL

Proteccion del usuario contra la ocurrencia deotes, quemaduras, irritaciones,
intoxicaciones y contaminaciones provocadas pooeiacto con sustancias agresivas a
la piel. El usuario debe seleccionar el trajalsdgs diversos tipos de trabajo y riesgos

y en base a los siguientes aspectos:

grado de proteccion necesaria (aislamiento y canfianto);
resistencia quimica;

maleabilidad;

Y V V V

facilidad de limpieza y descontaminacion.

Tipos:

ropa descartable;

ropa contra incendios;

capas;

conjuntos de calzado, chaqueta y capucha,;

overol hermético con capucha;

VvV V V V V VY

traje encapsulado
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Fig. 17. Protectores de la piel

5.4 CONDICIONES LABORALES

» La empresa contara con un monitoreo de controlraidlb, de temperaturas
extremas y de vibraciones, igualmente de Mantemitmiepreventivo de

maquinas, ordenamiento de herramientas o laboresd&nimiento en general.

» La Empresa procedera, de acuerdo a la gravedadetiab, reparacion o
renovacion del equipo o maquinaria.

» Es obligacion de los trabajadores utilizar printignte los equipos de
proteccion colectivas como: extractores, resguad#gomaquinas, ventiladores,

entre otros, que se requieran para la debida miotec

» Se utilizaran complementariamente y de forma oftdigm los medios de
proteccion personal de acuerdo a cada seccion ssmados por el
Departamento de Seguridad e Higiene Industrial &p ade duda sobre los
equipos de proteccion individual que deben propomrise, se estara al

dictamen de la Direccion General de Riegos deldjmab

» No se debe operar aquellas maquinas, vehiculosrizenlos, montacargas cuya
operacion se desconozca. No se debe conducir Vehiglo montacargas de la
empresa sin la autorizacion y la acreditacion retbze
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» Al finalizar la jornada en las oficinas se deber@pmagar computadoras y otros
equipos eléctricos; cada persona es responsabitap en la obligacién de
revisar que todas las maquinas estén apagadascondetadas luego de la
jornada de trabajo. Cada colaborador es responsigblehequear el correcto
funcionamiento de los equipos asignados y notifecau inmediato superior en

caso que detecte algun problema, para que se tosearrectivos necesarios.

» La empresa capacitara a sus trabajadores en losgo® automatizados con el

fin de evitar incidentes y accidentes graves dmjm

» La empresa implementara actividades ludicas y desgsade trabajo en las
jornadas laborales tales como la rotacién en estpuge trabajo con el fin de

evitar fatiga, stress y sobre todo hastio laberatando riesgos Psicosociales.

La empresa organizara adecuados ciclos de traldgteyminara que los disefios de los
puestos de trabajo sean 6ptimos para el buen defenge las actividades de sus

trabajadores.

Los instructivos de trabajo de maquinas, equipbgryamientas, se exhibiran en cada
estacion de trabajo, para que sean aplicados ¢aréss cotidianas.

5.4.1 MANTENIMIENTO DE LAS CONDICIONES SEGURAS DE T RABAJO

Se deben realizar inspecciones periédicas de skgldas cuales tienen como funcion
organizar y controlar las diversas areas en la esaprcon el objetivo de informar y

localizar los riesgos que surgen.

Las inspecciones van dirigidas al descubrimientceliyninacion de condiciones

inseguras antes de que estas constituyan un prablem
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1.- CONCLUSIONES

» Con el estudio de la situacién actual de la fabi@ade productos de la linea de
caucho en lo que se refiere al Neolite y al EVAapiegro, se pudo determinar
la necesidad de reorganizar los puestos de trgbajoe exista comodidad para

los operarios con el fin de aumentar la producastid

» El estudio realizado mediante diagramas de proceg®racion del proceso y
recorrido, asi como el andlisis de métodos y tmsnp de los productos de
mayor demanda, que tiene actualmente la empress, ayuda a mejorar
notablemente los métodos de trabajo, consiguieteloesta manera una
adecuada reorganizacion de los puestos de tral@ag de circulacion con el

fin de optimizar recursos técnicos, humanos y eeocds.

6.1.1. DIAGRAMAS DE PROCESO

» Enlo que se respecta a la obtencidén de planchBiE@d.ITE la distancia actual
de recorrido es de 295.77 metros y el tiempo denaiin es de 36.588 minutos
mientras que en el diagrama propuesto la distaeside 265.09 metros vy el

tiempo de obtencidn es de 32.789 minutos.

» En la obtencion de planchas de EVA PISA NEGRO Kadicia actual de

recorrido es de 197.95 metros y el tiempo de oliianes 33.596 minutos
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mientras que en el diagrama propuesto la distaexide 186.5 metros y el

tiempo de obtencion es de 30.786 minutos.

Por lo que se propone implementar este tipo dealiag de proceso de produccion para

cada producto el cual esta realizado en base auma distribucion de los puestos de

trabajo y que brinda un buen ambiente de trabajo Ipa operarios.

La diferencia entre los diagramas actuales y pmrtpselo podemos observar a

continuacion en el siguiente resumen.

Diagrama de proceso para la fabricacion de Planchade Neolite.

DIDERENCIA | PORCENTAJE

MET. MET.
ACTUAL | PROPUESTO
OPERACIONES () 69 66 3 4.35 %
TRANSPORTE =) 56 55 1 1.79 %
INSPECCIONES [] 5 5 0 0.00%
DEMORAS [ 2 2 0 0.00%
ALMACENAJES Y/ 2 2 0 0.00%
DISTANCIA EN METROS (m)|  295.77 265.09 30.68 10.37 %
36.89 32.789 4.101 11.12 %

TIEMPO EN MINUTOS (min.)

Diagrama de proceso para la fabricacion de Planchate Eva Pisa Negro.

MET. MET. DIDERENCIA | PORCENTAJE
ACTUAL | PROPUESTO
oPERACIONES () 41 36 5 12.20 %
TRANSPORTE ) 34 33 1 2.94 %
INSPECCIONES[] 5 5 0 0.00 %
DEMORAS [ 2 2 0 0.00 %
ALMACENAJES 7 2 2 0 0.00 %
DISTANCIA EN METROS | 197.95 186.5 11.45 5.78 %
(m)
TIEMPO EN MINUTOS 33.596 30.786 2.81 8.36 %
(min.)
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6.1.2. DIAGRAMAS DE RECORRIDO

Con estos diagramas de recorrido propuestos segainds:

Ubicacion de los transportes de los productosrsioes

Reduccion de las distancias de recorrido en ladation de los productos
Eliminacion de esperas y otros procesos innecesario

Mayor comodidad para los operarios

Mejor ambiente de trabajo

Mayor produccién y menor costo de produccion

YV V. V V V V V

Ademas serviran como una guia de la secuenciaroetso a seguir.

6.1.3. RESUMEN DE TIEMPOS

Al igual que los diagramas, el estudio de tiemmomay indispensable para obtener un
tiempo tipo en la fabricacion de cada uno de laglpetos en estudio, el mismo que

nos servira para la planificacion de la produccion.

TIEMPOS TIEMPOS
ACTUALES PROPUESTOS | DIFERENCIA
OPERACIONES | (MINUTOS) (MINUTOS) (MINUTOS) | PORCENTAJE %
PESAJE 12.74 11.7 1.04 8.16 %
MEZCLADO 10.66 10.66 0 0
O MINADY 6.21 6.21 0 0
ENFRIAMIENTO 3,6 3.6 0 0
ALMACFENQ\?_MENTO 27 27 0 O
TIEMPO TIPO 35.91 34.87 1.04 2.89 %

El resumen de tiempos lo podemos observar a cadidn en el siguiente resumen.
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MEJORA DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE PLANCHAS D E NEOLITE

TIEMPOS TIEMPOS
ACTUALES PROPUESTOS DIFERENCIA
OPERACIONES | (MINUTOS) (MINUTOS) (MINUTOS) | PORCENTAJE %
PESAJE 8.97 6.69 2.28 25.42 %
HOMOGENIZADO Y
L AMINADO 9.87 9.87 0 0
ENFRIAMIENTO 2.98 2.98 0 0
ALMACENAMIENTO
TIEMPO TIPO 36.54 34.26 2.28 6.24 %

MEJORA DE TIEMPOS PARA LA FABRICACION DE PLANCHAS D E EVA PISA
NEGRO

6.1.4. ANALISIS DE LOS COSTOS DE PRODUCCION ACTUAL VS. LA
PROPUESTA

Tenemos una vez analizados los costos que:

» El costo de producciéon mensual actual de la pladeldEOLITE es de 139.260
USD/mes, mientras que el costo de produccion mépsopuesto es de 157.828

USD/mes.

» El costo de produccion mensual actual de la pladeh&EVA” PISA NEGRO
es de 198.374,4 USD/mes, mientras que el costo rdéugcion mensual

propuesto es de 224.824,32 USD/mes.
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De acuerdo al costo de produccion mensual de lpupsta, podemos deducir
gue el costo es mayor debido a que aumenta ladades producidas
mensualmente y por ende el costo va hacer mayoelqetual.

Debemos dar nos cuenta que no siempre los coatobacer menores que los
actuales, en este estudio el enfoque que se Is éa eelacion a las unidades
producidas y por ende el ahorro- rentabilidad degamos a obtener mediante

los costos propuestos.

El costo unitario actual de la plancha de NEOLIE=de 7.74 USD, mientras
gue el costo de unitario propuesto es de 6.42 USD.

El costo unitario actual de la plancha de “EVA” RISEGRO es de 11.2 USD,
mientras que el costo de unitario propuesto est29SD.

Analizado el costo actual y el propuesto nos dacwenta que tenemos un
mejora en la plancha de NEOLITE de (ahorro-rentdduil) de 1.32 USD, con el
20.56%.

Analizado el costo actual y el propuesto nos dacwenta que tenemos un
mejora en la plancha de “EVA” PISA NEGRO de (ahaentabilidad) de 1.3
USD, con el 13.37 %.

6.1.5. DETERMINAR LOS REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE INDUSTRIAL EN EL PROCESO DE MEZCLADO

En lo que se refiere a los requerimientos de saggdren la empresa hemos visto
gue tienen un departamento de seguridad, quecsegan en todo lo que se
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refiere a la seguridad de todos los trabajadoreSn el area de proceso de
mezclado el personal estd bien dotado de lo quesfiere a equipos de
proteccion.
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6.2. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda aplicar el presente proyecto, coguel se obtendra, un buen
ambiente de trabajo, programar y controlar la pcogbn, mayor seguridad en el
trabajo, menos costo de produccion, mayor proddetiv y por ende generar

mayores utilidades para la empresa.

2. La seguridad en el trabajo es muy importante pguk se sugiere que se capacite a
los trabajadores en las obligaciones que deben lcuogm respecto a lo que es
seguridad industrial, y que exista un control parte del jefe de produccion y la

persona encargada del departamento de seguridastriatl

3. Se debe capacitar al personal en el manejo de dotomtécnicos propuestos como

son diagramas de proceso, diagramas de recorrido.

4. Se recomienda que se tome en cuenta los tiemp@aigstms para que de esta
manera se cumpla con el tiempo de produccion ptnes que no exista retrasos

en las entregas de los diferentes pedidos comer&yactualidad.
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