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RESUMEN

El presente trabajo se lo desarrollé con el objetivo de redisefiar los procesos
productivos mediante un estudio de los métodos de trabajo, los mismos que dieron
solucién a la problematica de la empresa Eduplastic, Esta estrategia provee
alternativas de mejoramiento en el proceso y en la distribucion inadecuada de
maquinas y equipos de la planta de produccion, que a su vez conllevan a demoras,
recorridos innecesarios y elevados tiempos de fabricacion por ende generan
inapropiados métodos de trabajo asi como también la deficiencia productiva.
Entre los métodos y técnicas utilizados para el andlisis y recoleccion de la
informacién fueron los métodos inductivo y deductivo, los cuales ayudaron a
identificar posibles falencias que se originan en la entidad, se utiliz6 también
técnicas como: observaciones de los procesos y actividades de los operarios,
entrevistas aplicadas al Jefe de Produccion y Gerente de la planta. Los resultados
alcanzados fueron: una adecuada distribucion en planta que permite un flujo
apropiado del proceso, la optimizacion de tiempos de produccion y reduccion de
las distancias recorridas por la materia prima, producto en proceso y operario,
logrando la optimizacion de recursos, equipos y maquinarias ademas de brindar
seguridad y un excelente ambiente de trabajo para los obreros, por ende alcanzar
un incremento en la productividad.

Palabras claves: Produccion, Métodos, Distribucion, Productividad.
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ABSTRACT

The present research was developed with the aim to redesign the production
processes through an analysis of the working methods, giving a solution to the
company problems. This strategy provides alternatives for improvement the
process and the inadequate distribution of machinery and plant production
equipment, which lead delays, unnecessary journeys and high production times
thus generate inappropriate working methods as well as production deficiency.
The methods and techniques used for the analysis and recollection of information
were the deductive and inductive methods, which helped to identify possible gaps
that arise in the company. In addition, it was also applied techniques such as:
processes observations, operators’ activities, and interviews were applied to the
Production Manager and Manager of Company. The overcomes achieved were
offer a proper distribution plan that allows an adequate process, optimizing the
time production and reducing the distances used by the raw materials, both work
in process and operator, achieving value for resources, equipment and machinery
as well as providing security and an excellent working environment for the
workers; in order to, achieve an increase in productivity.

Keywords: Production, Methods, Distribution, Productivity.
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INTRODUCCION

La competencia global de hoy en dia demanda la creacion de nuevas estrategias
corporativas cuya meta sera, producir lo méximo posible con los minimos

recursos.

El estudio de métodos de trabajo dentro de la industria se ha convertido en una
herramienta fundamental para conseguir nuevos indices de la productividad,
aprovechando al maximo recursos humanos, materiales y equipos. Permite
también brindar un adecuado ambiente de trabajo, facilitar y acelerar la

produccion.

Ademas brinda un adecuado disefio de trabajo, permite también realizar una
Optima distribucion en planta, eso permite aprovechar al maximo recursos
humanos materiales y equipos, obteniendo también mayor seguridad para los
trabajadores con mejor flujo de materia prima y producto terminado, logrando asi
disminuir tiempos improductivos, recorridos innecesarios Yy actividades

innecesarias.

La empresa EDUPLASTIC en presencia de su eminente crecimiento busca un
adecuado proceso de produccion que permita incrementar su productividad, evitar
una mala utilizacion del sitio de trabajo, asi como también una distribucién
inadecuada de los equipos y maquinas, lo cual motiva a la elaboracion de una
propuesta de un redisefio de procesos productivos en dicha empresa, con lo cual se
pretende analizar a detalle todos los aspectos que intervienen en el proceso de
fabricacion de fundas plasticas y de ese modo dar soluciones viables a aquellos

problemas detectados, por ende cumplir la necesidad de la empresa.



CAPITULO |

1. FUNDAMENTOS TEORICOS

1.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Previo a realizar la investigacion se efectu6 la revision de varias fuentes
bibliogréficas relacionadas al tema de investigacion para lo cual se menciona a

continuacion:

La empresa Eduplastic a pesar de su larga trayectoria en la elaboracion de fundas
plasticas no ha realizado un estudio de métodos de trabajo, entonces la

investigacion es auténtica ya que no existe ningn estudio de este caso.
1.2 PANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Todas las empresas competitivas a nivel mundial necesitan cambios continuos

para brindar productos confiables para el consumo de sus clientes.

En el Ecuador las industrias dedicadas a la elaboracion de productos en polietileno
de alta y baja densidad han experimentado un importante crecimiento. Estas
empresas al no disponer de un adecuado proceso productivo 0 a su vez de una
incorrecta distribucién de su planta de produccion pueden mostrar factores
negativos que afectan la realizacion de las operaciones en su produccion, es decir,
podria llevar a una disminucion en su produccion y pérdidas econdémicas para la

empresa.



La empresa Eduplastic dedicada a la fabricacion de fundas plasticas no cuenta con
un adecuado proceso de produccion y una éptima distribucion de sus instalaciones

por lo tanto presenta problemas en sus procesos productivos.

En vista de lo anteriormente expuesto, el presente estudio esta dirigido a proponer
un nuevo meétodo de trabajo, evaluando las posibilidades de simplificar, reducir,
combinar, eliminar o reordenar las actividades que se involucran en el proceso, la
redistribucion de la planta fisica de acuerdo con las necesidades del material,
economizar el esfuerzo humano, optimizar la utilizacion de los materiales y las

condiciones de trabajo.

1.3 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Cémo distribuir adecuadamente la planta de produccion, mejorar los métodos de
trabajo, optimizar el uso de recursos humanos y materiales, para incrementar la

productividad de la empresa?

1.4 JUSTIFICACION

El presente trabajo de investigacion se realizard con la finalidad de redisefiar los
procesos productivos a través de estudio de métodos de trabajo para desarrollar
métodos mejorados y una distribucién adecuada de la planta de produccion los
mismos que permitirdn el aprovechamiento de la planta fisica de la empresa para
maximizar el uso de los recursos y materiales, puesto que permitira incrementar la

productividad.

Los beneficiarios de esta investigacion son los administrativos de la empresa,
porque podran adoptar mecanismos de solucion para los posibles errores que se
detectaron, también se veran directamente beneficiados el personal del area de
produccion ya que podran laborar en un ambiente seguro, con mejor flujo de
materia prima y producto terminado, ademas de tener maquinaria y herramientas

ordenadas adecuadamente.



Esta investigacion es posible de ejecutarse ya que se cuenta con los medios
econdmicos, materiales, tecnoldgicos y humanos, tanto de la empresa como del
investigador, ademas la institucion dara la apertura necesaria y entregard la

documentacidn que se necesite para ejecutar el presente trabajo.

1.5 OBJETIVO GENERAL.

Redisenar los procesos productivos de la empresa “EDUPLASTIC”, ubicada en la

ciudad de Latacunga, Provincia de Cotopaxi.

1.6 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

v Conocer los fundamentos tedricos, mediante la revision de fuentes
bibliograficas relacionadas con redisefio de procesos productivos aplicadas

en fabricas de plastico.

v Realizar un diagndstico sobre el estado actual de la empresa
EDUPLASTIC, a través de un estudio de métodos de trabajo,
identificando los factores que lo afectan con el propésito de proponer

mejoras.

v' Mejorar el proceso y redistribuir la planta de produccién para la
proyeccion de nuevos estandares de productividad.

1.7 CATEGORIAS FUNDAMENTALES
Para el desarrollo de la presente investigacion se ha considerado las siguientes

categorias que orientaran el desarrollo de la misma como se demuestra en Figura
No. 1.1:
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Fuente: Proyecto de Tesis
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1.8 MARCO TEORICO

1.8.1 PROCESOS PRODUCTIVOS

El proceso productivo es la organizacion légica de personal, materiales, energia,
equipo e informacion en actividades disefiadas para producir un resultado
requerido (producto), para tener un enfoque de lo que es el proceso productivo es

necesario plantear los siguientes conceptos:

Para el autor RUFFIER, J. (1998) el proceso productivo “Es un conjunto de
operaciones gue sirven para mejorar e incrementar la utilidad o el valor de los

bienes y servicios econémicos”.

Hammer aporta una definicion parecida (2006, p. 68): “Un proceso es una serie
organizada de actividades relacionadas, que conjuntamente crean un resultado de

valor para los clientes”.



Un proceso toma insumos para procesarlos mediante una serie de operaciones
cuya secuencia y numero se especifica para cada caso. Las operaciones pueden ser
simples o multiples y asumen caracteristicas diferentes seglin se desee: mecanica,
quimica, de ensamblado, de inspeccion o control, de recepcién, etc. Como se
demuestra en el GRAFICO: No. 1.2

GRAFICO: No. 1.2 PROCESO PRODUCTIVO

MAQUINARIA
MANO DE OBRA

INSUMOS
PRODUCTO
MATERIAPRIMA |~ |_PROCESOS
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Fuente: Proyecto de Tesis
Elaborado por: Alexander Congacha

1.8.1.1 Caracteristicas de un Proceso Productivo

En todos los procesos productivos se involucran las siguientes caracteristicas:

v' Capacidad: Caracteristica que determina la tasa maxima disponible de

produccion por unidad de tiempo.

v’ Eficiencia: Es la relacion entre la generacion total de los productos o
servicios y los insumos en materiales, capital 0 mano de obra. La
utilizacion eficiente de los recursos (insumos) permitird lograr una
produccion mayor con la misma cantidad de insumos. Esto permite lograr
el uso racional de la materia prima, eliminar desperdicios, optimizar la
mano de obra, estandarizar los tiempos adecuadamente, el disefio del

proceso la distribucion de planta, y otros factores relacionados.



v

Eficacia: Podemos definirla como una magnitud que nos permite medir el
resultado real con lo planificado, mediante la comparacion entre los dos.
Eficacia es plantearse y establecer un plan estandar antes que el proceso
comience a producir un resultado, implica fijar metas y mediciones de

ejecutoria relativas a las metas propuestas.

Calidad: Condiciones que cumple el producto de acuerdo a las
especificaciones de disefio dadas por el mercado. Las politicas sobre
calidad se basan necesariamente en una evaluacion de mercados. Tales
politicas involucran interrogantes acerca de la forma en que los
consumidores miden realmente la calidad del producto: apariencia, disefio,

confiabilidad, larga duracién u otros criterios.

Flexibilidad: Es la capacidad de acelerar o refrenar rapidamente la tasa de
produccién para lidiar con grandes fluctuaciones de la demanda. La
flexibilidad del volumen es una importante capacidad de operacion que a

menudo ofrece un respaldo para el logro de otras prioridades competitivas.

1.8.1.2 Tipos de Procesos Productivos

Segin KRAJEWSKI Lee J, RITZMAN (Pag.92); en el libro Administracion de
Operaciones mencionan. Las empresas disponen de cinco tipos de procesos que le

ayudaran a disefiar una operacion de la mejor manera de acuerdo a su estrategia de

flujo.

Entre los cuales tenemos:

NN NN

De proyecto

De produccidn intermitente
Por lote o partida

En linea

Continuos



1) Procesos de Produccion por Proyecto.

En este proceso no existe un flujo del producto, sino que cada unidad se elabora
como un solo articulo por lo tanto solamente se hacen una vez, en consecuencia

son costosos Y dificiles de planear.

Generalmente este tipo de proceso es utilizado en:

v' Contratos de Ingenieria Civil

v Programas aeroespaciales.

v" Construccién de un centro comercial

v" Planificacion de un evento importante

v" Desarrollo de una campafa politica.

v"Integracion de un programa completo de capacitacion.
v" Construccion de un hospital.

v" Construccion de un Puente.

2) Procesos de Produccién Intermitente (Taller de Pedidos)

El proceso de produccion intermitente se basa en una estrategia de flujo flexible
en la cual la mano de obra y la maquinaria se ocupan de diversas tareas creando

articulos o servicios en cantidades significativas.

Ejemplos:

v Produccidn de un vaciado de metal para atender un pedido personalizado.
v" Atencion médica.
v" Manejo de correo.

v’ La fabricacién de muebles personalizados.



3) Procesos de Produccion por Lotes

El proceso por lotes se caracteriza por su volumen, variedad y cantidad. Se
procesa un lote de un producto o un grupo de clientes, y en seguida la produccion
se ajusta al siguiente realizando los ajuste que fueran necesarios continuando asi

con el proceso.

Los ejemplos de este tipo de proceso:

v Procesos de moldeado.- se introducen en una maquina un molde para
producir un articulo. Entonces se fabrica el pedido de ese componente o

producto.

v Procesos de maquinado de metales.- en el que se ajusta una maquina
para realizar la operacidn necesaria de corte de metales para un producto y
se procesa toda la cantidad de pedido al terminar, la maquina en cuestion
se vuelve a ajustar para hacer el corte de metal requerido para otro

producto.

4) Procesos de Produccion Masiva o en Masa

Son sistemas que operan como las cadenas de ensamblaje en las industrias,
especialmente en la automotriz. La idea principal es producir grandes cantidades
de productos poco diferenciados, utilizando un alto grado de mecanizacion.
Produccion de bienes en grandes cantidades utilizando disefios estandarizados

para que sean todos iguales.
5) Procesos de Produccion en Linea
Cuando hablamos, de proceso en linea, nos referimos a la secuencia de

operaciones lineales que utiliza el fabricante de un producto o en brindar un

servicio.



Hay ocasiones en que las operaciones de flujo lineal se dividen en dos clases:
Produccién: masiva y continua. Las operaciones en linea tradicionales son poco

eficientes y flexibles.

6) Procesos de Produccién Continua

Este proceso identifica a las llamadas industrias de proceso. Son de frecuencia
intensiva tanto en capital, y procesos de produccién, no se interrumpe las 24 horas
del dia, esto permite maximizar la utilizacién de equipos y evitar costosos paros y
arranques de los mismos. La maquinaria y equipo estan disefiados para realizar
siempre la misma operacidn; asi como para receptar automaticamente el proceso

anterior de la cadena de produccion.

Caracteristicas del Proceso Continuo:

v Produce grandes volimenes.

v' Estan orientados hacia el producto: disefio de la planta, cantidad elaborada

del producto.
v" El producto es procesado a través de un método idéntico o casi idéntico.

v Los equipos estan dispuestos en linea. La ruta a seguir es la misma para

cada producto a excepcion de la etapa inicial de preparacion del material.

v" El planeamiento y control de la produccion se basan, en gran medida, en
informacion relativa al uso de la capacidad instalada y el flujo de los

materiales de un sector a otro.

v" Continuamente se obtienen coproductos y subproductos, que generan

complicaciones para el planeamiento, el control y el costeo.

Las actividades logisticas de mantenimiento de planta y distribucién fisica del

producto adquieren importancia decisiva.
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1.8.2 PRODUCTIVIDAD

Existe mucha discusion en torno a la productividad; de hecho, esta en el centro de
las polémicas econdmicas actuales. Sin embargo, la idea que representa es dificil
de fijar cuando se trata de definirla o de sefialar procedimientos precisos para
medirla numéricamente. El principal motivo para estudiar la productividad en la
empresa es encontrar las causas que la deterioran y una vez conocidas, establecer

las bases para incrementarla.

Es definida como el grado de rendimiento con que se emplean los recursos

disponibles para alcanzar objetivos predeterminados.

Productividad es la relacion entre la cantidad de bienes y servicios producidos y la
cantidad de recursos utilizados. En la productividad sirve para evaluar el

rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los empleados.

En nuestro caso, el objetivo es la fabricacion de articulos a un menor costo, a
través del empleo eficiente de los recursos primarios de la produccién: materiales
hombres y maquinas, elementos sobre los cuales la accion del ingeniero industrial

debe enfocar sus esfuerzos para aumentar los indices de la productividad actual.

Si partimos de que los indices de productividad se pueden determinar a traves de

la relacion producto-insumo, tedricamente existen tres formas de incrementarlos:

v" Aumentar el producto y mantener el mismo insumo.
v" Reducir el insumo y mantener el mismo producto.

v" Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y

proporcionalmente.
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La productividad no es una medida de la produccién ni de la cantidad que se ha
fabricado, sino de la eficiencia con que se han combinado y utilizado los recursos

para lograr los resultados especificos deseables.

Por lo tanto, la productividad puede ser medida segun el punto de vista:

, _ Produccion , _ Resultados logrados

Insumos Recursos empleados

1.8.2.1 Criterios para analizar la productividad

Existen una gran variedad de parametros que afectan a la productividad del
trabajo y en especial los ingenieros industriales analizan los factores conocidos
como las “M” magicas, llamadas asi porque todos ellos, en inglés empiezan con
EME:

Hombres
Dinero
Materiales
Métodos
Mercados
Maquinas
Medio ambiente

Mantenimiento del sistema

N N N N N NN

Manufactura

1.8.2.2 Productividad de las instalaciones, de la maquinaria, del equipo y de la
mano de obra.

Consideremos nuevamente la naturaleza de la productividad, que ya definimos
como “la relacion aritmética entre la cantidad producida y la cuantia de los

recursos empleados en la produccion”.
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Para comprenderla tenemos que introducir la nocion de tiempo, ya que la cantidad
de productos que se obtienen de una maquina o de un trabajo en un tiempo
determinado constituye la medida de la productividad. Esta se determina
computando la produccion de mercancias o de servicios en cierto nimero “horas-

hombre u horas-méquina”.

Una hora-hombre= Trabajo de un hombre en una hora.

Una hora-maquina= Funcionamiento de una maquina durante una hora.

1.8.2.3 Importancia de la productividad

Es importante considerar, desde el punto de vista econdmico y practico, ciertos
cambios que continuamente se llevan a cabo en los ambientes industrial y de
negocios. Dichos cambios incluyen la globalizacion del mercado y de la
manufactura, el crecimiento del sector, el uso de computadoras en todas las
operaciones de la empresa. La Unica forma en que un negocio o empresa puede
crecer e incrementar sus ganancias es mediante el aumento de su productividad.
La mejora de la productividad se refiere al aumento en la cantidad de produccion

por hora de trabajo invertida.

1.8.2.4 ;Por qué es importante el incremento de la productividad?

Es importante incrementar la productividad porque ésta provoca una “reaccion en
cadena” en el interior de la empresa, fendmeno que se traduce en una mejor
calidad de los productos, menores precios, estabilidad del empleo, permanencia de

la empresa, mayores beneficios y mayor bienestar colectivo.

1.8.2.5 Eficaciay eficiencia

Desde un punto de vista sistémico se sabe que para que una empresa trabaje bien,
todas sus areas y su personal, sin importar sus jerarquias, deben funcionar

adecuadamente, pues la productividad es el punto final del esfuerzo y
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combinacion de todos los recursos humanos, materiales y financieros que integran

una persona.

La eficacia implica la obtencion de los resultados deseados y puede ser un reflejo
de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra cuando se obtiene
un resultado deseado con el minimo de insumos; es decir se genera cantidad y
calidad y se incrementa la productividad. De ello se desprende que la eficiencia es
hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las cosas correctamente con el minimo de

recursos. Como se indica en la Tabla: No. 1.1

TABLA: No. 1.1 EFICIENCIAY EFICACIA

VARIABLES DEFINICION INDICADORES

Eficiencia Forma en que se usan los » Tiempos muertos
recursos de la empresa: > Desperdicio
humanos, materia prima, > Porcentaje de utilizacion de
tecnoldgicos, etc. la capacidad instalada.
Eficacia Grado de cumplimiento » Grado de cumplimiento de
de los objetivos, metas o los programas de produccién
estandares, etc. 0 de ventas.
» Demoras en los tiempos de
entregas.

Fuente: Estudio del trabajo, Roberto Garcia Criollo.

Realizado por: Alexander Congacha

1.8.2.6 Factores internosy externos que afectan la productividad

Factores Internos:
e Materiales
e Energia
e Maquinas y equipo

e Recurso Humano
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Factores Externos
e Disponibilidad de materiales o materias primas
e Mano de obra calificada
e Politicas estatales relativas a tributacion y aranceles
e Infraestructura existente
e Disponibilidad de capital e intereses

e Medidas de ajuste aplicadas

1.8.2.7 Indice de productividad

Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se emplea el
indice de Productividad (P) como un punto de comparacion:

(Productividad Observada)
(Estandar de Productividad)

P =100 *

La productividad observada es la productividad medida durante un periodo
definido (dia, semana, mes, afio) es un sistema conocido (taller, empresa, sector
econdémico, departamento, mano de obra, energia, pais). El estandar de

productividad es la productividad base o anterior que sirve de referencia.

Con lo anterior vemos que podemos obtener diferentes medidas de productividad,
evaluar diferentes sistemas, departamentos, empresas, recursos como materias

primas, energia, entre otros.
Pero lo mas importante es ir definiendo la tendencia por medio del uso de indices

de productividad a través del tiempo en nuestras empresas, realizar las

correcciones necesarias con el fin de aumentar la eficiencia y ser mas rentables.
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1.8.2.8 Tiempo Total de la Productividad

Centrandonos en la productividad para conseguir una mejor eficiencia en la

utilizacion de los recursos humanos se recurre al estudio del trabajo.

En el contenido del trabajo se puede dividir en dos categorias: un contenido de
trabajo complementario, se trabaja mas que el contenido basico, y un tiempo
improductivo, tiempo en el que el empleado esta sin hacer nada. En el grafico 1.3

podemos ver como se divide el tiempo total dedicado a una operacion.

GRAFICO: No. 1.3 TIEMPOS DE PRODUCTIVIDAD

Contenido basico de trabajo
del producto o de la operacion

Contenido
de trabajo

Contenido de trabajo
total o
A : suplementario
’ [ Debido a deficiencias en el disefio 0

en la especificacion del producto

Tiempo
total de la Contenido de trabajo
operacion B ] suplementario
en las Debido a métodos ineficaces de

condiciones
existentes

produccion o de funcionamiento.

CHR, L
A
c Tiempo improductivo
Ti Debido a deficiencias de la direccion.
iempo
improductivo
total
D | Tiempo improductivo
* Imputable al trabajador.
\

Fuente: Estudio del trabajo, Roberto Garcia Criollo.

Realizado por: Alexander Congacha.
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a) Contenido de trabajo suplementario debido a deficiencias del disefio o

b)

especificacion del producto:

v

Disefio del producto o partes que imposibilitan la utilizacion de

procedimientos o métodos de fabricacion econdémicos.

Utilizacion de un nimero excesivo de piezas o documentos no

normalizados que alarga el tiempo de ensamble.
Normas incorrectas de calidad, por exceso o por defecto.

Desechos de materiales. Un mal disefio puede requerir eliminar una
gran cantidad de material. Esto aumenta el contenido del trabajo y

genera un exceso de desechos.

Contenido de trabajo suplementario debido a métodos ineficaces de

produccion o funcionamiento:

v

Utilizacion de la maquinaria inadecuada suele alargar el tiempo

requerido para realizar cualquier actividad.

Proceso mal ejecutado o ejecutando en malas condiciones. Por
ejemplo, las condiciones ambientales iluminacion escasa, temperatura

elevada o fria, alargan el tiempo empleado en realizar el trabajo.

Se utilizan herramientas inadecuadas, de forma similar a la utilizacion

de la maquinaria adecuada también alarga el tiempo.

La disposicion de la fabrica, taller o lugar de trabajo impone
movimientos innecesarios, lo cual da por resultado pérdidas de tiempo

y fatiga.

Los métodos de trabajo del operador entrafian movimientos
innecesarios, pérdida de tiempo y energia. Es posible reducir el tiempo

examinando la operacién e ideando mejores métodos.
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c) Tiempo improductivo por deficiencias de la direccién:

v

v

Variedad excesiva de productos: tiempos de inactividad por brevedad
de periodos de produccidn. La planificacion contribuye que se reduzca
al minimo el tiempo improductivo de la maquinaria, el equipo o el

trabajador.

Falta de estandarizacion: tiempos de inactividad por brevedad de

periodos de produccion.

Descuido en el disefio del producto sin respetar las indicaciones del
cliente y evitar modificaciones del modelo.

Mala planificacion del trabajo y los pedidos: tiempo de inactividad de

hombres y maquinas.

Inadecuada organizacion del abastecimiento de materias primas,

herramientas y de mas elementos necesarios.
Deficiente mantenimiento de las instalaciones y la maquinaria.

Por permitir que las instalaciones y la maquinaria funcionen en mal

estado.

Inexistencia de condiciones de trabajo que permitan al operador

trabajar en forma continuada.

Accidentes: tiempo improductivo por interrupciones y ausencias.

d) Tiempo improductivo imputable al trabajador:

v

v

v

Ausencias, retardos, no trabajar de inmediato, trabajar despacio, 0

simple y sencillamente no querer trabajar.
Trabajar con descuido, lo cual origina desechos o repeticiones.

Inobservancia de las normas de seguridad.
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1.8.3 EL ESTUDIO DE METODOS DE TRABAJO

Riggs, (1998). Es una técnica que somete a cada operacion de un trabajo a un
analisis detallado para eliminar todo elemento u operacion innecesaria ademas;
Consiste en el registro, analisis, examen critico y sistematico de los métodos
existentes de las propuestas para llevar a cabo a un trabajo y en el desarrollo y
aplicacion de los métodos mas sencillos y eficientes. Consiste en mejorar la forma

de hacer un trabajo y en adiestrar al personal en los nuevos procedimientos.

NIEBEL, Benjamin (2009) plantea que el Estudio de métodos es el registro de
analisis y examen critico sistematico de los métodos actuales y propuestos de
llevar a cabo una tarea, con la finalidad de tratar de encontrar métodos mas

sencillos y eficaces.

OIT, (2009). Indica que el Estudio de Métodos es “Es el registro y examen critico

sistematico de los modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras.”

Roberto Garcia Criollo, (2005). En la actualidad, conjugar adecuadamente los
recursos econémicos, materiales y humanos origina incrementos de productividad.
Con base en la premisa de que en todo proceso siempre se encuentran mejores
posibilidades de solucion, puede efectuarse un analisis a fin de determinar en qué
medida se ajusta cada alternativa a los criterios elegidos y a las especificaciones
originales, lo cual se logra a través de los lineamientos del estudio de metodos.

1.8.3.1 Simplificacion del trabajo
Se entiende por simplificacion del trabajo un método sistematico para la
aplicacion organizada del sentido comun con el objeto de identificar y analizar los

problemas del trabajo, desarrollar métodos mas faciles y mejores para hacer las

cosas e instituir las modificaciones resultantes.
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La simplificacion del trabajo desarrolla el habito del andlisis critico efectuado con
una actitud despierta y una mentalidad inquisitiva. Ademas, este enfoque se sirve
de un método analitico que se ayuda de una serie de preguntas, de formas y
diagramas disefiados para facilitar la presentacion y el andlisis cuidadoso de los
hechos que permiten recorrer graficamente cada uno de los aspectos del problema,
estudiandolo punto por punto con la minuciosidad pertinente.

El uso de estas técnicas para analizar y simplificar cualquier operacion o proceso
no requiere de conocimientos académicos. Es tan sencilla su aplicacion que tan
s6lo con tener habilidad analitica, complementada con un criterio practico y un
espiritu de progreso, se logra ahorrar trabajo y reducir el esfuerzo y la fatiga del

trabajador.

Siempre que se trate de simplificar el trabajo es necesario cambiar el método de

trabajo.

1.8.3.2 Objetivos del estudio de métodos

El estudio de métodos persigue diversos prop6sitos los mas importantes son:

v Mejorar los procesos y procedimientos.

v Mejorar la disposicion y el disefio de la fabrica, taller, equipo y lugar de

trabajo.
v Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria.
v Economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra.
v" Aumentar la seguridad.
v" Crear mejores condiciones de trabajo.

v Hacer mas fécil, rapido, sencillo y seguro el trabajo.
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1.8.3.3 Procedimiento del estudio de métodos

Es preciso recorrer por las siguientes etapas fundamentales para la realizacion del
estudio de métodos:

v" Seleccionar el trabajo que se va estudiar.

v' Registrar los detalles del trabajo por observacion directa.

v Examinar lo registrado en sucesion ordenada, utilizando las técnicas mas

apropiadas en cada caso.
v" Desarrollar o disefiar un nuevo método para hacer el trabajo.
v" Definir el nuevo método.
v Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo.
v Implantar el nuevo método de trabajo, como practica normal.
v Mantener dicha practica con inspecciones regulares.

A continuacion estudiaremos en forma detallada en que consiste cada uno de estos

pasos.
1) Seleccionar el trabajo que debe mejorarse
Esta seleccidn se la puede hacer tomando como referencia los siguientes aspectos:
v Desde el punto de vista humano: Los primeros trabajos cuyo método
debe mejorarse son los de mayor riesgo de accidentes, debido a una
mala distribucién de planta.
v Desde el punto de vista econémico: Se debe dar preferencia a los

trabajos que generen altos costos en produccion, debido a maquinas

costosas 0 sean manejadas por operarios mejor pagados.
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Desde el punto de vista funcional del trabajo: Hay que seleccionar los trabajos que
constituyen cuellos de botella y retrasan al resto de la produccion y aquellos de

Ccuya ejecucion dependen otros.

2) Registrar los detalles del trabajo.
Mediante el registro de los procesos se trata de encontrar las principales
deficiencias existentes y de ese modo logar la mejor distribucion posible de las
maquinas, equipos y de toda el &rea de trabajo dentro de la planta.
Para registrar el proceso de fabricacion se utilizan los diagramas de proceso de
operaciones, de flujo de proceso, de recorrido y de hilo y de proceso de grupo

(cuadrilla).

Para el registro de las relaciones hombre-maquina en las estaciones de trabajo se

emplean las formas Ilamadas diagramas hombre-maquina.

Para el registrar las operaciones que ejecutan los trabajadores se usa el diagrama
de proceso bimanual (mano izquierda-mano derecha).

3) Analisis del método actual.
Para analizar un trabajo en forma completa, en el estudio de métodos se utiliza
una serie de preguntas que deben aplicarse en cada detalle con el objeto de
justificar la existencia, el lugar, el orden, la persona y la forma en que se ejecuta.
Las preguntas mencionadas y su forma de usarlas son las siguientes:
¢Por qué se hace?, ¢Para qué sirve? Las respuestas a estas dos preguntas nos

justifican el propdsito de cada detalle, esto nos viene a decir la razén de su

existencia.

22



El siguiente paso es cuestionarse ¢donde debe hacerse el detalle? ;Cuando debe
hacerse? ¢Quién debe hacerlo? La pregunta donde lleva a pensar y a investigar si

el lugar, la maquina, en el que se hace el trabajo es la mas conveniente.

La pregunta “cuando debe hacerse” conduce a investigar el tiempo, es decir, sé el

orden y la secuencia en que se ejecutan los detalles son los mas adecuados.

La pregunta “quién debe hacerlo” nos hace pensar e investigar si la persona que

esta ejecutando el detalle es la méas indicada.

Después de haber tratado de justificar el lugar, secuencia y persona, se debe tratar
de justificar que la forma en que se esta haciendo el detalle es la mas correcta. Por
lo tanto, debe contestarse la pregunta. ;Como se hace el detalle? Esta pregunta

Ilevara a buscar una mejor forma de hacerlo.

Estas preguntas proporcionan una forma de analizar un estudio de métodos, sin
embargo la persona que realice este tipo de estudio debe de tener una mentalidad
abierta y receptiva para toda aquella informacion que pueda obtener, ya sea

mediante la observacion o la comunicacion.

Para la mejora y analisis del método de trabajo es necesario tener tres objetivos

claros:

v' Detectar todas las operaciones que no afiaden valor al producto, y como

consecuencia eliminarlas.
v Mejorar las operaciones de valor afiadido.

v" Mejorar las condiciones ergondmicas, ya que la mejora de las condiciones

de trabajo puede incrementar la productividad.

Una vez realizado la recoleccion y analisis de los datos inmersos en cada
actividad, procedimiento y tarea de cada puesto de trabajo se encuentra listo para

el siguiente paso.
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4) Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo.

Una vez analizado los detalles del trabajo se puede tener una idea bastante clara
de las deficiencias de las operaciones presentes, y de ese modo desarrollar un
nuevo método de trabajo perfeccionado. A continuacion se muestran una serie de
indicaciones que ayudan a la elaboracion del nuevo método:

v Eliminar las operaciones o elementos innecesarios del proceso.

v Cambiar por un mejor método, en un lugar mas conveniente, un orden mas

adecuado y en menor tiempo.

v Reordenar algunos detalles, reorganizar para obtener una secuencia mas
I6gica. Simplificar todos los detalles necesarios, hacer el trabajo mas facil

y seguro, hacer trabajar ambas manos.

v Simplificar todos aquellos detalles que no hayan podido ser eliminados,
posiblemente puedan ser ejecutados en una forma mas fécil y rapida. La
respuesta a la cuarta pregunta nos llevard a simplificar la forma de

ejecucion.

5) Adiestrar a los operadores en el nuevo método de trabajo.

Una vez desarrollado el nuevo método de trabajo y establecido un estandar de
produccién correspondiente, los operarios deben ser adiestrados correctamente
para seguir el método prescrito y alcanzar el estdndar deseado. Si se logra el
entendimiento y la cooperacion del personal, disminuiran enormemente las
dificultades de implantacion y se asegurara el éxito del emprendimiento.

Recuérdese que la cooperacion no se puede exigir, se tiene que ganar.
6) Aplicar el nuevo método de trabajo.
Consiste en poner en practica el nuevo método de trabajo considerando cada uno

de los procedimientos del estudio de meétodos. Ademas de la aplicacion es

necesario llevar una constante inspeccion para lograr un resultado adecuado.
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1.8.3.4 Herramientas para el estudio de métodos

Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en qué consiste y, excepto en

el caso de trabajos muy simples y cortos, rara vez se tiene la certeza de conocer
todos los detalles de la tarea. Por lo tanto, se deben observar todos los detalles y

registrarlos. De esta forma se inicia el estudio de las diferentes técnicas que sirven

para registrar y analizar cada uno de los niveles del trabajo mencionados. En el

grafico: No. 1.4 se puede observar la simbologia que utilizan estas técnicas.

1) Registro y analisis del proceso.

El anélisis de los procesos trata de eliminar las principales deficiencias existentes

en ellos y lograr la mejor distribucion posible de la maquinaria, equipo y area de

trabajo dentro de la planta.

GRAFICO: No. 1.4 SIMBOLOGIA DE LOS DIAGRAMAS
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Diagrama de Operaciones.

Este diagrama de proceso, indica la afluencia general de todos los componentes
que entraran en un producto y como cada paso aparece en orden 0 secuencia
cronoldgica apropiada, es en si un diagrama de la distribucion ideal en la planta o
taller. Como se aprecia en el grafico: No. 1.5. En consecuencia, los analistas de
métodos, los ingenieros de distribucion de equipo en la planta y otras personas
que trabajen en campos relacionados, hallaran extremadamente util este medio

grafico para poder efectuar nuevas distribuciones o mejorar las existentes.

GRAFICO: No. 1.5 DIAGRAMA DE OPERACIONES
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Fuente: Ingenieria Industrial, métodos, tiempos y movimientos B. Niebel.

Realizado por: Alexander Congacha.
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Diagrama de curso o flujo de proceso:

Este diagrama de flujo es especialmente Gtil para poner de

manifiesto costos

ocultos como distancias recorridas, retrazos y almacenamientos temporales. Una

vez expuestos estos periodos no productivos, el analista puede proceder a su

mejoramiento. Ademas de registrar las operaciones y las inspecciones, como se

demuestra en el grafico: No. 1.6 el diagrama de flujo de proceso muestra todos los

traslados y retrasos de almacenamiento con los que tropieza un articulo en su

recorrido por la planta.

GRAFICO: No. 1.6 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
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Fuente: Ingenieria Industrial, métodos, tiempos y movimientos B. Niebel.
Realizado por: Alexander Congacha.
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Diagrama de recorrido de actividades:

Es una representacion objetiva o topografica de la distribucion de zonas y
edificios, en la que se indica la localizacion de todas las actividades registradas en

el diagrama de curso de proceso.

Al elaborar este diagrama se debe identificar cada actividad por simbolos y
nlmeros que correspondan a los que aparecen en el diagrama curso de proceso. El
sentido del flujo se indica colocando periddicamente pequefias flechas a lo largo
de las lineas de recorrido como se indica en el gréfico: No. 1.7.

Es evidente que el diagrama de recorrido es un complemento valioso del diagrama
de curso de proceso, pues en él puede trazarse el recorrido inverso y encontrar las
areas de posible congestionamiento de transito, y facilita asi el poder lograr una

mejor distribucion en la planta.

GRAFICO: No. 1.7 DIAGRAMA DE RECORRIDO
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Fuente: Ingenieria Industrial, métodos, tiempos y movimientos B. Niebel

Realizado por: Alexander Congacha.
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2) Anélisis de las Operaciones

El segundo nivel de andlisis del trabajo corresponde a la operacion. En este caso

se parte de la base de que en ella intervienen los siguientes elementos.

v El hombre.

v" La maquina.

v" Las herramientas.
v" El lugar de trabajo.

Se puede decir que el objeto de analizar las operaciones es racionalizar el uso de

dichos elementos y elevar el nivel de eficiencia del trabajo desarrollado.

A continuacién se revisaran algunas de las técnicas que mas se utilizan para

efectuar el registro y posteriormente el analisis de las operaciones.
Diagrama de procesos Hombre — Maquina

Este diagrama indica la relacion exacta en tiempo entre el ciclo de trabajo de la
persona y el ciclo de operacion de su maquina, se emplea para estudiar, analizar y
mejorar s6lo una estacion de trabajo cada vez. Derivado de la automatizacion de
las maquinas herramientas, no es extrafio que el operador permanezca inactivo
durante una parte del ciclo. La utilizacion de este tiempo de inactividad puede

aumentar la retribucion del operario y mejorar la eficiencia de la produccion.

Como dice Benjamin W. Niebel en su libro Ingenieria Industrial, métodos,
tiempos y movimientos; “El diagrama completo de hombre y maquina muestran
claramente las areas en las que ocurren tanto tiempos muertos de maquina y de

hombre estas regiones son un buen lugar para iniciar las mejoras.” (160).

En el grafico: No. 1.8 se indica que el diagrama se utiliza para estudiar, analizar y

mejorar una sola estacién de trabajo a la vez.
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GRAFICO: No. 1.8 DIAGRAMA INTERRELACION HOMBRE-MAQUINA
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Fuente: Ingenieria Industrial, métodos, tiempos y movimientos B. Niebel.

Realizado por: Alexander Congacha.
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Diagrama de proceso para operario

A este tipo de diagrama también se le conoce como "diagrama de proceso para la

mano izquierda y derecha”, es en efecto un instrumento para el estudio de

movimientos. Presenta todos los movimientos y pausas realizadas por la mano

derecha y la izquierda y las relaciones entre las divisiones basicas relativas a la

ejecucion del trabajo realizado por las manos, ver grafico: No. 1.9.

El resultado de la aplicacion de este diagrama y las posteriores correcciones que

se efectlien serd un ciclo de trabajo méas regular y ritmico que ayudard a minimizar

las demoras y la fatiga del operario.

GRAFICO: No. 1.9 DE OPERACION PARA OPERARIO

de cable

IRBEN MANLUIFA

Diagrama de proceso para operario correspondiente a una operacion de ensamble de abrazaderas

Fuente: Ingenieria Industrial, métodos, tiempos y movimientos B. Niebel

Realizado por: Alexander Congacha.
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1.8.4 DISTRIBUCION DE PLANTA

Incrementar la productividad no es mision sencilla y rapida, sino que requiere de
la organizacion de los recursos disponibles mediante el empleo de herramientas o
técnicas probadas en el transcurso del desarrollo fabril. Por ello, podemos utilizar
la simplificacion del trabajo, la planeacion sistemaética de distribucion de la planta
y aprovechar el espacio horizontal y vertical de nuestra fabrica. Colocar de
acuerdo con el proceso y necesidades nuestra maquinaria e incorporar las
limitaciones practicas y condiciones modificadoras que pudieran afectar el disefio
del sistema completo de distribucion de la fabrica.

En sintesis, distribucién de planta es la colocacion fisica ordenada de los medios
industriales, tales como maquinaria, equipo, trabajadores, espacios requeridos
para el movimiento de materiales y su almacenaje, ademas de conservar el espacio
necesario para la mano de obra indirecta, servicios auxiliares y los beneficios

correspondientes.

1.8.4.1 Objetivos de la distribucion de planta

El objetivo de una distribucion de planta bien planeada e instalada es reducir los

costos de fabricacion como resultado de las siguientes mejoras:

Reduccidn del riesgo para la salud, incremento de la seguridad y aumento de la
moral y satisfaccion del trabajador, incremento de la produccion, disminucién de
los retrasos en la produccion, optimizacion del empleo del espacio para las
distintas areas, reduccion del manejo de materiales y maximizacion de la

utilizacion de la maquinaria, mano de obra y servicios.

También la reduccion del material en proceso, la implantacion de una supervision
mas facil y eficaz, la disminucion del congestionamiento de materiales, la
reduccion de su riesgo y el aumento de su calidad asi como una mayor facilidad

de ajuste a los cambios requeridos.
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1.8.4.2 Razones para realizar un estudio de distribucion de planta

Las razones son varias, entre las que se destacan:

v Adicién de un nuevo producto. Si el producto es similar al de la linea
actual, podemos necesitar simplemente nuevas herramientas para el equipo
y mas sitio para almacenamiento. Si es diferente, puede ser causa de la

instalacion una nueva linea de produccién, departamento o planta.

v Cambio en la demanda del producto. Un aumento o disminucién sustancial
en la demanda del producto puede provocar un cambio desde un tipo

basico de distribucion a otro.

v" Sustitucion de un equipo anticuado. Por lo general, las sustituciones son

causa de ajustes en otros equipos complementarios o subsecuentes.

v Revision de métodos y reduccién de costos. Los cambios de métodos
tienden a reducir los costos y a provocar la redistribucion de servicios
generales.

1.8.4.3 Principios para la distribucion de planta

v" Principios de la integracion global. Se debe integrar de la mejor forma a

los hombres, materiales, maquinaria, actividades auxiliares y cualquier

otra consideracion.

v" Principio de distancia minima a mover. Se debe minimizar en lo posible

los movimientos de los elementos entre operaciones.

v" Principio de flujo. Se debe lograr que la interrupcion entre los

movimientos de los elementos entre operaciones sea minima.
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v" Principio de espacio. Se debe usar el espacio de la forma més eficiente
posible, tanto en lo horizontal como en lo vertical para evitar todos los

movimientos innecesarios.

v" Principio de satisfaccion y seguridad. La distribucién debe satisfacer y

ofrecer seguridad al trabajador.

v" Principio de flexibilidad. La distribucion debe disefiar para poder ajustarse

0 regularse a costos bajos.

1.8.4.4 Tipos de distribucion de planta

Los tipos basicos de distribucion de planta son cuatro:

Distribucion de posicidn fija. Esta distribucion se establece cuando hombres,
materiales y equipo se llevan al lugar y alli la estructura final toma la forma de un

producto acabado. Ejemplo el ensamblaje de barcos.

Distribucion por proceso. Los puestos de trabajo se sitlan por funciones
homonimas, en algunas secciones los puestos de trabajo son iguales, y en otras,
tienen alguna caracteristica diferenciadora. EI material se desplaza entre puestos
diferentes dentro de una misma seccién o desde una seccion a la siguiente que le
corresponda, pero el itinerario nunca es fijo. Cada fase de trabajo se programa
para el puesto mas adecuado, una averia producida en un puesto no incide en el
funcionamiento de los restantes, por lo que no se causan retrasos acusados en la

fabricacion.

Distribucién por producto. Este tipo de distribucion cominmente denominado
"distribucion de produccion en cadena"”, corresponde al caso en el que toda la
maquinaria y equipos necesarios para la fabricacion de determinado producto se
agrupan en una misma zona y se ordena de acuerdo con el proceso secuencial de

fabricacion.
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CAPITULO II

METODOS Y TECNICAS

2.1 Metodologia de la Investigacion

2.1.1 Disefio de la investigacion

En el presente proyecto se ha considerado utilizar como metodologia para la
investigacion el Disefio no Experimental, la misma que permitira analizar las
variables. Este método permitira observar el problema en el area de produccién de
la empresa Eduplastic, para posteriormente proponer soluciones sin manipular las
variables; es decir, esta metodologia ayudara a recopilar, analizar e interpretar la

informacion.
2.1.2 Tipo de investigacion:
Investigacion Correlacional

Este proyecto de investigacion utilizara el método correlacional porque,
presentara  informacion detallada de las caracteristicas y especificaciones
involucradas en el proceso de produccion de la empresa Eduplastic, ademas
presentara las modificaciones realizadas en el proceso para la fabricacion de

fundas plasticas. Basandose en el método de observacion.

2.1.3 Poblacion y muestra
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En la presente investigacion la poblacion estd conformada por todo el personal
que labora en la empresa, en total son 18 personas, Por tal motivo se trabaja con

todo el universo, sin que sea necesario obtener una muestra.

2.1.4 Técnicas e Instrumentos

En este punto de la investigacion se utilizé técnicas e instrumentos de recoleccion
de datos que permitieron obtener la informacidn necesaria para dar cumplimiento

con el objetivo del proyecto.

Se utiliz6 la técnica de investigacion de campo debido a que para obtener la
informacidn es necesario acudir directamente a la planta de produccién, en donde
a través de instrumentos de investigacion se pudo recolectar, registrar y analizar
todos los datos; para de esta manera comprender cuales son los problemas que

afectan a la empresa y proponer mejoras.

Con la finalidad de disefiar un método de trabajo mas eficiente en la produccion
de la empresa, para la recoleccion de datos se utilizaran instrumentos como:

graficos, tablas, diagramas y formularios.

2.1.5 Procedimiento para la recopilacion de informacién.

2.1.5.1 Datos para la sustentacion del primer objetivo.

Los datos para la sustentacion del primer objetivo del presente trabajo
investigativo “Conocer los fundamentos tedricos, mediante la revision de fuentes
bibliograficas relacionadas con redisefio de procesos productivos, estudio de
métodos de trabajo y distribucion de planta de produccion aplicada en fabricas de
plastico”. Fueron tomados a través de la revision de diferentes fuentes
bibliograficas, asi como también de fuentes virtuales, los mismos que fueron

presentados en el marco teorico del primer capitulo.
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2.1.5.2 Datos para la sustentacion del segundo obijetivo.

Para la sustentacion de la informacion requerida para el cumplimiento del
segundo objetivo “Realizar un diagnostico sobre el estado actual de la empresa
EDUPLASTIC, a través de un estudio de métodos de trabajo, identificando los
factores que lo afectan con el propdsito de proponer mejoras™. Se vio la necesidad
de realizar la descripcién del procesos productivo de la empresa Eduplastic con la
finalidad de comprender cada proceso empleado en la fabricacion de fundas

plasticas.

2.2 Diagnostico situacional de Eduplastic

La empresa Eduplastic se dedica a la produccion de fundas plésticas elaboradas en
polietileno de alta y baja densidad con y sin impresion para todo tipo de
industrias, se encuentra ubicada en la Provincia de Cotopaxi, canton Latacunga,

panamericana norte km 5y 1/2.

2.2.1 Mision

Eduplastic es una empresa dedicada a la elaboracién de rollos y fundas plasticas
con o sin impresion de la mejor calidad, teniendo como principal compromiso
ofrecer a sus clientes un producto que satisfagan su requerimiento y necesidades
basando en la utilizacion de los mejores materiales con un personal altamente

calificado y en constante capacitacion.

2.2.2 \Vision.

Buscamos posicionarnos como empresa lider en la industria de la elaboracion de
fundas, en la zona centro del pais, mediante la utilizacion de materia prima de

excelente calidad, el compromiso ético y la eficiencia del talento humano

cumpliendo asi con la exigencia de nuestra base primordial nuestros clientes.
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2.2.3 Organigrama Estructural y Funcional
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2.2.4 Descripcion de los procesos para la elaboracion de las fundas plasticas

Preparado de Material:

Es la etapa inicial del proceso de produccion de fundas plésticas, el operario acude
a la bodega donde solicita los sacos de polietileno de baja densidad para

trasladarlo hacia el molino.

El operario procede a preparar la homogenizacion utilizando el molino, como se
observa en la grafico No. 2.1, posteriormente el operador traslada el polietileno
hacia el area de extrusion para almacenar sobre pallets de madera, ver grafico No.
2.2, la materia prima mesclada se traslada en sacos de lona. Una vez realizado las
actividades antes mencionadas se procede a la calibracion de la maquina

extrusora.

GRAFICO: No. 2.1 Area de trabajo: Molino.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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GRAFICO: No. 2.2 Area de trabajo: Molino.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

Proceso de Extrusion y Laminado de Rollos:

Como se indica en el grafico: No. 2.3 el operador descarga los bultos de
polietileno en la tolva, como la extrusora utiliza un transportador de tornillo
helicoidal. El polimero es transportado desde la tolva, a través de la camara de

calentamiento, hasta la boca de descarga, en una corriente continua.

A partir de granulos sélidos, el polietileno de baja densidad emerge de la matriz
de extrusion en un estado blando y maleable. Al salir de la matriz de extrusion el
polietileno emerge en forma de globo hasta los rodillos de tiro donde se le aplica
presion y se forma automaticamente una lamina tubular que pasa a enrollarse en
bobinas hasta el peso de comercializacién de las mismas, obteniéndose en este
punto el rollo de pelicula plastica como se muestra en el grafico No. 2.4.
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GRAFICO: No. 2.3 Area de Trabajo: Extrusora.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

GRAFICO: No. 2.4 Area de Trabajo: Extrusora.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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Proceso de Impresion:

En el grafico No. 2.5 se muestra la impresora empleada en la tarea. Para realizar
este proceso el operador toma las peliculas de polietileno desde el area de
extrusion y las traslada hasta el &rea de impresion donde procede a cargar en los

pifiones de cada impresora con la ayuda de otro operario.

GRAFICO: No. 2.5 Area de Trabajo: Impresora

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

De acuerdo al pedido de los clientes si son fundas con texto, logotipo o cualquier
otro boceto, se preparan los moldes con los disefios solicitados, se colocan las
tintas y demas aditivos para darle el acabado final como se muestra en el gréfico
No. 2.6.

Este proceso realizan dos operadores durante toda la jornada, que a su vez esta

dividida en dos turnos de 8 horas, uno en la noche y uno en el dia.

42



GRAFICO: No. 2.6 Area de Trabajo: Impresora.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

Proceso de Corte y Sellado:

La empresa cuenta con dos maquinas selladoras que a su vez realizan el proceso
de corte, como se aprecia en el grafico No. 2.7 en estas maquinas se realizan

cortes de fundas de toda clase de medidas y sellados laterales y de fondo.

Estas maquinas poseen un contador con el cual se guian los operadores para armar
los paquetes de fundas segun las cantidades especificadas. Estos paquetes son
cerrados por medio de selladoras manuales y colocados en sacos, ver grafico No.
2.8.

Luego de realizado el sellado, un operador pesa los sacos para el debido control de
calidad y los marca con las medidas, el peso y la cantidad. Los bultos de
diferentes pesos son llevados a la bodega y almacenados en él estan de producto

terminado.
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GRAFICO: No. 2.7 Area de Trabajo: Selladora.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

GRAFICO: No. 2.8 Area de Trabajo: Selladora.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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Bodega:

Dentro de esta area se almacenan las materias primas de todas las areas, es decir el
operario almacena peliculas enrolladas de polietileno tanto al sacar de la extrusora
como también de la impresora, posterior de este almacenamiento de producto en
proceso, como se muestra en el grafico No. 2.9, luego el operario procede a sacar
de la bodega cuando la materia prima es requerida en el area de trabajo requerido

para cumplir con la secuencia del proceso productivo de la fabrica.

GRAFICO: No. 2.9 Area de Trabajo: Bodega.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

2.1.5.3 Datos para la sustentacion del tercer objetivo.

Por la necesidad de cumplir con el tercer objetivo “Mejorar el proceso y
redistribuir la planta de produccion para la proyeccion de nuevos estandares de
productividad”. Y para sustentar el mismo se realizd una entrevista a los

encargados de la produccion de la planta, posteriormente se realizé la planimetria
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actual de la ubicacion de maquinaria y estaciones de trabajo, ademas un diagrama
de flujo de procesos y un diagrama de recorrido.

Entrevista aplicada al Ing. Julio Quinatoa Jefe de Produccién de la Empresa

Eduplastic.

1. ¢Cree usted que existe un adecuado uso de recursos humanos, materiales

y equipos en la empresa?
No existe un buen uso de los recursos en la planta.

2. ¢Se ha realizado algun estudio para mejorar los procesos de produccién

de la empresa?

Si se ha tratado de analizar pero no se ha aplicado, sinceramente hace falta

estudiar a cada uno de los procesos.

3. ¢Piensa usted que existen tiempos improductivos en los procesos de

produccion?
Por supuesto que existen tiempos improductivos en el area de produccion.
4. ¢Cree usted que la produccién actual de la empresa es buena?
Se trata de mejorar la produccion actual por el hecho de que no es la mejor.

5. ¢Piensa usted que existan puestos de trabajo o maquinas que estén mal
distribuidos dentro del area de produccion de la empresa?

Si existen maquinas mal ubicadas, por falta de espacio fisico y un adecuado
estudio.

6. ¢Qué puesto de trabajo dentro del area de produccion considera usted es

el de mayor dificultad y retrasa la produccion?
El proceso de impresion por falta de su control.

7. ¢Ha existido reclamos por parte de los trabajadores sobre el espacio

designado para realizar su trabajo en el area de produccion?
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Si se quejan pero se adecuan para poder continuar laborando.

8. ¢Considera usted que existe orden, limpieza y control en los puestos de

trabajo?
Existe orden pero falta limpieza, control y seguridad en cada puesto de trabajo.
Distribucion Actual de la Panta.
Para realizar este estudio es necesario conocer la actual distribucién de toda la
planta de produccion, sus estaciones de trabajo, la ubicacion de maquinas y

equipos, ademas el recorrido que sigue el material por cada area como se muestra

en el grafico No. 2.10.

GRAFICO: No. 2.10 DISTRIBUCION ACTUAL DE LA PLANTA
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Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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Diagrama Actual de Flujo de Procesos.

Para analizar cada uno de los procesos realizados en las areas de fabricacion de la

empresa, es necesario disefiar un diagrama de flujo de procesos como se indica en

el gréfico No. 2.11, con la finalidad de proponer mejoras.

GRAFICO: No. 2.11 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

duplaste DIAGRAMA DE FLUJO DE FROCESO
L) [Meétodoactual ] COMENTARIOS:
T |Metodo propussto O
UBICACION: Eduplastic FECHA] 01022016
ACTIVIDAD: Proceso de molienda, extrusion , impresion, sellado y REALIZADO POR| Alexander Congacha
corte DIAGRAMA # |
DEPARTAMENTO PRODUCCION HOJA# l
Distancia| Tiempo . . .
T | W | simbolos del diagrama DESCRIPCION DEL PROCESO
b ol O ==Y V D 0 Transporte materia prima al area de Molin
BREBL O — \Y (11 D |0 |Almacenar materia prima
3 6 @,ﬁ} v [] D [ |Catgue de materia prima
5 | 2 |@=| V| 0| D |Q Mobead
b 0 | 3 O EE;D SO D [Q (| Transporté 2 bodega
y O ::}v 01D o Almacenar la matena prima molida (area de
< - producto en proceso)
0 3| 50 O = v [] D [ | Transporte materia prima al drea de extrusion
Almacenar matena prima en pallets de
IREE) IR i
1 0 O_ ;}_ _v'_ 1] D [ [Revisar materia prima
1| 3 @ =N | ] D [ |Dosificar materiales en mezcladora
4| 0 @ =N/ | D 0 Mezelar materiales an mezcladora
Colocar materia prima e a tolva de maquina
i AL @ = v L] D d extfusors
1o | 351 @ =N | [] D (7 |Proceso d sxtrusion de rollo
NEvare=: Esperar a que el rollo de pelicula sea
0 | 16 @ Iﬁ:)_ v =B |0 completado
7 |18 @ ) VU |D | [ |Sacartollo terminado de miquina
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3 4 g O &} N [] [ | [0 |Transportar el ollo ala balanza
I | 3 @j =0 |/ | | D | [|Pesarlos rollos de polietileno
Identrficacton de datos de trazabilidad y
—— ®::> HAE = : ﬁgﬂm?ifad llos (drea de prod
Almacenar de los rollos (3rea de producto en
e | 3 O :3;, * LD " roces)
n | a | w [0 [V | O D ([ |Toeladar maters prima al ea de Inpresicn
4] 3% @ = |\ |O|D [ [Montar rolo en miquina de Impresion
171 29 @ = v [ ] D [ |Impresion
i | 5% |0 |2V T |Vicsiiny Cont
12 ol & O iyv 1| D |0 |Transports abodega
/ Almacenar los rollos (area de producto en
. O ::2 ‘ Hb proceso)
8 | 1w |OEN O] D | |asharmateca prima al s e selado
1|6 @:> V (710D |[ [Montar rollo en maquina de sellado
5| 2 (O |2V |O|D |0 [
s | # |62V [ O[D |0 e
) [ s [O =S | D | {Control de caldad
1 |9 |72 |V O] D | g [Euegend
) g @ ::) V [] D [ |Marcar datos del producto en el saco
16 | 0 O ﬁ:} Y D D [ |Bodega dz productos terminados

simbolos Nim. | Distancia (m) | Tiempo(min)| Tiempo (s2g.)
Operaciones )] 19 270 566
Transporte =1 123 32 220
Almacenamiento ' b 18 61
Verificacion ] 2 3 8
Demoras . 1 80 16
Operaciones Combinadas | [ | 1 & 56

TOTALES 37
123 409 827

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.




Diagrama de Recorridos.
Este diagrama permitio conocer el recorrido de la materia prima y los
almacenamientos temporales, asi como también el recorrido del producto

terminado como se demuestra en el gréfico No. 2.12.

GRAFICO: No. 2.12 DIAGRAMA DE RRECORRIDO
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Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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3. Andlisis e Interpretacion en los Resultados

3.1 Analisis e Interpretacion de Resultados que Sustentan el Objetivo 1

Para realizar el presente andlisis, se citd0 varios conceptos bibliogréaficos

presentados en el marco tedérico del primer capitulo y con la finalidad de tener un

mejor entendimiento se procede a realizar la tabla: No. 3.1 con lo mas

sobresaliente del capitulo mencionado y su respectivo analisis.

TABLA: No. 3.1 Resultados que Sustentan el Objetivo 1

AUTORES

PROCESO PRODUCTIVO

RUFFIER, J. (1998)

Es un conjunto de operaciones que sirven para mejorar e
incrementar la utilidad o el valor de los bienes y servicios

econdmicos

Hammer. (2006)

Es una serie organizada de actividades relacionadas, que

conjuntamente crean un resultado de valor para los clientes

Investigador

Un proceso productivo es cualquier actividad, o conjunto
de actividades mutuamente relacionados o que interactian,
las cuales utilizan recursos para transformar elementos de
entrada en salidas utilizando procedimientos, cuyo
resultado se denomina producto.

La empresa Eduplastic utiliza el proceso de produccion por
lotes su produccion se lo realiza de acuerdo a los pedidos
por los clientes por ende al finalizar el lote a producirse
inmediatamente se calibra las maquinas para realizar el

siguiente pedido.

AUTORES

PRODUCTIVIDAD

www.geocities.com

Se refiere a la relacion entre la cantidad y calidad de bienes
0 servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados

para producirlos.

www.elprisma.com

La productividad es la relacion entre la cantidad de
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productos obtenida por un sistema productivo y los
recursos utilizados para obtener dicha produccion.

Investigador

La productividad es el grado de rendimiento con que se
emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos

planteados.

Lo que se desea lograr con esta investigacion es elevar la
eficiencia productiva, a través del empleo Optimo de:
materiales, hombres y méaquinas. Logrando eliminar,

tiempos muertos, desperdicio de materia.

AUTORES

ESTUDIO DE METODOS DE TRABAJO

NIEBEL, Benjamin
(2009)

Es el registro de analisis y examen critico sistematico de
los métodos actuales y propuestos de llevar a cabo una
tarea, con la finalidad de tratar de encontrar métodos mas

sencillos y eficaces.

OIT, (2009) Es el registro y examen critico sistemético de los modos de
realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras.
Roberto Garcia | Es conjugar adecuadamente los recursos economicos,

Criollo, (2005)

materiales 'y humanos origina incrementos de

productividad.

Investigador

Es una técnica que permite registrar, analizar, y proponer
mejoras a un proceso 0 método de trabajo a través de
herramientas graficas como; diagrama de flujo de
procesos, diagrama de recorrido de materia y operador, con
la finalidad de buscar formas méas sencillas de realizar
actividades o tareas, eliminar movimientos o traslados
innecesarios para el proceso ya sea de material u operario,
mediante este estudio se puede reorganizar o redisefar el
proceso actual bajo el concepto de que siempre hay

mejores 0 mas sencillas formas de realizar la tarea.
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AUTORES

DISTRIBUCION DE PLANTA

NIEBEL, Benjamin,
(2004)

La ordenacidn fisica de los elementos industriales incluye,
tanto los espacios necesarios para el movimiento de
materiales, almacenamiento, trabajadores indirectos vy
todas las otras actividades o servicios, asi como el equipo

de trabajo y el personal de taller.

Muther, Richard

Distribucion de planta implica un ordenamiento fisico de
los elementos considerados este ordenamiento requiere
espacio para movimientos de materiales, almacenamientos
y procesos, ademas de las actividades de servicio

relacionadas.

Investigador

La distribucion en planta ayuda a la ordenacién de
espacios necesarios para movimiento de material, facilita
almacenamiento, reorganiza equipos o lineas de
produccién, reubica equipos industriales, facilita el

desempefio del personal.

La empresa Eduplastic no cuenta con una adecuada
distribucion en planta, es por tal motivo que posee factores
que retrasan, demoran, obstaculizan tanto el desempefio

del operario asi como también el proceso en general.

Es por esta razon que los directivos de Eduplastic apoyan
el estudio, para a través del mismo lograr eliminar los
problemas identificados en el proceso productivo, logrando
también un mejor desempefio y un incremento de la

seguridad industrial y por ende un incremento productivo.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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3.2 Analisis e Interpretacion de Resultados que Sustentan el
Objetivo 2

Los datos para la sustentacion del objetivo 2 se presentd el proceso productivo

dela empresa Eduplastic, mismos que seran analizados a través de la tabla: No. 3.2

donde presentaremos cada proceso en los que se realizo el estudio.

TABLA: No. 3.2 Resultados que Sustentan el Objetivo 2

PROCESO DESCRIPCION ANALISIS
El operario traslada la materia | En esta actividad se produce
Preparado | prima desde la bodega hasta el | tanto tiempo muerto por las
de material | area del molino, donde realiza la | repetidas vueltas que tiene que
homogenizacién entre | dar el obrero desde la bodega
desperdicio y polietileno virgen. | hasta el molino, luego del
molino hasta la extrusora donde
almacena el material
homogenizado en bultos de
lona.
Extrusion | El operador descarga los bultos | En este proceso existen varias
y de polietileno en la tolva, el | actividades improductivas
Laminado | polietileno es transportado a | como: el operario demora en
de rollos través de la camara de | calentar y calibrar la maquina

calentamiento, hasta la boca de
descarga, al salir de la matriz de
extrusion el polietileno emerge
en forma de globo hasta los
rodillos donde se le aplica
presion y se forma una lamina
tubular que pasa a enrollarse en
bobinas obteniendo el rollo de

pelicula plastica.

un aproximado de 2 horas y
media, ademas existe demora al
esperar que la maquina realice
el laminado mientras tanto el
operador no realiza ninguna
actividad, posteriormente se
almacena rollos de peliculas en
la bodega produciendo traslado

innecesario.
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PROCESO

DESCRIPCION

ANALISIS

Proceso Se trasladan los rollos desde el | Tiempos muertos; al trasladar
Impresion | area de extrusion hasta el area de | las peliculas de polietileno
impresion, y se preparan los | desde la bodega hasta la
moldes con los  disefios | impresora, 20 minutos al
solicitados, se colocan las tintas | calibrar las impresoras, existe
y demas aditivos para darle el | también actividades
acabado final. innecesarias; al dejar bandejas
de pintura sin lavar, la pintura
se endura y al siguiente dia el
operador tarda media hora en
lavarlas. Existe también
demoras al trasladar y colocar
los rollos de peliculas por el
hecho de que se realiza
manualmente 'y un sobre
esfuerzo al levantar los rollos y
colocar en los rodillos de la
impresora en ocasiones se
solicita otro operario para
realizar dicha actividad.
Proceso Las maquinas selladoras que a | EI obrero traslada los rollos
Sellado y |su vez realizan el proceso de | desde el area de impresion
Corte corte de fundas de toda clase de | hasta el rodillo de la selladora

medidas y sellados laterales y de
fondo, estas maquinas poseen un
contador con el cual se guian los
operadores para armar los
paquetes de fundas segun las

cantidades especificadas.

un aproximado de 5 metros
manualmente, ademas realiza
un traslado innecesario para
almacenar temporalmente hasta

pesar y empaquetar.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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3.2 Andlisis e Interpretacion de Resultados que Sustentan el
Objetivo 3

Para realizar el analisis e interpretacion de resultados se partio de los datos
presentados para la sustentacion del tercer objetivo como es la entrevista aplicada
a los directivos de la empresa Eduplastic, Layout actual de la planta de
produccion, diagrama de flujo de procesos y diagrama de recorrido.

Analisis e interpretacion de resultados de la Entrevista:

La entrevista se aplicd a los sefiores; Gerente General y Jefe de Produccion, los
mismos que estan inmersos en el proceso productivo desde que la materia prima
empieza su recorrido del proceso productivo hasta la entrega final del producto, el
formato fue presentado en el ANEXO N° 1, asi como también el resultado de la
entrevista se presentd como datos para la sustentacion del tercer objetivo en el

segundo capitulo.

La entrevista aplicada demuestra que existen varios problemas en las areas de
produccion, pero al no contar con un estudio adecuado no se puede conocer

exactamente donde pueden encontrase todos los tiempos improductivos.

Ademas se pudo constatar que el estudio sera de gran importancia por el hecho de
que ayudara a resolver los problemas existentes y en el mejoramiento del proceso
productivo, aprovechando al maximo los recursos humanos y materiales,
mejorando la disposicion de la planta obteniendo asi un mejor ambiente de trabajo

con mayor seguridad laboral.
Anélisis e interpretacion de resultados de la distribucion de la Panta.
La distribucion actual de la planta comprende tanto la colocacién del equipo en

cada area de produccion asi como la disposicion de las areas de trabajo

distribuidas actualmente y las mismas que fueron estudiadas, como se puede
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apreciar en el ANEXO N° 2. La empresa Eduplastic tiene una distribucion de

planta por secciones como son:

Area de Extrusion

Area de Impresion

Area de Sellado y Corte
Area de Mesclado o Molino

Taller Mecanico

YV V.V V V V

Bodega

Segun las observaciones realizadas y basadas en el Anexo 2 respectivamente
existen varios factores que impiden el desarrollo adecuado del trabajo, como el
espacio reducido de trabajo, la ubicacion de las maquinas y equipos en sitios
inapropiados. Estos problemas llevan a un flujo inadecuado de materiales,
transportes a distancias largas, actividades innecesarias de los operarios, tiempos

improductivos, desperdicios. Por ende baja eficiencia productiva.

Anélisis e interpretacion de resultados del Diagrama Actual de Flujo de
Procesos.

En el diagrama de flujo actual representa todas las actividades o tareas realizadas
por el operador y la maquinaria que intervienen en el proceso productivo para
obtener el producto terminado de la empresa (fundas plésticas), este diagrama es

presentado en el ANEXO N° 3 del presente trabajo investigativo.

Para sustentar el andlisis e interpretacion de resultados del diagrama de flujo de
procesos es necesario presentar también el grafico: No 3.1, el mismo que forma
parte del ANEXO N° 3. Con la finalidad de mostrar actividades y tiempos

improductivos inmersos al proceso productivo de la empresa.

Para tomar los tiempos se realizo a través de la técnica del cronometraje, y por

turnos de trabajo de 8 horas diarias, los procesos se observo y cronometro desde
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que la materia prima sale de la bodega hasta que vuelve a ingresar como producto

terminado.

GRAFICO: No. 3.1 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Simbolos NUm. Distancia . . .
(m) Tiempo(min) | Tiempo (seg.)
Operaciones O] 19 270 566
Transporte , 8 123 32 220
Almacenamiento % 6 18 61
Verificacion 1l 2 3 8
Demoras D ! 80 16
Combinadss 1 6 56
TOTALES 37
123 409 927

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

Mediante este diagrama se pudo determinar que los tiempos de fabricacion no son
los adecuados, las demoras y las distancias recorridas de los materiales se

traducen en tiempos improductivos los cuales provocan deficiencia productiva.

De acuerdo con el estudio se observa que estos tiempos improductivos traducidos
en demoras y transportes innecesarios son basicamente imputables a la direccion

de la empresa, por las siguientes observaciones:
v No existe un sistema de produccion bien definido.
v" Falta de un manual, para la preparacion de la maquinaria puesto que es ahi
en donde existen tiempos improductivos por falta de conocimiento de los

operarios, se tarda un aproximado de 1 hora y media a 2 horas en calentar

y calibrar la maquina extrusora, entre 50 a 60 minutos en preparar las
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impresoras si hay que cambiar de rodillos 90 minutos, y entre 40 a 50
minutos en calibrar y preparar la maquina cortadora y selladora.

v No programar bien la secuencia de las operaciones, lo que da lugar a que
instalaciones y mano de obra que tienen mucha carga de trabajo queden
paradas, como sucede en la extrusora que el operario espera un
aproximado de 30 minutos hasta que se forme la pelicula, mientras tanto
no realiza ninguna actividad, y de acuerdo al pedido hay turnos que solo se

realiza la extrusion por ende las demas maquinas pasan paradas.

v No realizar un mantenimiento adecuado de las instalaciones y maquinaria,
con las consiguientes interrupciones por averias de las mismas, esto
sucede al no contar también con disposicion de un area de mantenimiento

ni personal adecuado.

v"El més principal no haber realizado una adecuada distribucion de la planta
de produccion la misma que da lugar a transporte tanto de material y

personal innecesarios.

Andlisis e interpretacion de resultados del Diagrama de Recorridos.

Para realizar el andlisis e interpretacion, el diagrama fue presentado en el capitulo
Il como datos para la sustentacion del tercer objetivo, ademas se presentd en

mayor formato como ANEXO N° 4.

Mediante este diagrama se pudo determinar que existe una pésima disposicién de
la planta provocando la existencia de varios almacenamientos temporales en el
proceso como; almacenamiento después de la extrusion, almacenamiento al
realizar la impresion, y finalmente almacenamiento del producto terminado. Todo
esto se traduce en tiempos improductivos, actividades innecesarias, Yy
procedimientos inadecuados al realizar la tarea. Peor aln demoras en el proceso,

lo que provoca retrasos de la produccion.
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Para tener un entendimiento mas completo se procede a enlistar todos los

transportes innecesarios:

v

v

Traslado de la materia prima al molino.

Transporte de materia prima desde el molino hasta el &rea de extrusion

para la homogenizacion.

Traslado de material homogenizado hasta el almacenamiento temporal en

el area de extrusion.

Transporte de material homogenizado hasta la tolva de la extrusora.

Traslado de los rollos de peliculas para el almacenamiento temporal de

producto en proceso, a la bodega.

Traslado de producto en proceso desde la bodega hasta el area de

impresion.

Traslado de los rollos de peliculas impresas hasta la bodega desde el area

de impresion.

Traslado de rollos impresos desde la bodega hasta el area de sellado y

corte.

Transporte de las fundas plasticas cortadas y selladas hasta un

almacenamiento temporal para su empaquetamiento.

Transporte de los paquetes de fundas plasticas hasta la bodega como

producto terminado.
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CAPITULO III

“REDISENO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA
EMPRESA EDUPLASTIC, UBICADA EN LA CIUDAD DE
LATACUNGA, PROVINCIA DE COTOPAXI”

4.1 Presentacion de la Propuesta

La empresa EDUPLASTIC busca un adecuado disefio de sus métodos de trabajo,
para evitar una mala utilizacion del sitio de trabajo, distribucién inadecuada de los

equipos y maquinas y baja produccion.

Lo cual motiva a la elaboracion de una propuesta de un redisefio de procesos
productivos en dicha empresa mediante un estudio de métodos de trabajo, con
dicho estudio se pretende analizar a detalle todos los aspectos que intervienen en
el proceso de elaboracién de fundas plasticas y de ese modo dar soluciones
viables a aquellos problemas. Con el propoésito de aprovechar al maximo recursos
humanos, materiales y equipos. Permitir también brindar un adecuado ambiente

de trabajo, facilitar y acelerar la produccion.
4.2 Justificacion

La presente propuesta se realizara con la finalidad de redisefiar el proceso
productivo mediante un estudio de métodos de trabajo para desarrollar métodos
mejorados que permita el aprovechamiento de la planta fisica de la empresa para
maximizar el uso de los recursos y materiales, puesto que permitira incrementar la

productividad.
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Los beneficiarios de esta investigacion son los administrativos de la empresa,
porque podrén adoptar mecanismos de solucion para los posibles errores que se
detectaron, también se veran directamente beneficiados el personal del area de
produccién ya que podran laborar en un ambiente seguro, con mejor flujo de
materia prima y producto terminado, ademas de tener maquinaria y herramientas

ordenadas adecuadamente.

4.3 Objetivos

Objetivo General.

v Redisefiar los procesos de produccion de la empresa, con la finalidad de

solucionar la problemética que posee la misma.

Objetivos Especificos.

v" Identificar los factores que afectan a las actividades del proceso, para

proponer soluciones.

v Ejecutar la propuesta, mejorando métodos de trabajo, redistribuyendo la
planta de produccion y optimizando el uso de recursos, materiales y
equipos.

v" Realizar constantes inspecciones en el caso de que los directivos apliquen
la propuesta para la obtencion de resultados deseados.

4.4 Evaluacion del Impacto

Impacto Social

El impacto social influird en un mejoramiento significativo en las actividades

laborables del operario brindando una mejora en el rendimiento laboral y estado

psicologico.
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Impacto Técnico
El impacto técnico se dara directamente en la optimizacién de las distancias
recorridas y métodos de realizar actividades en el area de produccion, distribucion
de maquinaria y equipo para permitir el mejoramiento de procesos.
Impacto Economico
Este impacto es considerado como uno de los mas importantes de la investigacion,
por el hecho de que al realizar una adecuada distribucion de planta, un redisefio de
procesos habra un manejo adecuado de los recursos, orientando a la mejora de su
productividad, esto beneficiara a la empresa generando mayor utilidad, beneficiara
también a los trabajadores no solo brindando mejor ambiente de trabajo si no que
generard el progreso de las partes mencionadas.
4.5 Estructura de la Propuesta
En el presente capitulo se procede a presentar todas las reestructuraciones
realizadas al proceso productivo, ademas la reorganizacion de la maquinaria y
equipos en planta de produccion de la empresa Eduplastic con la finalidad de
resolver todos los problemas detectados en el mismo, para el cumplimiento de los
objetivos planteados, la propuesta se presentara en el siguiente orden:

v Organigrama estructural y funcional propuesto.

v" Presentacion del Layout de la planta propuesta.

v Diagrama de flujo de procesos propuesto.

v" Diagrama de recorrido propuesto.

v Tiempos de produccién mejorados.
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45.1 Organigrama mejorado.
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El diagrama mejorado muestra la nueva asignacion de puestos, la alta gerencia,

mandos intermedios y operadores por departamentos y el nimero de trabajadores

asignados por seccion del proceso.

En el organigrama presentado hemos asignado nuevos puestos de trabajo como;

supervisor de control de calidad y técnico de mantenimiento en la tabla: No. 4.1 se

muestra a detalle el beneficio que estos puestos de trabajo brindaran al proceso

productivo de la empresa Eduplastic.

TABLA: No. 4.1 Mejoramiento del Organigrama Estructural

CARGO

BENEFICIOS DE LA IMPLANTACION

Supervisor de
Control de Calidad

D N N NN

Mayor calidad de producto terminado.

Reduccién de materia prima reprocesada.
Confiabilidad del producto para el cliente.

Fluidez en el proceso por seguridad del producto en
proceso.

Reduccién del recorrido de producto en proceso
para el control de calidad, por el hecho de que el
control se puede ejecutar en cada area de
produccion, esto reflejara en el diagrama de
recorrido propuesto.

Disminucion de tiempos de produccion de los
operadores, por la razén que ya no realizaran la
actividad de control de calidad, peor aun el traslado
innecesario del producto en proceso. Los tiempos
mencionados seran presentados en el diagrama de

flujo de proceso propuesto.

Técnico de

Mantenimiento

Mantenimiento de maquinaria programado
Elaboracion de manual de calibracion y preparacion
de méaquinas para un 6ptimo uso.

Disminuir tiempo de preparacion de maquinaria por
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parte del operario.

v Reduccién de tiempos muertos producidos por paro
de maquinas por averias.

v Plan de mantenimiento preventivo para evitar paros

innecesarios.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
4.5.2 Presentacion del Layout de la planta propuesta.

El desarrollo de la propuesta de mejoramiento de la distribucion de la maquinaria
y equipos en la planta se realiz6 en base al actual layout de la empresa buscando
la reduccion de distancias que recorre el material y el obrero, como se puede
demostrar en el gréfico No. 4.1, sus respectivos cambios, comparacion y
descripcion son presentados en la tabla No 4.2. Ademas para su mejor
entendimiento el plano a escala de la distribucion de la planta se presenta en el
ANEXO 5.
GRAFICO: No. 4.1 LAOUT PROPUESTO
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Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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TABLA: No. 4.2 Descripcion del layout Propuesto

METODO ACTUAL

REDISENO

DESCRIPCION

El molino se

encontraba fuera del

Se apertura una puerta

desde adentro hacia

Para reducir el recorrido que

hace la materia prima hacia

area de produccion, | afuera junto al area de | el molino, se apertura una
esto ocasionaba que | extrusion. puerta cerca a la extrusora
tanto la materia prima esto ayudara también a
como el operador disminuir el tiempo que toma
recorran 25 metros por realizar dicha tarea.

viaje.

Las impresoras se | Se traslado las | Para seguir la secuencia del
encontraban junto a la | maquinas  impresoras | proceso, |y  evitar el
bodega y las selladoras | hacia el 4area antes | transporte innecesario de
junto a la extrusora, | destinado  para las | producto en proceso, ademas
esto producia | selladoras. el tiempo que lleva este

recorridos innecesarios
ya que no seguian la

secuencia del proceso.

recorrido innecesario por el

operador se procedid a
instalar las maquinas
impresoras  junto a la

extrusora y las selladoras
junto a la bodega con la
finalidad de

distancia que

reducir la
recorre el

producto terminado.

Transporte de materia
prima y producto en

proceso

Se destind tres areas de
almacenamiento de
producto en proceso con
sus respectivos pallets

de madera y perchas.

El primero en el area de
extrusion para almacenar
materia prima molida vy
homogenizada, con esto se
evita el traslado hacia la
bodega.

El segundo en el area se
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impresion para almacenar
rollos de peliculas extruidas
y laminadas previo a la
impresion, con esto se evita
el traslado innecesario de
peliculas a la bodega y su
posterior transporte desde la
bodega hacia las impresoras.
El tercero junto al &rea de
sellado 'y corte para
almacenar rollos de peliculas
ya impresas listas para su

respectivo corte y sellado.

Falta de Control de

calidad

Se cre6 el area

de

control de calidad que

sera responsabilidad del

supervisor encargado.

Para reducir el reproceso, e
incrementar la calidad del
producto se propuso
incorporar un supervisor de
control de calidad, esto
reducira tiempos de
produccién por la razén que
antes los obreros tenian que
realizar dicha actividad.

La ejecucion del control de
calidad se ejecutara en cada
area de trabajo es decir la
inspeccion se realizara en

linea.

Demora al calibrar y
preparar las maquinas y

herramientas.

Se propone
contratacion  de
técnico
mantenimiento

maquinas.

un
de
de

Con la finalidad de eliminar
demoras al calibrar y
preparar las maquinas y
herramientas, se propone la

contratacion de un técnico
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para cumplir las funciones
como; adiestrar al operario
de como preparar y calibrar
la méaquina de forma mas
sencilla y répida, Realizar un
manual sobre manejo de
maquinas,  Planificar el
mantenimiento  programado

para evitar paro por averias,

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
4.5.3 Diagrama de flujos de procesos propuesto.

Para presentar la propuesta del diagrama de flujo de procesos es necesario
presentar las actividades realizadas por los operarios por area con la finalidad de
describir el redisefio efectuado como se muestra en la tabla No 4.3.

TABLA: No. 4.3 Descripcion del diagrama de flujo propuesto

MOLINO: MOLINO:
v’ Transporte materia prima al v Transportar materia prima y almacenar
area de Molino. en el &rea de Molino.
v' Almacenar materia prima. v’ Cargar materia prima y moler.
v' Cargue de materia prima. v’ Trasportar al &rea de extrusion y
v" Molienda. almacenar en pallets de madera.
v Transporté a bodega.
v Almacenar la materia prima
molida.
EXTRUSION: EXTRUSION:
v’ Transporte materia prima al v Dosificar materiales y mesclar en la
area de extrusion. maquina mescladora.
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v' Almacenar materia prima en
pallets de maquinas.

v Revisar materia prima.

v Dosificar materiales en
mezcladora.

v' Mezclar materiales en
mezcladora.

v' Colocar materia prima en la
tolva de maquina extrusora.

v Proceso de extrusion de rollo.

v' Esperar a que el rollo de
pelicula sea completado.

v' Sacar rollo terminado de
maquina.

v' Transportar el rollo a la
balanza.

v" Pesar los rollos de polietileno.

v’ Identificacion de datos de
trazabilidad y control de
calidad.

v Almacenar de los rollos (area de

producto en proceso).

v Colocar materia prima en la tolva de
maquina extrusora y extruir el rollo.

v" Mientras completa el rollo de pelicula
preparar la dosificacion de materiales
en la mescladora y mesclar.

v" Sacar rollo terminado de maquina.

v' Transportar el rollo a la balanza y
pesar.

v’ El supervisor se encarga de realizar el
control de calidad e identificar por
peso, espesor y tamafio.

v" Almacenar de los rollos (area de
producto en proceso) creado junto al

area de impresion.

IMPRESION

v' Trasladar materia prima al area

IMPRESION

v Montar rollo en maquina de

de Impresion Impresion e imprimir.
v" Montar rollo en maquina de v’ El supervisor se encarga de realizar el
Impresion control de calidad.
v Impresion v' Transportar 'y almacenar rollos
v' Verificacion y Control impresos  (area de producto en
v’ Transporte a bodega proceso) creado junto al area de
v Almacenar los rollos (area de impresion.
producto en proceso)
CORTE Y SELLADO CORTE Y SELLADO

v Trasladar materia prima al area

de sellado.

v Montar rollo en la maquina y proceder

a sellar y cortar.
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v" Montar rollo en maquina de v El supervisor se encarga de realizar el
sellado. control de calidad.
v Sellado. v Empaquetar.
v Cortado. v Marcar datos del producto en el saco y
v" Control de calidad. transportar a la bodega.
v Empaquetado. v" Almacenar producto terminado.
v" Marcar datos del producto en el
saco.
v Bodega de productos
terminados.

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

Como se demostro a través de la tabla se elimind algunas actividades o tareas

innecesarias que realizaba el operario, este redisefio se logré con la creacion del

area de control de calidad y algunos cambios en la distribucion de maquinas y

equipos antes presentados y analizados, a continuacion se presentara mediante el

grafico No. 4.2 el diagrama de flujo de procesos propuesto y para su mejor

comprension se presenta a escala mayor como ANEXO N°6.

GRAFICO: No. 4.2 Diagrama de flujo de procesos, Método Propuesto

£ d t ' le'd DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
) |Meétodo actual [m] COMENTARIOS:
Fabrcamos [T Gl WY -
Meétodo propuesto [
TUBICACION: Eduplastic FECHA 20/01/2016
AT ‘ o " ) REALIZADO POR Alexander Congacha
ACTIVIDAD: Proceso de molienda, extrusion , impresion, sellado y corte DIAGEAMA % 7
DEPARTAMENTOQ PRODUCCION HOJA# 1
Distancia| Tiempo ; . :
metros | seg simbolos del diagrama DESCRIPCION DEL PROCESO
" 4 9 O I:‘[>\\v 1 D [J |Transportar materia prima desde la bodega.
0 50 O I:> i I:I D D Almacenar MP en el drea del Molino.
20 55 @ré V |:| D [] |Cargar materia prima y moler.
5 1 0 O\‘|__;_>\\v |:| D O Trasportar MP molido al drea de extrusion.
0 39 O |:’> ’ |:| D 0 |Almacenar en pallets de madera, Area de extrusion.
25 14 @’ |:> v |:| D [0 |Dosificar materiales y mesclar en la maquina mescladorg
::: Colocar materia prima en la tolva de maquina extrusora
129 2 @ v |:| D O v extruir el rollo.
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Mientras completa el rollo de pelicula preparar la
4
0 0 C :> V D D 0 dosificacion de materiales en la mescladora v mesclar.
1| 28 ®\ |:> V |:| D [ |Sacar rollo terminado de maquina.
5 1 1 O E>\v D D [J [Transportar el rollo a la balanza.
V\ El supervisor se encarga de realizar e] confrol de calidad
10 10 O :> e >|I| D D ¢ identificar pot peso. espesor v tamaflo.
Transportar rollos de peliculas al (area de producto en
10 1|8 O \V I:l D 0 proceso) creado funto al area de impresion
1 45 O IZ/?#/V I:l D O | Atmacenar los rollos, drea de impresion.
L~
122 | s |(b I::) v |:| D [J [Montar rollo en maquina de Impresion e imprimir.
6 8 O E:Ty; D [] [E! supervisor se encarga de realizar el control de calidad
D Transportar rollos impresos al (area de producto en
3 L] 30 O \v D (0 proceso) creado funto al area de sellado.
1 , O IZB,’ D D O [Amacenar los rollos impresos, area e sellado y corte.
20 | 351 @-:@ v D D [] [Montar rollo en la miquina y proceder a sellar y cortar.
2 | 58 O |:> D [ |l supervisor se encarga de realizar el control de calidad.
4 | 38 v (11D |0 [Eupagueter
1| 56 O I:> ;m D [0 Marcar datos del producto en el saco.
2
4 1| s O |I><)V D D O | Transporter a la bodega.
B,
R O |:> \v D D [ | Almacenar producto terminado.
simbolos Nim. | Distanicia (m) | Tiempo(min) | Tiempo (seg.)
Operaciones O § 321 26
Transporte 6 45 10 172
Almacenamiento 5 3 186
Verficacion | [ | 4 19 132
Demoras . 0
Operaciones Combinadas 0
TOTALES 13
45 353 136

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.
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De acuerdo con el estudio y la presentacion del método actual, podemos ver los
resultados obtenido que presentaremos en la tabla No 4.4 donde aremos una
comparacion de tiempos obtenidos en el método actual y los tiempos resultantes
del método propuesto, asi como también la distancia recorrida por el operario,
materia prima y producto en proceso calculados con el método actual y con el
método propuesto. El formato utilizado para la toma de tiempos se presentara
como ANEXO N° 7 y ANEXO N° 8 respectivamente.

TABLA: No. 4.4 Tiempos y distancias Método actual y Método propuesto

METODO ACTUAL METODO PROPUESTO
Tiempo en minutos: 409 min. Tiempo en minutos: 353 min.
Tiempo en segundos: 927seg. Tiempo en segundos: 736seg.
TIEMPO TOTAL.: 7:04:50 TIEMPO TOTAL: 5:05:15

Ahorro: 1:59:35

Distancia: 123 metros Distancia: 45 metros

Ahorro: 78 metros

Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

4.5.4 Diagrama de recorrido propuesto.

Este diagrama nos permitié conocer las distancias recorridas por los operarios,
materia prima y producto en proceso, ademas los almacenamientos temporales,
para la presentacion del diagrama propuesto como se muestra en el grafico No. 4.3

se baso en el layout propuesto presentado y analizado anteriormente.
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GRAFICO: No. 4.2 Diagrama de recorrido, Método Propuesto
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Fuente: Eduplastic.

Realizado por: Alexander Congacha.

La materia prima sale de la bodega hasta el molino atravesando 18 metros,
anteriormente se recorria 28 metros, por ende la propuesta reduce 10 metros de

recorrido de materia prima y operador.
El material molido se traslada 5 metros hasta el area de extrusion, anteriormente

se trasladaba por la parte de afuera de la planta recorriendo 20 metros, entonces la
propuesta reduce 15 metros de transporte.
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El producto en proceso al salir de la extrusion recorre 10 metros hasta el area de
almacenamiento temporal de producto en proceso que fue creado en la propuesta,
que estan junto a las impresoras, anteriormente recorria 13 metros hasta la bodega
y posteriormente se transportaba desde la bodega hasta las impresoras por 6
metros en total 19 metros de recorrido. Por tal motivo la propuesta evita el
recorrido de 9 metros.

Los rollos de pelicula impresos recorren 3 metros hasta los estands creados por la
propuesta, anteriormente se trasladaba hasta la bodega por 6 metros y
posteriormente se trasportaba desde la bodega hasta el area de sellado por 18

metros, légicamente la propuesta reduce 21 metros de recorrido y operador.

Finalmente el producto terminado recorre 3 metros para almacenarse y ser
entregado al cliente, en el método actual recorre 18 metros desde las selladoras
hasta la bodega. En este Gltimo transporte también la propuesta disminuye 15
metros de recorrido. El diagrama en mayor escala se encuentra como ANEXO N°
9.
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4.6 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.6.1 Conclusiones

En relacién a los objetivos establecidos y la investigacion efectuada, se establecen

las siguientes conclusiones:

Todos los procesos de las empresas por mas eficientes que parezcan
necesitan ser mejoradas, Eduplastic con la finalidad de mejorar su
produccidn, optimizar tiempos y recursos decide redisefiar sus procesos

productivos.

El redisefio de procesos productivos corrige todos los errores del sistema
de produccion, estableciendo mejoras para un desempefio adecuado tanto
de las maquinas como del recurso humano, asi como también crea &reas de
trabajo o las simplifica, como en este caso se vio la necesidad de

incorporar un supervisor de control de calidad.

A través del estudio de métodos de trabajo se identificd varios factores que
impiden el buen funcionamiento del proceso productivo, gracias a sus
herramientas de estudio se logré una reduccion de los recorridos
innecesarios tanto del producto en proceso, materia prima y del operario,
asi como también se optimizo tiempos de produccion los mismos que

fueron presentados respectivamente mediante este trabajo investigativo.

La redistribucién de las maquinas y equipos formé parte primordial de la
investigacion, mediante diagramas se pudo determinar demoras y un
tiempo excesivo de produccion, esto se daba a la inadecuada distribucion
de la planta, los mismos que fueron resueltos mediante la propuesta y

presentados respectivamente a través de la misma.
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4.6.2 Recomendaciones

Se establecen las siguientes recomendaciones:

e Implantar la propuesta por parte de la empresa Eduplastic para la
apropiada mejora de su proceso productivo e incremento de su eficiencia

productiva.

e Entrenar al personal sobre la implementacion de la propuesta para que
realice el trabajo en la forma determinada por el método desarrollado, este
entrenamiento debera realizarse a cargo de una persona especializada del

departamento de produccion.

e Controlar el proceso de la propuesta implantada para la deteccion de

posibles errores en la implementacion y solucionarlos.

e Fortalecer el control interno a través de la implementacion de un
supervisor de control de calidad, por el hecho de que calidad va de la

mano con la productividad.

e Implantar un plan de Seguridad e higiene industrial y un programa de
mantenimiento de la planta de produccion, ya que de estas dos actividades
depende también la productividad.
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ANEXOS



ANEXO No. 1

ENTREVISTA APLICADA AL ING. JULIO QUINATOA JEFE DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA EDUPLASTIC.

Postulante: Alexander Congacha

Titulo de trabajo de investigacion: “REDISENO DE LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA EDUPLASTIC, UBICADA EN LA
CIUDAD DE LATACUNGA, PROVINCIA DE COTOPAXI”

1. ¢Cree usted que existe un adecuado uso de recursos humanos,

materiales y equipos en la empresa?

2. ¢Se ha realizado algun estudio para mejorar los procesos de

produccién de la empresa?

3. ¢Piensa usted que existen tiempos improductivos en los procesos de
produccion?

5. ¢Piensa usted que existan puestos de trabajo o maquinas que estén

mal distribuidos dentro del area de produccién de la empresa?
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¢ Qué puesto de trabajo dentro del area de produccion considera usted
es el de mayor dificultad y retrasa la produccion?

¢ha existido reclamos por parte de los trabajadores sobre el espacio

designado para realizar su trabajo en el &rea de produccién?

¢Considera usted que existe orden, limpieza y control en los puestos
de trabajo?
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Anexo 6: Diagrama de Flujo de Procesos de “EDUPLASTIC”

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

%_%t_’__ﬁ Q Método actual =] COMENTARIOS:
T [ Método propuesto [ ]
UBICACION: Eduplastic FECHA 23/03/2016
. . L. .. N REALIZADO POR Alexander Congacha
ACTIVIDAD: Proceso de molienda, extrusion . impresion, sellado y corte DIAGRAMA = 3
DEPARTAMENTO PRODUCCION HOJA # 1
Distanci Tiempo
e simbolos del diagrama DESCRIPCION DEL PROCESO
metros min seg
s 4 9 O D:>\ v Ol B2 [0 |Transportar materia prima desde la bodega.
0 50 O —> ’ ] D [0 | Almacenar MP en el area del Molino.
=1
20 55 @’é:) v | D) [J |Cargar materia prima y moler.
5 1 0 O \Ci>\\ v ] D [J |Trasportar MP molido al area de extrusion.
0 30 O |:>/ , ] D [J |Atmacenar en pallets de madera, Area de extrusion.
25 14 @//:> N/ | [ | [D |3 [Desificar materiales y mesclar en la maquina mescladora
Colocar materia prima en la tolva de maquina extrusora
» | 2 =V [O[D |o e —
[:c Mientras completa el rollo de pelicula prepararla
0 0 @ v . D 4 dosificacion de materiales en la mescladora v mesclar.
1 28 ®\ = N/ | L |[D | O [sacarrollo teminado de maquina.
5 1 11 O m\v (1| [D | O |Transportar el rollo a la balanza.
I':," : D El supervisor se encarga de realizar el control de
10 10 O _,V/ S calidad e identificar por peso. espesor v tamafio.
Transportar rollos de peliculas al (area de producto en
10 2 18 O \v L D S proceso) creado junto al drea de impresion.
1 45 O [:’} , (] D [} | Almacenar los rollos, area de impresion.
122 58 @/:)' NV | 0| D | |Montarrolio en miquina de Impresion e imprimir.
- e - - -
6 8 O — %:—@ [ [[3 |E!supervisor se encarga de realizar el control de calidad
B.‘Jj D Transportar rollos impresos al (area de producto en
3 ! 30 O v — - proceso) creado junto al drea de sellado.
1 2 O —> , I:] D [0 |Aimacenarios rollos impresos, area de sellado y corte.
N
20 51 ®<_'/ v il D [ |Montar rollo en la maquina y proceder a sellar y cortar.
2 58 O :> v:@ D [ |Elsupervisor se encarga de realizar el control de calidad
4 38 Q v (11D |0 |Empaquetar.
1 56 O d} ‘v\ D [J [Marcar datos del producto en el saco.
4 1 54 O EE></V ] [O [ |Transportaralabodega.
1 50 O = ' ] D [} | Almacenar producto terminado.
simbolos Num. | Distancia (m) |Tiempo(min) |Tiempo (seg.)
Operaciones O 8 321 246
Transporte = 6 45 10 172
Almacenamiento | @ | 5 3 186
Verificacion . 19 132
Demoras P
Operaciones Combinadas 0
TOTALES 23
45 353 736
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Anexo 3: Diagrama de Flujo de Procesos de “EDUPLASTIC™

£dugtasﬂ's’ﬂ _

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

e Metodo actual [ ] COMENTARIOS:
Método propuesto (]
UBICACION: Eduplastic FECHA 23/03/2016
. . . . . ) REALIZADO POE| Alexander Congacha
ACTIVIDAD: Proceso de molienda, extrusion . impresion, sellado v corte DIAGRAMA & 1
DEPARTAMENTO PRODUCCION HOJA # 1
Distancia | Tiempo simbolos del diagrama DESCRIPCION DEL PROCESO
metros mir seg
28 5 24 O Ii:>\ v [ D 0 Transporte materia prima al drea de Miolino
1 13 O —> \' (1] [ | O |Aimacenar materia prima
3 5 @-"'Ii_"r}__ v [ [ [ |Cargue de materia prima
s | s | @ | =~ ] [ Molienda
28 o 54 Oh@ ‘7 ] D [ |Transporté a bodega
T Alm, 1 i i lida (a d
| (O] [ [ O] D [0 [ s s o s
=] |
20 3 50 O |::> v 1 D [ [Transporte materia prima al drea de extrusion
' Almacenar materia prima en pallets de
2 3 O I::> ~ I:l D Q maaouina g °
1 0 O | S ™ [ |Revisar materia prima
11 55 @ |::> v |:| D [[] |Dosificar materiales en mezcladora
14 0 @ > | N | [ |Mezclar materiales en mezcladora
:: ‘?’ Colocar materia prima en la tolva de maguina
88 ¢ 37 @P . D 8 extnisora ’ :
119 51 @ |:> 17 |:| D [ |Proceso de extrusion de rollo
Ny __v_ i o Esperar a que el rollo de pelicula sea
20 16 @ ___Ii:_>___—— - :E—_ - s completado
2 18 @: |:> v |:| D ] Sacar rollo terminado de maquina
5 4 6 O Ii:} S 1 [ |Transportar el rollo ala balanza
1 35 @/ > |~ ] D] {7 |Pesarlos rollos de polietilena
— v ] D Identificacion de datos de trazabilidad v
1 e I@_""—--__ _ = control de calidad
::: "::'* |:| Almacenar de los rollos (area de producto en
8 8 O '/' D D procesol}
12 4 38 Q_- i:) v [ D [ [Trasladarmateria prima al drea de Impresion
4 36 @ —> v —1 [ [ |Montar rollo en maquina de Impresion
57 20 @ > v [ ] [ |Impresion
5 56 O  — v 1 E__—_—@:_ i' Verificacion v Control
12 5 49 O [ _T_:? [ [ |3 |Transporte abodega
I::) D'v |:| Almacenar los rollos (area de producto en
3 24 O # D S procesal
18 1 14 O I__E',Z:> v [ D [ [Trasladarmateria prima al drea de sellado
3 5 4 ) fl::) v ] [ 1 |Montarrollo en maguina de sellado
16 4 5| | [ | [ |3 |setado
9 se @8 |—> |5/ | [ | [ | |Certade
2 s | =573 | [ | |Controlde calidad
3 50 ®__ _IE> S [ [ [} |[Empaquetado
2 3 @ |:> "‘-.v_,/' |:| D [[] |Marcar datos del praducto en el saco
15 1 0 O _|:E>_y |:| D ] |Beodegza de productos terminados
simbolos Nuam. | Distancia (m) |Tiempo{min) |Tiempo (seg.)
Cperaciones O 19 270 566
Transporte |;'> 3 123 32 220
Almacenamiento v ] 18 61
Verificacion O 2 3 8
Demoras - 1 20 16
Operaciones Combinadas 1 6 56
TOTALES 37
123 A09 927
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