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PROLOGO

Afos Atras, el sector plastiquero era una linea nueva emergente, con gran aceptacion
por parte de los consumidores; los envases plasticos eran productos muy versatiles y
de muchos usos, que poco a poco iban desplazando los materiales tradicionales
(vidrio, fierro, carton, etc); en la actualidad son pocos los objetos que no pueden ser

reemplazados por el plastico en general.

Cuando aparecen las primeras fabricas de envases plasticos, la demanda era elevada,
y no se daban abasto para atender la demanda por lo que las fabricas se daban el lujo
de seleccionar a sus clientes e inclusive les imponian condiciones especiales para

atenderlos.

Con el devenir del tiempo, surge la competencia (mas fabricantes), que poco a poco
va copando el mercado, volteandose los papeles, ahora el cliente tiene mas opciones

para ser atendido y ahora es el quien elige donde comprar.

Siendo la materia prima del plastico un derivado del petroleo, el precio esta sujeto a
la variacion mundial que sufre el crudo, y como lo normal es que suba, esto hace que
el precio del envase tenga que ser reajustado, sin embargo en contraparte el cliente
“exige” que se le disminuya el precio de venta, a la vez que su producto sea de

excelente calidad y que soporte las exigencias fisicas a ias cuales va a estar sometido.



Son las exigencias del mercado, los clientes los que nos obliga a reducir cada vez
mas nuestros precios, a buscar los medios de ser mas eficaces, mas competitivos, a
estar evaluando constantemente nuestro trabajo para mantenerlo, mejorarlo o

cambiarlo.

Es por esto que se genera el presente trabajo, que no es sino un pequefio cambio para

iniciar el gran cambio que nos hara mejorar.

El presente trabajo se realiza en base a la experiencia y proyecciones de las mejoras
que pueden lograrse. Gran parte del desarrollo ha sido trabajado en equipo, y se ha

tratado de pegarse lo mas posible a la realidad.

En el CAPITULO 1, se indican las caracteristicas de la empresa a la cual se la ha
tomado como referencia, se ven las condiciones pasadas, las presentes y lo que se

espera al final del trabajo.

En el CAPITULO 2, se prepara el terreno mediante algunos alcances teoricos que
serviran de base para el planteamiento y desarrollo del trabajo. Se trata de dar mas de

1 alternativa, para que el lector pueda optar por la que mas se ajuste a su realidad.

En el CAPITULO 3, se indican especificamente los problemas que aquejan al
desarrollo de la produccién, se explica brevemente cada defecto que aparece en los
envases y se van agrupando estos defectos mediante el uso de Las Herramientas
Administrativas de Calidad, hasta llegar a dar con los elementos principales que

onginan el problema.



En el CAPITULO 4, comenzamos a elaborar esquemas que nos permitan dar
soluciones a los problemas encontrados en el Capitulo 3 (seguimos usando las
herramientas administrativas de calidad, diagrama arbol), llegando a plantear hasta 3
soluciones posibles, también al final del capitulo indicamos los resultados que se

obtendran.

En el CAPITULO 3, estimamos los costos que van ha representar implementar los

medios necesarios para dar solucion a lo planteado en el Capitulo 4.

Finalmente se dan las conclusiones y recomendaciones que derivan del trabajo

efectuado.

Con la esperanza de lograr todos los objetivos propuestos y deseando que este sea el
primer peldafio de la escalera que tenemos que construir para ser cada vez mas
competitivos, entrego este trabajo a mi alma mater la Facultad de Ingenieria

Mecanica.
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CAPITULO 1

INTRODUCCION

ANTECEDENTES.

La empresa que ejerce actualmente, y sobre la cual trataremos, se funda en

mayo de 1969 en la capital Lima.

En sus inicios no existia el area de Control de Calidad, y no habia indices de
performance para algun proceso en planta, era tal la demanda del sector

plastiquero en el mercado, que no habia la preocupacién por la competencia.

En los afios 85 - 95 se crea la necesidad de trabajar, estadisticamente en
Produccién, creandose los parametros de control de maquina dandole gran
importancia al proceso productivo sin descuidar la calidad del producto.

Obteniéndose como indice de rechazo intemo un promedio de 17.3%

Desde el ano 98 aproximadamente este indice es fluctuante y se coloca

alrededor de 10%, debido al incremento de producciones largas.

En la actualidad, se ha logrado reducir el indice de rechazos intemos hasta

5.3%, debido a un Sistema de Calidad que esta en implementacion.

La empresa se encuentra en continuo desarrollo a la vanguardia de los

ultimos adelantos tecnolégicos que le permitan mantener este liderazgo.
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Tiene una planta de gran productividad que trabaja en tres turnos diarios

todos los dias.

Cuenta con almacenes de productos terminados y de materia prima de gran

espacio, todos de reciente remodelacion.

La planta tiene el 80% aproximadamente, de maquinas de ultima generacion
en las lineas de inyeccion y soplado. Trabaja con materias primas de
Polietileno (PE), Polipropileno (PP), Policloruro de vinilo (PVC), polietilen

tereftalato de Glicol (PETG), Poliestireno (PS).

El area de disefio y matriceria es la encargada de mantener y fabricar los
moldes que son enviados a produccion y también elabora y desarrolla los

proyectos propios y de clientes.

Control de calidad cuenta con personal debidamente seleccionado y
preparado para ejercer un trabajo constante de pruebas y verificacion desde el

ingreso de suministros a planta.

Nos hemos dado cuenta que, si queremos ser competitivos, debemos mejorar
aun mas productivamente, para lo cual este indice de rechazo debe disminuir

lo mas que se pueda. Aplicando para ello las Normas de Calidad.

OBJETIVO.

El objetivo del presente trabajo es el de mejorar el proceso productivo,

teniendo como base disminuir la cantidad de productos defectuosos vy



eliminar los puntos del proceso que resulten ineficaces o cuellos de botella en
una fabrica de envases plasticos. Se espera que al final de la aplicacion de las
recomendaciones que se hagan en el presente trabajo, se consiga que el indice

de rechazos internos tienda a 2.5%.
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CAPITULO 11

FUNDAMENTACION TEORICA

DEFINICIONES.

No existe producto y/o servicio sin un proceso. De la misma manera, no
existe proceso sin un producto o servicio. Antes de seguir adelante, daremos

algunas definiciones de palabras:

Sistema. Controles que se aplican a un proceso para tener la seguridad de que

éste funcione eficiente y eficazmente.

Proceso. Cualquier actividad o grupo de actividades que emplee un insumo,
le agregue valor a éste y suministre un producto a un cliente externo o
interno. Los procesos utilizan los recursos de una organizacion para

suministrar resultados definitivos.

Proceso de producciéon. Cualquier proceso que entre en contacto fisico con
el producto que se entregara a un cliente externo hasta aquel punto en el cual
el producto se empaca (por ejemplo, fabricacién de envases, fabricacion de
computadores, preparacion de alimentos para el consumo masivo de los

clientes). Esto no incluye los procesos de embarque y distribucion.

Proceso de la empresa. Todos los procesos de servicios y los que respaldan
a los de produccion (por ejemplo, de pedidos, proceso de cambio en

ingenieria, de nomina, disefio del proceso de manufactura). Un proceso de la



empresa consiste en un grupo de tareas logicamente relacionadas que
emplean los recursos de la organizacion para dar resultados definidos en

apoyo de los objetivos de la organizacion.

Organizacion. Cualquier grupo, empresa, corporacion, division,

departamento, planta, oficina de ventas, etc.

Funcion. Un grupo dentro de la organizacion funcional. Funciones
caracteristicas serian ventas y mercadeo, contabilidad, ingenieria de

desarrollo, compras y garantia de calidad.

Departamento. Un gerente o supervisor y todos los empleados que le

presentan informes.

Al emplear estas definiciones, puede ver que casi todo lo que hacemos es un
proceso y que los de la empresa desempefian un papel importante en la

supervivencia economica de nuestras organizaciones.

Las definiciones son relativamente sencillas, pero, en su mayor parte, los

procesos, no lo son. Veamos el siguiente analisis:

Tomar el pedido de un cliente, llevarlo de un sitio a otro dentro de la planta,
distribuir estos requerimientos y llevarlos al piso de produccion, es una
actividad que, por si sola, implica 30 etapas de subproceso. Cuentas por
cobrar tiene mas de 20 etapas. El procesamiento de informacion en si es una

disciplina completa, con muchos procesos que conllevan desafios, integrados



dentro de una sola actividad total. Logicamente, nosotros manejamos

algunos procesos muy complejos en forma separada del piso de manufactura.

En todas las organizaciones existen, literalmente, centenares de procesos de
la empresa que se realizan diariamente. Mas del 80% de éstos son repetitivos,
cosas que hacemos una y otra vez. Creo que estos procesos repetitivos (areas
administrativas, manufactureras e intermedias) pueden y deben controlarse,
en gran parte, tal como se vigilan los de manufactura. Manejamos muchos
procesos de la empresa que son tan complejos como el proceso de

manufactura.

En el pasado, la mayor parte de nuestra atencion se dirigia al control de
procesos solo para el area de manufactura. En la actualidad, el resultado
decisivo proviene de aplicar controles de produccién comprobados y técnicas
de retroalimentacion a todas las actividades dentro de la empresa, y
considerar a toda la organizacién como una operacion compleja que tiene
muchos procesos, uno de los cuales es aquel que genera el producto que se
vende al cliente. Durante la década de los afios 90 se genera un cambio
importante en la filosofia de la organizacion y la gerencia empezd a
comprender que es tarea suya dirigir la mejora de los procesos en toda la

compaiiia.

A continuacion presentamos dos listas de procesos tipicos de la empresa, para

que nos ayude a definir nuestros procesos.
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FUNCION NOMBRE DEL PROCESO

Control de produccién Manejo de servicios y pedidos del cliente

Involucramiento inicial de manufactura y lanzamiento

de productos.

Ejecucion del control efectivo

Apoyo de campo de partes

Planeacion y pedidos de materiales

Materiales sensibles a la locacion

Direccion de sistemas de trabajos en proceso

Distribucion

Planeacion de nuevos productos

Precision de trabajos en proceso

Compromiso con el plan base

Registro del proceso de manufactura
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FUNCION NOMBRE DEL PROCESO

Personal Beneficios

Compensacion

Relaciones con empleados

Empleo

Igualdad de oportunidades

Recursos administrativos

Investigacion de personal

Servicios de personal

Registros

~ Sugerencias

A medida que pensamos en los procesos de la empresa, necesitamos
reconocer la diferencia entre el proceso (forma como se emplean los recursos)

y el contenido (que recursos se emplean).
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COMO EMPEZAR EL MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE

LA EMPRESA

La iniciacidn de un esfuerzo en el Mejoramiento del Proceso de la Empresa
(MPE) requiere el apoyo de la alta gerencia. Con esto no queremos decir que
se deba lograr la participacion del presidente ejecutivo, sino que vamos a
contar, por lo menos, con el apoyo del jefe del area que pondra en practica los
cambios. (Con frecuencia, los centros que realizan de manera efectiva el
MPE se convierten en modelo para toda la empresa cuando la alta gerencia ve
los resultados). Sin duda, sera mucho mejor empezar con los directivos del

mas alto nivel, quienes abriran sus puertas y su mente.

Para dar inicio a las actividades del MPE, se hara una reunion a la que asista
el lider de Produccidon y el personal que depende de él, con el fin de
explicarles que es el MPE y como podria beneficiarse la organizacion. Esta

reunion debe cubrir los siguientes aspectos:

. Cuales son los costos de la mala calidad en un proceso de la empresa
tipico

. Una estimacion del costo de la mala calidad de la organizacion y en los
procesos de la empresa

o Una vision general del concepto MPE

. Un ejemplo de los problemas de los procesos de la empresa que

enfrenta en la actualidad
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o Una estimacion del costo que implicaria iniciar una actividad MPE
dentro de la organizacion
o Una solicitud de aprobacion del concepto MPE

o Sugerencias para integrar un equipo ejecutivo de mejoramiento (EEM)

Esta presentacion sera una parte esencial del esfuerzo total y, en la mayor
parte de los casos, debe realizarla un consultor externo con experiencia en
MPE, con el fin de convencer a la alta gerencia de embarcarse en este viaje.
Como pueden ver, se necesita mucha preparacion para esta reunion. Es
conveniente conocer el concepto de la mala calidad en las areas de apoyo y
de servicio y deben reunirse algunos datos preliminares. Como regla
empirica, podemos decir que el costo de la mala calidad en las areas
administrativas esta entre un 35% y un 60% de sus costos. En areas como

ingenieria de desarrollo, éste llega hasta un 80%.

Formacion de un Equipo Ejecutivo de Mejoramiento (EEM)

La mayor parte de las empresas empieza el MPE con la integracion de un
EEM para supervisar el esfuerzo de mejoramiento. Si su empresa ya tiene un
EEM, sus integrantes deben asistir a la reunion inicial que acabamos de
describir. Si no lo tiene, éste es el momento de conformarlo. El EEM debe
estar presidido por la cabeza de la unidad de la empresa y deben integrarlo

todas las personas que dependen de €l.

La responsabilidad principal del EEM sera dirigir las actividades del MPE a

través de:
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e Comunicar la necesidad del MPE a toda la organizacion

e Facilitar la documentacion de apoyo necesaria

e Identificar procesos problemas que requieren mejoramiento

e Nombrar responsables dentro del proceso productivo

e Registrar los equipos de mejoramiento del proceso (EMP)

e Evaluar las solicitudes de los superiores en cuanto al nivel de calificacion

e Realizar un seguimiento para garantizar que el mejoramiento del proceso

sea una prioridad en la organizacion

e Solucionar los conflictos que no pueden manejarse en los niveles

inferiores

e Ofrecer recompensa y reconocimiento a los miembros de los EMP que

hayan tenido éxito.

e Evaluar el éxito del esfuerzo de mejoramiento.

Como lo veremos mas adelante, los esfuerzos del MPE involucraran a varios
equipos y sub-equipos que trabajan en procesos y subprocesos inter
funcional. Se debe dirigir, coordinar y controlar la totalidad del esfuerzo. Es
necesario solucionar los conflictos y establecer las prioridades. Todo esto

constituye una actividad de alta gerencia que debe realizarse por el EEM. No



2.3

puede delegarse en ninguna otra persona de la organizacion. El respaldo
manifiesto y efectivo de la alta gerencia bien podria marcar la diferencia entre

el éxito y el fracaso.

LIDERAZGO MEDIANTE EL EJEMPLO

Algunas organizaciones desean que el EEM demuestre su liderazgo actuando
como el primer EMP. Este es un paso importante, y no debe rechazarse como

“una labor de personas de menor rango”. Entre las ventajas se incluyen las

siguientes:

. Permitir al EEM que experimente directamente las actividades del
MPE

. Descubrir los procesos de la empresa que normalmente no se

consideran en forma global porque, por lo general, se manejan a
traves de funciones especializadas

. Aprender a manejar estos procesos desde una perspectiva de proceso
y no organizacional

. Suministrar liderazgo manifiesto

. Realizar rapidamente cambios importantes en uno de los procesos

criticos de la organizacion.

Presentada correctamente, esta oportunidad debe motivar a los miembros del
EEM vy hacerles sentir que al realizar esta tarea no solo aprenderan algo, sino
que también estaran desempefiando una parte esencial de su cargo: Manejar

los procesos globales de la organizacion. Logicamente, el presidente del EEM
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serd la primera persona a quien deba convencerse. Generalmente a €l se le
designa como responsable del proceso escogido por grupo. La realizacion de
una reunion (antes del taller) entre el lider del mejoramiento y el presidente

del EEM debe cimentar las bases para el compromiso necesario en este caso.

Otra forma de estimular a los miembros del EEM para que conduzcan las
actividades del MPE consiste en nombrar a cada uno de ellos como
responsable de uno de los procesos criticos de la empresa. Este enfoque
ofrece a los empleados una visién mejor y posiciona a los miembros del EEM

como lideres del proceso.

IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

En esta seccion pasaremos a mostrar los procesos que se siguen para la

fabricacion de un producto en la EMPRESA ELEGIDA.

e Serecepciona el requerimiento del cliente a través de la oficina de ventas
e Se entrega una copia a gerencia y otra a Produccion

e Produccién elabora el programa de fabricacion y lo presenta a gerencia.

¢ Produccién hace el pedido de materia prima y matriz.

e Seregula la maquina en que va a fabricarse el producto.

e Se hace la produccion del producto con los respectivos controles

e Se guarda en el almaceén

e Se hace el despacho respectivo

e Secierra el proceso con la cobranza.
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Para una mejor ilustracion de lo indicado se muestran los siguientes

diagramas de flujo. (ver Fig. 2.1)

FLUJO DE ORDEN DE COMPRA

Fig. 2.1

Para nuestro caso, la parte mas importante en estos diferentes procesos es la

que se refiere a la produccion en si.

Por esto tocaremos con mas detalle este punto, lo cual mostramos en el

siguiente diagrama de flujo. (ver Fig. 2.2)
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FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

NO

St

St

Fig. 2.2
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IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS CRITICOS DE LA

EMPRESA

En esta parte el EEM tiene la responsabilidad de identificar los principales
procesos de la empresa. En sintesis, este debe dar respuesta a dos preguntas:

“i/que es lo que hacemos como empresa?” y “;como lo hacemos?”.

Como se ha visto, la empresa en mencioén tiene un diagrama organizacional
vertical aunque en la practica es mas bien horizontal, en la cual existen una
serie de procesos que a su vez tienen subprocesos, para suministrar

finalmente un bien que es un envase de plastico.

Si bien es cierto que tenemos una serie de procesos dentro de la organizacion,
es necesario entender que atacar cada uno de €stos nos llevaria muchos afios,
es por ese motivo que se considero como proceso critico el proceso
productivo y se decidi6 trabajar exclusivamente en este proceso, por ser el
area donde se puede dar un gran salto en la mejora buscada y también porque

es dominio del ejecutante del presente trabajo.

Haciendo un estudio del proceso productivo detectamos que los principales
motivos por lo que tenemos alto indice de rechazos internos son debido a lo

siguiente:

—_

Materia prima contaminada.

N

Falla de maquina, mayormente por falla en el corte de la manga.

Colorante nc se mezcla uniformemente con el material.

(V5]
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4. Criterio variable del personal de control de calidad.
5. Critenio variable del personal obrero.

6. Personal nuevo, falto de experiencia.

7. Practicas inadecuadas de fabricacion.

8. Matrices sin la correcta limpieza.

9. Falta de liderazgo en planta

En esta parte indicamos como hacemos el trabajo, para lo cual sera necesario
identificar al personal que actua en el entorno del proceso que requiere la
mejora; y detectamos que intervienen una serie de personas desde que se
inicia la puesta de molde en maquina hasta que se acaba la fabricacién del

envase.

Encontramos deficiencias y perdidas de tiempo tanto en la subida o puesta de
molde, como en la regulacion de la maquina y en el trabajo de seleccion de

los productos, motivo que genera el presente trabajo.

Para mayor facilidad de visualizacion se establece el siguiente diagrama,
donde se encuentra el proceso y en cada punto de éste el personal responsable

(ver Fig. 2.3)
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PERSONAL ENTORNO DEL PROCESO PRODUCTIVO

>

PERSONAL INVOLUCRADO PERSONAL DE APOYO

Supervisor de Turno
Ayudante de S.T.

Supervisor de Turmo Técnico de mantenimiento
Ayudante de S.T.

Supervisor de Turno Inspector de Control de Calidad
Ayudante de S.T.

Operario de Maq.

Operario de Maq. Jefe de Planta

Operario de Acabados Jefede C.C.

Inspector de C.C.

Fig. 2.3



2.6

22-

APLICACION DE LOS CONCEPTOS DE CALIDAD.

Los lideres del mundo estan empezando a reconocer que cuentan con un

vasto potencial inexplorado en las mentes de sus colaboradores

Este talento y conocimiento pueden emplearse con eficiencia para mejorar la

calidad y elevar la productividad en el proceso de fabricacion de envases.

El peor fracaso de los negocios ha sido considerar al trabajador como parte

del problema y no como parte de la solucion.

Para continuar con la solucion del problema, deben tener un plan estratégico,
la cual nos llevara a un sinnimero de preguntas y a tomar varias decisiones
las cuales son muy importantes para el éxito o el fracaso final de todo el
proceso de planeacion de la mejora productiva de la linea de fabricacion de

€nvases.

Deberan tener presente las siguientes preguntas:

¢Cuanto compromiso existe con el proceso de planeacion?

(,Quién se debe involucrar?

¢ Como involucrar a los agentes interesados?

¢Cuanto tiempo empleara?

¢ Qué informacion se cuenta para planear de manera existente?

; Quién necesita analizar los datos?

Existe un gran compromiso de parte de la gerencia general y los miembros

involucrados para el proceso de planeacion, el personal involucrado seran los



-23-

jefes de area de produccion, matriceria, control de calidad y acabados

(incluido todo el personal a cargo)

Se involucrara al personal interesado que no haya estado presente a través de

cartas, comunicacion directa del encargado, etc.

Se espera que el plan estratégico tenga un periodo de duracidén de 2 afios

cOomo maximo.

La informacion que requerimos es el historial de cada punto que se menciona

en el Item 2.5.

Los datos seran analizados por el area directamente involucrada, en este caso

produccion.

Si bien es cierto que buscamos la mejora de la productividad a traveés,
primero de la disminucién de nuestro defecto, también es cierto que esta

mejora no implica olvidarnos de la calidad que ofrecemos.

Debemos comenzar por cambiar todo el pensamiento tradicional
(paradigmas) del personal y buscar sus valores, con el fin de tener en la

empresa una cultura fuerte dispuesta al cambio, al sacrificio.

Se inducira al personal, a través de charlas, cursos de capacitacion, de lo

necesario que€ €S mejorar.

Se “bombardeara” al personal con la estrategia de la mejora continua

“Kaizen” que es una nueva dimension de la mejora de la calidad.
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Se ha preparado todo un plan, en el cual todo el personal sea concientizado en
lo que es la mejora continua, no solo como una forma de trabajo, sino como

una filosofia de vida.

El Kaizen debe entrar en la mayoria de las personas y convertirse en una
actividad diana, al entrar por la mafiana al trabajo deberan pensar en

desarrollarlo un poco mejor que el dia anterior.

Utilizaran el ciclo de Deming (PDCA) para los fines que se persiguen y
tambi€n haremos uso del planeamiento y control de los resultados, lo cual nos
servira de retroalimentacién para la solucion de los problemas que se van a
presentar en los capitulos posteriores. Haremos uso de las herramientas de
calidad, parte de los cuales ya se estan usando como medio de mejorar el

proceso productivo.

Los elementos que se van ha tener presente para la eliminacion de los

problemas son los siguientes:

Los empleados y trabajadores deben estar conscientes del costo que los
envases defectuosos representan para la empresa y por lo tanto, de la

importancia que debe conceder a su eliminacion.

Debe crearse el deseo de eliminar los errores. A nadie le gusta equivocarse,
solo hace falta darle las herramientas necesarias para que las cosas las hagan
bien (mejorar las relaciones con el personal, suministrar accesorios de

trabajo, motivarlos, etc).



El personal que trabaja en la eliminacién de los problemas debe tener
confianza en si mismo, como auténticos profesionales en la materia. No solo
deben detectar y presentar los problemas; deben recabar los costos
respectivos y los datos que los respalden. Deben concebir y preparar una serie

de soluciones optativas y escoger la mejor de todas.

Se requiere un sistema para traducir los sintomas en un conocimiento preciso
de lo que causo el problema del producto defectuoso. Sin esta clase de datos,
muchos problemas solo podran resolverse por medio de los costosos y muy

tardados métodos de prueba y error.

Un sistema, para mantener una continua vigilancia sobre los problemas vy
sobre las actividades de correccion deben ser parte constitutiva del sistema
preventivo global. Ademas debe servir como un medio para evaluar la

efectividad de la accion preventiva.

A todos los participantes debe darseles todo el crédito y el reconocimiento

que s€ merezcan.
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CAPITULO III

PROBLEMAS QUE SE PRESENTAN EN LA PRODUCTIVIDAD,

EN LA FABRICA DE ENVASES PLASTICOS.

3.1 PRODUCTOS DEFECTUOSOS.

Con la intencién de saber nuestra realidad y cuales son los factores que
inciden en la serie de defectos, se creo y trabajo con el formato PR-F-03 (ver
Fig. 3.1), el cual nos proporciono una serie de informacion diaria y por turno
de lo que acontecia durante el proceso de fabricacion de un envase, luego de

procesar toda esa informacién nos dio el siguiente resultado final.

% Puntos negros ........................... 42.57%
% Pelusas yrayas ............................ 8.66%
% Paredblanda ........................ 3.71%
% Manga inestable ....................... 3.95%
% Burbwjas . 4.91%
% Mascara 0.84%
% Falla Cuchilla ... 4.62%
% Peso alto, bajo ........................... 1.92%

% Regulacion ... 6.95%
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% Prueba CC ... . 13.11%

% Otros 8.76%

A continuacion procederemos a dar una breve descripcion de los defectos:

Puntos negros. Puntos de diferente color al usado en la fabricacién del
producto, originado por suciedad en el husillo o cabezal de la maquina,

también debido al material reciclado.

Pelusas y rayas. Material extrano de forma alargada.

Pared blanda. Parte del cuerpo del producto de espesor diferente (mas bajo)

que todas las demas partes.

Manga inestable. Variacion de la longitud de la manga de plastico y, al

movimiento lateral de esta.

Burbujas. Acumulacion de aire en la pared del producto.

Mascara. Sujetador del envase para el transporte dentro de la maquina.

Falla cuchilla. Variacion de la velocidad (o respuesta) del piston que acciona

la cuchilla de corte de manga.

Peso alto-bajo. Variacion del peso que esta fuera del rango especificado.
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Regulacion. Accion tomada para corregir cualquiera de los defectos (dura

hasta que el producto vuelve a salir bien).

Prueba CC. Productos que son tomados de la linea de produccion, para la

evaluacién respectiva.

Orros. Cualquier defecto no estipulado.

De todos los problemas que se tienen, se hara una evaluacién y comparacion
de la importancia de cada uno de ellas, para lo cual se hara uso de las

herramientas de calidad.

Historicamente se ha determinado que el nivel de rechazos internos fluctia
alrededor del 8%, en los ultimos afnos. A continuacién se muestran unas

graficas estadisticas real de rechazos internos del afio pasado y del presente.

Nos podemos dar cuenta que en afo 2002, hasta el mes de julio,
aproximadamente, el indice de rechazos bajo notoriamente en las dos lineas

Soplado e Inyeccién. (ver Fig. 3.2 y Fig. 3.3).

En el afno en curso, se nota la tendencia a mantener el indice de rechazos en la
linea de soplado es mas estable, fluctuando en promedio alrededor de 5.3%,

mientras que la linea de inyeccion hay un salto brusco el mes de mayo (ver

Fig. 3.4 y Fig. 3.5).



FORMATO PR-F-03

PUNTOS NEGROS

PELUSA Y RAYA

20

30

40

50

DEFECTOS POR MAQUINA

60

70

80 90

110

FECHA:

120

130

140

160

TURNO:

170

180

PARED BLANDA

MANGA INESTARBLE

BURBUJAS

MASCARA

FALLA CUCIHILLA

PESO ALTO-BAJO

REGULACION

PRUEBA C.C.

ROSCA PICADA

OTROS

Fig. 3.1



MES ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
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MES ENERO | FEBRERO. | MARZO | ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO |SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
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MES ENERO | FEBRERO | MARZ20 ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
DEFECTUOSOS | 5.31% 4.45% 5.55% 5.25% 5.97% 5.75% 6.51% 4.89% 4.84% 5.65% 5.36%
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MES ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
DEFECTUOSOS | 2.23% 1.91% 1.67% 2.03% 2.92% 1.95% 1.95% 1.54% 2.18% 1.85% 1.88%
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PROBLEMAS QUE ATENTAN CONTRA LA COMPETITIVIDAD.

Se hara un analisis global de los principales problemas que aquejan a todos
los sectores de la organizacion de la empresa, para lo cual se analizaran todos
los subsistemas involucrados y los aportes de cada uno de ellos, aplicando

para ello un “enfoque sistémico”.

Los subsistemas se dividen en cinco, los cuales son:

1. Subsistema Psicosocial
a. Falta de motivaciéon
b. Falta de comunicacion
2. Subsistema de Metas y Valores
a. Cultura débil
3. Subsistema Tecnoldgico
a. Formacion del personal
b. Fallas de maquina
4. Subsistema Estructural
a. Procedimientos incompletos

b. Productos defectuosos

“

Subsistema Administrativo
a. Falta control de cambios

b. Falta plan de integracion

Se visualiza mejor en la Fig. 3.6.



SUBSISTEMAS EN LA ORGANIZACION

..J

SUBSISTEMA .
PSICOSOCIAL SUBSISTEMA DE
METAS Y
-Falta de Motivacion. VALORES

-Falta de comumcacn “SUBSISTEMA -Cultura Débil.
" ADMINISTRATIVO ~

-Falta Control de Cambios.
-Falta Plan de Integracion.

o

SUBSISTEMAN _ . UBSISTEMA

TECNOLOGICO ESTRUCTURAL
-Formacion del Persona , Procedimientos Incompletos.
-Fallas de Maq. -Productos defectuosos.

N/

SISTEMA
AMBIENTAL

Fig. 3.6

3.3 SELECCION DEL PROBLEMA A INVESTIGAR

Para efectos de encontrar el problema al cual debemos de atacar primero,
usaremos la herramienta administrativa de calidad “Matriz de Seleccién de
Problemas”, la cual consiste en poner en una tabla todos los problemas

descritos, contrastandolo con una serie de opciones, las cuales indican el




grado de ingerencia que tiene el area de produccion para resolverlo. Las

opciones son las siguientes:

a. ;Esta el problema relacionado con su area?

b. ;Tiene las competencias para resolverlo?

¢. (Que tan larga seria la solucion?

d ;Tiene injerencia para resolverlo?

e. ;Cual es la prioridad de resolver el problema?
/- ¢Que tanto presupuesto necesitara?

g. Esimportante para su carrera en la empresa?

Cada opcién se compara con el problema y se da el puntaje en forma
directamente proporcional de acuerdo al tipo de relacion que exista, puede ser
fuerte, mediana o poca relacién (salvo en los casos “c” y “f’, donde la

relacion es inversamente proporcional), el maximo puntaje es 5 y el minimo

Se seleccionara el problema que logre el mayor puntaje en la tabla.

En nuestro caso vemos que el problema que se evalia como el mas

importante es “LA FORMACION DEL PERSONAL” (ver cuadro 3.7)



MATRIZ DE SELECCION DE PROBLEMAS

Esta el . Que tan Tienen Cualesla Es importante
problema Uil Ia§ larga seria| injerencia prioridad de St para su
. competencias presupuesto
relacionado e v e la para resolver el T carreraen la
con su area P solucion resolverio problema empresa
Puntaje maximo 5 5 5 5 5 5 5
Puntaje
Problemas Total
Falta de Motivacion 4 3 4 3 3 2 3 22
Falta de Comunicacion 5 2 3 4 2 3 3 22
Cultura Débil 2 3 3 1 3 2 2 16
Falta Control de Cambios 5 3 3 3 3 3 3 23
Falta Plan de Integracion 2 3 2 1 2 2 2 14
Formacion del personal 4 4 4 4 3 09 2% 18 58 0% a3 N 26
Fallas de maquina. 2 2 2 1 2 1 1 11
Productos defectuosos. 5 3 2 3 4 2 4 23
Procedimientos Incompletos 3 2 2 3 4 3 2 19

Fig. 3.7
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INVESTIGACION SISTEMICA DE LAS CAUSAS

En esta parte del trabajo desarrollado se tendra que hacer uso de las

herramientas administrativas de calidad:

- Diagrama de Afinidad

- Diagrama de Espinas

En el diagrama de afinidad plantearemos una lista de los posibles factores que
causan el principal problema “Formacion del Personal”, y se iran agrupando
de acuerdo a la relacion que existe entre cada uno de ellos; luego de lo cual se

procedera a darle un titulo adecuado a cada grupo (ver Fig. 3.8)

Una vez realizado lo anterior, se crearon cuatro grupos, los cuales son:

1. Infraestructura.
- Ambientes inadecuados
- Falta ventilacion en planta
- Espacio pequeiio en planta
2. Recursos Humanos
- Falta de interés
- Personal nuevo
- Muchos jovenes
3. Educacion
Instruccion inicial deficiente

Personal sin educacion
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4. Economia

- Sin presupuesto
- Bajos sueldos

- No hay horas extras

Una vez ubicado los factores por grupos, pasaremos a profundizar cada factor
al minimo detalle de su posible origen para lo cual usaremos el Diagrama de

Espinas (ver Fig. 3.9).

Este diagrama se elabora con una serie de preguntas, indagando el porque de
cada “espina” que aparece, asi se sigue profundizando hasta considerar que se

ha llegado al origen minimo de cada factor.

En el caso del grupo de recursos humanos, se tiene en la espina de falta de

interés, lo siguiente:

- Falta de interés

. sin vision de trabajo
. sin actitud de trabajo
. falta de motivacion

De la misma forma se elaboran las demas “espinas” del diagrama, logrando

llegar a las raices del problema.

Del diagrama de espinas, se ha tomado 3 principales causas que originan el

problema de Formacion del Personal, las cuales son:
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0 No se ve necesario
a Falta de motivacion

0 No hay criterio de evaluacién

En el siguiente capitulo procederemos a dar solucion a estos.



AMBIENTES
INADECUADOS

FORMACION DEL
PERSONAL

FALTA DE INTERES

FALTA

VENTILACION EN
PLANTA

PERSONAL NUEVO

ESPACIO
PEQUEROEN
PLANTA

MUCHOS JOVENES

SIN PRESUPUESTO

1I { INSTRUCCION
INICIAL

DEFICIENTE

PERSONAL SIN

I l EDUCACION

BAJOS SUELDOS

Fig. 3.8

NO HAY HORAS

EXTRAS
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CAPITULO IV

SOLUCION DE LOS PROBLEMAS QUE SE PRESENTAN EN LA

PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA DE ENVASES PLASTICOS

Una vez conocidos las principales causas que ocasionan los problemas,
procederemos a plantear la solucion, para lo cual haremos uso de la herramienta
administrativa de calidad “Diagrama de Arbol”, el cual consiste en un despliegue de

soluciones.
4.1 DIAGRAMA ARBOL FORMACION DEL PERSONAL

Se indican los pasos necesarios para hacer ver a la Gerencia General la
importancia de la necesidad de la formacion del personal; las ventajas y
disminucion de costos en la fabricacion de un producto, que se obtiene al
tener personal optimo, bien capacitado y con criterio formado para tomar

decisiones correctas.

Para el efecto, debemos tener en cuenta la cuantificacion de gastos que se
generan a traves de la eliminacion de productos defectuosos, en el cual
estaran incluidos las suma de productos desechados por desconocimiento, las
horas perdidas en volver a seleccionar estos productos, horas perdidas en

muestrear nuevamente lo escogido, la materia prima desperdiciada, etc.
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Para visualizar los productos que van al molino directamente, se trabaja con
el formato PR-FO3 (Pag. 23), del cual se descargan los datos y se acumulan
en una tabla que puede ordenarse por maquina y también por producto, segin

convenga (ver tabla 4.1)

De la tabla 4.1, se acumulan los productos y se multiplica el total de cada
producto por su respectivo peso, donde obtenemos la cantidad de materia
prima desperdiciada en el proceso y también obtenemos la cantidad total de

productos perdidos durante el mes o el tiempo que quiera tomarse.

Las horas perdidas, se llevan a través de un cuadro, en el que anotan
diariamente los trabajos que se realizan sobre productos observados (ver tabla
4.2); y las horas de retraso en el despacho se llevan en la tabla 4.3, donde se
controla el dia y la hora en que se programo el despacho y realmente cuando

ocurTio este.

La revision y control de los productos observados, se lleva a través de la
tabla 4.2, donde se especifica, los responsables tanto de revision como el

controlador.

De todo lo anterior se puede cuantificar los gastos ocasionados por los

productos defectuosos, el cual es la suma de:

Gastos Totales =2 (PDPDxCpr)+ 5 (Hp x Ch/op) + > (Hsup x Ch/sup)

En donde:

PDPD = Productos desechados por desconocimiento.
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Cpr = Costo de fabricacion de cada producto.
Hp = Horas perdidas en revision

Ch/op = Costo hora hombre de operario

Hsup =Horas perdidas en muestrear

Ch/sup = Costo hora hombre de supervisor de CC

La disminucién de productos observados, se proyecta en base a la experiencia
y resultados obtenidos. Después de la seleccion, los productos aprobados
varian entre 40% y 60 % y, obtenemos una ganancia en espacio libre casi en
el mismo porcentaje. Dependiendo del tipo de envase, esto puede significar

un area alrededor de 30m?.

La seguridad de la calidad de los productos, es indudable que mejora al tener
el personal el conocimiento de la diferencia entre un producto bueno y otro
defectuoso; el perfomance de la maquina aumentara en la productividad, aun
manteniendo sus condiciones de trabajo, por la ganancia que habra en

productos buenos.

En fin, una serie de ganancias por las cuales se justifica la formacion (ver Fig.

4.1).



ACUMULADO DE DEFECTOS POR MAQUINA
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Tabla 4.1




CONTROL REVISION PRODUCTOS OBSERVADOS

PRODUCTO

FECHA

IHORA

INICIO

FINAL

HORAS
TOTALES

DESCRIPCION TRABAIO

RESPONSABLE

SELECCION

RESPONSABLIE
MUESTREO

HORAS
MUESTREO

OBSERVACION

Tabla 4.2



CONTROL DE DESPACHO

PRODUCTO

PROGRAMADO

EFECTUADO

FECHA

HORA

FECHA HORA

TIEMPO
RETRASO

OBSERVACION

Tabla 4.3
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DIAGRAMA ARBOL FORMACION DEL PERSONAL

Fig. 4.1
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DIAGRAMA ARBOL FALTA DE MOTIVACION.

Existe un gran problema en el personal, el cual es muchas veces las ganas de
hacer algo, la idea no es que simplemente se trate de cumplir el trabajo, sino

que lo haga bien y que El este satisfecho de la labor realizada.

Entonces, tenemos que hacerles ver otras cosas que estan implicitas en el

trabajo que realiza este personal, y que no se da cuenta.

Para este proposito se ha elaborado una serie de alternativas que le seran

muy sugestivas.

Primero se le hara ver un futuro mejor, al cual tendra acceso, bien a traves de
la empresa escalando posiciones y también a traves de su desarrollo personal

en la sociedad.

Se planteara a la Gerencia General un cronograma de aumentos o
bonificaciéon de acuerdo al rendimiento del personal (previa evaluacion)
segun el record de trabajo en determinado tiempo, para nuestro caso el tiempo

establecido es de 3 meses.

El nivel jerarquico que habra en cuanto a obreros, es como sigue:

1° Jefe de Turno
2° Ayudante de Jefe de Turno
3° Aprendiz

4° Operario
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En cuanto a las condiciones de vida, comenzaremos dandoles un ambiente
adecuado, en nuestro caso es imprescindible la creacién de un ambiente
donde se pueda reunir el personal para las charlas necesarias. Se presentara a
la Gerencia General el posible lugar donde iria el ambiente y propuestas

acerca de la construccion (los costos se veran en el Cap. 5.2).

Se tiene que trabajar bastante con el apoyo del personal cercano al jefe de
produccion, para lograr la meta de que el personal sienta que le interesa a la

organizacion (que sienta el respaldo de esta).

La comunicacion y conocimientos de los problemas sera dado a través de
reuniones cortas diarias (15’ aproximadamente, salvo algo especial que
requiera mayor tiempo), con un buzon de sugerencias, un tablero de notas

donde pueda adherirse documentos de interés general.

Por otra parte, se le hara ver la oportunidad que tendra en cuanto a

condiciones de trabajo y de vida (ver Fig. 4.2)
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DIAGRAMA ARBOL FALTA DE MOTIVACION

Fig. 4.2
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DIAGRAMA ARBOL CRITERIOS PARA EVALUACION

Es importante determinar en un inicio, al momento de recibir el personal, si
tienen las condiciones para poder trabajar en la empresa, si cumple con el

perfil que se tiene del trabajador.

Para esto necesariamente se tendra que desarrollar un serie de eventos, los

cuales determinaran la permanencia o no en la empresa del personal a recibir.

Comenzaremos por crear formatos para evaluar el personal, los cuales seran

de 3 tipos:

- Test psicotécnico
- Test de aptitud para el trabajo

- Test psicologico

También se tendra que realizar entrevistas personales, en las cuales para
acceder a ella debera cumplir requisitos minimos basicos, después de los
cuales tendra la oportunidad de un periodo de prueba, al final del cual se

decidira la permanencia en la empresa.

En conclusion, para que el personal sea aceptado debera pasar las condiciones

descritas arriba (ver Fig. 4.3)
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DIAGRAMA ARBOL CRITERIOS PARA EVALUACION

Fig. 4.3



4.4

RESULTADOS.

Una vez realizados los pasos que se indican en el despliegue de soluciones de
los diagramas arbol, se espera que el porcentaje de defectos baje, por lo

menos, en 3% del nivel actual.

La aplicacion de las soluciones que se plantea en los diagramas seran
escalonados, y por el tiempo que demoraran estas, se sugiere que se apliquen

asi:

~

Criterios para evaluacion.

o

Formacion del personal.

3. Motivacion del personal.

El costo ocasionado por los productos defectuosos mensualmente (en
promedio), durante el presente afio 2003, ha sido de $ 9,880 ddlares. (ver

Fig. 4.4).

Después de la aplicacion de las soluciones, se espera que el costo ocasionado

por los defectos sea de $ 4,287 dolares

La diferencia $ 5,593 dolares, es el ahorro resultante del presente

trabajo.

La repercusion que tendra cada diagrama de arbol en la solucion de los

problemas, tentativamente sera como sigue:
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Criterio para evaluacion
Formacion del personal

Motivacion del personal
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CAPITULOV

ESTRUCTURA DE COSTOS

En el presente capitulo se hara el analisis del costo que se generara con las acciones

tomadas en el capitulo anterior y el tiempo que demorara implementarlo.

Es indudable que este tiempo dependera de la aprobacion de la gerencia general y la

disponibilidad de recursos que se destinen para este efecto.

S.1 COSTO DE INTERESAR A LA GERENCIA EN LA FORMACION

DEL PERSONAL.

Para llevar a cabo este estudio, es necesario contar con personal interno y
externo que haga posible la ejecucion y el seguimiento de lo que queremos

durante las 24 horas del dia.

Para el efecto se contrataran 3 personas, a las cuales primero se les instruira
sobre el trabajo a realizar, y posteriormente lo pondran en ejecucion. Si bien
es clerto que este personal (externo) hara el trabajo, la supervision correra por

cuenta del personal responsable de cada area (interno).

Para el presente control se consideran 7 puntos importantes, los cuales son:

1. Capacitacion del personal a contratar

N

Registro de los productos al molino

(VP

Registro de materia prima desperdiciada.



4. Cantidad de horas que escogen los productos observados.

5. Cantidad de horas de retraso en el despacho del transporte.

6. Cantidad de horas usadas en el muestreo de productos revisados.

7. Proyeccion del espacio libre que queda cuando no hay productos
observados.

8. Hacer ver las habilidades que se obtendra en el personal capacitado.

9. Proyeccion del aumento de produccion.
(Ver tabla 5.1).

Para el calculo del costo de la capacitacion del personal a contratar, se tomara

en cuenta lo siguiente:

Cep= #dias x ¥ ( #op X Cavop +#he X Chyip )

En donde:

Cep = Costo de capacitacion del personal.
#dias = Numero de dias que dura la capacitacion.

#op = Numero de operarios.
Caop = Costo dia hombre de operario.
#he = Numero de horas extras.

Cujp = Costo hora hombre jefe produccion.
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COSTO DE MOTIVAR AL PERSONAL.

Esta es la parte mas costosa del estudio, debido a que entramos a lo que es
infraestructura de la fabrica. También, contemplamos los costos relativos al

ser promovidos de un status a otro.
Para esta parte consideramos los siguientes puntos:

Mejoras salariales.
Construccion del ambiente.
Personal que va ha capacitar

Mejora de la comunicacion.

SO N S

Suministro de equipo necesario para el trabajo.

1. Mejoras salariales: Cuando hablamos de mejoras salariales, nos
referimos al gasto que se va a incurrir en un periodo de capacitacion y
prueba para definir si una persona es apta 0 no para seguir con la

capacitacion y obviamente con la mejora salarial correspondiente

(propuesta).

Para nuestro caso tenemos en prueba 5 ayudantes y 3 aprendices, los

cuales se quedaran durante 10h/semana, durante 12 semanas efectivas.

Ern donde:

Cms = Costo de mejoras salariales.

Cwap = Costo hora hombre de aprendiz.
Chjt = Costo hora hombre de jefe de turmo.
Ch/ay = Costo hora hombre de ayudante.

#he = Numero de horas extras.
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2. Construccion del ambiente. Estamos considerando una sala de charlas

que tiene Smt de ancho por 10mt de largo, de material noble.

3. Personal que va ha capacitar. Se dara charlas a todo el personal de
planta, para lo cual se contara con personal propio y asesoria externa que

suministrara RRHH.

4. Mejorando la comunicacion. Determinacion de que elementos se

necesitan para mejorar la comunicacion.

5. Proporcionando equipos de trabajo. Determinacion de elementos de

trabajo necesario y suministro adecuado y a tiempo.

(Ver tabla 5.2)

COSTO DE CRITERIOS PARA EVALUACION.

Se elaboraran los formatos necesarios para poder tomar el personal adecuado

y también se contemplaran periodos de prueba.

Los costos se refieren a los recursos que usara el personal designado para

elaborar dichos formatos.

(Ver tabla 5.3)



INTERESAR A GERENCIA EN FORMACION DEL PERSONAL

TEMA P(lﬁi;) COSTO RESPONSABLE
t)
CAPACITACION DEL PERSONAL A CONTRATAR 7 150 Jele de Planta
PRODUCTOS AL MOLINO DIRECTAMENTE 30 130 Encargado de Molino
MATERIA PRIMA DESPERDICIADA 30 87 Encargado de Molino
HORAS ESCOGIENDO PRODUCTOS 30 43,5 Supervisor de planta
HORAS RETRASO DESPACHOS 30 43,5 Jefe de despachos
HORAS HOMBRE MUESTREO ENVASES 30 43,5 Control de Calidad
PROYECCION ESPACIO LIBRE 3 - Control de Calidad
HACER VER HABILIDADES ADQUIRIDAS 3 - Jefe de Planta
[PROYECCION AUMENTO PRODUCCION 3 - Jefe de Planta
TOTAL 37d $498

Tabla 5.1




MOTIVAR AL PERSONAL

TEMA PLAZO (dias) SO RESPONSABLE
$)
MEJORAS SALARIALES 90 386 Jefe de Planta - RRHH
CONSTRUCCION AMBIENTE 60 7,000 Jefe de Planta - Gerencia
PERSONAL QUE VA HA CAPACITAR 30 1,000 RRHH
MEJORANDO LA COMUNICACION 10 - Jefe de Planta y Jefe de Turno
PROPORCIONANDO EQUIPO DE TRABAJO 30 - Jefe de Planta - Logistica
TOTAL 120 38,386

Tabla 5.2




CRITERIOS PARA EVALUACION

TEMA p(laﬁ;) SO RESPONSABLE
$
ELABORACION TEST PSICOTECNICO 10 15 RRHH
ELABORACION TEST APTITUD 10 15 RRHH
ELABORACION TEST PSICOLOGICO 7 15 RRHH
PERIODO DE PRUEBA o 14 60 Jefe Planta — Jefe de Turno
EVALUACION DE PERSONAL A PRUEBA 7 - Jefe Planta - RRHH
TOTAL 41 $105

M VALOR POR CADA PERSONA A PRUEBA

Tabla 5.3
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

La aplicacion de las soluciones deben ser simultaneas en los casos:

a. Criterios para evaluacion.

b. Formacién del personal.

Por el costo de operacion y por el tiempo que demora implementarlo, la
aplicacion de Motivacion del personal, debe ser dejado en 3er lugar; sin
embargo hay que tener en cuenta que es este el punto que tiene mayor

repercusion en la mejora buscada.

A lo largo de la elaboracion del presente trabajo, se han ido implementando
cambios en el sistema de trabajo, debido a la necesidad de la mejora buscada,

y ya estan en ejecucion algunas de las soluciones planteadas.

Se encuentra un gran obstaculo en la forma de pensar y sentir del personal,
sus paradigmas estan muy enraizados, sin embargo con gran satisfaccion se
nota que hay personas que captan la situacion y desean el cambio, debido a la

comunicacion que se ha establecido.
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La meta trazada es muy importante, y nos damos cuenta que el mayor peso de
esto recae en la capacidad y habilidad del personal. Tengamos presente que
en el mundo actual, se da una gran importancia al Capital Intelectual, que es
el factor desequilibrante y el que marca la diferencia entre el éxito y fracaso

de una organizacion.

Como lo plantea Kaoru Ishikawa, cuando se refiere al desarrollo continuo: la
calidad total comienza y termina con la capacitacion. Si bien es cierto que el
empresario teme que el personal capacitado se retire y se pierda esta
inversion, seria mas terrible que el personal sin capacitarse se quiera quedar

en la compaiia.

El presente trabajo ha tenido como eje central el sistema productivo, sin
embargo existen otro factores que también inciden en la mejora total del
funcionamiento de la fabrica, pero que también significan un nivel de
inversion mayor, como son compras de maquinas, remodelacion de la planta
o construccion de otra nave; y lo importante de esto es que la Gerencia

General es consciente y tiene en proyectos estos crecimientos.

La base principal para obtener los resultados calculados es la permanencia de
producciones largas, tal como esta ocurriendo actualmente; por que es sabido
que en este tipo de producciones, se puede ir corrigiendo y ajustando los

defectos.

Estoy consciente que este es un primer paso, en la busqueda de mejorar la
Competitividad de la Empresa, que hay cambios y mejoras que tienen que
darse y espero que a traves del presente trabajo se logrellegar a fomentar y

encauzar esta corriente de cambio.
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PEAD Polisul GF 4960

Descripclon

El PEAD Polisul GF 4960 es una axcalanta rasing homopolimara de elevada densidad y rigidez para plezas

moldeadas por soplado. Tien¢ buena fluidez y resistencia al impacto.

Segmento
Soplo vy extrusidon

Aplicaclones

* Botellas y frascos

= Chapas

» Piezas técnicas extrudadas

+ Redes y redillas

* Tubos corrugados

« Utilidades domésticas sopladas

Ejemplos de utllizacion
» Babedores para aves
¢+ Cajas do descarga sanitarias
» Laminas extrudadas
« Frascos para aceites lubricantes
« Frascos para yogurt y agua
* Plezas termoformadas
* Potes para alimentos
» Redes y redilias axtrudadas

Propiedades
Propledad

Dansldad

Indico de flukdez - MFR 6,0kg (180°C)

Indice de Nuidez - MFR 21,6kg (190°C)

Resistencla a fa tracckén en ¢l [knits oléstico
Alargamiento en el limite elastico

Dure2a Shore O

Flexion - Tension a 1% de deformacion

Modulo de elasticidad en flexidn

Reslstencla al agrietamento por tensidn con entalle

Mét. de ensayo Unidad

ASTM D 792 gem?
ASTMD 1238 P  /10min
ASTM D 1238 F  g/10min
ASTM D638 M MPa
ASTM D 638 M %
ASTM D 2240 -
ASTMD 790 M MPa
ABTMD 790 M MPa
Método lntemo min

Observaclionses

1) La resina es clasificada como tipo i, clase A, categoria 5, grado G7 o G9 de acuerdo con la norma ASTM

01248/88.

2) Este polimero atisnde a las especificaciones dej Food and Drugs Administration (FDA), de acuerdo con ei

Code of Federal Regulations Tille 21, Part 177-1520. Por tanlo, esta resina puede ser utilizada en embalajes

que tengan contacio con alimentos.

3) Esta resina no puede enlrar en contacto con substancias tensoaclivas.

IPIRANGA PETROQUIMIZA S. A. — OFICINA PORTO ALEGRE
Av, Doloret de Alcaraz Cakdas, 30 — 8° Andar — 30110-180 Porto Alegre / RS — Brasil
Fonos: 55 (51) 2164449 /2164399 /2164411 — Fax: +55 (051) 2164291 /2164293

e-mall: Ipq@nutecnet.com.br — ktemet: http:/iwww.ipq.com.br



ANDINA PLAST S.R.L.
DPTO.DE DESARROLLO

RODUCTO

COMPUESTO PVC CRISTAL
‘ODIGO AND - 753-AIE
LiECHA DE EMISION 03/10/03

1.DESCRIPCION GENERAL

Elun compuesto rigido granulado, para envases de alto impacto, producidos por el proceso

! .. .
fextrusion soplado (monoorientado).

E 'su elaboracion se emplean insumos con aprobacién FDA y BGA para uso en contacto con

almentos.

E.un compuesto de bajo olor, buena estabilidad en su procesamiento, transparencia, brillo v

bi:na resistencia al impacto.

Lis envases producidos con este compuesto tienen uso en aceites, jugos, cosmeticos y farmacos.

2.ESPECIFICACIONES
PROPIEDADES FiSICAS UNIDAD METODO VALOR
RAVEDAD ESPECIFICA gr/cm’ ASTM-D-792 133 - 002
|
'WUREZA Shore D ASTM-DD-2240 RO.O0 = 206 l
= 1
MPACTO 120D Kg.cm/cm ASTM-D-256 110.00 ‘NIN [
i !
{ODULO DE ELASTICIDAD Kg/cm® ASTM-D-638 25000.00 NMIN 5
|
1 |
|ESISTENCIA A LA TENSION Kg/crnz ASTM-D-638 140.00 AN !
i i
| STABILIDAD DINAMICA EN BRABENDER 190°C Minutos LABORATORIO 15.00 NN
' OLATILES % ASTM-D-3030 0.20 MAN
)
i ESCALA DE CRISTAL LIGERAMENT! I
. OLOR i
| COLORES MUNSELL VIOLETA AZULADe
1
|
31I EMBALAJE

S suministra en bolsas de polietileno, peso neto de 25 Kg.



‘Av. Tomas Marzano 3461 - Surc:- - Lima - Per T W MY
Telf. 449-1313 Fax:448-2449 N R

/7&/) 17 / . '

POLIPROFILENCO
8,38
CARIBE S.AL

BOLETIN TECNICO

General X Provisional
PROPILCO 11HO1A*
POLIPROPILENO HOMOPOLIMERO

DESCRIPCION DEL PRQDUCTO CARACTERISTICAS

PROPILCO 11HO1A es elaborado con -Baja formacion de carga estatica y
Tecnologla UNIPOL PP,la cual combina reducida atraccion ¢ polvo

la productividagd de los reactores de lecho -Excelentes propiedadss flsicas debido
fluidizado en fase gasecsa,con la a su altaisotacticidad

sficiencia y saslectividad del sistema -Facil procesamiento.

catalizador SHAC. -Producto unifcime.
-Excelente colar.

-Estable durante el prc.eso.
-Distribucion del peso moleu.ar
moderadamente amplia.

APLICACIONES:

Inysccion: Propasiio general.
* Conliena un agente antiesidtico el cual reduce la formacion de carga eléctnca durante su procesdiniento y
manejo.

Nota:Para productos que van a conlener slimenlos y/o son sometidos a algun lipo de trziamiento tales
como, esterlizacion, ozonizacon, requenr el certificado FDA a Aplicaciones y Desarullo.

Eero5C 1997 (1)

PROPIEDADES FISICAS §

PROPIEDAD UNMADES UNIQRDE S 7 METCOQ J

TRADXCIORALES si ‘ ASTH®  §

_vfw—cnm,oq(:x‘c.z.anq; 11.0 ¢/10 mwn Vio g1omen 01236__‘;’(
Resiranca marms ¢ a taaddn (50 meTvenin) $10Q pei | -J‘:SNM D 3 ,il
Blongecidn a) puro de codances ($Q fvrVmin) ) 10% [ 10% o —*—;JC jJ.

[ Madulo ce hemian 1% we< (13 monvmin) 790000 pai o 1 137 up\._ o D 7°0AG _j
Impeco Tod con Mumca (TIP/II°C) 0.4 n-atvm— ; 21¥m [ L‘Z;v.c_—— i

' mimes @od con mummce (57 P£13°C) 0. M lvh S o T 02586 Jh
1’_Dur-:nﬂo-:ta-'."'ﬂ‘ ! moo___ R1OC _‘L?us __:;
| Temn. Cutavmmcn D (S8 <S55) 19 104 °S f D 648 i
_.—_N_tnuof\-m o R4E 164 °C { 03418 f

G ASTM sspicimen | Go 3.2 mum ca smoaanr (inyecDod). LA Prmsts 1M acion comesoonds & velorse fipicoR y cede »> S5 oo Una guia o0
¢l compomam= y taiicebliced de Ausmtas resifes For lo t:mn‘ PROPRCO deciina tboex responsabilidad ceveds discm o indirsctaments
¢e la UtTTaGON G 8 Miama Al igual N0 1o BRI nl cabe supanarys autencts Gs proeccion Gs paBxTu.
Go-PO



EQUISTMNR

PETROTHENE HIGH DENSITY

POLYETHYLENE FOR BLOW MOLDING

Key Properties and Applications

o i et A A e A i
TYPICAL ASTM TEZT

PROPERTIES METHCDS LH 7350-0Q
Density, g/cm3 D 15GC5 ¢.953
Melt Index, g/10 min. D 12373 .35
Tensile Strength (@ Break, psi D 638

Elongation @ Break, % D 638 S0
Flexural Modulus, Dsi D 720

Tensile Impact, ft-lbs/in® D 182. 120

Low Temverature Brittleness, D 746 {-76

Fso (&2 2C

Heat Deflection Temperature L o4t T
@66 »si, QC

Vicat Softening Point, eC D 152¢ 128
Hardness, Shore D D 244C Bie
rnvironmental Stress
Crack Resistance, D 1895 50
Fsp hrs. D 2561 250G
Aprlications Bleach.
detsrzent and
housenald
chenical
notiles
Key Properties Excellant
belencs of
stiiiness and
envirosental
Strs3s Crack
resistance



PEAD Polisul GA 7260

Descripcion

El PEAD Polisul GA 7260 es una resina de inyeccion facil de procesar y con alta productividad. Posee elevada
fluidez, dureza y rigidez. Su distribucién de peso molecular resulta en una tendencia reducida a la deformacion.

Segmento
Inyeccion
Aplicaciones Ejemplos de utilizaclén
¢ Higlene personal + Baldes y palanganas
» Piezas de dificll Inyecclién » Bafladeras infantilas
* Piezas de gran superficle + Bandejas para pinturas
* Piazas de pared fina » Cuentagotas para bebidas
¢ Piezas tdcnicas inyectadas ¢ Jarras de agua
* Piezag domésticas Inyectadas + Juguetss

* Potes para alimentos
Propiedades
Propiedad ; Mét. de ensayo Unigad Valor
Densidad ASTM D 792 gar’ 0.967
[ndice de fluidaz - MFR 2,16kg (180°C) ASTM D 1238E  g/10min 19
(ndice de fiuldaz - MFR 5,0kg (190°C) ASTMD 1238 P g/10min 55
Resistancla a la traccidn e el limite eldstico ASTM DGEIZ M MPa 23
Alargamiento en el Umite eldstico ASTMDB3g M % 10
Dureza Shore D ASTM D 2240 - o8
Resistancia al impacto con entalladura - ao, ISO 178 k/m? 2,5
Flaxion - Tenskén a 1% de deformacion ASTMD7%0M MPa 14
Mdédulo de elasticidad en flaxién ASTM D790 M MPa 1550

Observaciones

1) La resina es clasificada como tipo lil, clase A, categoria 2, grado G7 o GS de acuerdo con la norma ASTM
D1248/89. “

2) Este polimero atiende a las espacificaciones del Food and Drugs Administration (FDA), de acuerdo cori el
Code of Federal Regulations Title 21, Part 177-1520. Por tanto, esta resina puede ser utilizada en emGalaje que
tenga contacto con alimentos.

IPIRANGA PETROQUIMICA S. A. — OFICINA PORTO ALEGRE

Av. Dolores de Alcaraz Caldas, $0 — 8° Andar — 90110-180 Porto Alegre / RS — Brasli
Fonos: +56 (61) 2164449 /2164399 /2164411 — Fax: +565 (051) 216491 /2164283
e-mail: ipq@witacnet combr — lntemet httpiwww.ipq.com.br



PLRST =.R. L. 533-33-S3

Ading #/asf s.o/

industria de termoplasticos

COMPUESTO ATOXICO CRISTAL
AND-701-AT

Este Producto combina sus caracteristicas de bajo oler y sabor con nrma bucra
estabilidad en su Procesamiento, mejor transparencia y brillo, v buena
resistencia al Iinpacto.

Esta disenado para su transformacion por ¢l proceso de Extrusion - Qopla_ci«:z.
v en su elaboracion se emplean insumos con aprobacion DA y BGA, por 1o
cual es completamente atoxico y puece ser usado en articulos quce veet a iener
contacto con alimentos.

APLICACIONES.- Este Compuesto esta formulado parda envases ¢ aCElCs.
Ju 0s, vinagre, cosmeucosym:macos cialmente.

PROPIEDADES FISICAS:

Color N 3 en . Ligeramente Vigiets |

Gravedad Espe cmca . 2 N !

Densidad a Grglpg:_}, /crm & 3¢

Dureza Shore, D ‘ ' ': ’
Resmzenua"& a. tu‘lSlO T\/Immo 290 ;
Elongacion; - % o ‘Minimo |
Volatiles, %% Méaximo 0.3 |
Flujo, ¢/ 10 min a 190°C Minimo 10.C i
Impacto Izod, Kg.cm/crh Minimao 92 i
Estabilidad dindmica, rmn Minimo 1> i
en Brabender, 190 °C

Torque equilibrio, m.gramos Minimo 1,100 |
Estabilidad térmica 177°C, min Minimo 160
Diametro-promedio-grano, mm 4 -
EMBALA.IE

Se suministra en bolsas de polietileno de 235 XKg. neto



INFORMACION TECNICA

MASTERBATCH ROJO BOMBERO

CODIGO : 41

FORMA DE SUMINISTRO X PELLETS CILINDRICOS (2-3 mm aprox.)

PIGMENTOS : ORGANICO E INORGANICOS

CONCENTRACION DE PIGMENTO 26 %

RESISTENCIA A LA MIGRACION : EXCELENTE

ESTABILID_AD TERMICA : BUENA (190 °C )

SOLIDEZ A LA LUZ i BUENA (ESCALA 1-8):5-6

RESINA BASE : POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD

MELT INDEX DE LA RESINA BASE 20GRS./10MIN COVENIN 1152

DENSIDAD DE LA RESINA BASE : 0.923 GRS./CC  COVENIN 461

APLICACION

1. PARA LA EXTRUSION DE PELICULAS DE POLIETILENO DE BAJA
DENSIDAD

SE SUGIERE USAR DE 5 - 7 % DE MASTERBATCH, DEPENDIENDO DEL
ESPESOR DE LA LAMINA.

APTO PARA USO EN EMPAQUE
PARA ALIMENTOS '. NO EN CONTACTO DIRECTO

LOS PLASTICOS 110 URB. VULCANO - ATE VITARTE 7 (51-1) 348-3777 / 348-3800 FAX: 349-0101



Fotos de Productos con Fallas
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FALLA CUCHILLA
APLASTADO (PEAD)

FALIA CUCHILLA FALILA CUCHILIA



PUNTOS PUNTOS

FALIA MANGA PUNTOS



PUNTOS PUNTOS

PUNTOS
PUNTOS



COLORANTE EN POLVO

MASTER BATCH

MATERIAL PEAD - 1

MATERIAL PEAD



MATERIAL PETG MATERIAL PVC

MATERIAL PVC - 1 MATERIAL PETG - {



BASE COLADA (PEAD) ASA COLADA (PEAD)

COMPLETO (PEAD)



PVC-AZUL - PETG-PVC

PVC
PETG





