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RESUMEN

El presente Proyecto tiene como fin Analizar la Productividad en el
Proceso de Molido de Botellas Plasticas Recicladas en la empresa
Intercia S.A que esta ubicada en la ciudad de Guayaquil localizada en el
km 26 via a Daule. En el 2015 cuando se comenzé a producir en la Linea
de Botellas, el resultado obtenido en la maquina fue de 1,5 Tonelada por
hora, dando un rendimiento de un 70 %, los resultados antes
mencionados provocaron que se realice un analisis en el proceso de la
linea para localizar cuales son los cuellos de botella que dan como
resultado un bajo rendimiento de la maquina. Se utilizaran los diagramas
de Causa - Efecto y de Pareto, éstos tienen como objetivo principal
analizar cuales son los Tiempos Improductivos que se presentan en la
Linea de Botella Plasticas Recicladas, con el fin de proponer soluciones
para que la maquina produzca con el rendimiento deseado
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ABSTRACT

This project has as purpose to analyze the productivity in the grinding
process of Recycled Plastic Bottles in Intercia S.A company, which is
located in the city of Guayaquil at km 26 via a Daule . In 2015 when it
began producing in the line of bottles , the result obtained in the machine
was 1.5 ton per hour , giving an output of 70 % , with this results it was
necessary to make an analysis of the process in order to find the
bottlenecks that produce a poor performance of the machine. In this case,
Cause - Effect and Pareto diagrams will be used , which has as principal
objective to analyze which are downtime causes in the Recycled Bottle
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PROLOGO

Este proyecto de titulacion tiene como finalidad analizar la linea de
produccion de molido de Botellas Plasticas Recicladas para lo cual se ha

estructurado 3 capitulos que se mencionan a continuacion:

Capitulo I: Se representa el analisis de la situacion del problema y
estos comienzan con los antecedente de la empresa, la situacion
problematica, formulacién del problema, sistematizacion del problema , los

objetivos general y especificos, delimitacion y lo justificativo.

Estos puntos antes mencionados aportan a este proyecto de titulacion

sustentar académicamente.

Capitulo II: Se visualizara todo referente al marco teorico con respecto
desde los comienzo historicos del analisis productivo hasta la actualidad,
también se reflejara como estd estructurada la empresa
administrativamente, los productos que se reciclan, las maquinas que

cuenta en fabrica, sus politicas, su vision y mision.

Capitulo Ill: Se analizara por medios de los diagramas causa- efecto y
diagrama de pareto los principales problemas de los tiempos
improductivos que ocasionan en la linea productiva de Molido de Botella

Plasticas Recicladas tenga un bajo rendimiento.

Este capitulo tendr4d como finalidad dar las posibles soluciones a los
problemas presentados para aumentar la productividad de la linea de

produccion.



CAPITULO |

ANALISIS DE LA SITUACION DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

INTERCIA S.A es una empresa lider del reciclaje en el Ecuador,
dedicada a la recuperacion y separaciéon de desechos inorganicos para
reinsertarlos como materia prima en la produccion nacional e

internacional.

Formamos parte del Grupo Inversancarlos, entre ellos estan Papelera
Nacional quien consume todo el carton que INTERCIA S.A. recicla a nivel

nacional.

A comienzos del afio 2002, INTERCIA S.A. adquirié la mayor y mas
antigua operacién de reciclaje del Ecuador al comprar y registrar las
marcas REIPA, RECESA y ECUARECICLA

Con el objetivo de dar un mayor impulso y dinamismo a la ya existente
actividad de recoleccion de carton, papel, plasticos, vidrio y metales
mediante la implementacion de procesos industriales y de recoleccion
mas eficientes y para la incorporacion de nuevos productos con el fin de
abastecer a la industria nacional y extranjera con materias primas

recicladas de calidad a un precio competitivo.

Dentro de la compafia INTERCIA S.A en octubre del 2004 se crea
Recisa S.A. con el objetivo de exportar plastico como un empresa 100%
de exportaciéon. Inici6é las exportaciones en junio del 2005, exportando a
los Estados Unidos.
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Recisa tiene una capacidad instalada para procesar 250 toneladas
métricas de Pet. Al principio se hacia el proceso de lavado en agua fria,
luego a partir de noviembre del 2008 se instalaron los reactores para el
lavado en agua caliente, mejorando sustancialmente la calidad del Pet

Molido Lavado y Seco.

En febrero del 2007 Recisa S.A arranco la planta de Pet molido sin

lavar con una capacidad instalada de 1.000 toneladas métricas al mes.

En el 2014 Recisa S.A deja de funcionar dejando a INTERCIA S.A
para plantear nuevos proyectos trayendo una maquina de Lavado y
Secado de Pet Molido teniendo un rendimiento de 2000 toneladas

métricas al mes .

1.2. Situacion Problematica

La compafiia Intercia dedicada al Molido de Botellas Plasticas
Recicladas comenzé a moler a finales del mes de Noviembre del 2014.

Durante el proceso de la linea de Molido, se han presenciado algunos
problemas durante un afio y medio que la maquina viene funcionando
estos tipos de inconvenientes han ocasionando una baja en la

Productividad de la linea.

Lo mencionado en el parrafo anterior implica que no se pueda cumplir
con el programa de Produccion establecida y por ende ocasionan
incumplimiento en los tiempos de entrega a los cliente.

1.3. Formulacioén del Problema.

¢Es posible, aplicando metodologias propias de la Ingenieria industrial.

Medir la productividad de los procesos y optimizarla?



1.4.

1.5.

1.5.
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Sistematizaciéon de problema

¢Existe en la literatura referente a la Ingenieria industrial, analisis
previos que aporten a la investigacion?

¢ Se puede identificar las variables que intervienen en el proceso
productivo?

¢Es posible, mediante herramientas de la ingenieria industrial

optimizar la productividad?

Objetivos.

1. Objetivos General.

Evaluar la Productividad en los Procesos Productivos de la Linea de

Molido de Botellas Plasticas Recicladas.

15

1.6.

2. Objetivos Especificos.

Investigar en la literatura cientifica sobre metodologias existentes que
aporten a la investigacion.

Identificar las variables principales que afectan el desempefio
productivo.

Evaluar el efecto de estas variables en la productividad de los
procesos

Proponer acciones de mejoras a la productividad

Alcance.

Este estudio tiene alcance exploratorio y descriptivo:

Exploratorio: Se investigara las variables que intervienen en el proceso

y se explorara los métodos existentes actualmente.
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Descriptivo: Se describirA mediante diagramas de procesos,
actividades y operaciones los tiempos productivos e improductivos de la

produccion, asi como se analizara la productividad, eficiencia del proceso.

1.7. Delimitacion.

El desarrollo de esta investigacion esta delimitada en un area de
dimensiones 30 x 60 (m?) que es donde esta ubicado el campo de
proceso Molido de Botellas Plasticas Recicladas de la Produccion de la
empresa INTERCIA S.A para analizar y mejorar la Productividad de la
linea.

IMAGEN N° 1
CAMARAS DE PRODUCCION

Fuente: Camaras Internas Linea de Produccioén Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

1.8. Justificativo.

A peticion de la alta Gerencia, esta investigacion se realizara dentro de
la planta de Produccion ya que se han encontrado dificultades las cuales
han perjudicado que la linea de produccién tenga un bajo rendimiento.
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Observando por los 3 Supervisores de la linea y Jefe de Planta
mediante una reunién dedujeron que los problemas mas comunes que
suceden en la linea Molido de Botellas Plasticas Recicladas y que no

permite tener un alto Rendimiento son:

Tiempos Improductivos en el proceso de molido.

No tener reporte de produccion al dia .

Inconformidad en el producto terminado de hojuelas de pet.

Falta de puntos especificos en el formato de reporte de calidad del
Producto Terminado (P.T).

Especificaciones de la calidad de materia prima (M.P).

Rotura de cuchillas en el Molino por materiales ferroso u otro tipos.
Capacitacion al personal nuevo para dar conocimiento a las botellas
recicladas a clasificar.

Fatiga del personal.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1. Marco referencial

2.11 Analisis Historico de la Productividad.

Segun (Rodriguez Fredy, 2010);
Henry Fayol, fue el primero en desarrollar aportes
relacionados con el establecimiento de una estructura que
permitiera a la organizacion una mayor eficiencia y por
consiguiente una mayor productividad, analizandola
desde el nivel mas alto de la gerencia hasta los niveles
inferiores de la produccion. Uno de sus principales aportes
es la existencia de funciones en la gerencia que incluyen la
planeacién, organizacion, autoridad, coordinacion vy
control, estas son ampliamente utilizadas, al igual que los
14 principios propuestos, los cuales facilitan Ia
comunicacion y realizacion de funciones de la estructura

en la empresa.

Para Henry Fayol los 5 importantes Procesos para una buena

Administracion son:

Planificar, Previsién (examinar el futuro).
Organizar, Organizacion ( tener una buena estructura)
Dirigir, Direccion (Hacer trabajar los planes).

Coordinar, Coordinacion (Armonizar la Informacion).

ok~ 0N R

Controlar, ontrol (Ver los Resultados )
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Los 14 Principios Fundamentales Administrativo de Henry Fayol para

gue la empresa tenga alto indices de Rendimiento y Eficiencia fueron

Unidad de mando.

Autoridad.

Unidad de Direccion.

Centralizacion..

Subordinacién del Interés Particular General.
Disciplina Division de Trabajo.

Divisiéon del Trabajo.

Orden.

Jerarquia.

© © N o g b~ W DhPRE

10. Justa remuneracion.
11.Equidad
12.Estabilidad
13.Iniciativa

14.Espiritu del Cuerpo.

2.1.2. Medicién de la Productividad.

Segun (Heizer & Render, 2004);
La medicién de la Productividad es una forma excelente de
evaluar la capacidad de un pais para proporcionar un
estandar devida de su poblaciobn que mejore. Solo
mediante el incremento de la productividad puede
mejorarse el estdndar de vida. M&s aun, solo a través de
los incrementos en la productividad puede la mano de
obra, el capital y la administracion recibir los pagos
adicionales. Si los rendimientos sobre mano de obra,
capital y administracion aumentan sin incrementar la
productividad, los precios subido a que se produce

mas con los mismo recursos. (pag.14)
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2.1.3. Técnicas Medicion de la Productividad.

Existen 2 técnicas muy importante de la medicion de la Productividad

las cuales son:

Productividad Parcial también llamada productividad laboral o
Productividad de un solo factor.
Productividad Total de los Factores o también llamada Productividad

de Multiples factores.

Segun (Jay & Barry, 2004); "Las técnicas de la productividad
pueden ser bastante directas. Tal es el caso si la productividad
puede medirse en horas- trabajo por Toneladas de algun tipo
especifico de acero, o bien como la energia necesaria para generar
un Kilowats de electricidad". (pag.15).

La formula de la Productividad de un solo Factor / Productividad

Parcial es :

]
in

p =

El uso de un solo recurso de entrada para medir la productividad,
como se observa, se denomina productividad de un solo factor. No
obstante, un panorama mas amplio de la productividad es la
productividad de multiples factores, la cual incluye todos los insumos o
entradas ( por ejemplo mano de obra, material, energia, capital). La
productividad de multiples factores también conoce como Productividad

de factor total.

La Productividad mudltiples factores se calcula combinando las

unidades de entrada como se muestra a continuacion:
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2.1.4. Andlisis o Ciclo de la Productividad Actual.

Segun (Turmero Astros Ivan, 2009);
El Analisis o ciclo de productividad esta conformado por
las actividades de medicion, evaluacion, planeaciony
mejora de la productividad, el planteamiento detallado del
ciclo de la productividad muestra que el mejoramiento de
la misma debe estar precedido por la medicion, la
evaluacion y la planeacién, lo cual deja claro que las cuatro
etapas son de suma importancia. ElI Analisis de
productividad pone de manifiesto la naturaleza del proceso
de la productividad, proceso cuya principal caracteristica
viene dada por que su funcionamiento se da de forma
continua mientras opere el programa de mejoramiento de
la productividad en la empresa, iniciando desde la primera

Vez que Se genera su puesta en marcha.

La productividad en sus tiempos ha ido evolucionando, para tener un

mejor rendimiento y Eficiencia en la actualidad se obtiene innovando en:

Tecnologia
Organizacion

Recursos Humanos
Relaciones Laborales
Condiciones de Trabajo
Calidad

NN NN N

A continuacion en el grafico N° 1 se demuestra como se lleva el

Analisis o Ciclo en la actualidad de la Productividad:
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GRAFICONC®°1

ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL
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b Ackividiges W & importarte, sein incidenzia
1 en ln efectividid v eficienzia
empregarial

—

Fuente: Investigacion Secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael



Marco Teérico 12

2.1.5. Descripcion de los Proceso en la Empresa.

2.1.5.1. Recepcion y control de calidad de materia prima.

Los envases de PET que llegan a la Planta de procesamiento vienen
compactados en pacas de 200 kg peso promedio o suelto (en sacas o al
granel). ElI material sera pesado por el operador de la béascula de
camiones para su recepcion y luego recibido por el personal de Control de
Calidad quienes revisaran y detectaran a través del respectivo muestreo
de rutina cualquier tipo de contaminantes dentro del contenido de las
pacas 0 sacos para realizar el respectivo descuento y llamado de atencion

al proveedor con el fin de que corrija su clasificacion.

2.1.5.2. Alimentacioén y clasificacion

Una vez realizada la recepcion de la materia prima, empezara el
proceso a través de la mesa de alimentacion donde se abre la paca y se
envia las botellas a la primera banda de clasificacion donde varios
operadores retiran de la banda PET de colores, envases de otros tipos de
plastico como PP y PEAD, especialmente PVC el cual es muy

contaminante, ademas de otro tipo de basura que venga en las pacas.

Las botellas de PET seleccionadas ingresaran al desrotulado en donde
por la accion a presion del agua y el movimiento giratorio de un rotor son
desprendida tapas y etiquetas de los envases y se da a las botellas un pre
enjuague. Las etiquetas son luego removidas por un tornillo que las

deposita en un saco dispuesto en la parte inferior.

Las botellas desrotuladas pasan luego por una segunda banda de
clasificacion donde otros operarios, van quitando los rezagos que pueda
haber aun de etiquetas y otros envases contaminantes que se hayan

pasado en la primera banda.
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2.1.5.3. Molido.

Los envases de PET clasificados en las bandas pasa al primer molino
donde con ayuda del agua el material es forzado a la recamara de molido
y a su vez pasa por un segundo pre enjuague. Las botellas son trituradas
a hojuelas con un tamafio entre 20 y 25 mm, y estos contindan a través

de un transportador tipo tornillo sin fin a un primer tanque decantacion.

2.1.5.4. Primera Decantacion y Lavado en agua fria.

En el Primer Tanque de Decantacion se separan las etiquetas, tapas y
anillos (PP y PEAD) del PET por flotacion, los plasticos livianos se
acumulan en una canasta, donde luego es retirado y envasado para su
posterior venta. El PET por ser mas pesado se hunde y pasa por un
tornillo a una primera lavadora. El material es lavado con agua a presion

recibiendo sacudidas al pasar

2.1.55. Reactores Térmicos.

Luego del primer lavado, el PET pasa por un tornillo a un primer
reactor térmico, donde sera sometido a un lavado con agua caliente entre
70°C a 80°C y un detergente para ayudar a desprender la suciedad y las
etiquetas adheridas a las hojuelas. Luego de un considerable tiempo de
retencion, el PET es descargado por un tornillo a un segundo reactor

térmico donde es sometido a otro lavado a unos 40°C.

2.1.5.6. Enjuague y Segunda Decantacion.

El PET que viene del segundo reactor térmico es transportado por otro
tornillo hasta una enjuagadora donde se desprenden rezagos de
detergente y cualquier particula de contaminante que hayan podido

quedar adheridos a la hojuela. De la enjuagadora el material pasa a un
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segundo tanque de decantacién donde nuevamente se separan etiquetas

gue fueron desprendidas en los reactores térmicos.

2.15.7. Secado

Del segundo tanque de decantacion, el PET entra a través de un

tornillo a los pres secadores.

En esta fase todo el material al pasar a través es agitado por rotores
centrifugos de alta velocidad cuya funcidbn es ayudar a desprender
humedad de la superficie de las hojuelas. El producto sale con una

humedad menor al 1%.

2.1.5.8. Remolido y Envasado.

Las hojuelas pasan de los pre secadores a un ventilador, aqui el PET
sufre un remolido que se realiza en seco obteniendo hojuelas con un
maximo de 12mm, este proceso genera también particulas muy pequefas

de menos de 1mm que son separadas por una zaranda vibratoria.

Las particulas de finos o residuos en dispersion en esta seccion

alcanzan a menos del 1% de merma del total de la produccion.

El proceso de envasado del producto terminado o pet Molido se lo
realiza simultaneamente en el momento que la zaranda realiza la
separaciéon de particulas y por ultimo las hojuelas pasan a través de una
trampa magnética donde son atrapados restos metalicos no detectados

en la banda de clasificacion.

Los super sacos con pesos de 370kg o 500kg del producto terminado
seran dispuestos a la bodega de almacenamiento por el montacargas,

donde permanecen temporalmente hasta su despacho.
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2.2.5.9. Almacenamiento, Control de Calidad y Despacho.

Una vez en la bodega se recoge una muestra de PET de cada saco
para hacer los analisis de calidad como son contaminacion de PVC y
etiquetas, porcentaje de humedad, etc. El despacho sera realizado por el
montacargas directamente desde la bodega hacia los contenedores de
exportacion segun cronograma de entrega, previo confirmacion de pesos,

calidad, y tipo de producto.

2.2. Datos Generales de la empresa

2.2.1. La empresa y su clasificacion CIUU

La compafia segun la clasificacion industrial internacional (CIUU),

tenemos que nuestro producto pertenece a la siguiente clasificacion:

CUADRO N° 1
CLASIFICACION INDUSTRIAL INTERNACIONAL UNIFORME

Cadizao Descripeian
= nes
BECOLECCION, TRATAMIENTO ¥ ELIMINACION DE
DESECHOS, RECUDPERACION DE MATERIAIES.
Actrndades de procesamiento de despardcos y desechos
metdlicos v no matdlicos v de otres articulss para corveridos en
materizs primas secundarias, nonramenie mediante un
procesn de transformacidn mecanico o gquimicn; Rocupoeranan
de materdales do coricrtes o doscchas Soparacian v
clasilicacion de melernalkes recaperables de corienles de
desechos no peligrosos (basura); Seoaracion v clasihcaciin en
categornzs distintas de matsnales recugerables mezclados
como. papel, plasticos, laias d= bebidas uzadas, v metales.
Cntre o= procesos ce transformacisn mecsnca o quimica que
S0 roalizar Soocucntan s siguicntc s Aplastamicnto mecdanicn
dr nespordicins metaloos comn atomaviles usados,
lavadoray usadas, bioiclelas usadays, eleeei s, para su vosleno
clazificacon ¥y separacion; Ussguace ce autonoviles, bugues,
computadoras, aparatos de televisior v otros equipos para la
recuperacion de materiales; Reduccidn mecanca de grandes
volumrenes de metal, coro vagqones de ferrocarrl; Trituracian de
dosnchns de metal, wehicilos descchadas, ciottora; (rros
miétndos de rratamicnto mecdAnico, como ol eote v ol prensadon
para reduch el volurnern.

bE>s

BEi530.01

Fuente: INEC
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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2.2.2. Ubicacion.

La fabrica de Molido de Botellas Plasticas Recicladas se encuentra

localizada en la ciudad de Guayaquil en el Km 26 via Daule.

A continuacién ubicacién grafica de la empresa:

GRAFICO N° 2
UBICACION DE LA EMPRESA

Fuente: Foto Satelital Google Earth .
Elaborado por: Acosta Herrera. Michael

2.2.3. Productos a los que dedica la Empresa.

Siendo Intercia una empresa dedicada 100 % al Reciclaje a nivel
nacional y unas de las pioneras del Ecuador sus principales productos

reciclados son:
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1. Botellas Plasticas ( Pet)
2. Chatarra electronica
3. Papel Carton.

IMAGEN N © 2
PRODUCTOS RECICLABLE INTERCIA S.A

Cartdn y Papel

Fuente: Investigacion Secuendaria ( Paginaweb Intercia S.A)
Elaborado por: Acosta Herrera. Michael

2.2.4. Organigrama de la empresa.

Con el fin de facilitar la comunicacion entre departamentos, la
Compafia de manera vertical presenta una estructura organica de cada

una de las aéreas funcionales

A continuacion Grafico demostrativo del Organigrama de Produccién

de la empresa Intercia S.A:



GRAFICO N° 3
ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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Fuente: I nvestigacion de Campo.
Elaborado por: Acosta Herrera Michadl.
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2.2.4.1. Cantidades de Trabajadores de la Empresa

En la actualidad INTERCIA S.A cuenta con el siguiente personal que

se detalla a continuacion:

CUADRO N° 2
NUMEROS DE TRABAJADORES

Trabajadares CANTIDAD
Gerente de Produccion 1
Personal Administrativo 1
lefe de Mantenimiento 1

Bascula 1
Supervisares 3
Personal enPlanta 66
Afiladores de cuchillas 2

Supervisor de control de calicad M.P.

Supervisores Control ce calidad P.T 3
TOTALTRABAJADDRES INTERCIA S.A 79

Fuente: Investigacion de Campo.
Elaborado por: Acosta Herrera Michadl.

2.2.5. Vision

Nuestra vision es reciclar todo tipo de materiales inorganicos que nos
permitan crecer en nuestra actividad, y a su vez garantizar un
abastecimiento oportuno y permanente de materias primas de calidad a

nuestros clientes nacionales e internacionales.

2.2.6. Misién

Nos dedicamos a la recoleccion de todo tipo de materiales reciclables
inorganicos (carton, papel, plasticos, metales, chatarra ferrosa, chatarra
electronica, etc.), con el fin de abastecer de materias primas de calidad a

la industria nacional e internacional, contribuyendo de esta manera al
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mejoramiento y cuidado del medio ambiente de manera permanente,
generando una fuente segura de trabajo a nuestros colaboradores,
desarrollando fuentes externas de trabajo, y manteniendo un margen de

rentabilidad adecuado para nuestros accionistas.

2.2.7. Politica de Calidad

Nos comprometemos a COMPRAR, PROCESAR Yy VENDER, los
siguientes materiales reciclados: cartén, papel, plasticos, chatarra:
electrénica, ferrosa y no ferrosa, de acuerdo con los mas altos
estandares, satisfaciendo los requisitos de nuestros clientes y los legales
y reglamentarios aplicables a nuestra operacion, mejorando
continuamente la eficiencia de nuestro Sistema de Gestion y controlando
los impactos ambientales de nuestra actividad.

2.3. Marco Conceptual

Determinaremos cada una de las palabras técnicas con su propio
significado para tener un mejor entendimiento de lo que se habla en el

proceso de los capitulos restante.

2.3.1. Pet

El tereftalato de polietileno, polieteftalato de etileno, polietilentereftalato
o polietiieno tereftalato, mas coman por sus siglas PET,
polyethyleneterephtalate es un tipo de plastico muy usado en envase de
bebidas y textiles.

2.3.2. Reciclaje

Consiste en Transformar la materia prima, mediante un proceso
fisicoquimico o mecénico, a partir de productos y materiales ya en desuso

o utilizados.
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De esta forma, conseguimos alargar el ciclo de vida util de un
producto, con el fin de ahorrar material y ayudando al medio ambiente a
general menos contaminacion. El reciclaje surge no solo para eliminar
residuos, sino para hacer frente al agotamiento de los recursos naturales

del planeta.

2.3.3. Proceso

Designar aquellas serie de operaciones gue se enfocan en lograr algin
resultado especifico, esto puede ser tipo de produccion de un bien o de

un servicio.

Los procesos son mecanismo de comportamiento que ayudan a
disefiar al trabajador para mejorar la Productividad en una linea de

Produccion.

2.3.4. Produccién

Cualquier actividad que sirve para procrear, fabricar o elaborar bienes

y Sservicios.

La produccion ayuda estudiar las gestiones empleadas para diferenciar
el mayor valor agregado y costo incorporado consecuencia de la

transformacion de recursos de productos finales.

2.3.5. Productividad:

Es la relacion entre la salida y la entrada obtenida por un proceso para

originar dicha salida.

Podemos decir en resumen que la Productividad relaciona la cantidad
de bienes y servicios que se han producidos con la cantidad de demanda

utilizada.
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2.3.6. Eficiencia:

Tratar de lograr un objetivo en el menor tiempo posible y usar los

minimo recurso lo que supone una optimizacion.

En finalidad podemos decir que es la relacion entre los recursos

utilizados en un proyecto y los logros conseguidos con el mismo.

2.3.7. Rendimiento

Ver los resultados de entrada y salida para analizar la eficiencia de los

proceso en la linea de Produccion para lograr el resultado requerido.

2.3.8. Tiempos Improductivos

Son aquellos tiempos muertos que se generan en cualquier tipo de

linea Productiva, ocasionando una reduccién en la Productividad.
2.3.9. Diagrama Causa - Efecto

Ayuda a visualizar por medio de un diagrama espina de pescado poner
todos los problemas, razones, motivos, de ¢Por qué? de las causas
efectuadas en dichas operaciones.

El diagrama Causa - Efecto llamado también Diagrama de Ishikawa
tiene como objetivo identificar todas las posibles soluciones y tomar de

decisiones para organizar planes de accion.

2.3.10. Diagrama Pareto

Por medio de un Histograma, se puede observar la forma creciente de

como va evolucionando un proceso operacion o resultado.
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Podemos decir que el diagrama de Pareto por ejemplo ayuda de un
80 % de los problemas que se pueden solucionar si se elimina el 20% de

las causas que lo ocasionan.
2.3.11. Diagrama Flujo de Procesos

Es la representacion la grafica que contiene una descripcion de cada

etapa del proceso.

El diagrama de flujo ofrece una visualizacion rapida de cada actividad,
mostrando la relacion secuencial de cada proceso ayudando que se
faciliten mas rapida la comprension de cada actividad y relacion con las

demas.
El diagrama de Flujo de proceso tiene sus beneficio tales como:

= |dentificar el Proceso principal y asignarle un nombre.
= Examinar las actividades mas importantes involucradas en el proceso.
= Reconocer el punto de inicio y final del proceso.

= Conectar las actividades.

2.3.12. Diagrama Proceso de Operaciones:

Se lo representa por medio de una forma grafica simbdlica, las
actividades de cada uno de los proceso gque se realizan, estos simbolos
indican cada una de las operaciones continua que se efecttan en el

proceso.

El diagrama de Proceso esta representado por la siguiente simbologia:

» Operacion. O

» Inspeccion. D
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Los beneficios del diagrama de operaciones son:

» Al estar en forma de un dibujo, el cerebro reconoce facilmente como
es el proceso.

» Este permite identificar, verificar y corregir dificultades en el proceso
productivo, dandose la posibilidad de dar un diagrama propuesto.

» Sirve como un recurso importantisimo para capacitar e instruir a los
nuevos Operadores de la planta, y dejar plasmado un bosquejo del

proceso.
2.3.13. Cursograma Analitico

Aborda un proceso de modo mas detallado que el diagrama de
Operaciones, ya que en él se encuentran incluidas las cinco actividades

principales .

Es por eso que se toma como una segunda etapa, en donde se
introducen los detalles relativos al almacenamiento, la manipulacién y el
movimiento de los materiales entre las operaciones inherentes a la

fabricacion.

El Cursograma Analitico esta representado por la siguiente simbologia:

Operacion. O
Inspeccion D

Almacenamiento v

Transporte [

Demora D

Actividad Cambiada. ()

vV V VY V V¥V V
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2.3.14. Diagrama de Recorrido

Muestra el plano de la planta y cada una de las zonas dentro del
campo donde indica desde el momento que ingresa la Materia Prima
(M.P) hasta el Producto Terminado (P.T) .

El diagrama permite visualizar paso a paso la realizacion de un
proceso productivo que se realiza en la Planta, lasas flechas azules

indican la direccion del proceso.

2.3.15. Histogramas

Es una representacién de cualquier tipo grafica estadistica donde se

puede observar con mayor facilidad como va evolucionando un proceso.

Por ejemplo podemos , evidenciar comportamientos, ver los grado de
homogeneidad, acuerdo o concision entre los valores de todas las partes
gue componen la poblacion o la muestra. o, en contraposicion, poder
observar el grado de variabilidad, y por ende, la dispersién de todos los

valores que toman las partes.

2.3.16. Transportador Banda plana o inclinada

Facilita transportar las botellas plasticas recicladas de un lugar a otro.

con la finalidad que el operario pueda clasificar dicho producto

2.3.17. Deballer:

Sistema mono-eje para la separacion de botellas de PET prensadas en
fardos de densidad de unos 250 Kg/m3.La maquina utiliza un sistema de
abertura mono-rotor de doble direccion de rotacion.
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Fue concebida y realizada con vistas a separar los fardos de botellas
de PET muy prensadas, dividiéndolas botellas mismas sin romperlas.

Las botellas separadas y prensadas se prestan a seleccién y control

por medio de sistemas de seleccion.

IMAGEN N ° 3
DEBALLER

™
=t .
Fuente: Investigaciéon secundaria

Elaborado por: Acosta Herrera Michael

2.3.18. Iperwash:

Se trata de una maquina muy innovadora proyectada y construida para
pre-lavar las botellas de PET, en seco o con agua, con vistas a remover

arena, barrio, tapones de PE y etiquetas de papel o BOPP.
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IMAGEN N °© 4
IPERWASH

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

2.3.19. Separador de Disco:

Se utiliza en la lineas de lavado de PET como sistema de cribado para
la separacion de tapones, etiquetas y cuerpos que por lo general tienen

dimensiones menores de 40-50 mm.

Si la maquina se instala después de la IPERWASH, se puede
beneficiar de una altas separacién de contaminares incluso metales y
latas que tiene dimensiones menores de 50mm.

IMAGEN N °5
SEPARADOR DE DISCO

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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2.3.20. Titech

Es un sistema de ultima generacion en la tecnologia de clasificacion
basada en sensores. Es primer sensor de infrarrojos cercano (NIR1) que

no requiere una fuente de luz externa.

TITECH Autosort 4 es el principal cambio del sistema y permite ahorrar

hasta el 70% de energia.

La tecnologia basada en sensores del TITECH Autosort permite
recuperar una amplia serie de materiales, como, por ejemplo, flujos mono
materiales, envases, papel, residuos sélidos urbanos y numerosos tipos

de plastico.

IMAGEN N ° 6
TITECH

1 Feeding of unsorted material
1 Spectrometer scanner

1 Sesaration Chamber

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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2.3.21. Molino

Este proceso es triturar cualquier tipo de botellas plasticas, el molino
de 45° que alimenta la cinta de transporte realizada externamente en
acero de carbono.

La tolva se equipa de: dos entradas centradas por cada lado para la
entrada del agua con rosca 2” NPT hembra; de cajas protectoras anti
impulso de retorno; de una parte inferior con el porta-criba para los
procedimientos de lavado y de mantenimiento; y de la cdmara de
molienda, donde se prevé la introduccion de agua, la cual es completa de:
una traversa para primera contra-cuchilla en anti desgaste; lados con

discos fijos en acero anti desgaste.

IMAGEN N °7
MOLINO

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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2.3.22. Tina de Decantacion:

Esta tina ha sido estudiada y proyectada para tratar escama de PET
contaminadas por producto poliolefinico, etiquetas y material con

densidad menor.

El sistema de adelantamiento del material flotante ha sido estudiado
para alcanzar una perfecta distribucion del mismo, generada por rotores
motorizados con paletas que empujan el producto debajo del agua para
garantizar un estrato homogéneo de producto sobre la superficie del agua

y una eficiente decantacion.

IMAGEN N ° 8
TINA DE DECANTACION

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

2.3.23. Silo de Almacenaje:

Los silos de almacenaje para material molido son maquinas
intermedias necesarias en las lineas de reciclaje para asegurar una

produccioén continua sobre algunas maquinas.
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En general son equipados de un husillo de extraccion y dosificacion a

revoluciones variables.

IMAGENN®°9
SILO DE ALMACENAJE

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

2.3.24. MTC o Reactor Térmicos

El sistema propuesto es utilizado para tratar materiales plasticos (como
escamas de PET lavadas) contaminados por sustancias dificil a remover

como pegante, aceite etc.

El sistema MTC es muy flexible: si se varian los factores de proceso
como temperatura, tempo de permanencia y detergentes, puede quitar
todos tipos de contaminantes. Ademas de esta funcién principal la
maquina puede eliminar en el mismo tiempo algun residuos poliolefinicos

y separar los finos de pet.
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IMAGEN N ° 10
MTC O REACTOR TERMICOS

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

2.3.25. Secador de Hojuelas

Sirve para reducir el residuo de humedad en las hojuelas de PET

molidas después del sistema de secado para escamas (centrifugadora).

De hecho, con el sistema de centrifugadora no es posible secar

completamente las escamas.

Con el secador de cama fluida se puede bajar el porcentaje de
humedad hasta llegar a los niveles requeridos por las lineas de extrusion

estandar.
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IMAGEN N ° 11
SECADOR DE HOJUELAS

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

2.3.26. Separador de Fraccion Ligera:

Tiene la funciébn de separar los pequefios contaminantes residuos
ligeros presentes en el material a tratar y los polvos finos de PET que se

forman en las fases de lavado y secado del material.

La maquina es equipada de un plano vibratorio inclinado regulable que
distribuye el flujo del material por toda la anchura del plano para facilitar la
aspiracion de las impuridades ligeras por un flujo de aire producido por un
ventilador.

IMAGEN N °12

SEPARADOR DE FRACCIO LIGERA

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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2.3.27. Silo Mezclador

Los Silos Mezcladores Verticales encuentran la mas grande utilizacion
en el almacenaje del material plastico.

Ademés que homogeneizar los materiales en forma de granulos, polvo
y material cortado, los mezcladores son indispensables para bajar la
temperatura de la granza que sale por las lineas de extrusion. Para
homogeneizar elevadas cuantidades de granulos, en particular en las

lineas de reciclaje, se pueden instalar mas silos conectados entre ellos.

IMAGEN N ° 13
SILO MEZCLADOR

SILQO

MEZCLADOR
VERTICAL

SMV

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

2.3.28. Bhuller

Es un sorteador Z+ BR2 de ultima tecnologia se equipa de un sistema
de identificacion polimero y color.
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IMAGEN N °© 14
BHULLER

Fuente: Investigacion secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

2.4 Marco Legal.

En una extension maxima de media pagina, se enlistara y analizara el
marco legal aplicable a la actividad que se ha tomado como referencia

para la elaboracion de la presente ficha ambiental.

Toda empresa debe constituirse bajo los preceptos de la Ley de
Compafias. Este Proyecto estd sujeto a las siguientes normas

establecidas:
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CUADRO N° 3
MARCO LEGAL

Ley, Normal
Reglamento Articulacién/ Definicidon

Titulo 1l: Derechos

Capituloll: Derechos del buen vivir
Seccionll Ambiente sano

Art. 14,15,71,72,275,276

TituloVII: Régimen del buen vivir
Capituloll : Biodversidad y recursos
naturales Seccionl: naturaleza y ambiente
Art 396, 395. Seccion VI: Agua. Art411

Constitucionpolitica
de la Republica del
Ecuador

Convenio marco de las Naciones Unidas
sobre Cambio Climatico

Protocolo de Kyoto

Convenio de Basilea sobre movimientos
transfronterizos de desechos peligros

Convenio

Internacionales [ Convenio de Basilea sobre movimientos
transfronterizos de desechos peligros

Convenio de Rotterdam sobre
procedimientos de consentimiento
fundamentado previo para ciertos
productos quimicos peligrosos del
comercio internacional

COOTAD:
CddigoOrganico de
organizaciéon
Territorial,
Autonomiay
Descentralizacion.

Titulo | Principios Generales

Capitulo Il de la Evaluacion de Impacto
Codificacion a la ambiental y del control ambiental Art.
Ley de Gestion 19,20,21,22 Capitulo V
Ambiental Instrumento de aplicacién de normas
ambientales Art 33
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Ley Orgénica de
Salud

Se indican las disposiciones y normas de
salud y seguridad de los trabajadores

Ley de Defensa
contra incendio

Esta Ley determina las funciones,
atribuciones y responsabilidad del Cuerpo
de Bomberos, asi como disposiciones de
seguridad contra incendio

Codificacion Ley
prevencion y
Control de la

Contaminacion

Capitulo I de la prevencion y control de la
contaminacion del aire Art 1,2,3,5

Capitulo 1l de la prevencion y control de la
contaminacion de las aguas Art 6,7 ,8,9
Capitulo 11l de la prevencién y control de la
contaminacion de los suelos Art 10,15,16

Texto unificado de
Legislacion
Secundaria de
Ministerio del
Ambiente
(TULSMA)

El sistema Unico de Manejo Ambiental
SUMA, titulo del Libro VI de Calidad
Ambiental.

Anexo 1: Norma de calidad Ambiental y de
Descarga de efluentes: recurso Agua.
Anexo 2: Norma de Calidad Ambiental del
recurso Suelo y criterio de remediacién
para suelos contaminados.

Anexo 3: Norma de Emisiones al aire
desde fuentes fijas de combustion.

Anexo 4 : Normas de calidad del Aire
Ambiente. Anexos 5 ;Limites
Permisibles de Niveles de Ruido Ambiente
para Fuentes fijas, fuentes moviles y para
vibraciones.

Anexo 6: Normal de Calidad Ambiental
para el Manejo y Disposicion Final de
desechos sdlidos no peligrosos.

Reglamento de
Aplicacion de los
Mecanismo de
Participacion
Social establecidos
en laLey de
Gestion Ambiental

Establece los mecanismo y procedimientos
para informar a la poblacion sobre los
diferentes proyectos y su impacto.NT

Reglamento de

Establece que su &mbito de aplicacion




2.5.
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Seguridad y Salud
de los
Trabajadores y
Mejoramiento del
medio Ambiente de

estara definido para toda actividad laboral y
todo centro de trabajo, en donde se tendra
como objetivo la prevencion, disminucion o
eliminacién de los riesgos del trabajo y
mejoramiento del medio ambiente de

Trabajo trabajo
NTE INE 439 Colores, sefiales y simbologia de seguridad
NTE INEM 2255- _Productos_ Quimicos Industrlales_,
Peligrosos. Etiquetados de Precaucion y
2000 -
Requisitos
TRANSPORTE , ALMACENAMIENTO Y
NTE INE 2255 - Manejo de materiales peligrosos
2010 Requisitos, involucra el manejo de
desechos peligrosos.
Expidanse los procedimientos para registro
de generadores de Desechos peligrosos,
Acuerdo

Ministerial026

gestion de desechos peligros previo al
licenciamiento ambiental y para el
transporte de materiales peligrosos.

Acuerdo Ministerial
055

Instructivo al reglamento de aplicacion de
los mecanismo de Participacion Social
establecido en el D.E 1040 publicado en
Registro Oficial No. 332 del 5 de mayo del
2005

Acuerdo Ministerial
055

Reforma al texto Unificado de Legislacion,
secundaria del Ministerio del Ambiente
Libro VI, Titulo | del Sistema unico de
manejo Ambiental

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

Marco Ambiental

Una vez realizada la identificacion de impactos, el promotor
describira las acciones a tomar para reducir, controlar, mitigar los
impactos negativos y potenciar aquellos impactos positivos a través del
Plan de Manejo Ambiental(PMA).



El Plan de Manejo Ambiental (PMA) se organizar4 de la siguiente
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manera:
CUADRO N° 4
ETAPAS DE PLAN AMBIENTAL
ETAPA DE OPERACION
NO ETAPADE MANTENIMIENTO Y
CONSTRUCCION ABANDONO
Plan de Prevencion y Plan de Prevencién y
1 Mitigacion de Impactos. Mitigacidn de Impactos.
Plan de Manejo de Plan de Manejo de Desechos.
2

Desechos.

Plan de Comunicacion,
3 | Capacitacion y
Educaciéon Ambiental.

Plan de Comunicacion,
Capacitacion y
Educacion Ambiental.

Plan de Relaciones

Comunitarias.

Plan de Relaciones

Comunitarias.

5 | Plan de Contingencias.

Plan de Contingencias.

Plan de Seguridad y Salud

Plan de Seguridad y Salud

Ocupacional. Ocupacional.

. Plan de Monitoreo y Plan de Monitoreo y
Seguimiento. Seguimiento.

8 Plan de Rehabilitacion

9 Plan de Cierre, abandono y

entrega del area.

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.

Elaborado por: Acosta Herrera Michael

A continuacién por el departamento de Seguridad Industrial y Gestion
Ambiental de la empresa presentaremos el plan de Manejo Ambiental

existente.
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CUADRO N° 5
PLAN DE PREVENCION Y MITIGACION DE IMPACTOS PROGRAMA DE PREVENCION.

vordcular, Jdofinicnda.  scondoros yao
camiros poatonaics do acuordo con ol
traheo oshmeasds = ancho Ol soncksro: no
dete ser mferor a 1 metro.  Debe
Instalarsc scMallzacidn gquc indiquc la
ublcacdn dc ks Sondcroes W CIUCCS
halnEimcdres

_= K IF s

o TR Y

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Michael Acosta Herrera

CUADRO N° 6
PLAN DE PREVENCION Y MITIGACION DE IMPACTOS PROGRAMA DE MANEJO Y DESPLAZAMIENTO DE
MAQUINARIA.
OBJETIVOS: Asegurar las condiciones de sequrdan por la circalacian vehicidar v peatonasl dentm oe obra
LUGAR CE Todo el predio del proyecio PPM -Q2
APLICACION:
RESFONBABLE: | Contratista, subcontratistas v MNiscalizagor
ASPECTOD IMNPACTC MEDIDAS PROPUESTAS INDICADOQRES MEDI> DE PLAZO
AMBIENTAL IDENTIFICACO VERIFICACICH [meses]
Sensracion de Contaminacion dai Planificactin v clstribucidn cel frafleo | Cxpreslan: # Acthidades | Documenics, reglsiros, icrmatos, 1=

i, materal

pran Licalesdo, s

de combustién

Alrs, Seln, A0qUaA,
et lcice zl
recurso humanc,
IMpACt vISual

wehirilar en obra, operacon de
D=z Y aneas doe desplasarmionle a
F|E del pemcr.al. Centroc de esta medida
s desfaca & oconircd ded fratcs vehicuiar
A wawes del usn d8 vias de un soin
scnlido, esablecimicno de limies de
veloclded ¥y e empleo e personal
Enfranadn en sisfama e sshallzacn
von ol wso de bandoras,  gua llesee
chalbooos de alla visbilided o obo Lipo de

Healiraras @ #
Actividerdos Mogramadas
[y}

tacrturas, totoogratias, o coalnner
el deosuslonbo de o aplicado
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I el A e proar M ey e leadis
AzEguramisnio de i3 vishildad ded
preraone] a8 trmets del 1sE0 e chaloons oo
matcrial roficcitvs> v colorcs do alta
weabtrholad,  panck s Dalsagakees s
encuenren babajoando o carminando en
arcas dondc 5 Choucnirs opcrandoc
TEEO AT B [Isn s Frlicsmrnceaelo oie: e
babajecormes poars reclicar wn ool
conlacie Wil con los operacores e
macuinarias, durantc su anhosinacion
wonmtwar opEe todos los  coiifees . 0o
TOOWIETEE 0 Ccustilar Coin W sudibie
alsmma dc noYorsa.

Emplec d2 soulpo para levantamisro de
canga Imspeockonada Yy oon ackeouadc
InEnlernr el litlez IRE IR IR
Assquramlisnto de cargas cuando sstas
mon lovacdas A mtins clevados de trabapo
Laws  dwesaas dlemgrescias paia enboada oy
scaaliadm ) L] westE T s FRETSAE H L
magquinarka (volquetes, olatafonmaEs oon
maguinada, Aarmicenns, ofn ] debon cstar
L 10 ot PRl DT R e 1 e L L

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

CUADRO N° 7
PLAN DE PREVENCION Y MITIGACION DE IMPACTOS PROGRAMA DE CONTROL DE MATERIALES DE
CONSTRUCCION Y DESALOJO.

OBJETIVOS: Asagurar las condiciones de aimacenamiento d= matenales de consiruccion, acopio de matenal de préstamo [pétrzo) y
disposicion de desecnos de construccicn
LUGAR DE Todo el predio del proyecio FPM-03
APLICACION:
RESPONSABLE: | Contrafista, subcontratistas y Fiscalizador
ASPECTC IMPACTO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL IDENTIFICADO VERIFICACICN {meses)
Generacian e Contamiraconde | « Ladisposicion d=l material de desalojo se | Expresion: # Aclividades | Documenies, regisiros, icrmatos, 2

T 001091 0OIBI



riidn, maerial
pariculado, gases
dz combustion

aire_si=ln, agiia,
afzctacion al
rocurso humanc,
impactc visual

afectiiard en el lugar autorzadn por ka
Municpalidad v la autoridad ambiental
compeiente.

El torstrucior debera limpiar las areas y
vias de accsse que SE  encuentren
mtermumpidas, productd ce los matenales
cobrantes.

Fsta tofalmerfe prokibido disponer el
materal de dezabjo y los desechos de la
construceidn on os sistemas de dronaje
de las aguas [luvias o cuempo hidrico
alguno {Inciuyenda amozales)
permanente 0 estacional naural o
artificial, ya que los conlaminaria vo
disminuiria su capzcidad de conducir el
agua de escorentia mie =8 gerera por
lag precipitaciones. La Fiscalizacian
dekera controlar en forma esficta el
cumplmienio de esta prohibicion.

Las pias de aimacenamiento de
materiales de consftruccion o sscombros
en los frentes de obra deberdn estar
ruhiartas ron Innas  impermeablas,
previo a su emples o digposicion final,
duranic ¢l tiempo gque durc suU
almacznamiento temporal.

De eguenn de mdlerial pelisw pad
efectos de relent y nivelacidon del
terreno, dicho material debera provenir
de Cameras gue estén debidamente
autorizacdas v tengan su  concesian
Minera vigents, o que cusnien con la
Licencia ambiental para realizar sus
drlividades, A woninuacon se delalin
Canteras autonzadss ubicadas en el area
de influencia

Cantera Ubicacion

INIEMII Em.2rdelaviaa

Realizanas/#
Actividades Programadas
100

farturas, fofografias, o cuaimier
medio de sustento de lo aplicadc
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* Fani 1305 cheoli vien b

Cursle
GERMMMIA, Km 21 Wiz 2 Daule
1 En Km. 24 dela via a

[&-E -

MARGI CORAL Km F0WVEF A DA

El tcmpo do amaccnamicnta | de
matenaies ro depe ser mayor de 24

horas cuando se utlice =l espacio
putslice
Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
CUADRO N° 8

PLAN DE PREVENCION Y MITIGACION DE IMPACTOS PROGRAMA DE CONTROL DE RUIDO Y POLVO

rulde, material
panicuiado

alra, afectaclén al
recurso numanc

Y con mantcnimicnto proverivo Y
COMCClva, para cviar gencraciin do mido
quc supcren B lorma.

Fnrapsulamirnto d= molores

Evikar & wso de pillos, d@annes o
dispositivos que produzcan ruldo
Restringir las ‘aborea de ftrabaic con
emquipoa nidoans /n bomrina de deacarnan
norchimo o ines de aemana

Uso de baneias conlia juidos

D ser neceswdrio, se deboa sikecloa
conlio de  levanlsmienbe Jde poivo

Realzada:z /#
Activdades Programadas
100

racturas, fotograrize, o cuaiquler
medlo de sustento de Ic aplicado

OMLITTIVOS: Zumplir con 1a establecido en las normas 2n cuanto al control ce ruido gensrado por maguinas v equipos de
constnucaon, asi como mitigar ¢l lcvantamécnto do matcnal partculado (polio)
LUGAR DE Todo el predio del proyvecto PPM - 04
APLIC ACIOMN:
RESPONSNAELE: | Contratista, subcontratisias ¥ Fiscalzador
ASPLLUID IMPAL D MLLIDAYS FIHOPULS 1 AS INDMCADUKLS MLLIMD UL PLASL

AMDICNTAL IDENTITICADD VCRINMCACION imesea)

Geraiacion Js Conaninacion del = Mayuinas, vehiculus pomoloes calibnavos | Expresion. & Aclividedes Ducurmenlos, regisbios, Tumnalos, 12
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mediante & empleo de riego de agua 2
traves de uno o varios tanques perforados
¢ mediante manguzrs. En ambos asos e
tanque surider se-a remolcade o llevade
por ura camioneta o un vehiculo de ofra
con el fin de lograr una velocidad maxima
ce aplicacion de 5 kmth.

Se recomienda nacero por 1o menos dos
veces al dia y la frecuercia de este
prozedimiento variaré dependienco de la
actividad que se este eecutando vy Iz
estacion del afo. La rata de aplicacior
puede ser entTe los 0,90 fitros v 3,5 litos
ImZ, misma que tambien depende de
prozeso constructive v las  esiaciones
climaticas.

Utitzacion de lonas © mantas cue cubrar
|as edficaciones en altura

Utilzacicn de lona de proteccon en las
volquetas para ranspore de matenal de
construccion y desaloo.

Colbcacion de bameras de lonas er
cireccon hacia las areas pobadas durante
el dezarolo de adividades que generen
levantamiento de polvo

Los vehicuios de fransporie de materiales
circulsran a una velocidad maxma de 15
kmuh desde elingresa al sifio de obra

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.

Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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CUADRO N° 9
PLAN DE MANEJO DE DESECHOS PROGRAMA DE GESTION DE DESECHOS COMUNES NO PELIGROSOS

lal corro papel, plastico, carlin,  vidvio,
etc.) MO contamnade con hidrocarouncs
¥ solventes.

bEsias arsas de recolec oon ¥
almacenamieno temporal de desechos
debean estar pleramente identificadas.
bs recomsndable gue esiEn uicada en
3rias de tacil acceso para el personal de
ebra, deseran emplearse lstreros o
ratulos pleEnamante visibies.

Adju=izion de= reciientss  (tachos o
tanques) que deseran estar senalzados
v tener tapa.

Cada persona de la obra debe lievar ko
residuoz a8 los tangues ubicados en loa
alting da mecnleccldin Al reapectc, no ae
geneAan dssschos argAricns (@almentng)
LBan minguna  circunstancia se  debe
permitir Ia piema de residuns sblldos A
elahn ahlaern

Famnes dosnchos acopladon dohordn oo
enfregacnz al aervicla de recnieccion e
Ia cludad e ComEyaul Todas estaa
acivinladns dehon mallFaree fomandn en
cuenia <l horafo ¥ Toducencla Los
reciplientes de 55 galanea de rada rente
dr trahajn dnbordn anr regresadas a s
ubicaclén original Inmcdiatanr cntc

* 100

Fulvuralias & was avondivio cadas
de almacenamisntz

ODJCTIVOS: oy mpllr con [@s nomas minimas de salubridad con un adecuads manejo de reslduos =5IKcs no p&llgmﬂﬂs gen erados
o la nlbra
1 GAR T©F Todo el proedio del proyeolo PMD - 01
AL LM
HRESHUNSABLE: | Conbalisla, Subconlralisla:s y Fiscalsador
ASPECTO IMPACTC MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MELDIC CE PLAZC

AMBIENTAL IDENTIFIC ADD VERIFIC ACION {ma=ses)
Gere auion s Conlarminacon e Manlsngt  las  aredgs  waislenlzs  para | BEapesion. £ Aclividades Evideruia e la nslaiacon de lus 12
desschos sualo recoleccion v almacenamiento temmporal | Realizadas / # recipientes.
domesticos de desechos (basura dz tipo doméstice | Actividades Programadas

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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CUADRO N° 10

PLAN DE MANEJO DE DESECHOS PROGRAMA DE GESTION DE DESECHOS PELIGROSOS

desechos solidos
pelgrosos

SUEo

{@cettes y grasas lubricantes usados,
baterias, restos ¥y envases de solvenies y
aditives para cemanio vy cualquier olras
producto guimico) deberdan ser
manajados siguiendo los lineasmrismnios,
s&gin lo requendo en &l Reglamanio
para ka Pravencian y Cantrol do 1a
Contamnacion de Desechos Pelgrosos
(Titulo ¥ del Libro Vi del Texto Unificado
de Legisiacion Amblental Secundaria):

= El aimacenamienio lemporal de las
haterkas usadas ¥ de los f@anques
conteniendo aceites usados, matenal
contaminado, eic_, debe realizarse en
lugares techados. provistos de superfics
imperneabilizada (piso de cemenio), con
cubetos o digues de contencidn.

= Estos desachos debearan ser enlrogados
Unicaments a los gestores autorzados
por el Mnisterio del Ambients para la
recoleccidn, ranspone v disposicidn final
de este tipo de resducs.

= Debera evilarse dermames en el susio,
vartimentos &n los dreanajes o an cuerpos
de agua presentes en la zona, de
residuos de grasas, aceites, aditivos,
solvenles y sustancias peligrosas gue se
lieguen a genarar an las diferentes
ul:tp:u du cmstmn:-ldm m: I:.t mm

da manhamumlanw dﬂ- walhlcme:-ﬁ. maquma:ﬂ o

Realizadas / #
Actividades Programadas
- 1M

tachos de
desschos

depdsito  de

Ragisiro e CEmve de
Manifissto entregados por los
gestones e desechos
palgrosos

OBJETIVOS: Asequrar la adecuada gestion de los cesechos sélicos peligrosos a traves de Gestores autonizados con Licencia
ambiental
LUGAR DE Ar administrat de lanta PMD - 02
R I L. eas adm Vas v procesos (p ]
RESPONSAHLE: | Gerente y Trabajadores
ASPECTOD MPACTO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MEDIO DE, PLAZD

AMBIENTAL IDENTIFICADO VERIFICACION {meses)

CEeneracion e Contammacson de = Los desechos considgeados peligasns Expresion: # Actividades Folografias de Recipieniss y 12

se estima la generacion significativa de este
1R g% GeIeEhos

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO N° 11
PLAN DE MANEJO DE DESECHOS PROGRAMA DE GESTION DE DESECHOS LIQUIDOS

oy

OB.JETIVOS: Cumplir con Ias normas minimas de salubridad con un adecuado manejo de vertidos generados por la obra
LUGAR DE Todo el predio cel proyacto FMD - 02
APLICACION:
RESPONSABLE: | Contratista, Subccntratistas y Fiscalizador
ASPECTO IMPACTO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MEDIO DE PLAZD

AMBIENTAL IDENTIFICADC VERIFICACION (meses)
Generacion de Cantaminacion de » Alguler e Insfalzcion de Baterias | Expresion: # Acividades | Evidencia de la instalacién de os 12
efluentes liquidos | suel y agua sznitarias portatiles o moviles [INTACO), | Realizadas [ # recipientes.

domésticos

los desechos productc de la limpieza y
mantenimiento de dichas baterias deben
tener una disposicidn final adecuada. Al
respectn, la persona natural o juridica
responsahble de @ fimpieza v
mantenimiento de las balerias sanilarias
movies debera someterse a  los
requsitos vy condiciones establecidas
segiln la normatividad nacional vigente.
(Anexo 1 del Libra VI del Texto Unificado
de Legislacion Ambiental Secundariz).

Actividades Programadas
*100

Fotografias Areas acondicionadas
de almacenamiento

/¥ 0011091 0oIBN



« Manejo y contrel de aguas freatcas
producto de excavaciones, se prohibe el
verimiento o descarga de aguas hacia
curetas, aceras, vias piblcas, e afluente
debe conectarse a redes ce alcantariliado
si los hubkere o redes Y canaes de
drenaje ce aguas luvias.

« |a descarga se debe realizar mediante
bombeo a fravés de mangueras ¢ tubos
hacia drenaes naturales.

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

CUADRO N° 12
PLAN DE COMUNICACION, CAPACITACION Y EDUCACION AMBIENTAL PROGRAMA DE EDUCACION Y
CAPACITACION OBREROS

SUS equipos de proteccicn personal

OBJETIVOS: Difundir a todo el parsonal de obra los conocimientos basicos y técnicos relacionados a temas ce seguridad, y ce
gestion ambienial
LUGAR DE Todas Ias instalaciones PCC -01
APLICACION
RESPONSABLE: Confratista, subconiratistas y Fiscalzador
ASPECTC IMPACTC MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MELCIO DE PLAZOD
AMBIENTAL ICENTIFIC ADC VERIFICACION [meses)
Previo a la jomada de trabaje, capacitar al | Expresion: £ Actividades
+ Fiesges de Darios a la salud pe-scnal de obra sobre medidas ambientales | Rezlizadas '# Formatos de registros de [as 12
accidenies del del Recurso y de sequridad Actividades Programacas | charfas de capacitacion dicadas
personal hiumana 100
El personal nuevo debe ser instruido sobre
+ Inseguridad de Inseguridad de métodos vy procedmienios  de  trabajo,
la obra instalaciones menejo de equioos y maguiraria, y uso e

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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CUADRO N° 13

PLAN DE RELACIONES COMUNITARIAS PROGRAMA DE ACERCAMIENTO COMUNITARIO

CINLED BT

Lhleracdn 4 fseses el pratrsoonsl oe ol oS corsscrneenlos DOmoos Yy Lecinoos relaoionsados o leErneas o seggon o, 3 ofe

[ IS TR RIS TT ST T

LUGAR DE ook levs rrslalac e e s PCC - 01
APLIC AC IO
NRCSPONSADLLC: Contralsia, subconiratistas v MNecallzador
ASPCCTD M2 & T NCDIDAS PROPUCSTAS INDHC DD RCS MCDIC DC PLAZD
AMRIFNT AL INFMNTIFIC AT VERIFKACICN I TEEEES
Dilmudin a0 cewrmicksd ezl Grea o Fegpesiome 8 Achividasdes
= Huilw, Lranuncias de i ntluancia mediants 1la eunicn  mormatva Haalizadas / # Intormie de sistematzacon de la 12
qeneracthn de crasranicka sexlme: o preyezclos y s mmcadick e senbiondalens Anzlivislzacless Pransiernsalas clifvesicn pilsliess, roggisderes ole:
poalves, qua seran sonsideracdas para mbgar ks =AU atenciin de danunclias s los
emizicnes, renpeazloes sornbvie el Frakieanes
vertidos
Atender o2 aspectos & IMpEcios genarados
drrzarder ezl proacreses ceweslooclivess oo sasm
cauzsales de arectaciones v mokestias de la
comunidad.
Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
CUADRO N° 14
PLAN DE CONTINGENCIAS PROGRAMA DE EMERGENCIAS Y CONTINGENCIAS.
DRJIFTIVOS: Conly con procedimiconlos v manuales o segur para enloola evonloafidades o cmoergoniciaes Jde caracern inbemers o
exfem.as
I'GAR  NF Interor de Ias nstalRcones PO - 01
APLIC AC TN
RCLSPONSADLLE: | Cxontfratista, Subcontratistas vy Flscallzador
ASPECEL IMP A 10 MELHNLAS PRODPUESTAS MDA D ORES MEDID e, PLAZD
AMDICHT AL IDCHTIFTCADD VLERIMNCACION [maeas)
Hiesgos da Contaninacian de » Elaboracion del Flan de Contmgencias Expresion: # Actividades Flan de Contngenclias 12

accidentss por
MAnNERCn da
SOUIPDE SlSCinNces

airs, sualho,
Hadigro a s salid
da los trakrajladores

[Documeanta que s& presanta en o astudig)

= {Ioarchinacdr con nshtucenss (Irus =oja,
Cuerpo de Homizercs, Lelensa crvil}, gor
aszcidentes de rabalo.

Ol contratsta contara con un presupuesto
como cobariura por accldentss lahorales

Heahzadas / #
Actvirdsdas Frogramadas
i 19 ]

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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CUADRO N° 15

PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL PROGRAMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

OBJETIVOS: Prevenir incidentes o accidentes eventuales a la seguridad de las instalaciones, recursos naturales y bienestar del
recurso humano
LUGAR DE Dentro de las instalaciones PSS -01
APLICACION:
RESPONSABLE: | Contratista, Subcontratistas y biscalizador
ASPECTO IMPACTO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MEDIO DE PLAZO
AMBIFNTAI INENTIFEC AN VERIFICACION {meses)
Aprovisionamiento, distibucion v control | Expresion: # Actividaoces

Riesgos de Inseguridac del jobligatonecad de uso) de equipos de | Realizadas ! # | Registo de entrega-recepcion de 12
accidentes Recurse humano proteccion personal (EPP), acorde al tipo de | Actividades Programadas | los EFP.

abadju gue se gecule, enbie os gue se | * 100
moncionan

7 ‘. -
B
il ~IES ]

Froleccion de 1a cara v 105 0j0s.

¢ Se emplan en lkboes en gue g Gard o
e ojos de log trabgjadoree pusdan ser
AlcanFadns por fragmentns despedidos en
actividades como suelda, core, efc. Se
recomienda dotar de gafas ant-impacto o
mascaniias de soldador

Prolecuion de nenos.

+ Se ulilizan guantes en tareas en las que
s manns estén ewpuestas a fociones,
golpes, cortaduras, etc. Los guantes pueden
ser de neopreno, cuero, lana o plastico,
seqgin Ia funcion.

Proteccion del sistema respiratorio.

0S 0011091 02JBl



= Las mascarilas yo respiradores se usan

al trabajar cn amblcntos dDﬂﬂc SC

produrcan partticidas en [suApensBn wo

gasesfvapones.

| 'rotencnn de Dies

= Botas con puntas de acero para evitar

IESID['I.EE-_GI'I los plos.

| 'roteccion de columra vertebral

= Al personal que e rahai i\l mphea
efectuar cargas o fuerzas se les proves de
fajas antl lumbago para -E‘-""-'I'I_ﬂ.'l' lcskones on
la columna vertebral, ademas de todo tpo
de  berrnias (discal, wmbilical, Twuinal o

INgLIEACTatal)
Trabajos en altura
Améa ds Saguidan
Instalacion de sefales informativas,
preventivas, do peligno v de cvacuaclén

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

CUADRO N° 16
PLAN DE MONITOREO Y SEGUIMIENTO PROGRAMA DE SEGUIMIENTO

OBJETIVOS: Cumplir con |a establecido en las normas ambientales contempladas en el TULSMA
LUGAR DE Dentro de las instalaciones EMS - 01
APLICACION:
RESPONSABLE: | Contratista, Subcontratistas v Fiscalizador
ASPECTO IMPACTO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MEDIC DE PLAZO

AMBIENTAL IDENTIRCADO VERIFICACION (mases)
Generacion de Contaminacion del | Seguimiento al cumplimiento del Plan de | Expresion: # Actividades | Documentos y registros de las 12
ruido, gases, aire, suelo, agua, manejo Ambiental. Realizadas (# medidas ambientales aplicadas
material riesgo a lasalud del | Monmitoreo  continuo  de  impactos  que | Actividades Programadas
particulado, recurso humano pudieren afectar en el sector *100
demames. elc Oros aspectes 3 ser menioreados son los

siguientes:
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T'arnmotrn IR
FCEA

Funcienamicrts 4¢ cqguipos Claamcnte
L posicaon adecuada de= [ —
desschos
Lirpnss de cunelus Sut izl
Frouiipoa i acguridnd pom e
e Lisarsarnene
Baiwlicavion Sut izl
Lstacernanesme apropads de in
ANEINANA ¥ R ar | issamcnhe
CONELCCIGn

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

CUADRO N° 17
PLAN DE PREVENCION Y MITIGACION DE IMPACTOS PROGRAMA DE CONTROL DE EMISIONES Y VERTIDOS.

e ELion e
ruido, materizl
particiladn,
gases, Werudos

Conlaminacion del
aire, suslz, agua,
Afertacion al
recurso numsasno

Manlener una planificacion para el conliol de
los  impactos ambizntales negativos
identdficadns en cada uro d2 s prwesns
productivos.

Comegir Ce manera inmedizia [os aspecios
amcienales para mitigarlos a fim de evitar
arectaciones =n el entomo.

Efectuar un manienimiento preventvo de

Expresion. # Acividades
Realizadas / ¢
Artividades Pmgramaras
=100

OBJETIVOS: Preveni y miligar los pusibles eleclos adversus o impaclus negalivos gue generarn las aclividades produclivas
LUGAR CE Tuddas las inslalaciones
APLICACION:
RESFONSABLE: | Garanto
AZPECTO IMFACTO MEDICAS PROFUESTAS INCICADORES MEDIO OE
AMBIENTAL IDENTIFICADC VERIFICACION

Cocumernas, regishos, fomalos,
facturas, fotografias, o cualquier
medin de sustento de In aplicado

PPM - 01

PLAZO
|meses)
I2

25 091109 02Jep



AN UINGs, Frulpns, hemamientas )
irfracstructura tiswca o cwal  pormibird
proyectar a hutune dISMINWT 13s emisSores y
wertidos hacla s recurans

En caso Jdooous ol soclor no o oowetila cun
rocos publkces do slcantaniado ssndano oo
aAyuwas  survidas, lus elucnbes  donesbcos
[oaiioes ) oo s Walsdos P s s
mediants SEWCMas o tratamic o
curnpuesly de langues seglicos con Do
ATACTOMODSE, L cluenie bres o Jdoebe o
con Normas do doescargas Jd- acucrdo a la
Mormativa vigents

Maia vl case de clucnlbes indusbeles, debe
irmplemonlarse un sisiore doe balamicnile de
ayuas industigles elcienle de Lal menza
guez el efluenle fral cumpla con unnas Jdoe
dloscangas sogim I nonmdlive vigonie,

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

CUADRO N° 18
PROGRAMA DE CLASIFICACION DE DESECHOS COMUNES NO PELIGROSOS

de almacenamiz=nio

CBJETIVOS: Asegurar |a adecuada gestitn de los desechas sdlidos no peligrosos a fin de cumplir con las regulaciones ambientales
por este tipo de desechos
LUGAR CE Areas administrativas y de procasos (planta) PMD - 01
APLICACION.
RESPONSABLE: | Gerente y frabajadores
ASPECTO IMPACTO MEDIDAS FROPUESTAS INDICACORES MEDIO DE FLAZC

AMBIENTAL IDENTIFICADO VERIFICACION (meses)
Generaciin de Contaminacidn de | Disposicion y almaceramiento t=mporai de | Expresién; # Activdades | Evidencia de la instalacién de los 12
desechos suclo desechos comunes o domeéstcos en | Realizadas: & recipientas
domesticos recipientes cemados, para  evitar mala | Actividades Programadas 2

disposicion. *100 Fotografias Areas acondicionadas

€G 0011091 02JBl



La disposicion ninal de 10 Jesechos sOldos
comunes d=bera ser refimda por personal
del  servicio plblico do recolcocién  cc
desachos sdlidos de B cidad (Puero
Limpia).

Adguisicidn de 1achos dentficando el Do ce
rfessrho a almacenar

COLOR CONTENEDOR

Generacian de
dzeechos
reiciatles

Contaminacion de
sueln

Dvsposicion de d=sechos reciclables (hiemo
papel, canmon plasticos, gic ) para enfregarics
A pesiores de esicnes paE edcsje

Segistio de enfrega-recepcion de
desechos reciclables emimidos por
(Eslones

12

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO N° 19
PROGRAMA DE GESTION DE DESECHOS PELIGROSOS

plezas clecirdnicas, ofc) y de la plant
{walpes contaminados) products do la
Impdeea Y man‘cnimicmtn o maquinas y
cquipos.

P —
T
Yaar nenaty

l

Ty
-y
Rafrian

el

100

Hegistro oe  Clave d2
Manifiesto entregados por los
gesiores de desechos
pelgiosos

OBJETIVDS: Asegurar la adecuadsa geston de los desechos sohdos peligrosos a ravés de Gestores autonzados con Licenoia
armbiernital
LUGAR CE Areas administratvas ¥ de procesos (planta) PMD - 02
APLICACION:
RESPONSABLE: | Geomento y trabajadorns
ASPECTO IMPACTO MEDICAS PROFPLIESTAS INDICADORES MEDK: IIIE_ PLAZO

ANMBIENTAL IDENTIFICADO VERIFICACION (measas)
Generacion de Cartaminacion de Adecuar un &rsa especifica y depdsito de los | Expresion: £ Aclividades +  Fologalie de Recipienes y 12
desechos solidos suelo vesechus peligrosus de ofcines (Jampdras Reglizadas /i farhns de dopdsitn an
prelicg: mas Muoeesizzrles lommers die npresonas, pilas, Aadivkaes Piongramaks descchos

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.

Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO N° 20
PROGRAMA DE EDUCACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL

» Ins=guridad d=
las
nsalaciones

Se recomienda i3 capadiacidn vy chanas en
tmas rclacionados oon

1~ Mangjo de desechos solidos pefignosos v
1o peligiusos

£ - Socgurndad dc las instalacicnes.

J.- Rieagos d= accidentes labora'es (fiscos,
HTECH HCDE, eloriom]

3. Plan de Conlimgencas y Emeigencias
{manc)o de SEtemas conira ncenading)

4 - Difusian d=1 Plan de Manejo Ambienta

Se llevera un reglstro de asistenciz Dajc et
SIQUICNIE Toemako

REGISTROS DE CHARLAS DE
CAPACITACION
Tama:
Noombre o= insiruckon
Secha ¢ parodo d0g Calaciaciin:
Nombra Araa de ND. Flima
Asslentas rasaie cadiuna

CEBJETIVOS: Difundir a todo ¢ porsonal los conodmicntos bBasicos y técnicos relecionados a temas de scguridad, y do gestion
ambiental como politica de la organizacién.
APLICACICON:
RESPONSAEBLE: | Cerante
ASPECTD IMPACTO MEDIDAS PROPLUESTAS INDICADORES MEDIC DE PLAIO
AMEIENTAL IDENTIFICADQ VERIFICACION |meses]
Diciar Charlas de Capacitacion al personal Expresion: & Actividades

+ HICSQOS dC Contamnacion operative en lemas relackonados con Reallzadas 7 Formatcs de regstros de las 3

accidentes d=l dcl arc, sucla. Sogundad industnal, salud ocupacioral, Activicados | 'rogramadas | charlas 3¢ capacracion dicadas

personal medio ambiente =100

Seqgunidad

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO N° 21

PROGRAMA DE CONVIVENCIA COMUNITARIA

- [aniensr buenas relaciones
interperscnales entre el persond de la
propia organizacion y con la comunidad ce
SU EN.0mo.

« Participar de [abores comunitarias y/o ce
ayuda benéficas en casos de necesidaces
exiremes.

OBJETIVOS: Propender a una buena relacion y convivencia con moradores vecinos y comunidzd ds reas de influencia
LUGAR DE Area dz influencia diractz FRC - 01
APLICACION:
RESPONSABLE: | Gerente
ASPECTO IMPACTO VMECIDAS PROPUESTAS INDICACORES MEDIO DE PLAZO

AMEIENTAL IDENTIFICADO VERIFICACICN (meses)
Generacidn nuido, | Denurcias de fa - Comegir de manera inmediata aspectos e Expresion: # Acividades | Fotografias, actos participaciones 12
Jases, material | comunidad impactos que genera Ia actividad v que son  Realzadas ! # en labores camunitaras.
particulado, objelo de afeclaciones y deruncias ce 'a  Actividades Programades
desechos sclidos comunidad. *100

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO N° 22
PROGRAMA DE EMERGENCIAS Y CONTINGENCIAS

OBJETIVOS: Contar con procedimientos y manuales a seguir para enfrentar eventualidades o emergencias de caracter intemas o
. exiemnas
LUGAR DE Interior de las instalaciones PDC -01
APLICACION:
RESPONSABLE: | Gerente y trabajadores
ASPECTO IMPACTO | MEDIDAS FROPUESTAS | INDICADORES | MEDIO DE PLAZO
AMBIENTAL IBENTIFICADS VERIFICACION (meses)
Riesgos de Conlaminacion de = Elaboracian del Flan de Contingencias Expresion. # Aclividades Flan de Contingenclas
Accidentas por HAirm_ sk, iDoocumanio gue s prasanta @ contrmEoien ) Realiradas /& Registros {doocumantos, folos) da
manpulacion de Pefigro a & sakud = Implemenlacion Ssimulacros do Actividades Programadas sirmulacros
Squipos slecincos | de los raba@dones AMSrgencias = 100 Manual de responsabilidades
v combusbbile = Coordmnacion con instituciones afimes
{Cruzr Roja, Cusrpo de Bomberos, Defensa
chwil)

ESTRUCTUARA DEL FLAN DE CONTINGENCIAS

El manajo de toda actividad por muy sencila que esia sea, conduce ccasionaiments a siuaciones de rnesgos amblentales gue sSUMados a s que pusdan OCurmr por
deframes de sustancias gquimicas, desechos residuales, movimiento teldrico, incendios, fallas mecdnicas, humana ¥y sabolae pusden afectar sgnificativamante e medo
ambents de ta 2ona, b segurndad de sus Instalaciones v la ntegrdad de las personas. Es por @518 rasdén gue 56 rnequiens proponsr un Plan de Contingencias a afecto de
pravenir Ios Nesgos ascociados.

El obetvo es proporcionar & los ommanismos de direccion una respussta inmediata ante siiuacones IMpevistas gue poaden causar danns an la salud, a 3 ampresa,
bienestar de las dreas adyacenies y afeciackdn a los recursas ma’ , comao resultado de s actividades del Taller.

SiEtemas Contra ncencos

El Plan de Confingancias sendra pare enfrentar eventuales accidentes y definir las esponsabilidadas de respuestas frenta & la emeargencia presentada, & plan dabe de
provesr & informackhn necesaria sobre os recursos disponiirles &n @ empress, caracleristicas del evento y principalments las acciones & omarss, s gue deberdn e
coordinadas con todo s elementos gue confommen &l operativo, gue pusden Ser INtemaos o extermmos (Cuarpo de Bombers de Guayadgull Cusrpe de Bomberos de Dauke,
Defensa cwvil, atc)

El poseRT Sguipos ¥ malarales nacesanos contra mcandio y segundad induystrial no sampre es sulicients, incheso no hasta con disponar de personal capaciiado, simng guae
siompre Ssend ocesana la organizacon del plan ya gue de esla manema so facililacin las operaciones guo permitan minimizar los dafios o impacios guoe pusdan
SRS R Narss

2 Acchones para Evilar Incendsss
Para evitar incendios, cuide de mantener loda fuenie de calor bisn alefada de cuabpuier malerkal que pusda Gnder

Roalce los tmbajos con metal lepos de gases o liguidos inflamabiles
Mo deje pilas de irapos empapados Cion sustancias inflamabies
Reavise constantameants al sistama slecinco de |a bodega
rantenga el ugar impio ¥y ordenado

R

El momeanta criico de acckin son los phimenss segundos despudéds o8 comanzado o ncandin, Esie puesdse ser 0 suficeniemenls pequeiio para poder apaganro o evitar Qe
g eddienda Hay que llevar o cabo skels scciones:

§G 001108 0o/



2.1, Jtlizar un exintor para ratar de apagario.

2.2, A menos gue 58 lo pusda apagar inmsdiatamenie pedir ayvuds v llamar a los bombercs.
2.3 Huvw ludo lu pesible paa svildn gue sl uego se gxlisnda.

74 2etirar ns materales aque puUena armer

2.5, Zortar e suninistre de energia elEctnca a las Zzonas donde eaté el meendio

215 “edir alguen gue mantenga sl=jados a los espectadones [ cientes.

2.7 Impedir la enfrada de vshicules a la bodeqa

3 EBEguipyus paa la Emsigencia

El vyuipu doe cincrgenciz csla compuesio de |
Aorbiechoes paaees puirrneneess anoaxilios
Vreatiments para pmteccldn de hrigada
Trotecclbn facla
Safas de seguridad
Solas v guanles o segunivad
=adinborns:, hidvemilos, manguoraes ¥ aaeaspioes:

Tockn eafe anquipn debs anr fepeccinnada cn farm:a regular previendadn que se e od o martcnimicento necosatin despods dn eaoa Bon Se debs TRner couIipos e rnemplaes
para o2 cAs0os en que se deba dar de baja a equipos en mal estado o por tlempo de uso.

4 Mecidas de | 'roteccidn para el | *eraonsal.

El plan para proteger 2 persona (ncuyendo vistantes ¢ provesdores, cientes) durante una emergencia, comprends: la alerta lugar de reunien ¥ conteo de personal,
pdsousda v rescate. evacuacikin de la bodega v descontammacion.

4.7, Ajertg.- Se derd aveo 8 138 personas Jue S encuentre dentro de 18 bodegs utizando o2 medio de comunicaordtn riamos gue estén disponbie .

4.2, cugan de reunion y cenlboo dol poersoral. Lucgo de declko s ko emcigencie, les lidemes Jo evacuacion conducitan o las poersoeneas gue se enouonba denbo Jde fa
Bisefrges beacizs ool ogpar dlo ceoamicim Flopesssonzel ole e beadiega gque noesslE sesigoendo o o pessicicom e iisspoesla o cancogeneiza resprencifoss se dinigies? s hegen de reonion
previEamonte idontificadn Cuando o personal iegus al iogas oo remldn e e darn Instricelonns Va0 pmmrlr!r;‘l al contrn del pormnral Fl igar oe rennldn dohe e e
Tacl acceso & @ salida principgl o ublcada Tuera e la bodaga.

A3. Svacuacion de la bodega.- Ls persona responsable durants la emergencia ordenara la evacuaciin del persornal gus ro sea nacesaric, siempre qus se determine
guer crisle une amienaca @l wogaidad de e bodoega.

a4 Themsmnlaniesaciinn 80 leesie nescssaio sl algors dssconaninaciom enoel Sress siniesbsada, poeesoned adicssliado proocedesa sl roonilosco y desconlamioeaecion

Medidans Ae Proteccldrn para o Pobbico
Las autondades Iocales estan en capacidad de alsrtar al pablico y dingQir una evacuacian de personas Veocmeas 3i Tuera recesana.

5y Alerta.- £l responsabls duranie la emenrgencia uthzard todos los medios a sU alcance para realizar la nothcaciin a las autondades lecales.
n2 Recomendaconss vy medidas de protsccion_- El respensakle durants la emergencia delera proporcionar a las autoridaces locales toda la mfermacion acerca de
las medidas de polsccion paa midiga os slecdos de B smmsyenciz. BEslas rscomendacionss sd basad en lay sxpsnisncids iscopiladas pon B bodeya duwanks los

operatvns ¥ SIMUIACTSE realimadns con & pamcpaton fe perannal ertranacio
03, Evacuacior - =s importante la oporunidzd con gue se nctifiue la emergencia a las avtondzdes locales, a fin ce que las acciones de evacuacion a terceros sea
cfcctiva.

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO N° 23
PROGRAMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

OBJETIVOS: Prevenir incidentes o accidentes eventuaes ala segu ridad de las instalaciones, recursos naturakes ¥ bienestar del
fecurso humano
LUGAR DE Dentro de las instalaciones PSS-01
APLICACION:
RESPONSABLE: | Gerente
ASPECTO IMPACTD MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MEDIO CE PLAZO
AMBIENTAL IDENTIFICADD VERIFCACION (meses)
Aprevisionamiento, dstribucion v control | Expresion: # Actividades
Riesgos de Ins=gundad del (ohligatoredad de wso) de equipos de2 | Realizadas { # | Reqgistro de entrega-recepcion de 12
accidentes Recurso humana proteceion personal (EPF), acorce al fipo de | Actividades Programadas | los EPF.
trabajo que se sjecute, entrs |os que sz [ *100

mencionan

2 ' 5
|

-+ A= TT]

“ull IS

Proteccion ce la carm v los gios.

« Se emplean en labores en que la caE o
los ojos de los trabajadores puedsn sSer
acanzados por Tagmenios cespedidos en
actividades como sueica, core, eic. Sz
recomienda dotar de gafas anfi-impacto o
mascarillas de soldador

Profeccion ce manos.

09 02103 0due



= Sa ulilizan gusntes en fareac an Qs que
las menca estén expuestas a fricciones,
acipes, comaquras, ete. Los guantes pusdsn
ser de neopreno. cuers. lana o plastico,
sagln la funcion.

Croteccidn del sistema respiratorio.

» Las mascditldas yo iespiiadmes se usan
al trabajar en ambertes donde se
praduzean particulas en suspension Yo
gascsivaporss

Frolection ue pies

« Botas con punias de zcero para eviar
lesinnes en Ins piss

Instalacion de  sefales nformativas,
Pravenivas, de peligno y e evacuacion

=

BUTA DE
EVACUACION

e e )

ey e g o
s et L L TR A
[ i
—— e et e el
- ey o ———m?t—_
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Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.

Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO N° 24
PROGRAMA DE SEGURIDAD DE LAS INSTALACIONES.

contra incendios. Recargas

maquneas

Facturas de martenimiento
irecangas|) de extiniores

OBJETIVOS: Prevenir incidznies o accidentes eventuales a la seguridad ce las instalacicnes, recursos naurales y bienestar del
Fecurso humano
LUGAR DE Todas las insialaciones PSS -02
APLICACION:
RESPONSABLE: | Gerene
ASPECTO IMPACTO MEDIDAS PROPUESTAS INDICADORES MEDIO DE FLAZO
AMBIENTAL IDENTIFICADO VERIFICACION {meses)
Mantenimients preventivo de magquinas, Expresion: # Actividades | Programacion o planificacion de 1
Riesges de Insegqundad delas | equipos e instalacicnes eléctricas Realizadas /# mantenimiento.
accidentes instalaciones y 5 ; y Actividades Programadas | Facturas de mantenimiento de
medio ambiente Inspecciones prevenivas de los sistemas | « yqy

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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ORJIFTIV O S:

CUADRO N° 25
PROGRAMA DE SEGUIMIENTO

Mantener un control pemmanente de las obligaciones coniraldas con la autoridad ambilsntal en fTunclén del Plan de
mansjo amblental aprobado.

LuUiAH  DE Creprvao doe laes instalaciones FME - 01
AP ICACIKIN:
RFSNOME AR F- (e
ASPCCTO IMPALCTC MLCCOIDAS PIROPUCSTAS INODICADDRES MECDED D FPLAFC
AMDOICNTAL IDCNTIMNC ADCy WERICIC AC O {meses)
Senarackon de ConEninacien del Supanision do las medidas ambientales que | Expresidn: & Actvidades Locumantos v registnos de las 12
nilfdn, gases, alre, muedn, Adesgo 3 nn hayan sido apiicadas o pendicnios de Realizadas £ 17 medidas amhinniaies spllcadas
e Lesy il la salud dul 1scuise aplicacion. Aclividades Progameadas
particulado, humana Mejocramiento continuo 2 inclusion de *100
derrames, etc meddas por mpacios ambisntales no
prewvatas.
Srgulmicntn al cumplimicnto del Plan de
i o Aanbricnlal.
Mo lorew conlinue de impacios gue
pudisren afectar en el sector
bEecucikn de auditorias de geshor
Infomes fecnlons
Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
CUADRO N° 26
PROGRAMA DE COMPENSACION.
ODJCTIVOS: Comegir, remead ar o compensar los etectos o danos causados por [as actmdades antropoldgic as
LUCAR DLC Arca doinftucnicia FRC - 01
AR AL
RCSPONSADLL: [ o 1 1
BT 1Y LR B8 PAF1 10 JAS [PHOMMIE 1 A% M AT IR - M1 10 1 AL
AMDICHNTAL IDCHTINIC Al VERINICACION {meageg)
Eilorcios v sioes e la pn s o Er s O i pRTIeE yoayunr = hayan Eapw s B oAbz b s Les A
Qenaraidos pror s arra snisio procicicn un cafin a8l renurso natical, 58 Hashmacdas § #
PRI ST o LT AL aderbis drvicizar wen pdary doore habsalitacion 3ol Aclividerdes Progoarmacas
recurss sfectado, de tal mansra gque eate an * 100
Fim s e O MmNt (e inte N Lol y Tt
orlginales._

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO Ne° 27
PROGRAMA DE ABANDONO O CESE DE LAS ACTIVIDADES

OBJETIVOS: Ejecutar un conjuntc de actividades tendientes a evaluar si las operacionzs del taller, indujeron impactos negativos 2n el
entomo y de ser el caso delerminar las medidas remediales necesarias, para que el érea cuede en las condiciones
ariginales ncgo anl desalngn o cleme Ao proyoecto PCA -01
AR 0 Lentro de las instalaciones
APLICACION;
RESPOMNSABLE: Geremte
ASPL L2110 IMPaC 10 M AN PROPHL 51AS INIHEZATMIHL 5 WL TFR Y T Hl a1
AMOITNT AL INCNTICHC AT VTRICICACION meass)
Contaminacidn ains, Estructura dol Flan de ADSnoond Exprosion Comunlcackin a @ autoridad del 2
Guneracon ds susi, visud Aplividades Ciel e de las opeiEciongs
nuco, matenal Mo se Nene previsin el cese de AVOANes a3 | raaliradas (8 I atruchira del Clan de Ahandano
pariculano, cortc o mediano plazo, sin cmbargo, on casc dt | acmadanes

yases, dusechos,
escombros

darse, el presente plan incluye una descripcion
genaral de aa achadades 3 glecuta=e | plan
fdr  abhandann sr ha  estuchimdn oo dos
aAspracius ielevailes.

Elzcuckin do una Investigackdn en ol sitle a 1n
de descarar la posibilidac de contaminacion de
Ina recuraos nalirales del aactor

Verilicacion on o silie doel maecio assobicnis]
acecuado para los residucs a gensrarse en esta
atapa.

LINEAMIENTOS BASICOS DEL PA,

La pesiructura descria sSc onfoca ©on dos
actividades diferentes. Asi, sz verficara gue
durante  Ins frabhapna e desmonta@e e las
Instalaciones, Ina resldfiing A ganerarse recihan
msludus Je conbiol recoleccidn, Lansporis v
eminackn o disposicidn hnal ambientaments
acccuatos.

Migntras  se  RacUtan "R Aachvidardss e
dcsmantclamionto v desmontale o provio al
inicic de estas. se realzara una evaluacion
ambiental, «uyo objetva sera deeminar la
nposibin atectackin de lns oeursns naturales on
el e e inilluerncia

Do dotominarse que  un  componcnts  del

Progiamadas * 100
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antomo se encuentra afectado, se procedera a
afectuar un analisis v evaluacion en detalle de
as conciciores sn el silio, y en & cual se
ecomendaran  los frabajos necesarios de
‘emediacion y recuperacion de recurso.

Actividades Previas

« Comunicaciores 3 la Autondad Ambiental

» Sitio de Alracenamierto temparal

» [esmontaje o Retro dz Insta aciones

» Desmontaje Eléctrico y Mezanico

» Desmantelsmiento y  Demolicion  de
Infraestructura Civil

= Transpoane y Movilizacion

» |impieza del Sitio

Fuente: Departamento de Seguridad Industrial y Gestion Ambiental.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CAPITULO Il

PROPUESTA

3.1. Anélisis Volumen de Produccion.

La empresa cuenta con un proceso de molido de Botellas con un area

de 60 x 30 m?, con una capacidad Productiva de 2,000 kg/ hora.

A continuacion en el imagen N° 15 se demuestra los resultados obtenido
del producto terminado del molido de botellas también llamado (flake).

IMAGEN N° 15
PET MOLIDO

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

Este capitulo tiene como finalidad ver las causas y dar las posibles
soluciones, ya que en la actualidad la linea de Produccion la capacidad es
de 1,500 kg por hora.
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3.1.1. Formula Aplicada en el Volumen de Produccion

La formula que se aplica en la Produccion esta basada a la
Productividad Parcial, la cual nos indica que es Unidades Producidas por
Horas Trabajadas, dando como ejemplo si la maquina trabajaria al 100%

se obtendria el siguiente resultado como se presenta a continuacion:

Definiciones:
kg( Kilogramo)
Tn( Toneladas)
h ( horas)

16000 k& 2000 k 1T 2T /h
_— = —_— % — =
8 h h 1000 k& /

Podemos decir en un turno de 8 horas se produce 16,000 kg lo que da
un resultado en kg/h, por lo cual lo transformamos a Tn/ h para tener una

mejor visualizacion en toneladas métricas.

En conclusion la fabrica trabaja 3 turnos los cuales cada uno de ellos
trabajan 8 horas lo que daria un total de Produccion diaria de 48,000 kg
/dia.

3.1.2 Estadistica de Produccion Mensual
Mediante las estadisticas y cursogramas nos podemos dar cuenta
como varia la Produccion Mensual del afio 2015 que es donde se

comenz6 a producir.

A continuacion cuadro y grafico demostrativa de las producciones

acumuladas del ano 2015 :



CUADRO N° 28
PRODUCCION ACUMULADA MENSUALES 2015

i Tonelzdas Materia| Tonelacas Prozucto Productividad
B5es
Frima Terminad: mensual
Enero 452,837 333.740 9%
Fekrerp 430,011 341836 70%
I ario 1.024.053 695,248 Ba%
L hril 501,160 f30.040 71%
Mayo 843,987 586917 0%
Jurio 903,354 611535 Ba%
Iulio 1.194.914 798.050 a7
Bgostc 976,933 f6d, 200 %
Ceotizmbre 1.052.983 TOL330 67%
Ortubre 1.087.1582 742050 aaY
Noviemkre 1.244.593 902,340 73%
Diciembre 1.142.513 804,234 70%
Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
GRAFICO N° 4
PRODUCTIVIDAD MENSUAL
Productividad mensual
1.400.003 | | | 100%
1.200.000 —
= - B0
1.300.002 l.}:f".-‘;l — .-"'(_\ .""".FI—- —
300.000 = : - OO
500.009 Lrsile, ' Noeed
74 40%
400000 ———g
200 onn R
a 0%
Q 2 4 ] 3 10 12 4
——Toreladss Materia Prima —— Taneladas roducto Terminadc
- Productvidad mznsus

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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GRAFICO N°5
LINEA DE VARIACION PRODUCTIVIDAD MENSUAL

Productividad mensual

R0%
{=0,000x4 0,686
75% Ri=0.006
¢
b
0% i ¥ § * *
b ¢
¢ & !
5%
60%

0 1 17 3 4 5 6 7 8 9 101 1213 U1

¢ Productividadmensual ~ —Lineal {Productividad mensual)

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

Por medio de los Cursogramas se puede observar que la Linea de
Molido de Botellas Recicladas muestra una Productividad promedio del
70% en todos los meses.

Viendo estos datos de la Linea de Produccion Mensual ,analizaremos
cuales son las causas principales que no se dé una mayor Productividad.
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3.2. Aplicacién de la Metodologia

Para la aplicacion de la metodologia y con el fin de dar posibles

soluciones se analizara los siguientes diagramas:

Diagramas de Flujo.

Diagrama de Proceso.

Diagrama de Recorrido.

Diagrama Causa- Efecto ( Ishikawa)
Diagrama de Pareto.

Hojas de Comprobacion ( Reportes)

YV V. V V V V V

Plan de Mantenimiento

Los Diagramas antes mencionados sirven para analizar el ¢ Por qué?
y ¢, Cuales? son las causas que ocasionan Tiempos Improductivos en el

Proceso de Molido de Botellas Plasticas Recicladas.

3.2.1. Diagrama de Flujo del Proceso.

Es una Técnica simplificada y sencilla que nos ofrece visualizar las

actividades, indica de cada etapa de los procesos productivos

El diagrama de Flujo de proceso tiene sus beneficio tales como:

» Identificar el Proceso principal y asignarle un nombre.
= Examinar las actividades méas importantes involucradas en el proceso.
= Reconocer el punto de inicio y final del proceso.

= Conectar las actividades.

A continuacion en el diagrama N° 1 se demuestra el Flujo del Proceso
de la linea de Molido Botellas Recicladas Plasticas.
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DIAGRAMA N° 1
DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO

Recepoion y
Control de
Calidad

{""—""\
Decantacion y
'Rf:&(‘-t-ﬁf Lavedo de Molide
Tetmico agua fria
U

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

3.2.2. Diagrama de Operaciones del Proceso .

Cada diagrama indica las actividades de todas las operaciones, por
medio el Diagrama de Operaciones y Cursograma Analitico se indicaran
mas detalladamente las descripciones en los diagramas N° 2 y N° 3 del
Proceso de Molido de Botellas Plasticas Recicladas.
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DIAGRAMA N° 2
DIAGRAMA DE OPERACIONES

d-"‘-\._\.l i - F
[" 1 Recepricn dematetia prisa.

i

Inspaccionar materis prima,

1
ﬂﬂ\-\.
1 _’]
Sl
“ ‘] Clasificar por Transpostador banda plena # 1.

lnpresa Marzrial por el Uranspormador loclinado bacis el Deballer

" Cesifieer por fa banda inclimads =2

-

"

Ingresa lper wash # 1.

ey H,

P e

"6 | Ingresa Separeder disco 7 L
A

—

T

"7 ) Ingresa Banda inelinads # 2.

P

"8 ) Ingresalperwash=2

R

|ﬁy x‘| Ingresa Danda inclinada = 3

foam 7 bgmesa Uiled { maguina clasiGoedord anlomdtio),

A,

|" 11 " Clasifinrper Teonaportader hands piana 7 2
\.\_./'I

- L x"] Tnzreaa Banda fnelinadn 4
e

{ 137 IngresaMolino.

A e

A1

[ 145 Thgresa Tanaee decanracifn § 1
\. J"

AT
[' 15 * Tgresa Ronetor Térmion

e

i
[ v TagresasiloodeAfmosemade

e
T . ; P

T ‘] Inmesd Damjue Cecanlavii 4 L
K

‘.\'. .l'"

T Y Tgress Secador de ke ( Hovelas de Pel)
h o
I"r 19§ Inoresa Separador Traccion Lopers
,:"rm% % Inpresa Blmwller { Clasificador antomadtico)
o

M

“n H‘] T Silo Mesclador { Produclo T ermine o).
i
2 Inspeccionar Producte Tenminado.

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael



DIAGRAMA N° 3
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE PET MOLIDO

CURSOGRAMA AMALITICO DEL PROCESD

MY 1 pac 1 DE _ 4
RESLUMEN ACTUA R Lt aiZar S [TAE.: Elaboracion def ped meikdo
PUMERD TEWFD [MUMERD | TENFO | NuwERD | TEWFD
) Bpe 1 =020 ] semsonaL OOCLRENTE
: ﬁ Tracepores | 1 180 (] wammi g _PRODUCTD
s 2 1840 EL [ntiSRAMA EMPEZS
[ Denus . EL [nacfiama TERMKA
7 awmeosnameto | 3 noy TMAGRAMADD FOR FRCHRA
TOTAL 26 BEE0 REVEADD PO FECHA
DIETANCE RECORADA 5 s -y res
ACCION
FROPUCETA
ACTUBL (] EATRE: g ol & [canmi]
[ Z
DETALLES DEL METO00 g 5 e E A el g E ﬁ zIE HOTAS
oo (1 |§1218[Z|3| 5 (5| 2 525983
1. Receprion de malsna piifa [3. 3 e S, 30
4 Aimscenss el poma O S0O0W B0
A InEgeconnar maleda paima {:} I::El E D v t-1i]
. INGTEES MBS DT 81 TANSoEaA0T incnang
s & denshar ==t e W
5. Chaa ol od beshs pOPIadol Banda Dlana § 1 SEd D<o 5
Ingresa porla handainclinads & 1 é E:-, D D A b
]
7. Ingresa lperwazh # 1 @ e D |:| W L !
]
il. Ingresa Separion 08 Geon 8 1 @ =3 Bl 5
I-n Ingresa handa incinana # 2 @ D T
10 ingresa tper wash ¥ 2 {3 cxOD a
11, ingress panda inclinsds @ 3 @E:-, O ¥ ?
12 ingtesa Tiechi mamina dasScadora ' "
aufpmatical '@ ol a
13 Clasilicaw por ranspodador banda plana # 2 G [ s |:| D 7 T
14 Ingress pandas nclinsdas & 4 @I:D Y T
15 Ingrasa Maling @] D K" &
16, ingresa tangue decaniacon # 1 @ E:_'\- D D L 120
17 Ingresa reactaor guimicd @ E:; D D "C'? [=ie]
10 Ingrazs silo Be Svacanags @0 p v 2400
19 ingresa langue decantacion #2 é)c:) D D L 5
|
1
20 ingra=a secador de Sake [Hojpsla de Pel) ﬂjc:} D — L7 5
L1 INgreEs separndod Tacoion Rars 0 7
122 ingresa ohullar | casfcador sutomatica) O o 7
23, ingresa silo mezcipdor { Products Terrenaga) @I;'? D D 7 2400
24 iR e Loon Diodiscts termina o O s [w O 200
25 Llgvar al area e prosuclo farminads O w D S 180
L35 AlTPACHNE PROOLCTD BBFMINGD OO D 200

Fuente: Departamento de Produccidn Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael



3.3.3 Diagrama de Recorrido del Proceso.

DIAGRAMA N° 4
DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO

e

; R et = . II! == —_—e
L & Zona de Secado
'.'I'.-'-'."' e
4 | lg—u_l e r
z - 'ﬂ!-? I ne (8
Terminado (P.T) .

Fa

| sopsog ap opijopy oucy

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

¥/ e1sandoid



Propuesta 75

3.3.4. Diagrama Causa- Efecto (Ishikawa).

Con varias lluvias de ideas y la colaboracion de los Operadores de
Fabrica y analizado por los jefes de aéreas y Supervisores, se llevo a la
conclusién cuales son las principales problematicas que surge en la Linea

de Molido de Botellas Plasticas Recicladas .

El diagrama Causa- Efecto, mas conocido como Diagrama de
Ishikawa, tiene como finalidad demostrar por medio de un grafico espina
de pescado las causas que se presenta con respecto a la materia prima,
los métodos de trabajo, las maquinarias y operadores , éstos puntos antes
mencionados ayudaran que se visualice mejor y ver donde se ocasionan
todos esos tiempos improductivos que muestra como resultado una baja

productividad.

A continuacion mediante el diagrama N° 5 se indicara las posibles

causas - efecto que se presentan en la linea de produccion.



DIAGRAMA N° 5
DIAGRAMA CAUSA- EFECTO

Materiz Prima

)
@unlcacén ce MP, \
__“'.“-‘1.

]

7

Hajas de ~—"

ezpediicacionss MP

\u

( ) Muestres de MFP \
b

Conbrel de descarga k“
M= %
\ s

Método de
; Trabajo
(?} \
— Paradae da hY Hojas d2 Calidad
Produccion '\\ Producto Terminado ./
i ¢
Hojas de o
Froguccin Mantznimicntas
", FPreventivas
- kS

«

<

1D

AT

(5]

M

BAJA PRODUCTIVIDAD
MOLIDO DE BOTELLAS
PLASTICAS
RECICLADAS

b
£ £, Capadiacion al z/
ti) Roturas de Cuchillas IU Parsonal /
s Material Pve (‘_\I »
ol y Decracado  ™—
g _ 4 /
| ‘3 :] Atoramierto de Botellas Pet 7
R /" Detector de metales en /7 ot nindoi 1/5
L Productn terminadn \ ~ 4 . personal ./
/4 /7
Maguinanas Operador

Fuente: Investigacion de Campo Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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3.4. Tabla de Valoracion

Mediante una reunion con los supervisores y jefes de area se propuso
darle rangos de valores para observar cual es la mayor tendencia
problematica que sita en la linea de Molido de Botellas Plasticas

Recicladas.

Por lo cual en el siguiente cuadro N° 29 se presentara los rango

establecidos.

CUADRO N° 29
TABLA DE VALORACION

TABLA DE VALORES
RANGD
BAJ0 I 4
MEDIA i it
ALTO il 100

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

En el presente cuadro N °30 se muestra por medio de los rangos de
valores cuales son los puntos mas criticos en el andlisis de pareto que se

analizara en la linea de molido de Botellas Plasticas Recicladas.



CUADRO N° 30
ANALISIS DE PARETO
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i FALORACIO + PARA ACCIGN
& ; DEHATORA F 3 CORRECTIVA
E.F:lilla DEFRIFCIAN g L ERAR HELATRSA .'L.L::]lll.'. &
[TOERELIK] SFT AMIFNTD |
Matado 4
1 - A feut fh,3¢ 7
Walgimierto 2euzntuo Trataic i
2 . PMacuiaia 1542 ERE ¥
Fiolurzs ge Cuzilas L
3 ) PMacunaia £ 4,50 ¥
Accrariento de Ectellas 3¢ Pzt 3]
i : MMacunialia 15 B30 ¥
b azgrial Pz y Deg adado 1]
§ . IMacuniatia 15 T ¥
DOiztezior de m2la es enProducka Tenrinada 1]
B Jaerador 15 5,0
F at ga 2l Persona 45
i ) Jerador . LR 0,0
Capactacion 3 Pe sonal 0
2 Met:ndl:.n e . 34
Parada de producs on Trataic ]
i | , Nelode 164 354
Hajas de Produzeion Tratc 1
0 . Mﬂjdl:.l & 154 35,02
Hajaz Je Caiidad Fraicuzic Termnada Trat4c 1
=) H
n| o o Mtz nae 575
Hajaz de Ezpe:fizacior de Matecia Pima ima ]
= 1=
12 o Maksi née ¥ 36
Wuzsteoce Matziiz Prima ima b
Bl o Hatae 03 3
Whicacion ce Matziz =ima ima §
= e
" o L nge i
Cantrolde JesargaceMatziz Prira ima b
BILC 110

Fuente: Investigacion de Campo Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

3.4.1.

Diagrama de Pareto.

Mediante el uso del Diagrama de Pareto como se muestra en el

diagrama N° 6 se puede observar cual es el 20 % de las causas que

debemos eliminar, para que se puedan solucionar el 80 % de los

problemas presentados.
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DIAGRAMA N ° 6
DIAGRAMA DE PARETO

DIAGRAMADE PARETC DECAUSASDE NO CONFORMIDADES
7
T : T 4000
= 80,00
T 000 5
4 g
i -
-
Z 3
L , 150§
E ;
E T 400 e
: + 30,00 g
. T 20
" . l.[i . + 100
; — pt—t 1
2 & % B o4 ¥ 4 % 8 B & B oM
CAlSAS
Fuente: Investigacion de Campo Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
3.5. Soluciones de los Problemas.

Como bien se vio reflejado en el Diagrama de Pareto se daran
soluciones a los 5 Principales Problemas que se presenta en la linea de
Produccion Molido de Botellas Plasticas Recicladas con el fin de evitar

una baja Productividad.
3.5.1 Plan de Mantenimiento.
Implementar un buen Programa de Mantenimiento para no ocasionar

Mantenimientos no deseados (ver todo el plan de mantenimiento anexo
#1).
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A continuacién se presentara en el cuadro N° 31 un pequefio ejemplo

del plan de mantenimiento que se va a llevar a cabo.

CUADRO N°31
PLAN DE MANTENIMIENTO

jovear PROGRAMA DE MANIENIMIENTO

TE MAOUINA CESCRIPCION

LRMIL WS DL WML WYS DEL{MAIED YP3 D L{MMID )50
Limgiar mato reductar. Limgiararea
L Deballer :
Tz traao,

(Cintz Limplar aea e tratajo,
! Trarsportacees  Limpiar base de transpartacor

Randa ! infertorysupeda,

Cirtz

I Limpiar atea 2¢ frabaja.
3 Transportaers

Limpiar Cirts Transgortadora

Inslinaza £1

Limplar Vabwlaz V5, Ay 17,

L lperuhact! e
Limpiar crice.
Limgiar areg de tra 3,
) Linnpiar baze separaccr ve
eqaranr g ,
. etouetas,
pisa ] T
Limpiar disco Separaco e,

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

3.5.2. Cuchillas para Molino

Adquirir cuchillas de buena calidad para que perduren un poco mas en

el proceso de Molido de Botellas Plasticas Recicladas ya que en la

actualidad se han utilizado cuchillas exportada y hemos observado que la

calidad del producto no es muy buena.
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Para esto se ha contactado a los fabricante que hacen las cuchillas del
Molino tria que es la maquina que se tiene en fabrica . (ver costo de las

cuchillas anexo N° 2)

IMAGEN N° 16
MOLINO Y CUCHILLAS

Fuente: Foto de Maquinas Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

3.5.3. Deflectores.

Poner deflectores ( planchas metalicas) de 1.5 m de largo x 1,25
ancho con una inclinacion de 20 ©°, a los 2 separadores etiquetas de
Botella con el fin de que no haya atoramientos cuando ingresa el material
y las botellas resbalen por este deflector ,para que dicho proceso sea

continuo. ( ver costo deflectores anexo N° 3).

A continuacion sefialaremos donde van a ser puesto los deflectores en

la maquina tal como se demuestra en el grafico N° 6 e imagen N° 17.
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GRAFICO N° 6
LINEA DE MOLIDO DE BOTELLAS PLASTICAS RECICLADAS

i 7 s

Fuente: Investigacion de campo. Informacion secundaria Intercia
Elaborado por: Acosta Herrera Michael
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IMAGEN N° 17
LINEA DE MOLIDO DE BOTELLAS PLASTICAS RECICLADAS
SEPARADORES DE ETIQUETAS DE BOTELLAS

| T

¥

Fuente: Camaras Internas Linea de Produccién Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael

3.5.4. Luz ultravioletas para material degradado o pvc

La existencia de una luz ultravioleta va actuar como el ultimo
clasificador, pasando por la mesa transportadora plana de la linea, va a
servir para controlar el material de PVC y degrado que es donde se le
complica al operador visualizar este tipo de botellas, mas aun cuando son
trabajadores nuevos. (ver costo de luz ultravioleta anexos N° 4 )

A continuacion él en grafico N° 7 sefialado de color naranja se

demostrara donde va a ir puesta esta cabina ultravioleta.
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GRAFICO N° 7
LINEA DE PRODUCCION MOLIDO BOTELLAS PLASTICAS
RECICLADAS

4

. F

L
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Fuente: Investigacion de campo. Informacioén secundaria Intercia
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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IMAGEN N° 18
VISUALIZACION DE LUZ ULTRAVIOLETA

MATERIAL
DECRADADC

Fuente: Investigacion Secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

3.5.5. Iman Detectores de Metales en Producto Terminado
(P.T).

Se pondra un separador magnético tipo rejillas con el fin de detectar
los metales que no se pudieron sacar totalmente que vienen hecho cisco
en todo el proceso de la linea de Molido de Botellas Plasticas Recicladas,
esto ayuda mucho para que no se contamine el Pet molido cuando sale

hacia la tula( Producto Terminado).

Por medio de la imagen N © 19 se puede observar el iman que se va
adquirir y en la imagen N° 20 se observa que este iman va en el ultimo
proceso al vaciar el Producto Terminado hacia la tula. (ver costo del

detector de metales anexo N° 5).
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IMAGEN N°19
IMAN SEPARADOR MAGNETICO

Fuente: Investigacién Secundaria
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

IMAGEN N ° 20
PRODUCTO TERMINADO

El iman serd puesto justo al caer el Flaks
gue 25 el Pet molido hacia la Tula

Fuente: Foto de Maquinas Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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3.5.6. Ventiladores para la Linea Molido de Botellas Plasticas

Recicladas.

La instalacién de ventiladores en los exteriores de la planta ya que

esto permitira sacar el calor interno que se ocasionan por las maquinas.

Este calor interno provoca la fatiga del trabajador, molestias y hasta
incluso enfermedades fisicas. Lo que se propone con estos ventiladores

(extractores) es permitir una buen ambiente de trabajo para el operador.

A continuacion se mostrara en la imagen N° 21 el tipo de ventiladores
gue se pondra para la Fabrica.

IMAGEN N° 21
VENTILADORES PARA LA LINEA MOLIDO BOTELLAS PLASTICAS
RECICLADAS.

Fuente: Investigacion Secundaria.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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3.5.7. Ubicacion de Materia Prima.

Tener un lugar establecido para que no se produzca cuellos de botella
asi como se demuestra en la imagen N° 22 , en el momento de saber

donde van a ir ubicadas las pacas de Pet.

IMAGEN N°22
ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

Fuente: Camaras Externas Materia Prima Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

Por lo tanto se debera tomar la decisibn de separarlos por lotes asi
como se puede observar en la imagen N° 23 debido a que la fabrica
cuenta con un espacio de almacenamiento para la materia prima de 70 x
40 m2,

IMAGEN N°23
LOTES DE MATERIA PRIMA

Fuente: Camaras Externas Materia Prima Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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3.6. Beneficio Econdmico.

La tarifa del costo del Pet Molido (flake) es de $ 0,72 dolares el
kilogramo. (Para ver costo por kg del flake ver anexo N°6 ). Con esta
plancha metalica en los separadores de etiquetas de botellas
obtendremos un mejor rendimiento y Produccién continua ya que esto va
hacer que la maquina no se detenga como venia haciéndolo

consecuentemente.

Para un mejor entendimiento en el cuadro N° 32 se demuestra el
tiempo improductivo de la maquina (separador de disco) entre los 3

turnos.

CUADRO N° 32
REPORTE SEPARADOR DE DISCO

PARADAS DEPRODUCCION {TIEMPODE| Tiempo  |Rendimiento
POR SEPARADORDEDISCO | PARADA | perdido | de Maguing
PORDIA (min] | Total {min]| (ka/h)

14 10 14 2000

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

Con estos datos se deduce que la maquina tiene un tiempo
improductivo de de 140 minutos. Este lapso de tiempo representa 4000

kg de produccion es decir se pierden 8 tulas por dia.

A continuacibn se observara mediante el cuadro N° 33 cuanto

beneficia en dblares estos kilogramos perdido para la empresa:
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CUADRO N° 33
COSTO PERDIDO DIARIO DE MAQUINA

A i C ] E

NUMERCDE | COSTO PERDIDOPOR
TULLE MERDIDAS | DARADA DE MACUIMA
PCR HA DIARID (]

COSTODELFLAKEENEL | PESC DECADATULADE Tulal [AYE)
MERCANA (S FIAKF [KE) SITUIA

f0,72 500 &:350,00 z & 2.580,00

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

También analizando el tiempo improductivo que ocasiona el cambio
de cuchillas en el molino, se propone comprar cuchillas importadas, ya
que con este fin obtendremos programar el cambio de cuchillas no

semanalmente como se venia haciendo.

Con esta cuchillas importadas se lograra alargar el molido de Botellas
Plasticas Recicladas una semana mas y hacer el mantenimiento cada 9

dias en el primer turno.

En el siguiente cuadro N° 34 y 35 se demuestra que con cuchillas
nacionales tenemos un tiempo perdido de 14 horas , cambiando 2 dias a
la semana dando resultado una Produccion pérdida de 21,000 kg

equivalente a 21 T.n.

CUADRO N° 34
PRODUCCION SEMANAL CON CUCHILLAS NACIONALES

I RS ERIIE i SR

i . . . 'T‘m; . _ :
Lo (Rt Vst Do | emes Betee Lo Ji | b Vs e | Vs | Sab | Do

Y A I I N I G S vl % CRE | BRI OE| W

AN 1 1 I T O I O
it S W O . B L o8| 05 Gl %) Ay | o

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.
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CUADRO N° 35
MANTENIMIENTO CON CUCHILLAS NACIONALES

of . ;
2 Tumosde [1OR&S D PROCUCCICH F‘LT:L:;::::-n
= produccion ;
“ | Wiz (S ITR Y MTHE ] sy Hikvnn 10y N
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1 2 ! { !
3 ¥ T I f) ¥
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4 2 ¥ 7 7 7 7
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Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

En el cuadro N° 36 y N° 37 se observa que utilizando cuchillas
importadas tenemos un tiempo perdido de 7 horas, cambiando 1 dia a la
semana dando como resultado y suponiendo que la maquina este al
100% en productividad nos refleja una pérdida de Produccion de
14,000kg equivalente a 14T.n.

CUADRO N° 36
PRODUCCION SEMANAL CON CUCHILLAS IMPORTADAS

e
fr
1 AR R W | e ) e | e [z
IR R NN IR . N SR A
O 1 A N A I IS I O I
S R 0 O L Y - O G S O

Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

N HEBA Yoimrme !
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CUADRO Ne° 37
MANTENIMIENTO CON CUCHILLAS IMPORTADAS

< :
Z | Tumsds HORLS DE PROCUCCION Ko
. por hors
g | produccicn . . _ _ R
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il : 7 T T r ! i !
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Fuente: Departamento de Produccion Intercia.
Elaborado por: Acosta Herrera Michael.

3.7. Conclusiones

v' Las técnicas utilizadas para el control Estadistico del Proceso
Diagrama Causa - Efecto , Diagrama de Pareto sirvieron para
determinar las causas principales de los Tiempos Improductivos en la
Linea de Molido de Botella Reciclada.

v' Analizando y dando soluciones a los 5 problemas principales se
propone que la linea de produccion mejore el rendimiento y a su vez
obtenga mayor productividad.

v El costo beneficio ayudara para que la compafiia observe la perdida el
costo que se estaba ocasionando en la maquina separador de
etiquetas de botellas (separador de disco) al no poner los deflectores,
también se observo que es sumamente importante comprar cuchillas
importadas para que la maquina del molino sea mas eficaz en el

proceso de Molido de Botellas Plasticas Recicladas .
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3.8. Recomendaciones

v Dar capacitacion y entrega de folletos para que los operarios sepan las
caracteristicas de la Botella de Pet.

v' Fomentar el compromiso de todo el personal mediante reuniones
semanales cuando los grupos se encuentren en primer turno de tal
manera que se continbe con el proceso de mejora continua,
escuchando las sugerencia del personal operario, transmitiendo las
mejoras realizadas y realizando continuo analisis de cualquier
problema dentro de la planta.

v' Dar charla de Seguridad industrial a los operadores ya que al ingresar
a la planta nos damos cuenta que algunos operarios no cuenta con
sus respectivos implementos de seguridad.

v Establecer plan semanal para evitar tipos de cambios de colores de
Pet que se va a Moler .

v' Tener las hojas comprobacion de Produccién, Calidad de Producto
Terminado, para detallar todo lo producido en la Linea de Botellas de
Pet Reciclado.( ver anexo N° 7 Y N° 8).

v Conocer las especificaciones de la hojas de calidad de materia prima.(

ver anexo N° 9).



GLOSARIO DE TERMINOS

Eficiencia: Tratar de lograr un objetivo en el menor tiempo posible y

usar los minimo recurso lo que supone una optimizacion.

Pet: EI tereftalato de polietileno, polieteftalato de etileno,
polietilentereftalato o polietileno tereftalato, mas comun por sus siglas
PET, polyethyleneterephtalate es un tipo de plastico muy usado en

envase de bebidas y textiles.

Proceso: Designar aquellas serie de operaciones que se enfocan en
lograr algun resultado especifico, esto puede ser tipo de produccién de

un bien o de un servicio.

Produccion: Cualquier actividad que sirve para procrear, fabricar o

elaborar bienes y servicios.

Productividad: Es la relacion entre la salida y la entrada obtenida por

un proceso para originar dicha salida.

Reciclaje: Consiste en Transformar la materia prima, mediante un
proceso fisicoquimico o mecéanico, a partir de productos y materiales ya

en desuso o utilizados.

Rendimiento: Ver los resultados de entrada y salida para analizar la
eficiencia de los proceso en la linea de Produccién para lograr el

resultado requerido.
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ANEXO N©°1
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ANEXO N° 2
COTIZACION CUCHILLAS IMPORTADAS
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QPILANA

PRICE OFFER
O Sr. Ennigue Lucio FROM Sr. Betr Mol
Intersia 5.4. Guayaguil Pilana Group a3,
COMPANY Ecuador COMPANY Czech Reputdic
TEL +(532) 3 BBE39658 TEL 420673827 331
DATE OFFER NO. BGOMFCIR
Esfimade Enrique Lucig

Arophpuacinn me pesmifo pressniarsimante coliasion deun juean de cuchilas, pam malno Tia:

1| CUCHILLAFIJA

1€13860 |

CUCHILLAGIRATORIA

2 ein 500x120u28mm | Exrem2 | O6pes. | €13530 | K331867
Gu::m:%&nrmm

i garscha 500x120x28mm | Extrem? | O6pcs. | €135.30 | K333863
GUGHILLA GIRETORIA

d central B10w120n28mm | Extrem? | OBpes. | €13820 | KI33866

TIEMPO DE FABRICACION =8-9 semanas habilss ol resibir pedide

Subtotal de 1 juega TRIA (EXW Pilena) = EUR 1648,20

Casto de nsporte martimg (CFR Guayaquil) =EUR 20,01
GRANTOTAL=EUR1EEE20

PARIDAD DELOS PRECIOS = CFR Gusyaquil, Ecusdor (igoterms 2010)

FORMA DEPAGO = par adelants.

VALIDEZ DE LA COTIZACION =hasia 31 de Marza 2016

HOTAS

TOTAL = § 4450.58

*  Embarques supsrior de EUR12.000 -=Pilana Group &5 cubrira los gastos de ranspods

maitimg hasla CFR Guayaqui, Ecusdor (1ngaisms 2010)

* Jusgn deplanosPilana adjuniostambien

LA s T I HT KT e
oo 124 F 430471 527 1H
TEE 4 i £ pomEma

CazcE Feposic LU

Comgiey © WOVETE
VAT CT DT
Teg COTCRTY '3 ICITOWNG (7 TR T RIgeN ¥ Te Rupons Do

m Em sachon §, e TEIE oemd 15T Jume 20US



Anexos 98

ANEXO N° 3
COTIZACION DEFLECTORES

RUBROS DETALLADCS METALMECANICA FRESUPUESTO FROYECTADO SOBRE LA SA5E DE DISEND REFERENCIAL

| 0B84 DETALLADAS
CONSTRUCLION CON PROVSION INTEGRAL DE RECURSOS EY STV0 DE LN DEFLECTOR ¥ MALLA D€ CREADD PARA EL SEPARADOR
DF DISCOS DE LA PLANTA BF LAVADOD DE INTERCIA BN EL KM 26,5 Vi4 DAULE. TOOO BN ACERDINCNDABLE. CONSTRUSCIN SEGUN
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. B L L R e S
LB 450, Vi [AULE X488 PLANTAS GALRD INTERCIA [ el [ 217H
ELENTE [rETE 54
lsOuKrDI PoR: | IWG. MAWER ICAZA LINONES - GERENTE 0F PLANTA DE LAYADO
CANTIDAD
(i | RUSARG DE Olea L DETALLADG: SROTECTIY UNGAD G MAGHTUD | FRECOUNTRG | SUBTOTAL RUBRO
1,00 QBRAS CIVILES DETALLADAS Y EN FUNCION DE
DISEAOS ¥  ESPECIFICACICNES CONSTRUCTIVAE
; DETALLADAS Y ACORDADAS:
‘g; {Rupiavien de et @ instalnce e 9k Dagrms we pae de patn)
EE“; 11 fratalcion en e, Nbvsaetsn y vaackin o 2ums § v decraphe, T L FS0 1880
EEEE Emamwummmm
gy T
§EE: {CORSTRUCCION OF DEFLECTOR INTEROA ¥ CREA EXTERIN 7000
Ehu EH ACERT HOMDAELE S8 LOKGITUD DE DESARROLLO MAWD DEL i
zﬁug At DE LIAGO D L4 BANDEI CEL SERARICCR [E CASCOY, s e
HHE; iy [FEABBIRERIE 1SN ISCAA A1 08 W CREAE O § 100 | CERECTORYCRIBA | 3106044 Bl
05‘1 IMETRO D AKCHO | 15 TE LIRS, WEUNICON BB 3 GRADOE B DR A i
EE&E {8170, CEFLECTORES LATERALES PB4 EVITAR CAICH E BOTELLAS. s
o WWMHWEMIMEM‘ 1
ijig RMELOS DE L1 0 21y plitivad e 30 3 11T,
: |
VESS|  tmossmenymscamest e
LOBHTICN DE TRAMSPCRTE CE MATERALES Y PERSONIL A CIBRA.
Hnmﬂf:mm‘mu:ﬁmmm I LRI
11 PRI EL PERSOMA. SESURD PARK EL PERSOML TODOC RIESSD 10 ELOBAL § 4500 § 640
!.UHH.TI:E ACCHENTES. UsD DE SISTEMAS DE SEGUSIND PARN
EERALIZAC KO F AR D TRABLKY.
EEMMEH.I.TEM.EE ESCOMERDSY mmsamur.m
" 10 L FABRICA ENSACADA B BACS DE YUTE SE CERTO WATERAL 0 ARk
PHCLUYE TRABAJD'S D CARGADA ¥ DESALOJ0 BN EL B0, ALOULER
D€ VELOUETA PERSINL
COSTOS DIRECTOS (MATERIALES, INSUMOS, MAND DE OBRA| TRABAJOS BASICOS: §13155
ADUIS TRACION, RESPONEABLIDAD TECRICA Y CODRDINACKIN DEL PROYVECTO i yias
[HFREVISTOR OF OBRA INDIRECTOR 0E OBRA I KO APLICA 4 0.00(
VALOR TOTAL PRESUPUESTO SIN I VA § ‘r.m,ﬂ|
VA, (12%) § 17688
MONTO TOTAL PRESUPUESTO REFERENCIAL INCLUIDO | VA & 1.850.71
SON; MIL CUATROCIENTDS SETENTA Y TRES CON E5100 DOLARES AMERICAROS + VA,
TODOS LOS TRABAJOS A REALIZAR MCLUYEN MANO DE DBRA. EQUIROS, MATERIALES E WSTALACION LAS CANTIAZES 50K LD MAS
APROKMADAS, SE DEEERA LIQUIDKR POR CANTIDADES REALES DE OBRA EJECUTADAS EW SITHD. LAS ESPECIFCACIONES DEBEN 559

RESPETADAS & LA HORA DE ESTABLECER LOS PRECICS UNITARIOS DE CADA RUBRO

BE INCLUYE SEGUROS PARA EL PERSONAL, EQUIFDS DE PROTECCION PERSCMALES Y GEWERALES, EQUIRDS DE CORTE, MEUNCS Y
IATERIALES, HERRAMENTAS, RECURSOS INTEGRALES, RUBROS SOBRE LA BASE DE DISEROS Y ESPECIFICACIONES TECHICAS.

VADEZ [ LA DFERTA | SEMANA CALENDARD PRECIDE CE
IATERIAL ES SLUETOS & CAMBIOEDE L03 PROVEEDCRES.
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ANEXO N ° 4
COTIZACION LUZ ULTRAVIOLETA
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ANEXON©°5
COTIZACION IMAN MAGNETICO
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ANEXON°6
COTIZACION FLAKE
RUL. 092249643001
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ANEXO N©°7
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ANEXO N°38

HOJA DE COMPROBACION DE CALIDAD
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ANEXO N° 9
ESPECIFICACIONES DE LAS BOTELLAS DE PET

JJiiIlEFCiE

PETMOLIDO Y LAVADO EN AGUA CALIENTE

ESPECIFICACIONES DE CALIDAD

DESCRIPCION

Ilojuslas de botellas d= PET Post Consumo transparente o de colores (verde v azul),
tavacin en azia caliente empacacdoen hig hags de 450-550ke con s raspectivo cartificadn
de calidad. No sz vtilizan botelias con residuos do accites comestibles.

Tamano del fiake: -1 mm
Thensiciul 380 kumii
Finos-Bolvo < 1%
Humadad < 1%
DMPUREZAS

BVC 20 pom
ETIQUETAS 50 ppm
METALES 20 ppm
POLIOTEFTNAS 40 pom
GOMAS 4000 opm

UV DEGRADACION  4G0¢ ppim
PET OTROS COLORES 40 ppm
OTROCS (madera, vidriv) 30 pom
FET CELESTE 5%

Nom: Valores de impurezas'contaminacion masime por lote. Diferencias de peso ens

asculas de hasta 1% del pesototal son consideradas normalss,
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